Технологический регламент производства тканевых вертикальных жалюзи системы V-34.

1. Общие данные.

Производственная площадь 
– ____ к.м.

Проектная мощность 

- _________ кв.м. в месяц

Проектировщик


- _________________

Основной задачей производства является обеспечение потребностей в высококачественных, долговечных и экологичных солнцезащитных жалюзи. Солнцезащитные жалюзи имеют не только высокие эксплуатационные свойства, но и создают жилищный и жизненный комфорт, позволяют решать проблемы интерьеров офисных, жилых и производственных помещений.

Настоящий регламент включает в себя данные о хранении и складировании материалов, комплектующих, схему технологического процесса, маршрутную карту, чертежи и схемы.

2. 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. Ткань хранится в катушках, упакованных в полиэтиленовые пакеты на специально оборудованных стеллажах. 

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%.
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Схема технологического процесса изготовления вертикальных тканевых жалюзи системы V-34.

Рис №1.

4. Схема устройства вертикальных жалюзи системы      V-34.
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рис.№2.

Компоненты для изготовления вертикальных жалюзи системы V-34.
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рис.№3.а. 
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Рис. №3.б.

5. Операции сборки вертикальных тканевых жалюзи.

Изготовление карниза.

Подготовка к работе.

 заготовка поворотного стержня и карниза.


Первая операция заключается в заготовке поворотного стержня (V34-20) и карниза (V34-60).  Для заготовки прута и карниза используется маятниковая пила с диском по алюминию.

Раскрой карниза и прута производится по технологической карте представленной на рис. №4. Все изделия из пакета заказов сортируются по определяющему горизонтальному размеру изделия от большего размера к меньшему не зависимо от номера заказа. В первом столбце указан оригинальный номер заказа, во втором № позиции, т.е. если в заказе 9 изделий, то по возрастающей указывается № позиции и через дробь общее количество изделий в заказе. 
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	№ заказа
	№

поз/из
	Тип
	Размер
	Резка карниза и прута
	примечание

	
	
	
	Гор.
	Верт.
	
	

	П0605-029в
	1/2
	V-34
	2720
	1340
	
	

	П0605-029в
	2/2
	V-34
	2720
	1340
	
	

	П0605-0211в
	1/2
	V-34
	2700
	1700
	
	

	П0605-0211в
	2/2
	V-34
	2690
	1690
	
	

	С2904-1500в
	1/1
	V-34
	2400
	1700
	
	

	П0605-023в
	1/3
	V-34
	2000
	1600
	
	

	П0605-023в
	2/3
	V-34
	2000
	1600
	
	

	П0605-0212в
	1/1
	V-34
	1900
	-
	
	Карниз

	С0304-36в
	1/7
	V-34
	1600
	3300
	
	

	С0304-36в
	2/7
	V-34
	1600
	3300
	
	

	С0304-36в
	3/7
	V-34
	1600
	3300
	
	

	П0605-023в
	3/3
	V-34
	1600
	1800
	
	

	П0605-022в
	1/9
	V-34
	1550
	2080
	
	

	П0605-022в
	2/9
	V-34
	1530
	-
	
	Карниз

	С0304-36в
	4/7
	V-34
	1500
	3300
	
	

	С0304-36в
	5/7
	V-34
	1500
	3300
	
	

	П0605-022в
	3/9
	V-34
	1490
	2045
	
	

	П0605-022в
	4/9
	V-34
	1470
	2005
	
	

	П0605-022в
	5/9
	V-34
	1450
	2235
	
	

	П0605-022в
	6/9
	V-34
	1450
	2095
	
	

	П0609-022в
	7/9
	V-34
	1450
	2095
	
	

	П0609-022в
	8/9
	V-34
	1450
	1990
	
	

	П0609-022в
	9/9
	V-34
	1430
	2215
	
	

	С3004-36в
	6/7
	V-34
	1400
	3300
	
	

	С3004-36в
	7/7
	V-34
	1400
	3300
	
	

	П0605-0210в
	1/1
	V-34
	1130
	1470
	
	

	С2604-2302в
	1/1
	V-34
	1000
	2250
	
	


Всего: 27шт.






Рис.№4.


Размер заготовки карниза на 10 мм меньше габаритного размера горизонтального размера изделия. Размер поворотного стержня на 35 мм меньше габаритного размера изделия.


После заготовки прутов и карнизов они маркируются, указывается № заказа и № изделия и общее количество штук в заказе. Пример маркировки: п0605-023в 2/3Далее изделия сортируются по заказам и транспортируются на участок сборки вертикальных карнизов.

Сборка вертикального карниза  системы V34.


Сборка вертикального карниза осуществляется по технологической карте представленной на рис.№5. В данной карте изделия рассортированы по заказам с указанием всех параметров изделия. 

	№ заказа
	№
	Тип 
	Бег./ кол-во
	Материал.
	Размер.
	Управление
	крепление
	сборка
	Упаковка

	
	
	
	
	
	Гор.
	Верт.
	Тип.
	Длин.
	
	
	

	П0605-0210в
	1
	V-34
	127/10
	Walnut пл. дер.
	1130
	1470
	(У
	980
	Стен.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	П605-0211в
	1
	V-34
	89/34
	Rennes 4200
	2700
	1700
	((
	2550
	Пот.
	
	

	П605-0211в
	2
	V-34
	89/34
	Mirage 400
	2690
	1690
	((
	2550
	Пот.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	П0605-0212в
	1
	V-34
	89/24
	Карниз
	1900
	-
	(У
	1850
	Пот.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	П0605-022в
	1
	V-34
	89/18
	Victory 7004
	1430
	2215
	(У
	1470
	Стен.
	
	

	П0605-022в
	2
	V-34
	89/18
	Victory 7004
	1450
	2235
	(У
	1470
	Стен.
	
	

	П0605-022в
	3
	V-34
	89/18
	Victory 7004
	1450
	2095
	(У
	1470
	Пот.
	
	

	П0605-022в
	4
	V-34
	89/18
	Victory 7004
	1450
	2095
	(У
	1470
	Пот.
	
	

	П0605-022в
	5
	V-34
	89/19
	Gloria 7
	1490
	2045
	(У
	1470
	Пот.
	
	

	П0605-022в
	6
	V-34
	89/18
	Gloria 7
	1450
	1990
	(У
	1470
	Пот.
	
	

	П0605-022в
	7
	V-34
	89/18
	Gloria 7
	1470
	2005
	(У
	1470
	Пот.
	
	

	П0605-022в
	8
	V-34
	89/20
	Gloria 7
	1550
	2080
	(У
	1470
	Стен.
	
	

	П0605-022в
	9
	V-34
	89/20
	Карниз 
	1530
	-
	((
	1470
	Стен.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	П0605-023в
	1
	V-34
	89/20
	Pl. Cascade 690
	1600
	1800
	(У
	1700
	Пот.
	
	

	П0605-023в
	2
	V-34
	89/26
	Pl. Cascade 690
	2000
	1600
	(У
	1500
	Пот.
	
	

	П0605-023в
	3
	V-34
	89/26
	Pl. Cascade 690
	2000
	1600
	(У
	1500
	Пот.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	П0605-029в
	1
	V-34
	89/34
	Vetrolux 21
	2720
	1340
	(У
	1300
	Пот.
	
	

	П0605-029в
	2
	V-34
	89/34
	Vetrolux 21
	2720
	1340
	(У
	1300
	Пот.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	С2604-2302в
	1
	V-34
	89/13
	Victory 7008
	1000
	2250
	(У
	1600
	Стен.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	С2904-1500в
	1
	V-34
	89/30
	Roma 1
	2400
	1700
	(У
	1500
	Стен.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	С3004-36в
	1
	V-34
	89/19
	Vetrolux 46
	1500
	3300
	(У
	3000
	Стен.
	
	

	С3004-36в
	2
	V-34
	89/19
	Vetrolux 46
	1500
	3300
	(У
	3000
	Стен.
	
	

	С3004-36в
	3
	V-34
	89/18
	Vetrolux 46
	1400
	3300
	(У
	3000
	Стен.
	
	

	С3004-36в
	4
	V-34
	89/18
	Vetrolux 46
	1400
	3300
	(У
	3000
	Стен.
	
	

	С3004-36в
	5
	V-34
	89/20
	Vetrolux 46
	1600
	3300
	(У
	3000
	Стен.
	
	

	С3004-36в
	6
	V-34
	89/20
	Vetrolux 46
	1600
	3300
	(У
	3000
	Стен.
	
	

	С3004-36в
	7
	V-34
	89/20
	Vetrolux 46
	1600
	3300
	(У
	3000
	Стен.
	
	


В первом столбце указан номер заказа. Во втором № позиции в заказе. В третьем тип системы карниза (V34,V35, soft line).  В четвертом столбце указан тип бегунков (89/127) и их количество. Необходимое для производства данного изделия. В пятом указан материал полотна.(необходимо для резчика материи).

Далее указаны габаритные размеры изделия. Управление отражает тип управления:

(У -  все ламели будут сдвигаться к механизму управления. ( к управлению).

(У – все ламели будут сдвигаться к  противоположной стороне относительно управления. (от управления)

(/(  - ламели будут раздвигаться от центра карниза. (от центра).

(/( - ламели будут собираться в центре карниза (к центру).

В соответствии с технологической картой набираются кассеты с необходимым количеством бегунков. Таблица для расчета количества бегунков, в зависимости от длинны карниза и типа управления, приведена на рис.№6.  

	Расчет количества бегунков (ламелей) в зависимости от длинны карниза (система V34). Ширина ламели 89 мм.

	Размер карниза

(см.)
	Кол-во бегунков
	Размер карниза

(см.)
	Кол-во бегунков
	Размер карниза

(см.)
	Кол-во бегунков

	
	В одну сторону
	В две стороны
	
	В одну сторону
	В две стороны
	
	В одну сторону
	В две стороны

	До 200
	2
	2
	211-218
	27
	28
	408-415
	52
	52

	21-28
	3
	4
	219-226
	28
	28
	416-423
	53
	54

	29-36
	4
	4
	227-234
	29
	30
	424-431
	54
	54

	37-44
	5
	6
	235-241
	30
	30
	432-439
	55
	56

	45-52
	6
	6
	242-249
	31
	32
	440-447
	56
	56

	53-60
	7
	8
	250-257
	32
	32
	448-455
	57
	58

	61-68
	8
	8
	258-265
	33
	34
	456-463
	58
	58

	69-76
	9
	10
	266-273
	34
	34
	464-471
	59
	60

	77-83
	10
	10
	274-281
	35
	36
	472-478
	60
	60

	84-91
	11
	12
	282-289
	36
	36
	479-486
	61
	62

	92-99
	12
	12
	290-297
	37
	38
	487-494
	62
	62

	100-107
	13
	14
	298-305
	38
	38
	495-502
	63
	64

	108-115
	14
	14
	306-313
	39
	40
	503-510
	64
	64

	116-123
	15
	16
	314-320
	40
	40
	511-518
	65
	66

	124-131
	16
	16
	321-328
	41
	42
	519-526
	66
	66

	132-139
	17
	18
	329-336
	42
	42
	527-534
	67
	68

	140-147
	18
	18
	337-344
	43
	44
	535-542
	68
	68

	148-154
	19
	20
	345-352
	44
	44
	543-550
	69
	70

	155-162
	20
	20
	353-360
	45
	46
	551-557
	70
	70

	163-170
	21
	22
	361-368
	46
	46
	558-565
	71
	72

	171-178
	22
	22
	369-376
	47
	48
	566-573
	72
	72

	179-186
	23
	24
	377-384
	48
	48
	574-581
	73
	74

	187-194
	24
	24
	385-392
	49
	50
	582-589
	74
	74

	195-202
	25
	26
	393-399
	50
	50
	590-597
	75
	76

	203-210
	26
	26
	400-407
	51
	52
	598-605
	76
	76


 Рис№6а.

	Расчет количества бегунков (ламелей) в зависимости от длинны карниза (система V34). Ширина ламели 127 мм.

	Размер карниза
	Кол-во бегунков
	Размер карниза
	Кол-во бегунков
	Размер карниза
	Кол-во бегунков

	
	В одну сторону
	В две стороны
	
	В одну сторону
	В две стороны
	
	В одну сторону
	В две стороны

	До26
	2
	2
	211-221
	19
	20
	406-417
	36
	36

	27-37
	3
	4
	222-233
	20
	20
	418-428
	37
	38

	38-49
	4
	4
	234-244
	21
	22
	429-440
	38
	38

	50-60
	5
	6
	245-256
	22
	22
	441-451
	39
	40

	61-72
	6
	6
	257-267
	23
	24
	452-463
	40
	40

	73-83
	7
	8
	268-279
	24
	24
	464-474
	41
	42

	84-95
	8
	8
	280-290
	25
	26
	475-486
	42
	42

	96-106
	9
	10
	291-302
	26
	26
	487-497
	43
	44

	107-118
	10
	10
	303-313
	27
	28
	498-509
	44
	44

	119-129
	11
	12
	314-325
	28
	28
	510-520
	45
	46

	130-141
	12
	12
	326-336
	29
	30
	521-532
	46
	46

	142-152
	13
	14
	337-348
	30
	30
	533-543
	47
	48

	153-164
	14
	14
	349-359
	31
	32
	544-555
	48
	48

	165-175
	15
	16
	360-371
	32
	32
	556-566
	49
	50

	176-187
	16
	16
	372-382
	33
	34
	567-578
	51
	52

	188-198
	17
	18
	383-394
	34
	34
	579-589
	52
	52

	199-210
	18
	18
	395-405
	35
	36
	590-600
	53
	54


Рис.№6.б.

[image: image5.bmp]Кассеты бегунков набираются следующим образом: 

При использовании правых механизмов см. рис.№7.

Карниз (У – необходимое кол-во правых бегунков.

Карниз ( У – необходимое кол-во левых бегунков.

Карниз (/( и (/( две кассеты в равном количестве правые и левые бегунки. 

[image: image6.bmp]После того как кассеты набраны, с крайних управляющих бегунков срезается фиксатор интервала как показано  на рис. №8.

[image: image7.bmp]Далее на управляющий бегунок надевается фиксатор веревки v34-37. Для этого с управляющего бегунка снимаются колесики. См рис.№9.

[image: image8.bmp]В собранную кассету бегунков продевается поворотный стержень. На сборку устанавливают клипс V34-3 и виниловый тюбик V34-63. Эти элементы служат для фиксации неподвижного бегунка и установки расстояния от края карниза до неподвижного бегунка равного половине ширины ламели. Варианты установки этих элементов представлены на рис.№10.
После того, как установлены элементы, фиксирующие неподвижный бегунок,  сборка устанавливается в карниз.

[image: image9.png]


[image: image10.bmp]С торца карниза устанавливается механизм.  Для его соединения с поворотным стержнем используется вставка  V34-5. Для ее установки требуется дрель со сверлом 2,2 мм. В механизме имеется разметка под установку вставки, карниз с прутом насверливается насквозь.   После этого при помощи узкогубцев устанавливается вставка. См рис.№11. 

Для закрепления ответной части механизма, и натяжения поворотного стержня используется колечко V34 – 4. Для установки колечка используется прессовочная трубка. См. Рис.№.12.

5.1.4 Организация рабочего места. Стол для сборки карнизов.

[image: image11.bmp]
Эскиз стола для сборки вертикального карниза представлен на рис.№13.

5.1.5 Установка веревок управления и управляющей цепи.

Веревка продевается в карниз при помощи специальной иглы. Схема крепления и прохождения веревок для разных типов карнизов представлена на рис №14.
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      Установка веревки управления происходит следующими образом: 

На сборочный стол устанавливается съемный упор. Все карнизы раскладываются на столе так, чтобы механизмы находились со стороны упора.

Ноль  рулетки, на стороне стола предназначенной для замера длинны управления, находится со стороны съемного упора. Конец веревки заправляется в иглу и продевается через крайний ролик механизма. Далее через блок ответной части и в обратном направлении до фиксатора веревки. Далее конец веревки не фиксируется, а протаскивается поверх карниза, до отметки на рулетки необходимой длинны управления.

Веревка идущая от катушки под столом отрезается. Далее конец веревки пропущенный поверх карниза втягивается обратно до фиксатора веревки и укладывается в него. Другой конец веревки протягивается, при помощи иглы через внутренний ролик. Далее оба конца веревки фиксируются на при помощи само реза и прижима, входящего в комплект фиксатора веревки. На образовавшуюся петлю устанавливается вес для веревки V34-1.

При помощи мерной шкалы отмеряется управляющая цепь V34-12. Ее длинна равна двум длинам управления. Управляющая цепь продевается через механизм и скрепляется соединителем цепи V34-17. 

Последовательность установки веревки управления V34-2 схематично представлена на рис№15. Пример для одностороннего карниза (У.
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5.1.6 Проверка работоспособности изделия.

             После того как карниз полностью собран, проверяется его работоспособность. Для этого на столе производят два проверочных цикла на открывание жалюзи и два полных цикла на поворот до прокручивания трещотки бегунков. При этом все бегунки должны работать синхронно. В случае, если обнаружиться неработоспособная деталь, она заменяется новой, и процесс проверки повторяется.

5.1.7. Комплектация заказа кронштейнами, маркировка и упаковка заказа.



Собранные карнизы сортируются по заказам и комплектуются указанными в технологической карте креплениями.   При креплении к потолку заказ комплектуется кронштейнами V34-27 к стене – V34-64  или DD-175. Количество кронштейнов, в зависимости от длинны карниза, представлено на рис.№16. 

	Горизонтальный размер изделия.
	Количество кронштейнов.

	0-1500
	2

	1510-2000
	3

	2010-3500
	4

	3510-5000
	5

	>5000
	6


После упаковки,  изделия транспортируются на склад готовой продукции.

В изделие вкладывается инструкция по монтажу.
5.1.8. Дополнительные элементы. (Стопор и магнитный стопор.)

Стопор V34-21 применяется на карнизах с типом управления (/(. Он устанавливается на поворотную ось между фиксаторами веревки V34-37 при длине карниза более 2 м. Он выполняет роль дополнительной точки поддержки для поворотного прута и веревок управления, при полностью открытом полотне.

Магнитный стопор V34-38 применяется на односторонних карнизах с длинной более 2-х метров. Он используется  совместно со скобой V34-35. Скоба устанавливается под саморез на фиксаторе веревки. Магнитный стопор располагается перед фиксатором веревки (управляющим бегунком). Магнитный стопор имеет туже геометрию, что и бегунок, но имеет «флажок».  См. Рис№18.

При открывании полотна управляющий бегунок тянет за собой стопор, за счет магнита. В середине карниза вкручивается саморез 2,5х3. магнитный стопор доходит до самореза и упершись в него флажком останавливается, а бегунки движутся дальше.

5.2. Изготовление тканевых ламелей для вертикальных жалюзи системы V-34.

5.2.1. Подготовка к работе.

Резка ламелей осуществляется по технологической карте аналогичной представленной на рис№5 только операции сборка карниза, и упаковка заменены операцией резка ламелей. Количество ламелей определяется из таблицы. Рис №6. 

5.2.2. Организация рабочего места резки тканевых ламелей вертикальных жалюзи системы V-34.

Вид рабочего места резки вертикальных ламелей из ткани представлен на рис.№19.


 
Ноль на мерной шкале на уровне отрезного ножа пресса Т-100. Длинна заготовки ламели на 45 мм больше габаритного размера изделия. После нарезки всей позиции связка ламелей передается на швейный участок.

5.2.3.  Прошивка ламелей.

 
В заготовку ламели вшивается ламеледержатель V34-19. На концах ламели в обязательном порядке делаются «закрепки». Аналогично прошивается карман под нижний грузик. После этого прошитые ламели передаются на участок упаковки. Рекомендуемое швейное оборудование: отечественное М-1022,

или аналог «Pfaff»  - германия.

5.2.4. Упаковка ламелей.


После прошивки в карманы ламелей вставляются нижние грузики V34-24, которые должны быть ориентированны в соответствии с рис№2. В случае если заказ выполняется из тканей типа Blackout или Vetrolux нижние грузики не вставляются в условиях производства во избежании заломов на ткани. Далее пачка ламелей скручивается в рулон. Отмеряется нижняя цепочка V34-14. Ее длинна определяется исходя из количества ламелей в изделии. Число звеньев цепи в два раза больше количества ламелей в изделии.


Рулон готовых ламелей упаковывается в пакет и комплектуется отрезком нижней цепи. Каждая упаковка сопровождается вкладышем аналогичном представленному на рис.№17. 


Готовые изделия транспортируются на склад готовой продукции.

6. 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
	V34-14
	5,26 м.

5,46 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.
	Ламеледержатель


	V34-19
	-
	25 шт.

26 шт.
	-
	(У

(/(

	11.
	Поворотный стержень 
	V34-20
	1,965м
	1 шт.
	(0,001м
	

	12.
	Нижний грузик
	V34-21
	-
	25 шт.

26 шт.
	-
	(У

(/(

	13.
	кронштейн
	V34-27
	-
	3 шт.
	-
	При установке к потолку

	14.
	материя
	V34-31
	2,245м
	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
	-
	4шт.
	-
	При установке к стене


7. Маршрутная карта технологического процесса сборки вертикальной тканевой 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 тканевых ламелей.

	8.
	Резка тканевых ламелей.
	Рабочий стол. Рис№ 17.
	Пресс Т-100

	Прошивка ламелей.

	9.
	Прошивка ламелей.
	
	Швейная машинка класс М1022.

	Комплектация и упаковка ламелей.

	10.
	Комплектация и упаковка ламелей.
	-
	-
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Рис№19.
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Рис.№13.





Рулетка для установки длинны управления





Упор для заготовок карниза используется при установке колечка V34-4  
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Съемный упор для карниза .
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Рис№7
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