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2. Типы горизонтальных жалюзи системы  
ISOTRA HIT. 

 
2.1. Введение. Краткое содержание главы. 
 

В данной главе приведено описание горизонтальных жалюзи системы 
ISOTRA HIT. Представлены: конструкция изделия, с ее детализированным 
изображением и компоненты, с описанием их назначения в конструкции. 
 
2.2. Описание основного типа жалюзи. 

Жалюзи системы ISOTRA HIT предназначены для установки на 
пластиковые, алюминиевые либо деревянные  « ЕВРООКНА ». Карниз 
системы ISOTRA HIT оптимально адаптирован для установки изделий 
максимально близко к поверхности стекла. Такая конструкция жалюзи 
максимально экономит пространство подоконника. Ламели полотна имеют 
исполнение PRIVACY ( отверстия в ламелях смещены относительно центра) 
в закрытом состоянии эти отверстия перекрываются. Это обеспечивает 
большую защиту от солнечных лучей и посторонних взглядов.  
   Жалюзи ISOTRA HIT имеют монокомандное управление. Подъем 
полотна и поворот ламелей осуществляется одной управляющей цепочкой.  
 
 Возможные варианты: 
 - Различные цвета карнизов и фурнитуры. 
 - Различные цвета алюминиевой ленты. 
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2.3 Детализированное изображение жалюзи системы 

ISOTRA HIT 
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3. Список компонентов 
3.1 Оригинальные компоненты, используемые в системе Isotra hit. 
 
 

Артикул Наименование Минимальная 
партия 

/упаковка 

Назначение  Фотография  Рисунок  

IS 08/1 Карниз верхний 3/30 

Несущий элемент конструкции. 
Служит для установки 

механизмов управления  и 
суппортов. 

 
 

 

IS 16/1 Нижняя планка  3/30 

На нижнем карнизе 
закрепляются лесенки и тесьма, 
также нижняя планка играет 

роль утяжелителя, для 
обеспечения стабильности 

полотна.  

 

А27/1 Поворотная ось 3/30 

На оси закреплена вставка в 
суппорт. Поворот оси 

обеспечивает поворот ламелей и 
позволяет плавно регулировать 

световой поток. 
 

 

IS 101 Корпус механизма 
правый.  

Через корпус механизма 
проходит управляющая цепь. 
За корпус изделие крепится к 

раме (створке) окна.  
 

 

45 
25 

28 
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IS 102 Корпус механизма 
левый.  

Через корпус механизма 
проходит управляющая цепь. 
За корпус изделие крепится к 

раме (створке) окна. 
 

 

IS 103 Верхняя боковая 
крышка.  

Закрывает корпус механизма и 
крепеж. Несет декоративную 

нагрузку. 

 

 

IS 104 
Крышка 

механизма 
правая. 

 Фиксирует и обеспечивает 
натяжение лески.  

 

 

IS 105 Крышка 
механизма левая.  Фиксирует и обеспечивает 

натяжение лески. 

 

 

IS 106 Колесо механизма.  Обеспечивает поворот оси при 
помощи, управляющей цепи. 

 

 



стр. 7 из 39 

IS 107 Адаптер суппорта  Крепит суппорт в верхнем 
карнизе 

 

 

IS 111 Суппорт  Суппорт является адаптером для 
установки вставки в суппорт. 

 

 

IS 120 Вставка в суппорт  

Передает вращение оси на 
лесенку. Обеспечивает намотку 

тесьмы и подъем полотна 
изделия. 

 

 

IS 18/1 Нижняя боковая 
крышка.  

Закрывает торцы нижней 
планки. Через кольцо на крышке 
проходит леска, направляющая 

полотно.  
 

 

IS 26 Корректор 
штапика  Служит для корректировки 

глубины установки изделия 
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3.2 Компоненты других систем, используемые в системе Isotra hit 
 

Артикул Наименование Минимальная 
партия 

/упаковка 

Назначение  Фотография  Рисунок  

IL121 Тесьма  Обеспечивает подъем полотна 
изделия. 

 

 

IL122 Зажим для 
лесенки  Фиксирует лесенку 

 

 

IL123 Заглушка для 
нижней планки  Фиксирует тесьму и лесенку на 

нижней планке. 

 

 

IL124 Цепь управления  Управляет подъемом и 
поворотом ламелей. 
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IL125 Соединитель цепи 
управления   Соединяет цепь управления.  

 

 

IS10 Клипс     
Фиксирует положение верхней 
ламели относительно ступеньки 

лесенки.   

 

 

IS21 Лесенка   

Поддерживает ламели в 
конструкции, обеспечивая их 
устойчивое горизонтальное 
положение и равномерное 

перекрытие, крепится к вставке 
в суппорт при помощи зажимов 
лесенки, к нижнему карнизу при 

помощи заглушки. 
 

 

IS22 Леска .  Играет роль направляющих 
полотна изделия 

 

 

IS 27 
Фиксатор 

управляющей 
цепи. 

 Позволяет зафиксировать 
изделие в поднятом положении 

 

 

18 28 
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IS 29 Фиксатор  лески  Служит для крепления лески на 
штапике. 

 

 

V13-16/* Алюминиевая 
лента  1000/1000 Является полотном изделия 

 

 

3.3 Компоненты монтажа системы Isotra hit 

IS 25/1 Шуруп 4х16  Служит для крепления 
фиксатора цепи. 

 

 

IS 25/2 Шуруп 4х20  Служит для крепления изделия к 
раме (створке) окна 
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4. Размеры и замеры. 

4.1. Варианты замера изделия Isotra hit и размеры изделий. 
 
Производить замер горизонтальных жалюзи системы ISOTRA HIT 

можно производить двумя способами. 
Первый способ не дает большой точности замера и может быть 

использован только как усредненный вариант замера.   
Изделия системы ISOTRA HIT можно монтировать только на окна с      
прямыми (не фигурными) штапиками.   

Для замера потребуется рулетка 3-5 м. 
1. Вам необходимо замерить световой      

 проем окна с учетом уплотнительных     
 резинок штапика. 

2. Выбрать место расположения      
 управления.        
 (рекомендуется со стороны петель) 

3. Выбрать длину управления       
 (не менее 2/3 высоты изделия) 

4. Измерить  глубину штапика.       
  (глубину от внешней         
 поверхности профиля до стекла)  

Минимальная глубина штапика 6мм. 
5. Обратить внимание, не будет       

 ли упираться карниз в петли и откосы.      
  Он выступает на 36 мм, с каждой     
 стороны относительно замерного        
 горизонтального размера.  

Второй способ с использованием приспособления. Дает возможность 
точного замера и определение целесообразности установки изделия 
системы ISOTRA HIT. 

Для замера потребуется: приспособление, рулетка 3-5 м, простой 
карандаш. 

Приспособление состоит из обрезка верхнего карниза IS08/1, длиной 
200 мм, корпусов механизма IS101, IS 102 и шести корректоров штапика  
IS 26.  
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1. Измерить  глубину штапика. (глубину от       
внешней поверхности профиля до стекла)      и 
подобрать нужное количество корректоров              
на приспособлении. 
2. Приложить приспособление к окну в месте         
установки карниза. Место окончание карниза      
покажет отметку горизонтального размера. 
Положение карниза можно отметить на      
 створке карандашом  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
3. Повторить операцию с противоположной стороны 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

4. Расстояние между отметками покажет точный горизонтальный 
размер изделия  

5. Аналогично замерить расстояние по высоте.  
6. Выбрать место расположения управления.  (рекомендуется со 

стороны петель) 
7. . Выбрать длину управления (не менее 2/3 высоты изделия). 
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4.2. Высота пачки изделия. 
Высота пачки изделия, это вертикальный габарит изделия,  при 

полностью поднятом полотне. Он зависит от системы изделия (высоты 
карнизов) и материала полотна. 

Для системы ISOTRA HIT вертикальный габарит карнизов равен 
38мм. 

При использовании в качестве полотна алюминиевой ленты 25 мм 
высота пачки рассчитывается по формуле: 

Hp=H*0.023+38 (мм.)  
Нр – высота пачки изделия 
Н – вертикальный габаритный размер изделия. 
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4.3. Ограничения на размеры жалюзи системы ISOTRA HIT 
 
 
1 Максимальный горизонтальный размер - 2000 мм Ограничен прочностью карниза 

2 Минимальный горизонтальный размер - 200мм Ограничен возможностью размещения компонентов в 
карнизе. 

3 Максимальный вертикальный размер - 2000мм Ограничен прочностью карниза 

4 Длинна управления - 
2/3 

высоты 
изделия 

Длина управления должна обеспечивать возможность 
полностью поднять полотно изделия. 

5 Максимальная площадь - 4кв.м. Ограничен прочностью карниза 
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4.4. Масса изделия. 
                 Масса готового изделия зависит от вида полотна и габаритных 
размеров изделия. Примерный вес можно определить исходя из графика с 
поправкой ± 5%. 
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4.5 Информация, необходимая для передачи заказа в производства 
Для правильности изготовления заказа необходимо правильно описать изделие и его параметры. 

Во избежание ошибок и разночтений предлагается заполнить следующую таблицу производственного задания. 
 

                            № заказа________________________________ 

полотно размер управление 
№ система 

материал цвет 
Цвет карниза 

Гор. мм. Верт. 
мм 

Глубина 
штапика 

мм расположение длина 

1 IS HIT Ал. 25мм 100 Белый 580 1310 8 Левое 1100 

2 IS HIT Ал. 25мм 100 Белый 620 1310 8 правое 1100 

                      
  ИТОГО: 1,57 кв.м. 
1. Номер позиции – каждая позиция в заказе имеет свой порядковый номер. 
2. Система – описывает систему изделия, в данном случае ISOTRA HIT. 
3. Полотно – описывает материал и цвет полотна изделия. 
4. Цвет карниза – описывает цвет карнизов. (Авто) – выбирается из таблицы соответствия. 
5. Размер – указываются габаритные размеры изделия в мм. 
6. Глубина штапика – глубина штапика рамы (створки) в мм. 
7. Управление – описывается расположение управления (правое либо левое)  и его длинна (по умолчанию высота 
изделия).  
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5. Расход компонентов. 
5.1 Расчет необходимого количества компонентов. 

Количество компонентов изделия 
ISOTRA HIT зависит от пяти 
основных параметров: 
- горизонтального габаритного 
размера изделия (L) 
- вертикального габаритного 
размера изделия. (H) 
- длины управления (M) 
- глубины штапика (Р) 

 
Артикул Описание Принцип расчета Расход на изделие 

IS 08/1 Карниз верхний.  Длина карниза равна горизонтальному 
габаритному размеру изделия. 

Одна штука необходимой 
длины 

IS 16/1 Нижняя планка Длина планки меньше горизонтального 
габаритного размера изделия на 46мм.  

Одна штука необходимой 
длины 

А27/1 Поворотная ось Длина поворотной оси равна горизонтальному 
габаритному размеру изделия минус 14 мм L 

Одна штука необходимой 
длины 

IS 101 Корпус механизма 
правый 1 штука на изделие. 1 штука на изделие. 

IS 102 Корпус механизма 
левый 1 штука на изделие. 1 штука на изделие. 

IS 103 Верхняя боковая 
крышка 2 штуки на изделие. 2 штука на изделие. 

IS 104 Крышка механизма 
правая  1 штука на изделие. 1 штука на изделие. 
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IS 105 Крышка механизма 
левая 1 штука на изделие. 1 штука на изделие. 

IS 106 Колесо механизма 1 штука на изделие. 1 штука на изделие. 

IS 107 Адаптер суппорта   Количество зависит от горизонтального 
габаритного размера изделия L. 

L 200-890 – 2 шт. 
L 891-1500 – 3 шт. 
L 1501-2000 – 4 шт. 

IS 111 Суппорт   Количество зависит от горизонтального 
габаритного размера изделия L. 

L 200-890 – 2 шт. 
L 891-1500 – 3 шт. 
L 1501-2000 – 4 шт. 

IS 120 Вставка в суппорт   Количество зависит от горизонтального 
габаритного размера изделия L. 

L 200-890 – 2 шт. 
L 891-1500 – 3 шт. 
L 1501-2000 – 4 шт. 

IS 18/1 Нижняя боковая 
крышка 2 штуки на изделие. 2 штука на изделие. 

IS 26 Корректор штапика Зависит от глубины штапика 

Р.>18 – 0 шт. 
14-18-2шт. 
11-14-4шт 
6-11-6шт. 

IL 121 Тесьма  Количество зависит от горизонтального и 
вертикального габаритного размера изделия  

При L 200-890 – 2*(Н+10мм) 
При L 891-1500 3*(Н+10мм) 
При L 1501-2000 4*(Н+10мм)  

IL 122 Зажим для лесенки  Количество зависит от горизонтального 
габаритного размера изделия L. 

L 200-890 – 2 шт. 
L 891-1500 – 3 шт. 
L 1501-2000 – 4 шт. 

IL 123 Заглушка для 
нижней планки  

Количество зависит от горизонтального 
габаритного размера изделия L. 

L 200-890 – 2 шт. 
L 891-1500 – 3 шт. 
L 1501-2000 – 4 шт. 

IL 122 Цепь управления   Зависит от длины управления М+120мм 

IL 125 Соединитель 
управляющей цепи    1 штука на изделие. 1 штука на изделие. 
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IS 10 Клипс  Количество зависит от горизонтального 
габаритного размера изделия L. 

L 200-890 – 2 шт. 
L 891-1500 – 3 шт. 
L 1501-2000 – 4 шт. 

IS 21 Лесенка   Количество зависит от горизонтального и 
вертикального габаритного размера изделия  

При L 200-890 – 2*(Н+20мм) 
При L 891-1500 3*(Н+20мм) 
При L 1501-2000 4*(Н+20мм)  

IS 22 Леска    Количество зависит от вертикального 
габаритного размера изделия  2Н+30 мм  

IS 27 Фиксатор 
управляющей цепи 1 штука на изделие. 1 штука на изделие. 

IS 29 Фиксатор лески 2 штуки на изделие. 2 штуки на изделие. 

V13-16/* Алюминиевая лента 

Длина каждой ламели равна горизонтальному 
габаритному размеру изделия L. Количество 
ламелей в изделии вычисляется по формуле: 

K= (Н/HL), где 
K–  количество ламелей (шт.). 
Округляется до целого числа 

Н – вертикальный габаритный размер изделия 
(мм). 

HL – шаг лесенки (мм) 

Расход алюминиевой ленты 
можно вычислять исходя из 
расчета 59 п. м. на 1 кв.м. 

изделия. 

IS 25/1 Шуруп 4х16 2 штуки на изделие. 2 штуки на изделие. 

IS 25/1 Шуруп 4х20 2 штуки на изделие. 2 штуки на изделие. 
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5.3.  Пример расчета расхода компонентов. 
В качестве примера приведем расчет расхода компонентов для следующего заказа: 

полотно размер управление 
№ система 

материал цвет 
Цвет 

карниза Гор. мм. Верт. мм 

Глубина 
штапика 

мм расположение длина 

1 IS HIT Ал. 25мм 100 Белый 580 1310 8 Левое 1100 

Артикул Описание Необходимое количество Единица измерения 
IS 08/1 Карниз верхний.  0,58 Метр  
IS 16/1 Нижняя планка 0,534 Метр  
А27/1 Поворотная ось 0,566 Метр 
IS 101 Корпус механизма правый 1 Штука 
IS 102 Корпус механизма левый 1 Штука 
IS 103 Верхняя боковая крышка 2 Штука 
IS 104 Крышка механизма правая  1 Штука 
IS 105 Крышка механизма левая 1 Штука 
IS 106 Колесо механизма 1 Штука 
IS 107 Адаптер суппорта   2 Штука 
IS 111 Суппорт   2 Штука 
IS 120 Вставка в суппорт   2 Штука 

IS 18/1 Нижняя боковая крышка 2 Штука 
IS 26 Корректор штапика 6 Штука 
IL 121 Тесьма  2,82 Метр 
IL 122 Зажим для лесенки  2 Штука 
IL 123 Заглушка для нижней планки  2 Штука 
IL 122 Цепь управления   1,22 Метр  
IL 125 Соединитель управляющей цепи    1 Штука 
IS 10 Клипс  2 Штука 
IS 21 Лесенка   3,02м Метр  
IS 22 Леска    2,92 Метр  
IS 27 Фиксатор управляющей цепи 1 Штука 
IS 29 Фиксатор лески 2 Штука 

V13-16/* Алюминиевая лента 73 ламели длиной 0,58м 43м. Метр  
IS 25/1 Шуруп 4х16 2 Штука  
IS 25/1 Шуруп 4х20 4  Штука  
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6. Необходимое оборудование и инструменты 
6.1.  Ручной инструмент. 
Наименование Назначение Рекомендуемая модель Изображение 
Молоток рихтовочный    Предназначен для 

установки вставок в 
суппорт  

  

Плоскогубцы (утконосы) Предназначены для 
установки зажимов 
лесенки 

 

Игла Предназначена для 
прошивки ламелей 

  

Ножницы Предназначены для 
заготовки лесенок и 
веревок. 

 

Пинцет  Вспомогательный 
инструмент для протяжки 
веревок. 
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6.2 Специализированный инструмент. 
Пресса для обработки карнизов системы ISOTRA HIT. 
Для обработки карнизов системы ISOTRA HIT применяются следующие 
пресса: 

Код/ название назначение изображение 

U003  - пресс 
вырубной для 

верхней планки HIT. 

Применяется для 
вырубки отверстий 

под суппорт в верхнем 
карнизе. 

 

U006 – пресс 
вырубной для 
нижней планки 

ISOLITE 

Применяется для 
вырубки отверстий 

под заглушку в 
нижнем карнизе. 

 

U007– пресс 
отрезной для верхней 

планки HIT. 

Применяется для 
нарезки верхнего 

карниза. 

 

U008– пресс 
отрезной для нижней 

планки HIT. 

Применяется для 
нарезки нижнего 

карниза. 

 

U011 – пресс 
вырубной для лески 

ISOLITE 

Применяется для 
вырубки отверстий 
под леску в верхнем 

карнизе.  
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Станки для обработки алюминиевой ленты 25мм 

 
 

Для обработки ленты используются ручные, полуавтоматические и 
автоматические станки рассчитанные на изготовление алюминиевых 
ламелей шириной 25мм. 

Для изготовления ламелей прависи на станках необходимо заменить 
режущий инструмент (отрезные и пробивные штампы). 
 
 
 
 
 

Наименование Изображение Вырубка 

U013 -Отрезной штамп 
для ISOLITE 25мм fix 

  

U013АТ – штамп 
пробивной под леску 
ISOLITE 25мм fix для 
автоматических 
станков. 

 
 

U015- штамп 
пробивной под тесьму 
ISOLITE для ручных, 
полуавтоматических и 
автоматических 
станков. 

 
 

WS05/TP25A – 
пробивной штамп для 
М3000  под леску 
ISOLITE  

  

WS05/P25A – 
пробивной штамп для 
М3000  под тесьму  
ISOLITE 
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Необходимое количество штампов под различные модели станков 
для производства ISOLITE и ISOTRA HIT 

Штампы 
Станки U013 U013АТ U015 WS05/TP25A WS05/P25A 

М600/3 1 шт. - 3 шт. -  
М600/4 1 шт. - 4 шт. -  
М600/4Р 1 шт. - 4 шт. -  
М400/3 1 шт. - 3 шт. -  
М400/4 1 шт. - 4 шт. -  
М410В 1 шт. - 4 шт. -  
М410R 1 шт. - 4 шт. -  
М420 1 шт. - 4 шт. -  
М100 - 1шт. 4 шт. -  
М110 - 1шт. 4 шт. -  

М410ВТ - 1шт. 4 шт. -  
М410RT - 1шт. 4 шт. -  
М420Т - 1шт. 4 шт. -  
М3000 - - - 1шт. 1 шт. 
М4000 - - - 1 шт. 1 шт. 
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7. Организация производства 
7.1 Схема технологического процесса 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Склад 
комплектации 

Алюминиевая 
лента 

Фурнитура Профили 
(карнизы) 

Резка алюминиевой 
ленты 

Резка карнизов и 
поворотной оси 

Пробивка отверстий в 
карнизах  

Подготовка 
лесенки, тесьмы 
и управляющей 

цепи 

Сборка карниза 

Установка  
ламелей 

Первичная проверка 

Сборка изделия 

Регулировка 

Окончательная 
сборка 

Проверка 
работоспособности 

Комплектация и упаковка 

Склад готовой 
продукции 
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7.2. Маршрутная карта. 
 
№  
операции 

Наименование и 
содержание операции Оборудование Инструмент Рабочее место 

Этап: Изготовление карнизов 

1 

Разметка и резка 
верхнего, нижнего 
карниза и поворотной 
оси. 

U007– пресс отрезной для 
верхней планки HIT. 
U008– пресс отрезной для 
нижней планки HIT. 

- 

Стол для 
обработки 
карнизов 
системы 
ISOTRA HIT 

2 

Пробивка отверстий 
под фурнитуру в 
верхнем и нижнем 
карнизе 

U003  - пресс вырубной для 
верхней планки HIT. 
U006 – пресс вырубной для 
нижней планки ISOLITE. 
U011 – пресс вырубной для 
лески ISOLITE. 

- 

Стол для 
обработки 
карнизов 
системы 
ISOTRA HIT. 

Этап: Изготовление ламелей 

3 
Резка ламелей 
алюминиевая лента 25 
мм. 

Станок для обработки 
алюминиевых ламелей 25мм. 

U013 -Отрезной штамп для 
ISOLITE 25мм fix 
U013АТ – штамп пробивной 
под леску ISOLITE 25мм fix для 
автоматических станков. 
U015- штамп пробивной под 
тесьму ISOLITE для ручных, 
полуавтоматических и 
автоматических станков. 
WS05/TP25A – пробивной 
штамп для М3000  под леску 
ISOLITE 
WS05/P25A – пробивной 
штамп для М3000  под тесьму  
ISOLITE 

Станок для 
обработки 
алюминиевых 
ламелей 
25мм. 
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Этап: Первичная сборка изделия  

4 
Подготовка лесенки, 
тесьмы и управляющей 
цепи. 

- Ножницы, рулетка, 
плоскогубцы. 

Сборочный 
стол 

5 Сборка карниза - Пинцет, плоскогубцы. Сборочный 
стол 

6 Установка ламелей - Игла. Сборочный 
стол 

Этап: Первичная проверка качества и работоспособности изделия 

7 Сборка изделия  Электрический подъемник   
РМ-01 Игла 

Электрически
й подъемник   
РМ-01 

8 Первичная проверка  Электрический подъемник   
РМ-01 - 

Электрически
й подъемник   
РМ-01 

9 Окончательная сборка  - Рихтовочный молоток Сборочный 
стол 

10 
Проверка 
работоспособности и 
внешнего вида изделия 

Проверочный стенд РМ-01 - 
Электрически
й подъемник   
РМ-01 

Этап: Комплектация и упаковка 

11 
Комплектация изделия 
крепежными 
элементами 

- - Упаковочный стол 

 
12 
 

Упаковка изделия - - Упаковочный стол 
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7.3 Рекомендации по организации рабочих мест 
 
Рабочее место обработки карнизов системы ISOTRA HIT. 
 

 
 
 
Сборочный стол 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Параметры рабочих мест могут быть изменены в зависимости от условий 
размещения на производстве. При размещении столов необходимо учесть 
рабочие зоны. 
Для нормальной работы ширина прохода между рабочими местами должна 
составлять не менее 800 мм для каждого рабочего места. 
Боковые рабочие зоны должна составлять не менее половины максимального 
горизонтального размера производимого изделия. 
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7.4.  Примеры размещения производства и схемы расположения рабочих мест. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Помещение 25 кв.м.  
Производительность до 35 изделий в смену. 
Количество рабочих: 2 
 

М600/4Р 

Стол 
обработки 
карнизов 

Упаковочный 
стол 

Сборочный 
стол 

Проверочный 
стенд РМ-01 
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Помещение 35 кв.м.  
Производительность до 60 изделий в смену. 
Количество рабочих: 3 
 
 
 

М410В 

Упаковочный 
стол  

Сборочный 
стол 

Проверочный 
стенд РМ01 

Стол 
обработки 
карнизов 
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Помещение 45 кв.м.  
Производительность до 140 изделий в смену. 
Количество рабочих: 5

М3000 



стр. 32 из 39 

8.Сборка изделия 
8.1. Этапы сборки изделия 
8.1.1.Разметка и резка верхнего и 
нижнего карниза пробивка 
отверстий под фурнитуру. 
Эти операции осуществляться при 
помощи прессов для карниза системы 
Isotra HIT  (U003, U005,U006, U008и 
U011). 

 
 

         Разметка верхнего и нижнего карниза 
Верхний карниз  
размер               отступ 
 
200 - 240               70 
 
241 - 489               90 
 
490 – 890              150 
 
891-1499              150 
 
1500 – 1800           150 
 
1801 – 2000           150 
 
 
Нижняя планка 
размер               отступ 
 
200 - 240               47 
 
241 - 489               67 
 
490 – 890              127 
 
 
891-1499              127 
 
 
1500 – 1800           127 
 
1801 – 2000           127 
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8.1.2. Изготовление  ламелей. 
Разметка ламелей. 
 

 
 
Размер гор       отступ       высота 
 
200 - 240               70            - 
 
241 - 489               90           - 
 
490 – 890              150          - 
 
891-1499              150     >1500 
 
891-1499              150     <1500 
 
1500 – 1800           150          - 
 
1801 – 2000           150          - 
 
8.1.3. Сборка полотна. 
Подготовка лесенки, веревки, лески 
и управляющей цепи. 
В соответствии с таблицей раскроя 
карниза подготавливается необходимое 
количество лесенок. 
 

 

 

 

" 

# 

IL122 
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Установить заглушки нижней планки. 

 

Пропустить тесьму через отверстие 
в верхнем карнизе и отверстие в 

суппорте. 

 

Закрепить тесьму во вставке в 
суппорт. 

 

Закрепить на суппорте лесенку. 
Зажим должен располагаться с более 

низкой стороны карниза 
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Установить собранный суппорт в 
карниз. 

 

Установить адаптер суппорта в 
карниз. 

 

Установить управляющею цепь и 
колесо механизма в корпус механизма 
с стороны размещения управления. 

 

Установить крышки корпуса. 
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Через карниз и собранный механизм 
пропустить леску 

 

Установить механизмы в карниз. 

 

В звенья лесенки установить ламели. 

 

Прошить тесьму через отверстия в 
ламелях 

 



 

стр. 37 из 39 

Установить в карниз поворотную ось 

 

Пропустить через отверстия в 
ламелях леску. 

 

Пропустить тесьму через заглушку и 
установить ее в нижнюю планку, 

закрепив лесенку. 

 

Установить изделие на проверочный 
стенд и выронить лесенки. 
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Подрезать тесьму и закрепить 

фиксаторы лески. 

 

Закрепить тесьму в заглушке нижней 
планки. 

 
8.2. Проверка работоспособности изделия. Устранение 

недостатков. Упаковка. 

         Проверка проводиться на стенде 
РМ-01. 
         Если размеры изделия 
выдержаны и работоспособность 
нормальная, лесенка 
 закрепляется к нижней планке. 
Выявленные недостатки устраняются  
(сколы и царапины на карнизах и 
ламелях.). 
Заказ комплектуется корректорами 

штапика , шурупами и упаковывается. 
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9.Монтаж изделия. 
9.1. Монтаж     

1. Снять верхние боковые крышки. 
2. Установить на корпуса 

механизмов необходимое 
количество корректоров.  

3. Закрепить карниз к створке 
(раме) четырьмя шурупами 4х20. 

4. В нижнем штапике разметить 
места под установку фиксаторов 
лески. 

5.  Просверлить отверстия Ø 3мм 
под фиксатор лески. 

6. Закрепить фиксаторы лески в 
нижнем штапике.  

7. натянуть леску в верхнем 
карнизе и закрепить на корпусе 
механизма. 

8. Закрыть крышки механизма 
9. Установить фиксатор цепи. 

 

9.2. Инструмент необходимый для монтажа и демонтажа изделий 
 1. Шуруповерт с насадкой под шуруп РН 2. 
 2. Сверло Ø3мм. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


