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ВВЕДЕНИЕ 

Данная инструкция содержит основные требования к последовательности операций, способам обработки профилей и 
применяемому оборудованию. 

Использование в конструкции только системных материалов, указанных в каталогах и инструкциях системодержателя, 
обеспечивает получение продукции с заявленными потребительскими характеристиками. 

Размещение оборудования на производственном участке с учетом очередности технологической обработки и сборки 
элементов конструкции сокращает потери на межоперационное перемещение заготовок. Оптимальное расположения 
зон обработки и сборки обеспечивает соблюдение требований безопасности труда. 

От качества выполнения операций по обработке и сборки зависит качество выполнения оконной конструкции в целом. 

В инструкции приведены два варианта обработки профилей – с использованием ручного универсального инструмента и 
современного пневматического оборудования. Применение шаблонов и штампов сокращает время обработки, 
повышает точность  и снижает риск ошибки, за счет исключения операции по разметке.  Качество обрабатываемых 
поверхностей зависит от качества режущего инструмента (пилы, фрезы, сверла) и качества пуансонов прессового 
инструмента. 

Вспомогательное оборудование, такое как монтажные столы, столы для сборки, тележки для заготовок и для готовой 
продукции, должны быть иметь мягкое покрытие рабочих поверхностей, исключающее царапины и повреждения 
элементов конструкции. 

Использование инструкций по обработки и сборке оконных конструкций позволяет ускорить обучение персонала и 
избежать изготовления бракованной продукции. 
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УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ 
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НЕОБХОДИМОЕ ОБОРУДОВАНИЕ 

- Двухголовочная пила для нарезки заготовок в размер 

- Торце-фрезерный станок для обработки импостов 

- Набор ручных  штампов для обработки дренажных пазов, фурнитурных пазов и паза под ручку 

- Копировально-фрезерный станок (универсальное оборудования для обработки дренажных пазов, фурнитурных пазов, 
паза под ручку) 

-  Пневматический пресс для обработки под нагельные отверстия, дренажные пазы, фурнитурные пазы 

-  Дрель и керно для выполнения отверстий под нагели и дренаж 

- Углообжимной станок и набор ножей для сборки рам и створок 

- Пневматический молоток с насадкой  для сборки рам, створок и импостов 

- Рулетка, угломер и штангенциркуль для выполнения разметки и контроля размеров 

- Тележки для заготовок и для готовой продукции 

- Монтажный стол или стол для сборки 

- Размотчик для уплотнителя 

- Пистолет для герметика, насадка для двухкомпоненого клея, насадка для герметика, валик и лоток 

- Набор бит, отверток, шестигранников 

- Ролик для установки уплотнителя, шпатель для клинового уплотнителя 

- Ветошь 
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ПОДГОТОВКА К РАБОТЕ 

Перед началом процесса изготовления конструкции необходимо: 

- изучить техническое задание (спецификацию) на изготавливаемое изделие; 

- убедится в наличии профиля и всех комплектующих изделий на участке и соответствие их артикулам в 
спецификации; 

 УЧАСТОК ХРАНЕНИЯ ПРОФИЛЯ И КОМПЛЕКТУЮЩИХ ДОЛЖЕН БЫТЬ ЗАЩИЩЕН ОТ ПЫЛИ И АТМОСФЕРНЫХ 
ВОЗДЕЙСТВИЙ!!!ПРИ СКЛАДИРОВАНИИ ПРОФИЛЯ ИСПОЛЬЗОВАТЬ ПРОКЛАДКИ ИЗ МЯГКОГО МАТЕРИАЛА!!! 

- проверить наличие и соответствие оборудования и инструментов перечню операций, которые необходимо 
выполнять при нарезке, обработке и сборке изделия. 
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НАРЕЗКА ЗАГОТОВОК 

 Важным моментом в точной нарезке является правильное позиционирование профиля относительно отрезного 
диска пилы совместно с надежным закреплением. Профиль должен располагаться таким образом, чтобы ближайшая 
его плоскость находилась под прямым углом к диску пилы. 

При установке профиля на рабочем столе отрезного станка необходимо обеспечить его полное прилегание к 
поверхности стола во избежание перекоса. 

Для удобства прижима профилей с несимметричного сечения использовать цулаги. 

Резку заготовок, в особенности под углом 45°, производить за один заход. Отклонения угла запила, влияет на качество 
углового соединения и на изделие в целом. Отсутствие угла в 45° влияет на зазор между соединяемыми профилями. 
Отклонение от угла 90 ° между пилой и станиной влияет на плоскость между профилями. 

 Верхние, нижние горизонтальные и вертикальные профили рамы и створки режутся под углом 45° 
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Импосты, штапики и тяги нарезаются под углом 90° 

                                                                   

 ПОСЛЕ РАСПИЛА НЕОБХОДИМО ПРОВЕРИТЬ ГАБАРИТНЫЙ РАЗМЕР ЗАГОТОВКИ И УГОЛ!!!                          
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Нарезанные заготовки продуть с помощью пистолета сжатым воздухом внутри и снаружи – для удаления опилок и 
другого мусора. 
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ОБРАБОТКА ЗАГОТОВОК 

ОБРАБОТКА ИМПОСТА 

1.  Обработка импоста производится на торце-фрезерном станке с двух сторон. Торцы импостов фрезеруются под 
размер 22х4,2мм.   
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 ПОСЛЕ ФРЕЗЕРОВКИ СДЕЛАТЬ КОНТРОЛЬНЫЕ ЗАМЕРЫ С ПОМОЩЬЮ ШТАНГЕНЦИРКУЛЯ 
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2. Обработка отверстий для нагелей 

Обработка с использованием пневматического пресса 

  ПЕРЕД ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ ПРЕССА-СМАЗАТЬ КОНСОЛЬ И ДВИЖУЩИЕ МЕХАНИЗМЫ С ПОМОЩЬЮ 
АЭРОЗОЛЬНОГО СПРЕЯ!!! 
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    Пробивка отверстий на пневматическом прессе. 
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Обработка отверстий с использованием универсального инструмента  

НЕОБХОДИМЫЙ ИНСТРУМЕНТ: рулетка/карандаш/штангенциркуль/молоток/керн/сверло 4,5мм/дрель 

-отмечаем центр отверстия с помощью рулетки или штангенциркуля 

 
- керним и сверлим отверстия диаметром 4,5 мм 
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  КОНТРОЛИРОВАТЬ ПОЛОЖЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ!!!   
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ОБРАБОТКА РАМЫ 

1. Обработка отверстий для нагелей                     

Пробивка отверстий на пневматическом прессе. 
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Сверление отверстий с использованием универсального инструмента 

НЕОБХОДИМЫЙ ИНСТРУМЕНТ: рулетка/карандаш/штангенциркуль/молоток/керн/сверло 4,5мм/дрель 

-отмечаем центр отверстия с помощью рулетки или штангенциркуля 
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- керним и сверлим отверстия диаметром 4,5 мм 
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  КОНТРОЛИРОВАТЬ ПОЛОЖЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ!!!   
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2. В нижнем ригеле рамы пробиваются дренажные пазы 34х5мм. Расстояние от стыка усов рамы до крайнего паза 75 
мм. Расстояние от стыка усов рамы и импоста 75 мм. Максимальный шаг пазов 600 мм. 
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Пробивка  под дренажные отверстия на пневматическом прессе. 
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Пробивка под дренажные отверстия на ручном штампе 

-отмечаем положение паза по чертежу 
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-пробиваем пазы на ручном штампе 

 
 

 

 

  КОНТРОЛИРОВАТЬ ПОЛОЖЕНИЕ ПАЗОВ!!!   
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ОБРАБОТКА СТВОРКИ 

1.  Обработка отверстий для нагелей                            

Пробивка отверстий на пневматическом прессе 
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Сверление отверстий с использованием универсального инструмента 

НЕОБХОДИМЫЙ ИНСТРУМЕНТ: рулетка/карандаш/штангенциркуль/молоток/керн/сверло 4,5мм/дрель 

-отмечаем центр отверстия с помощью рулетки или штангенциркуля 
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- керним и сверлим отверстия диаметром 4,5 мм 
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  КОНТРОЛИРОВАТЬ ПОЛОЖЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ!!!   
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2. Обработка вентиляционных отверстий в профилях створки 
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В боковых стойках створки сверлятся вентиляционные отверстия. 

НЕОБХОДИМЫЙ ИНСТРУМЕНТ: рулетка/карандаш/сверло 8мм/дрель. 

-размечаются согласно чертежу 
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- керним и сверлим отверстия диаметром 8 мм 

                        
 

  КОНТРОЛИРОВАТЬ ПОЛОЖЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ!!!   
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3. Обработка дренажных отверстий в профилях створок. 
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В нижнем ригеле створки делаются дренажные отверстия для отвода влаги 

НЕОБХОДИМЫЙ ИНСТРУМЕНТ: рулетка/карандаш/сверло 8мм/дрель. 

-размечаются согласно чертежу 

 
 

 



 

 

 33 

 

- керним и сверлим отверстия диаметром 8 мм 

                       
 

 

  КОНТРОЛИРОВАТЬ ПОЛОЖЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ!!!   
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4. Обработка фурнитурного паза. Для обеспечения возможности заведения фурнитурной тяги и установки других 
элементов фурнитуры выполняют обработку паза в размер 4,5х20 мм. 
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Обработка фурнитурного паза на пневматическом прессе 
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Обработка фурнитурного паза на ручном штампе 
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5. Обработка паза для установки ручки 
 

 
Обработка паза на ручном штампе 

С помощью рулетки и карандаша отмечается центр ручки по чертежу, затем устанавливается в ручной штамп, и с 
помощью рычага пробивается отверстие под ручку и крепления  ручки. 
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Обработка паза на копировально-фрезерном станке 

           
 

  КОНТРОЛИРОВАТЬ ПОЛОЖЕНИЕ ПАЗА!!!   
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СБОРКА КОНСТРУКЦИИ 

УСТАНОВКА ИМПОСТА 

1. Отметить по чертежу центр импоста 
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2. Установить закладные согласно спецификации изделия 
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3. Соединить импост с рамой, предварительно нанеся двухкомпонентный клей (Cosmofen PU-200.280) на внутренние 
стенки импоста и обработав торцы импоста антикоррозионным герметиком (COSMO HD 100.411) с помощью 
валика 
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4. С помощью пневматического молотка забить нагеля через отверстия 4,5мм. 

 
 

 

5. Излишки клея удалить с помощью ветоши         
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СБОРКА УГЛОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ РАМЫ 

1. Нанести на торцы соединения с помощью валика антикоррозионный герметик (COSMO HD 100.411) 
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2. Нанести на стенки камер профиля двухкомпонентный клей (COSMOFEN  PU-200.280) 
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3. Установить закладные согласно спецификации изделия 

 

 



 

 

 46 

4.  Состыковать углы и с помощью пневматического молотка забить нагеля  через отверстия 4,5мм. 

 

                                                                                  

     НАГЕЛИ ЗАБИВАЮТСЯ РАВНОМЕРНО С КАЖДОЙ СТОРОНЫ!!!! 
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5.  Излишек клея и герметика убрать очистителем (COSMOFEN 60) с помощью ветоши 
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6. Установить по углам конструкции выравнивающие уголки, с помощью шестигранников повернуть эксцентрики 
уголка 
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7. Шприцевать силиконовый герметик через отверстия в выравнивающих уголках 
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8. Установить дополнительные соединители в местах соединения импоста с рамой, предварительно нанеся 
силиконовый герметик. С помощью шестигранников повернуть эксцентрики соединителей. 
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9. Контролировать размеры рамы 

 

  

Размерный интервал Предельные отклонения номинальных 
размеров 

 Внутренний размер коробок 

До 1000 включ. ±1,0 

Св. 1000до 2000 включ. +2,0 
-1,0 

Св.2000 +2,0 
-1,0 
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10.  Отложить конструкцию на пирамиду для сушки 

 
 

  РЕКОМЕНДУЕМОЕ ВРЕМЯ ВЫСЫХАНИЯ КЛЕЯ И ГЕРМЕТИКА 12 ЧАСОВ 
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СБОРКА УГЛОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ СТВОРКИ 

1.  Нанести на торцы соединения с помощью валика антикоррозионный герметик (COSMO HD 100.411) 
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2. Нанести на стенки камер профиля двухкомпонентный клей (COSMOFEN  PU-200.280) 
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3.  Установить закладные и наружные выравнивающие уголки 
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4. Состыковать углы 
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5. С помощью пневматического молотка забить нагели  через отверстия 4,5мм. 
 

 

    НАГЕЛИ ЗАБИВАЮТСЯ РАВНОМЕРНО С КАЖДОЙ СТОРОНЫ!!! 
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6. Очистить углы от излишка клея и герметика очистителем (COSMOFEN 60) с помощью ветоши 
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7. Установить по углам конструкции выравнивающие уголки, с помощью шестигранников повернуть эксцентрики 
уголка 
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8. Шприцевать силиконовый герметик в отверстия выравнивающих уголков 
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9. Контролировать размеры створки 

 

  

Размерный интервал Предельные отклонения номинальных 
размеров 

 Наружный размер створок 

До 1000 включ. -1,0 

Св. 1000до 2000 включ. ±1,0 

Св.2000 +1,0 
-2,0 
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10. Отложить конструкцию на пирамиду для сушки 

 
 

    РЕКОМЕНДУЕМОЕ ВРЕМЯ ВЫСЫХАНИЯ КЛЕЯ И ГЕРМЕТИКА 12 ЧАСОВ 

 



 

 

 63 

УСТАНОВКА УПЛОТНИТЕЛЕЙ 

1.  Устанавливаем с помощью клея (COSMOFEN) угловые элементы среднего уплотнителя  
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2. Отрезаем уплотнитель под 90° с помощью угловых ножниц  

 

    УПЛОТНИТЕЛЬ НАРЕЗАЕТСЯ С ЗАПАСОМ 5% ОТ ОБЩЕЙ ДЛИНЫ 
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3. Устанавливаем уплотнитель по периметру, между литыми уголками 
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4. Проклеиваем стыки с угловым элементом и уплотнителем 
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5. Внешний уплотнитель нарезаем под углом 45° с помощью угловых ножниц 
 

 
 

   УПЛОТНИТЕЛЬ НАРЕЗАЕТСЯ С ЗАПАСОМ 5% ОТ ОБЩЕЙ ДЛИНЫ 
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6. Устанавливаем внешний уплотнитель в паз профиля по периметру внутри створки и по периметру глухого проема 
рамы, проклеивая стыки на углах клеем (COSMOFEN). Для удобства использовать ролик для установки 
уплотнителя. 
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7. Установить уплотнитель притвора в паз профиля по всему периметру створки, начиная с середины верхнего 
горизонтального профиля. Уплотнитель устанавливать без разрывов. 
 
 

 
 

    УПЛОТНИТЕЛЬ НАРЕЗАЕТСЯ С ЗАПАСОМ 5% ОТ ОБЩЕЙ ДЛИНЫ 
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8. Аккуратно надрезать уплотнитель по углам створки под 45 
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9. Проклеить  все стыки 
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10.  С помощью шаблона, срезать уплотнитель в месте установки петли (для фурнитуры со скрытыми петлями 
операцию исключить) 
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УСТАНОВКА ФУРНИТУРЫ 

 Установку фурнитуры вести строго со схемой сборки от производителя!!!! 

1. Установить нижнюю и верхнюю часть петли на раме 
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2. В пазы рамы установить упоры и ответные планки 
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3. Подготовить соединительные тяги, выполнить отверстия 

          
4. Установить на тягу цапфы 
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5. Завезти через вырубленные фурнитурные пазы петли, соединительные тяги ползуны и другие механизмы 
фурнитуры  

          
6. Закрепить ручку 
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7. Навесить створку на раму 
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8. Проверить легкость хода поворотом оконной ручки. При повороте не должно быть заеданий и излишнего 
сопротивления.  

9. Проверить положение створки относительно рамы 

 

  

Размерный интервал Предельные отклонения номинальных 
размеров 

 Зазор под наплавом Размеры расположения 
приборов и петель 

До 1000 включ. +1,0 ±1,5 

Св. 1000до 2000 включ. +1,0 ±1,5 

Св.2000 -0,5 ±1,5 

 
10. Провести необходимые регулировки для обеспечения соответствия требованиям. 
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УСТАНОВКА ЗАПОЛНЕНИЙ 

1. Установить подкладки под заполнение 
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Схема расположения подкладок выбирается в зависимости от типа открывания створки 
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2. Установить заполнение и расклинить его с помощью рихтовочных пластин. Рекомендуется  зафиксировать 
рихтовочные пластины и подкадки под заполнение нанесением силиконового герметика 
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3. Зафиксировать заполнение по периметру штапиком. Первыми устанавливать горизонтальные штапики, далее 
вертикальные. 
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4. Установить клиновый уплотнитель между штапиком и заполнением. 
 

                


