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2ВВЕДЕНИЕ

ВВЕДЕНИЕ
В руководстве при ве де ны ре ко мен ду е мая 
схе ма тех но ло ги че ско го про цес са из го то в-
ле ния и сбор ки сек ци он ных во рот с опи са-
ни ем ос нов ных тех но ло ги че ских опе ра ций, 
пе ре чень не об хо ди мо го обо ру до ва ния и 
ин ст ру мен та.
Дан ное руководство мо жет быть ис поль зо-
ва но в ка че ст ве ру ко во дя ще го до ку мен та 
при обу че нии и ра бо те тех ни че ско го пер со-
на ла. Ин ст рук ци ей сле ду ет поль зо вать ся 
со в ме ст но c рас чет ной кон ст ру к тор ской 
про грам мой «DoorHan – ком п ле к та ция» и с 
«Ка та ло гом ком п ле к та ции во рот», на ос но-
ве дан ных ко то ро го и по же ла ний за каз чи-
ка про из во дит ся ком п ле к та ция из де лия 
(вы бор ти па подъ е ма, ти па при во да, ти по-
раз ме ров кры шек и на пра в ля ю щих и т.д.).
В свя зи с по сто ян ным со вер шен ст во ва ни-
ем кон ст рук ции сек ци он ных во рот ком па-
ния «DoorHan» ос та в ля ет за со бой пра во 
на вне се ние из ме не ний в дан ное руко-
водство.

ИНСТРУМЕНТ
1. Рулетка 10 м
2. Угольник
3. Лобзик
4. Дрель, набор сверел
5. Клепальный инструмент
6. Штангенциркуль
7. Карандаш
8. Резиновая киянка
9. Резиновые жгуты (длина 1 м, 4 шт.)
10. Ножницы
11. Комплект слесарного инструмента
12. Строительный уровень 0,5 м
13. Газовый резак
14. Рейка ≈2,5 м
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4 ИЗГОТОВЛЕНИЕ ВОРОТ В УСЛОВИЯХ МАЛОГО ПРЕДПРИЯТИЯ

1 м

1 м

1.  Стеллаж длинномерных заготовок валов, 
С-профилей, угловых стоек, направляющих.

2.  Стеллажы длинномерных заготовок пане-
лей (385, 500, 610).

3. Стеллажи длинномерных заготовок алю-
миниевых профилей.
4. Стеллажи длинномерных заготовок пружин.
5. Стеллажи заготовок крышек.
6. Станок отрезной для нарезки валов, С-про-
филей, угловых стоек, направляющих.
7. Стеллаж нарезанных заготовок валов, С-
профилей, угловых стоек, направляющих.
8. Станок отрезной и сверлильный для нарез-
ки и сверления заготовок алюминиевых про-
филей.
9. Участок продольной и поперечной резки 
панелей.
10. Станок нарезки заготовок пружин.
11. Стеллаж заготовок пружин.
12. Участок сборки полотна ворот.
13. Участок сборки и установки калитки.
14. Стапель для установки калитки.
15. Стапель для сборки угловых стоек и 
направляющих.
16. Комната мастера.
17. Наждак.
18. Шкаф для комплектующих и инструмен-
та.
19. Стеллаж для резиновых уплотнителей.

Площадь производственного помещения 272 
кв. м. Численность производственного пер-
сонала 4-5 человек.
Количество изделий в смену 8-10 шт.Схема участка изготовления и сборки секционных ворот.

4. Изготовление ворот в условиях малого предприятия
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5ОБОРУДОВАНИЕ ЦЕХА

5000

350

800

Стапели для сборки полотна ворот.
Верхние балки покрыть мягким материа-
лом (кавролином, линолиумом и т.п.) 
Материал: Труба 60х30.

Пила циркулярная поворотная для резки 
алюминиевых профилей.
Пила циркулярная для резки угловых 
стоек, валов, направляющих и С-профиля.

Стапель для сборки калитки. Станок сверлильный.

Стапели для сборки направляющих.
Материал: Труба 60х30.

800

3500

1300

Стол для нарезки пружин и установки 
окончаний.

4000

4000

800

300

90°
90°

5. Оборудование цеха
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6 ТЕХНОЛОГИЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ И СБОРКИ СЕКЦИОННЫХ ВОРОТ

Технологическая схема изготовления и сборки секционных ворот

1. Расчёт ворот и передача в производство карты «ЦЕХ» для изготовления ворот (участок 16).
2.  Складирование длинномерных заготовок панелей (участок 2); складирование длинномерных заготовок на стеллажи (валы, С-про-

филь, угловые стойки, направляющие – участок 1), (пружины – участок 4), (алюминиевый профиль – участок 3), и комплектующих 
(крышек – участок 5, резиновых уплотнителей – участок 19).

3. Нарезка валов, С-профиля, угловых стоек, направляющих (участок 6).
4. Складирование нарезанных валов, С-профиля, угловых стоек, направляющих (участок 7).
5. Нарезка пружин (участок 10), и складирование нарезанных пружин (участок 11).
6. Складирование крышек (участок 5).
7. Нарезка панелей (участок 9).
8. Сборка полотна ворот, установка крышек, алюминиевых профилей (участок 12).
9. Вырез проёма калитки в полотне ворот (участок 13).
10. Установка калитки в полотне ворот (участок 14).
11. Сборка угловых стоек и направляющих (участок 15).
12. Сборка комплектации и упаковка ворот (участок 9).

6. Технология изготовления и сборки секционных ворот
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7НЕОБХОДИМЫЕ РАЗМЕРЫ ПРОЕМА

Измерьте рулеткой размеры, указанные на 
рисунке, и проверьте строительным уров-
нем горизонтальность и вертикальность 
проема.
Исходя из этих размеров производится 
выбор типа подъема, расчет полотна ворот 
и необходимой комплектации при помощи 
программы «DoorHan–комплектация».

h

H

Bb1 b2

L

Вид проема изнутри помещения
H – высота проема
B – ширина проема
L – глубина помещения
b1, b2 – расстояния слева и справа от проема
h – расстояние от потолка до верхнего края проема

7. Необходимые размеры проема
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8 ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ

1 2

3

4

5

6 7 8

Поз. Артикул Наименование Кол-во
1 80028 Заготовка верхнего уплотнителя  1
2 80041 Заготовка алюминиевого верхнего профиля  1
3 80024(пара) Боковая крышка для верхней панели ворот 1
4 80012(пара) Боковая крышка для средних панелей ворот *
5 80027(пара) Боковая крышка для нижней панели ворот 1
6 80042 Заготовка нижнего уплотнителя  1
7 80041 Заготовка алюминиевого нижнего профиля  1
8 01011–01235 Заготовка панели 385, 500, 610 мм  *

Крепежные элементы
 14017 Саморез для панелей ворот 6,3х25 *
  Заклепка ∅4 мм, длина 15 мм *
* –  Количество зависит от размеров ворот 

и расчитывается программой программы «DoorHan–комплектация».

КОМПЛЕКТАЦИЯ
8. Изготовление полотна ворот из сэндвич-панелей
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8ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ

Внимание! Крепления крышек и петель 
производятся с внутренней стороны пане-
лей.
Стальные усиливающие пластины для 
крепления петель расположены на внут-
ренней стороне панелей.

Расчетная программа выдает карту следующих параметров полотна ворот:
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Усиливающие пластины

Расположение отверстий под петли на полотне ворот
(Количество петель выдается программой «DoorHan–комплектация»).
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8 ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ

Разместите заготовку сэндвич-панели на 
стапеле. (участок №9)

Аналогично происходит нарезка всех пане-
лей, указанных в карте «Цех». 

При не об хо ди мо сти про из во дит ся об рез 
верх ней и/или ниж ней па не лей с тем что бы 
вы со та H по лот на во рот, ука зан ная в кар те 
«Цех», умень ши лась на 20 мм – для ус та-
нов ки верх не го и ниж не го алю ми ни е вых 
про фи лей.

От мерь те на заготовке сэндвич-панели 
длину панели, указанную в карте, умень-
ш енную на 5 мм (для ус та нов ки бо ко вых 
кры шек).

Нанесите линию разреза с помощью уголь-
ника и карандаша.

Произведите нарезку необходимой длины 
панели лобзиком по отмеченной линии.
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8ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ

Отмерьте и отрежьте от длинномерного 
алюминиевого профиля необходимые 
длины заготовок, указанные в карте «Цех», 
верхнего и нижнего алюминиевых профи-
лей. Необходимо производить нарезку на 
станке 

Обработайте места реза, сняв заусецы 
напильником.

Отметьте и просверлите сквоз-
ные отверстия ∅4,2 мм в верхнем 
и нижнем алюминиевых профилях. 
Необходимо производить сверление на 
сверлильном станке (участок №8).

Петли распределяются равномерно по 
длине всей панели. По количеству петель, 
указанных в карте «Цех», отметьте и про-
сверлите в верхних частях панелей (на 
нижней и средних панелях) отверстия ∅4 
мм на глубину до 10 мм.

Разметка сверления отверстий под петли 
(участок №12).

Уложите панели на стапеле (участок №12) 
плотно друг к другу внутренней стороной 
вверх. Выравняйте панели по ширине.
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8 ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ

Обработайте места реза, сняв заусецы 
напильником.

Уcтановите боковые крышки на панели. Выровняйте крышки по ширине алюминие-
вых профилей.

Проверьте диагонали полотна ворот. 
Диагонали должны быть равны. Проверьте 
ширину и высоту полотна ворот.

2 мм

верхняя панель

Установите верхний и нижний алюминие-
вые профили.

В зависимости от того, какая панель укоро-
чена по высоте (верхняя или нижняя), уко-
рачиваются и их крышки (левая и правая; 
участок №6).

ширина обреза
емой панели ( 5

 м
м

нижняя крышка верхняя крышка
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8ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ

Боковая крышка. Просверлите отверстия ∅4,2 мм глубиной 
до 10 мм в панелях для крепления боковых 
крышек и алюминиевых профилей.

Закрепите заклепками алюминиевые про-
фили и боковые крышки.

Закрепите нижний и верхний алюминие-
вые профили с наружной стороны полотна 
ворот.

Отрежьте ножницами необходимые длины 
резиновых уплотнений, указанные в карте 
«Цех».

Установите нижнее резиновое уплотнение 
на нижний алюминиевый профиль так, 
чтобы по краям оно выступало на 15 мм.

Отверстия для 
установки
боковой опоры с 
держателем 
ролика

Отверстия для 
крепления 
заклепок
(сверлятся при 
сборке щита 
ворот)
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8 ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ

Установите верхнее резиновое уплотнение 
на верхний алюминиевый профиль в паз, 
расположенный ближе к наружной стороне 
полотна ворот так, чтобы по краям оно 
выступало на 15 мм.

Упакуйте готовое полотно ворот. Между 
панелями проложите картон. Затем цели-
ком оберните панели в упаковочную плен-
ку.
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9ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ С ЗАЩИТОЙ ОТ ЗАЩЕМЛЕНИЯ ПАЛЬЦЕВ

1 2

3

4

5

6 7 8

Поз. Артикул Наименование Кол-во
1 80028 Заготовка верхнего уплотнителя  1
2 DH80042 Заготовка алюминиевого верхнего профиля  1
3 DH800122(пара) Боковая крышка для верхней панели ворот 1
4 DH800222(пара) Боковая крышка для средних панелей ворот *
5 DH800322(пара) Боковая крышка для нижней панели ворот 1
6 80042 Заготовка нижнего уплотнителя  1
7 DH80043 Заготовка алюминиевого нижнего профиля  1
8 DH01111–DH01132 Заготовка панели 385, 500, 610 мм  *

Крепежные элементы
 14017 Саморез для панелей ворот 6,3х25 *
  Заклепка ∅4 мм, длина 15 мм *
* –  Количество зависит от размеров ворот 

и расчитывается программой программы «DoorHan–комплектация».

КОМПЛЕКТАЦИЯ
9. Изготовление полотна ворот из сэндвич-панелей с защитой от защемления пальцев
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9 ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ С ЗАЩИТОЙ ОТ ЗАЩЕМЛЕНИЯ ПАЛЬЦЕВ

Внимание! Крепления крышек и петель 
производятся с внутренней стороны пане-
лей.
Стальные усиливающие пластины для 
крепления петель расположены на внут-
ренней стороне панелей.

Расчетная программа выдает карту следующих параметров полотна ворот:
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Усиливающие пластины

Расположение отверстий под петли на полотне ворот
(Количество петель выдается программой «DoorHan–комплектация»).
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9ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ С ЗАЩИТОЙ ОТ ЗАЩЕМЛЕНИЯ ПАЛЬЦЕВ

Разместите заготовку сэндвич-панели на 
стапеле. (участок №9)

Аналогично происходит нарезка всех пане-
лей, указанных в карте «Цех». 

При не об хо ди мо сти про из во дит ся об рез 
верх ней и/или ниж ней па не лей с тем что бы 
вы со та H по лот на во рот, ука зан ная в кар те 
«Цех», умень ши лась на 20 мм – для ус та-
нов ки верх не го и ниж не го алю ми ни е вых 
про фи лей.

От мерь те на заготовке сэндвич-панели 
длину панели, указанную в карте, умень-
ш енную на 5 мм (для ус та нов ки бо ко вых 
кры шек).

Нанесите линию разреза с помощью уголь-
ника и карандаша.

Произведите нарезку необходимой длины 
панели лобзиком по отмеченной линии.
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9 ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ С ЗАЩИТОЙ ОТ ЗАЩЕМЛЕНИЯ ПАЛЬЦЕВ

Отмерьте и отрежьте от длинномерного алю-
миниевого профиля необходимые длины 
заготовок, указанные в карте «Цех», верх-
него и нижнего алюминиевых профилей. 
Необходимо производить нарезку на станке. 

Обработайте места реза, сняв заусецы 
напильником.

Отметьте и просверлите сквозные отверс-
тия ∅4,2 мм в верхнем и нижнем алюмини-
евых профилях. Необходимо производить 
сверление на сверлильном станке (участок 
№8).

Петли распределяются равномерно по длине 
всей панели. По количеству петель, указанных 
в карте «Цех», отметьте и просверлите в верх-
них частях панелей (на нижней и средних пане-
лях) отверстия ∅4 мм на глубину до 10 мм.

Разметка сверления отверстий под петли 
(участок №12).

Уложите панели на стапеле (участок №12) 
плотно друг к другу внутренней стороной 
вверх. Выравняйте панели по ширине.
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9ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ С ЗАЩИТОЙ ОТ ЗАЩЕМЛЕНИЯ ПАЛЬЦЕВ

Обработайте места реза, сняв заусецы 
напильником.

Уcтановите боковые крышки на панели. Выровняйте крышки по ширине алюминие-
вых профилей. Проверьте диагонали полотна ворот. 

Диагонали должны быть равны. Проверьте 
ширину и высоту полотна ворот.

верхняя панель

Установите верхний и нижний алюминие-
вые профили.

В зависимости от того, какая панель укоро-
чена по высоте (верхняя или нижняя), уко-
рачиваются и их крышки (левая и правая; 
участок №6).

Нижняя крышка Верхняя крышка

Ширина обрезаемой панели -5 мм

выровнять по контуру
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9 ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ С ЗАЩИТОЙ ОТ ЗАЩЕМЛЕНИЯ ПАЛЬЦЕВ

Боковая крышка. Просверлите отверстия ∅4,2 мм глубиной 
до 10 мм в панелях для крепления боковых 
крышек и алюминиевых профилей.

Закрепите заклепками алюминиевые про-
фили и боковые крышки.

Закрепите нижний и верхний алюминие-
вые профили с наружной стороны полотна 
ворот.

Отрежьте ножницами необходимые длины 
резиновых уплотнений, указанные в карте 
«Цех».

Установите нижнее резиновое уплотнение 
на нижний алюминиевый профиль так, 
чтобы по краям оно выступало на 15 мм.

Отверстия для 
установки
боковой опоры с 
держателем 
ролика

Отверстия для 
крепления 
заклепок
(сверлятся при 
сборке щита 
ворот)
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9ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОТНА ВОРОТ ИЗ СЭНДВИЧ-ПАНЕЛЕЙ С ЗАЩИТОЙ ОТ ЗАЩЕМЛЕНИЯ ПАЛЬЦЕВ

Установите верхнее резиновое уплотнение 
на верхний алюминиевый профиль так, 
чтобы по краям оно выступало на 15 мм.

Упакуйте готовое полотно ворот. Между 
панелями проложите картон. Затем цели-
ком оберните панели в упаковочную плен-
ку.
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10 ТИПЫ ПОДЪЕМОВ

1. Стандартный подъем 2. Стандартный наклонный 
подъем

3. Высокий

5. Высокий подъем вал снизу4. Высокий наклонный 6. Высокий наклонный вал снизу

10. Типы подъемов
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10ТИПЫ ПОДЪЕМОВ

7. Вериткальный 9. Низкий подъем барабан 
спереди

10. Низкий подъем барабан 
сзади

8. Вериткальный подъем вал 
снизу
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11 ИЗГОТОВЛЕНИЕ НАПРАВЛЯЮЩИХ

11.1. Стандартный подъем

F2 =

R =

F1 =

h=

H=

A=

E=

D=

C=

60

Направляющие нарезаются в соответс-
твии с размерами, указанными в карте 
Цех.

С-профиль
 E - длина
Горизонтальная направляющая
 R - радиус изгиба
 D - длина
Вертикальная направляющая
 A - длина угловой стойки
 С - длина вертикальной направляющей
 F1 - расстояние до вертикальной
  направляющей на нулевом уровне
 F2 - расстояние до вертикальной
 направляющей на уровне стыка
Уплотнитель боковой
 H+50 мм - длина
 (Н - высота проема)

Поз. Артикул Наименование 

1  24836–24870  С-профиль
2  22250R305–22420R305  Изгиб горизонтальной направляющей
3  24703  Уплотнитель боковой
4  23691–23696  Угловая стойка
5  25240–15 (25240–20)  Соединительная пластина 
  для вертикальных направляющих
6  21340–21350  Вертикальная направляющая
 14010 Болт для сборки направляющих
 14013 Гайка

1 2

6

4

5

3
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11ИЗГОТОВЛЕНИЕ НАПРАВЛЯЮЩИХ

Расположите С-профиль в верхней части 
угловой стойки под углом 90°. Наложите 
концевой опорный кронштейн, совместив 
пазы и произведите разметку.

F2
(на уровне стыка)

F1=38

изгиб горизонтальной
направляющей

С(профиль

вертикальная направляющая

угловая стойка

90°

Отмерьте и отрежте от длинномерных 
заготовок: угловой стойки, С-профиля, 
вертикальной направляющей и изгиба 
горизонта льной направляющей 
длины, указанные в карте «Цех». 

Расположите изгиб горизонтальной 
направляющей на С-профиле и 
вертикальную направляющую на угловой 
стойке (участок №15).

Выставите размеры F1 и F2 по шаблонам 
(участок №15).

Просверлите отверстия ∅12 мм в С-про-
филе.
Обработайте места сверления, сняв заусен-
цы (участок №6).

Отмерьте и отрежте от бокового уплот-
нителя длину, указанную в карте «Цех». 
Установите боковой уплотнитель на угло-
вую стойку, совмещая низ угловой стойки 
и низ уплотнителя (участок №15).
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11 ИЗГОТОВЛЕНИЕ НАПРАВЛЯЮЩИХ
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00

≈5
00

≈500*

Наметьте места крепления изгиба гори-
зонтальной направляющей к С-профилю и 
крепления вертикальной направляющей к 
угловой стойке.

Проверьте правильность выставляемых 
размеров.

Просверлите совместные отверстия ∅7 мм 
в намеченных точках. Соедините С-про-
филь с изгибом горизонтальной направ-
ляющей при помощи болтов с гайками
(арт. 14010, 14013).

Установите соединительную пластину 
в месте стыка изгиба горизонтальной 
направляющей и вертикальной 
направляющей.

F2

Прос вер ли те со в ме ст ные от вер стия ∅7 мм 
(8 отв.) в уг ло вой стой ке и со еди ни тель ной 
пла сти не. Ус та но ви те со еди ни тель ную пла-
сти ну на вер ти каль ную на пра в ля ю щую и 
за кре пи те ше стью бол та ми с гай ка ми (арт. 
14010, 14013).

F2

75

40

20
30

30
20

55

8 отв.

∅7 мм

угловая стойка

изгиб
горизонтальной направляющей

соединительная пластина

вертикальная направляющая

болт (6 шт.)
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11ИЗГОТОВЛЕНИЕ НАПРАВЛЯЮЩИХ

Просверлите совместные отверстия ∅7 
мм в намеченных точках. Соедините угло-
вую стойку с вертикальной направляющей 
при помощи болтов с гайками (арт. 14013, 
14010). 

2*

F1
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11 ИЗГОТОВЛЕНИЕ НАПРАВЛЯЮЩИХ

11.2. Стандартный наклонный подъем

Направляющие нарезаются в 
соответствии с размерами, ука-
занными в карте Цех.

С-профиль
 E - длина
Горизонтальная направляющая
 R - радиус изгиба
 D - длина
Вертикальная направляющая
 A - длина угловой стойки
 С - длина вертикальной 
направляющей
 а - угол наклона
 F1 - расстояние до вертикальной
  направляющей на нулевом уровне
 F2 - расстояние до вертикальной
 направляющей на уровне стыка
Уплотнитель боковой
 H+50 мм - длина
 (Н - высота проема)

Поз. Артикул Наименование 

1  24836–24870  С-профиль
2  22250R305–22420R305  Изгиб горизонтальной 
  направляющей
3  23691–23696  Угловая стойка
4  24703  Уплотнитель боковой
5  25240–15 (25240–20)  Соединительная пластина 
  для вертикальных 
  направляющих
6  21340–21350  Вертикальная направляющая
 14010 Болт для сборки направляющих
 14013 Гайка

H=

h=

E=

A1=

C=

D=

R

a=

A=
F2=

60

F1 =
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11ИЗГОТОВЛЕНИЕ НАПРАВЛЯЮЩИХ

С(профиль

изгиб горизонтальной
направляющей

F2
(на уровне стыка)

F1=38

вертикальная направляющая

угловая стойка

38

15
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≈500
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≈500

Отмерьте и отрежте от длинномерных загото-
вок: угловой стойки, С-профиля, вертикаль-
ной направляющей и изгиба горизонтальной 
направляющей длины, указанные в карте 
«Цех». Обработайте места реза, сняв заусен-
цы (участок №6).

Отмерьте и отрежте от бокового уплот-
нителя длину, указанную в карте «Цех». 
Установите боковой уплотнитель на угло-
вую стойку, совмещая низ угловой стойки 
и низ уплотнителя (участок №15).

Выставите размеры F1 и F2 по шаблонам 
(участок №15).

Расположите на стапеле изгиб горизон-
тальной направляющей на С-профиле и 
вертикальную направляющую на угловой 
стойке 

Проверьте правильность выставляемых 
размеров.
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11 ИЗГОТОВЛЕНИЕ НАПРАВЛЯЮЩИХ

Установите соединительную пластину в 
месте стыка изгиба горизонтальной направ-
ляющей и вертикальной направляющей.

Прос вер ли те со в ме ст ные от вер стия ∅7 мм (8 
отв.) в уг ло вой стой ке и со еди ни тель ной пла-
сти не. Ус та но ви те со еди ни тель ную пла сти ну 
на вер ти каль ную на пра в ля ю щую и за кре пи те 
ше стью бол та ми с гай ка ми (арт. 14010, 14013).

Наметьте места крепления изгиба гори-
зонтальной направляющей к С-профилю и 
крепления вертикальной направляющей к 
угловой стойке.

Просверлите совместны отверстия ∅7 мм в 
намеченных точках. Соедините С-профиль с 
изгибом горизонтальной направляющей при 
помощи болтов с гайками (арт. 14010, 14013).

Просверлите совместные отверстия 
∅7 мм в намеченных точках. Соедините 
угловую стойку с вертикальной направ-
ляющей при помощи болтов с гайками 
(арт. 14010, 14013).

F2

2*

F1

F2

75

40

20
30

30
20

55

8 отв.

∅7 мм

угловая стойка

изгиб
горизонтальной направляющей

соединительная пластина

вертикальная направляющая

болт (6 шт.)
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11.3. Высокий подъем
(см. изготовление стандартного подъема)

Поз. Артикул Наименование 

1  24836–24870  С-профиль
2  22250R305–22420R305  Изгиб горизонтальной 
  направляющей
3  24703  Уплотнитель боковой
4  23691–23696  Угловая стойка
5  25240–15 (25240–20)  Соединительная пластина 
  для вертикальных 
  направляющих
6  21340–21350  Вертикальная направляющая
 14010 Болт для сборки направляющих
 14013 Гайка

1 2

6

4

5

3

F2 =

R =

F1 =

h=

H=

A=

E=

D=

C=

60

Направляющие нарезаются в 
соответствии с размерами, ука-
занными в карте Цех.

С-профиль
 E - длина
Горизонтальная направляющая
 R - радиус изгиба
 D - длина
Вертикальная направляющая
 A - длина угловой стойки
 С - длина вертикальной направляющей
 HL - расстояние от уровня 
горизонтальной направляющей до проема
 F1 - расстояние до вертикальной
  направляющей на нулевом уровне
 F2 - расстояние до вертикальной
 направляющей на уровне стыка
Уплотнитель боковой
 H+50 мм - длина
 (Н - высота проема)
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11.4. Высокий наклонный подъем
 (см. изготовление стандартного наклонного подъема)

Поз. Артикул Наименование 

1  24836–24870  С-профиль
2  22250R305–22420R305  Изгиб горизонтальной 
  направляющей
3  24703  Уплотнитель боковой
4  23691–23696  Угловая стойка
5  25240–15 (25240–20)  Соединительная пластина 
  для вертикальных 
  направляющих
6  21340–21350  Вертикальная направляющая
 14010 Болт для сборки направляющих
 14013 Гайка

H=

E=

C=

D=

76
0

a=

A=

HL=

F2 =

F2 =

60

R =

Направляющие нарезаются 
в соответствии с размерами, 
указанными в карте Цех.

С-профиль
 E - длина
Горизонтальная направля-
ющая
 R - радиус изгиба
 D - длина
Вертикальная направляющая
 A - длина угловой стойки
 С - длина вертикальной 
направляющей
 HL - расстояние от уровня 
горизонтальной направляющей до 
проема
 F1 - расстояние до вертикальной
  направляющей на нулевом уровне
 F2 - расстояние до вертикальной
 направляющей на уровне стыка
 а - угол наклона
Уплотнитель боковой
 H+50 мм - длина
 (Н - высота проема)

1

3

4

2

5

6
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11.5. Высокий подъем вал снизу
 (см. изготовление стандартного подъема)

Поз. Артикул Наименование 

1  24836–24870  С-профиль
2  22250R305–22420R305  Изгиб горизонтальной 
  направляющей
3  24703  Уплотнитель боковой
4  23691–23696  Угловая стойка
5  25240–15 (25240–20)  Соединительная пластина 
  для вертикальных 
  направляющих
6  21340–21350  Вертикальная направляющая
 14010 Болт для сборки направляющих
 14013 Гайка

H=

C=

A=

h=

E=

D=

HL=

60

F2 =

R =

Направляющие нарезаются 
в соответствии с размерами, 
указанными в карте Цех.

С-профиль
 E - длина
Горизонтальная направля-
ющая
 R - радиус изгиба
 D - длина
Вертикальная направляющая
 A - длина угловой стойки
 С - длина вертикальной 
направляющей
 HL - расстояние от уровня 
горизонтальной направляющей до 
проема
 F1 - расстояние до вертикальной
  направляющей на нулевом уровне
 F2 - расстояние до вертикальной
 направляющей на уровне стыка
Уплотнитель боковой
 H+50 мм - длина
 (Н - высота проема)

1 2

6

4

5

3
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11.6. Высокий наклонный подъем, вал снизу
 (см. изготовление стандартного наклонного подъема)

Поз. Артикул Наименование 

1  24836–24870  С-профиль
2  22250R305–22420R305  Изгиб горизонтальной 
  направляющей
3  24703  Уплотнитель боковой
4  23691–23696  Угловая стойка
5  25240–15 (25240–20)  Соединительная пластина 
  для вертикальных 
  направляющих
6  21340–21350  Вертикальная направляющая
 14010 Болт для сборки направляющих
 14013 Гайка

H=

E=

C=

D=

R

76
0

a=

A=

HL=

60

F2 =

F1 =

Направляющие нарезаются 
в соответствии с размерами, 
указанными в карте Цех.

С-профиль
 E - длина
Горизонтальная направля-
ющая
 R - радиус изгиба
 D - длина
Вертикальная направляющая
 A - длина угловой стойки
 С - длина вертикальной 
направляющей
 HL - расстояние от уровня 
горизонтальной направляющей до 
проема
 F1 - расстояние до вертикальной
  направляющей на нулевом уровне
 F2 - расстояние до вертикальной
 направляющей на уровне стыка
 а - угол наклона
Уплотнитель боковой
 H+50 мм - длина
 (Н - высота проема)

1

3

4

2

5

6
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11.7. Вертикальный подъем

Направляющие нарезаются в соответс-
твии с размерами, указанными в карте 
Цех.

С-профиль
 E - длина
Вертикальная направляющая
 A - длина угловой стойки
 F1 - расстояние до вертикальной
  направляющей на нулевом уровне
 F2 - расстояние до вертикальной
 направляющей на уровне стыка
Уплотнитель боковой
 H+50 мм - длина
  (Н - высота проема)

Поз. Артикул Наименование 

1  24836–24870  С-профиль
2  23691–23696  Угловая стойка
3  24703  Уплотнитель боковой
4  21340–21350  Вертикальная направляющая
5  25240–15 (25240–20)  Соединительная пластина 
  для вертикальных 
  направляющих
 14010 Болт для сборки направляющих
 14013 Гайка

A=

E=

H=

h=

F1 =

F2 =

1

2

3

5

4
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2*

F1

Отмерьте и отрежте от длинномерных заго-
товок: угловой стойки, С-профиля, верти-
кальной направляющей и изгиба горизон-
тальной направляющей длины, указанные в 
карте «Цех». Обработайте места реза, сняв 
заусенцы (участок №6).

Отмерьте и отрежте от бокового уплот-
нителя длину, указанную в карте «Цех». 
Установите боковой уплотнитель на угло-
вую стойку,совмещая низ угловой стойки и 
низ уплотнителя (участок №15). 

Расположите С-профиль в верхней части 
угловой стойки под углом 90°. Наложите 
концевой опорный кронштейн, совместив 
пазы и произведите разметку.

Просверлите отверстия ∅12 мм в С-про-
филе. Обработайте места сверления, сняв 
заусенцы (участок №6).

Выставите размеры F1 и F2 по шаблонам 
(участок №15).

Просверлите совместные отверстия ∅7 мм 
в намеченных точках. Соедините угловую 
стойку, соединительные пластины с верти-
кальной направляющей при помощи болтов 
с гайками (арт. 14010, 14013).

F2(на уровне стыка)

С(профиль

вертикальная направляющая

угловая стойка

соединительные пластины

90°
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11.8. Вертикальный подъем, вал снизу
 (см. изготовление вертикального подъема)

Направляющие нарезаются в соответс-
твии с-размерами, указанными в карте 
Цех.

С-профиль
 E - длина
Вертикальная направляющая
 A - длина угловой стойки
 F1 - расстояние до вертикальной
  направляющей на нулевом уровне
 F2 - расстояние до вертикальной
 направляющей на уровне стыка
Уплотнитель боковой
 H+50 мм - длина
  (Н - высота проема)

Поз. Артикул Наименование 

1  24836–24870  С-профиль
2  23691–23696  Угловая стойка
3  24703  Уплотнитель боковой
4  21340–21350  Вертикальная направляющая
5  25240–15 (25240–20)  Соединительная пластина 
  для вертикальных 
  направляющих
 14010 Болт для сборки направляющих
 14013 Гайка

H=

A=

h=

E=

F2 =

1

2

3

5

4
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11.9. Низкий подъем, барабан спереди

Поз. Артикул Наименование 

1 24716 Кронштейн крепления шкива
2 22989 - 22989-4  Укороченный изгиб для низкого 

подъема
3  22250R305–22420R305  Изгиб горизонтальной 
  направляющей
4 DH24610, DH24611  Кронштейн соединительный для 

сдвоенных направляющих
5 24609  Соединительная пластина для 

сдвоенных направляющих
6 25240–15 (25240–20)  Соединительная пластина 
  для вертикальных 
  направляющих
7  21340–21350  Вертикальная направляющая
8  23691–23696  Угловая стойка
9  24703  Уплотнитель боковой
 14010 Болт для сборки направляющих
 14013 Гайка

h=

H=

A=

E=

D=

C=

F1 =

F2 =

R =

Направляющие нарезаются в соот-
ветствии с размерами, указанными 
в карте Цех.

С-профиль
 E - длина
Горизонтальная направляющая
 R - радиус изгиба
 D - длина
Вертикальная направляющая
 A - длина угловой стойки
 С - длина вертикальной направляющей
 F1 - расстояние до вертикальной
  направляющей на нулевом уровне
 F2 - расстояние до вертикальной
 направляющей на уровне стыка
Уплотнитель боковой
 H+50 мм - длина
 (Н - высота проема)

1 2 4 5

6

3

7

8

9
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Отмерьте и отрежте от бокового уплот-
нителя длину, указанную в карте «Цех». 
Установите боковой уплотнитель на угло-
вую стойку,совмещая низ угловой стойки и 
низ уплотнителя (участок №15). 

От мерь те и от реж те от длин но мер ных за го-
то вок: уг ло вой стой ки, вер ти каль ной на пра-
в ля ю щей и из ги бов го ри зон таль ной на пра в-
ля ю щей, дли ны, ука зан ные в кар те «Цех». 
Об ра бо тай те ме с та ре за, сняв за усен цы 
(уча сток №6).

Расположите изгибы горизонтальных 
направляющих и вертикальную направля-
ющую на угловой стойке (участок №15). 
Установите кронштейн соединительный 
для сдвоенных направляющих.
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изгиб горизонтальной направляющей

укороченный изгиб верхней направляющей

со
ед
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ит

ел
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дл
я 

ве
рт

ик
ал

ьн
ы

х 
на

пр
ав

ля
ю

щ
их

кронштейн соединительный
для сдвоенных направляющих

Выставьте и проверьте размеры.

Просверлите отверстия ∅7 мм для креп-
ления кронштейна соединительного для 
сдвоенных направляющих.

Прикрепите кронштейны для сдвоенных 
направляющих с помощью болтов с гайка-
ми (арт. 14010, 14013).

Установите соединительную пластину в 
месте стыка изгиба горизонтальной направ-
ляющей и вертикальной направляющей.

Прос вер ли те со в ме ст ные от вер стия ∅7 мм 
(8 отв.) в уг ло вой стой ке и со еди ни тель-
ной пла сти не. Ус та но ви те со еди ни тель ную 
пласти ну на вер ти каль ную на пра в ля ю щую 
и за кре пи те ше стью бол та ми с гай ка ми 
(арт. 14010, 14013). 

F2

75

40

20
30

30
20

55

8 отв.

∅7 мм

угловая стойка

изгиб
горизонтальной направляющей

соединительная пластина

вертикальная направляющая

болт (6 шт.)
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Установите кронштейн крепления шкива 
и просверлите отверстия ∅7 мм для его 
крепления к горизонтальным направляю-
щим.

Скрепите указанные детали при помощи 
болтов с гайками (арт. 14010, 14013).
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11.10. Низкий подъем, барабан сзади
(см. изготовление низкого подъема, барабан спереди)

h=

H=

A=

E=

D=

C=

F2 =

F1 =

R =

Направляющие нарезаются в соот-
ветствии с размерами, указанными 
в карте Цех.

С-профиль
 E - длина
Горизонтальная направляющая
 R - радиус изгиба
 D - длина
Вертикальная направляющая
 С - длина угловой стойки
 F1 - расстояние до вертикальной
  направляющей на нулевом уровне
 F2 - расстояние до вертикальной
 направляющей на уровне стыка
Уплотнитель боковой
 H+50 мм - длина
 (Н - высота проема)

1 2 4 12

6

3

7

8

9

Поз. Артикул Наименование 

1 24716 Кронштейн крепления шкива
2 22989 - 22989-4  Укороченный изгиб для низкого 

подъема
3  22250R305–22420R305  Изгиб горизонтальной 
  направляющей
4 DH24610, DH24611  Кронштейн соединительный для 

сдвоенных направляющих
5 24609  Соединительная пластина для 

сдвоенных направляющих
6 25240–15 (25240–20)  Соединительная пластина 
  для вертикальных 
  направляющих
7  21340–21350  Вертикальная направляющая
8  23691–23696  Угловая стойка
9  24703  Уплотнитель боковой
10 13008-13010 Кронштейн крепления барабана
 14010 Болт для сборки направляющих
 14013 Гайка
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L

От длинномерной заготовки отмерьте 
длину вала, указанную в карте «Цех» (учас-
ток №6).

От длинномерной заготовки отрежте необ-
ходимую длину вала (участок №6).

12. Нарезка вала

Обработайте места среза, сняв заусенцы 
напильником.
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12001Р12005, 12012

d

СБОРКА ПРУЖИНЫ
L – Длина пружины
D – Внутренний диаметр пружины
d – Диаметр проволоки

Пружина с левой навивкой (L)

Пружина с правой навивкой (R)

13. Нарезка пружин

D
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13НАРЕЗКА ПРУЖИН

От длинномерной заготовки отмерьте 
длину пружины, указанную в карте «Цех» 
(участок №10).

Вставьте вилку в месте реза пружины. Газовым резаком произведите обрезку пру-
жины.

Зажмите пружину в тиски для установки 
окончаний.

Вкрутите поочередно с двух концов оконча-
ния с помощью прута ∅12 мм.

Концы пружин D95 и D152 нагрейте газо-
вым резаком равномерно до красного све-
чения и загните вовнутрь окончания при 
помощи приспособления. Загнутый конец 
не должен мешать подшипнику боковой 
опоры.

L
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Для упрощения подсчетов оборотов пру-
жины во время монтажа рекомендуется 
нанести на поверхность пружины краской 
прямую линию.
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14ИЗГОТОВЛЕНИЕ КАЛИТКИ

Ин ст ру мен т
1. Ру лет ка 5 м
2. Ли ней ка 1 м
3. Ка ран даш
4. Лоб зик
5. Дрель
6. Набор сверел ∅4...12
7. Мо ло ток ре зи но вый
8. На пиль ник
9. Но жов ка по ме тал лу
10.  При спо соб ле ние по рез ке за го то вок 

под не об хо ди мый угол (в дан ном слу-
чае ну жен угол 45 гра ду сов)

11.  Ре зиновые жгуты для сжа тия па не лей 
щи та (L=1 м)

12. Кле пальный инструмент
13. Угольник
14. Рейка (L=1,8...2 м)
15. Оч ки
16. Пер чат ки

Ком п ле к та ция
1.  Про филь алю ми ни е вый П-об раз ный

(арт. 80043)
2.  Про филь алю ми ни е вый Ц-об раз ный

(арт. 80030)
3.  Пет ля ка ли точ ная алю ми ни е вая

(арт. 80039)
4. За к леп ки
5.  Замок для калитки (арт. 25148, DH25147)

Ручка для калитки (арт. 25149)
6. Уплотнение для калитки (арт. 80029)

Для удоб ст ва из го то в ле ния ка лит ки раз мет ка и рез ка про ема про из во дит ся при раз ме-
ще нии щи та во рот в го ри зон таль ном по ло же нии, пред ва ри тель но стя ги вая па не ли рези-
новым жгутом. Сбор ка ка лит ки про ис хо дит при за кре п ле нии щи та во рот в вер ти каль ном 
по ло же нии или в ус та но в лен ном щи те во рот в са мом про еме.

125 3 4

14. Изготовление калитки
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тип панели (мм) 610 500 385

длина профиля (мм) 614  501 387

длина профиля= ширина проема - 8 мм

длина профиля: отрезаеться по месту

длина профиля= ширина проема - 8 мм
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14ИЗГОТОВЛЕНИЕ КАЛИТКИ

Координаты расположения калитки на 
полотне ворот.

Соберите щит во рот (см. раз дел сбор ки щи та 
во рот, рис.-1.1-1.22) на ста пе ле внутренней 
по верх но стью вниз. Стяните щит по кра ям ре зи-
но вы ми жгу та ми для до с ти же ния ми ни маль но-
го за зо ра ме ж ду па не ля ми (участок 13).

Произведите с по мо щью ка ран да ша, ру лет ки 
и ли ней ки раз мет ка про ема ка лит ки с уче том 
сле ду ю щих ус ло вий: а) Рас сто я ние от ниж не-
го края щи та до ниж ней ча с ти про ема ка лит-
ки не долж но быть мень ше 140 мм;

б) Верх няя и ниж няя ли нии про ема ка лит ки 
(размеры a, c, g) не долж ны про хо дить бли-
же, чем на 100 мм от ли нии сты ка па не лей 
щи та;

ширина проема калитки (h)

вы
со

та
 п

ро
ем

м
а 

ка
ли

тк
и 

(b
)

d

c f

a

g

e

низ щита

верх щита

a
g

d
ce

f

стык панелей

в) Для со хра не ния па ра ме т ров ка лит ки при 
экс плу а та ции же ла тель но про ем ка лит ки 
не выре зать бли же, чем на 500 мм от бо ко-
во го края щи та во рот (размеры e, f).

низ щита

верх щита

e

f

В проеме калитки произведите разметку 
самой калитки, отступив от верха и низа 
по 15 мм, а от правого или левого края 
– 35 мм.

низ щита

верх щита

35

15

15

b

h

резиновые 
жгуты
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Нарезка алюминиевого профиля в приспо-
соблении.

Нарезка алюминиевого профиля с помо-
щью поворотной электропилы с диском 
для резки алюминия (участок 8).

Просверлите сквозные от вер стия ∅8-12 
мм по углам контура для вве де ния по лот на 
лоб зи ка.

Поочередно в каждой панели вырежьте 
внутренний контур калитки. Вырезанные 
панели аккуратно складируются.

Вырежьте наружный контур калитки.

Из длинномерных заготовок алю ми ни е во-
го про фи ля из го та в ли ва ют ся заготовки 
окан тов ки про ема.

наружный контур калитки

внутренний контур калитки

13

4

3
2

3

4

3

тип панели
№ 610 500 385 Кол(во

1 h мм ( 8 мм

h мм ( 8 мм

1

2 1

3 по месту 4

4 614 501 387 *

тип
профиля
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14ИЗГОТОВЛЕНИЕ КАЛИТКИ

Ус та но ви те по лот но во рот на «ста пель для 
ус та нов ки ка лит ки». На ста пель ус та на в ли-
ва ют ся те па не ли, в ко то рых вы ре зан про ем 
ка лит ки. Щит во рот вы рав ни ва е тся по тор-
це вым крыш кам и под жи ма ет ся верхним 
прижимом (участок 14).

Установите на низ проема П-профиль и 
выровняйте его по горизонтали (ориенти-
руясь по полосам панелей ворот). По краям 
установите заготовки Ц-профиля. 

Закрепите нижний П-профиль с помощью 
заклепок с наружней стороны щита ворот. 
А боковые Ц-профили наживите с помо-
щью заклепок.

Ус та но вите верх ний Ц-про филь и бо ко вые 
Ц-про фи ли. Верх ний го ри зон таль ный про-
филь вы ров няйте по го ри зон та ли (ориен-
тируясь по полосам на панелях ворот).

Закрепите верхний горизонтальный Ц-про-
филь с помощью заклепок, а боковые Ц-
профили наживите в углах с помощью 
заклепок.

По месту отмерьте длину бокового Ц-про-
филя, ориентируясь по середине стыков 
панелей и отрежте.
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От длинномерной заготовки отрежьте заго-
товку петли необходимой длины.

Просверлите отверстия ∅4 мм в заготов-
ленных петлях. 

Установите нижнюю петлю с учетом боко-
вого зазора 2 мм. К панели ворот закрепите 
петля с пятью зубями, к панели калитки 
– петля с четырьмя зубьями.

Установите по бокам боковые Ц-профили 
на средние панели.

Выровняйте средние боковые Ц-профили 
по стыкам.

Выровняйте левую и правую сторону по 
рейке и закрепите профили с помощью 
заклепок с наружной стороны щита ворот.

1 мм

1 мм

средний – профиль

верхний – профиль

нижний – профиль

 610 500 385 Кол�во

614 501 387 1

1

1

для средних
панелей

для верхней
панели
для нижней
панели

тип панели

по месту
с учетом
зазора
5(10 мм

петля внутренняя
(4 зуба)

петля наружная
(5 зубьев)

20 мм

10 мм

вид сверху

панель
ворот

2 мм

панель
калитки

2 мм петля с четырьмя
зубьями

петля с пятью
зубьями
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14ИЗГОТОВЛЕНИЕ КАЛИТКИ

Установка петель Установка нижней петли (с учетом нижнего 
зазора).

Установите остальные петли вплотную друг 
к другу по стыкам.

5 мм ( 10 мм

Окантовка калитки
Установите на нижний сегмент калитки 
горизонтальный и боковой Ц-профили и 
П-профиль.

 Установите нижний сегмент в проем калит-
ки, обеспечивая зазор 5-10 мм между сег-
ментом калитки и низом проема.

 Выровняйте полосы на нижнем сегменте 
калитки с полосами на полотне ворот.
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Установите верхний горизонтальный Ц-
профиль на верхний сегмент калитки.

Отмерьте боковые Ц и П-профили необхо-
димой длины и установите их на верхний 
сегмент калитки. Выровняйте боковые Ц 
и П-профили.

Произведите разметку боковых Ц и П-
профилей по стыку петель. Отрежте их и 
закрепите профиль на нижнем сегменте с 
помощью заклепок.

Установите на средние сегменты калитки П 
и Ц-профили.

Установите средние сегменты в проем 
калитки.
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Выровняйте по линейке все профили на 
полотне калитки и закрепите алюминиевые 
профили на нижнем и верхнем сегменте с 
помощью заклепок.

Снимите все сегменты калитки кроме ниж-
него. Приставте нижний сегмент калитки к 
раскрытой петле и закрепите их с помощью 
заклепок, соблюдая боковой зазор 2 мм 
(см. рис. 1.24).

Установите остальные сегменты на нижний 
сегмент калитки и закрепите их к петлям с 
помощью заклепок.

Закройте калитку. Выровняйте по стыкам все 
профили и закрепите их с помощью заклепок 
с внутренней и наружной стороны. Закрепите 
с наружней стороны проема профили проема 
калитки и профили самой калитки.

Разметьте и просверлите отверстия под 
петли ворот.

≈350

Вставка замка.
Приложите и разметьте отверстия под 
замок.
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С помощью лобзика вырежте паз в торце 
сегмента калитки.

Просверлите отверстия в торце проема 
калитки для защелки и ригеля замка.

Вставте замок и личинку в сегмент калит-
ки. И закрепите замок с торца с помощью 
заклепок.

Установите ручку и накладки замка.

Просверлите отверстия под ручку и личин-
ку замка.
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