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1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

1. Пресс ручной настольный (далее пресс) предназначен для сборки значков и магнитов  Ø78, (56 , (38 , Ø25, 65х90, 55х80,40х115, 65х65, овал 45х69, сборки сувенирных медалей на ленточке Ø78 и (56  (далее медалей), а также для вырубки изделий. 
2. Пресс предназначен для эксплуатации в районах с умеренным климатом в условиях окружающей среды, характеризующейся температурой от +10*С до +40 *С, относительной влажностью воздуха не более 85 %, отсутствием атмосферных осадков и чрезмерной запылённости воздуха.
3. Настоящая инструкция содержит сведения и требования, необходимые для надежной, эффективной и безопасной эксплуатации пресса.
4. В связи с постоянной деятельностью по совершенствованию пресса изготовитель оставляет за собой право вносить в его конструкцию незначительные изменения, не отражённые в настоящей инструкции и не влияющие на эффективную и безопасную работу.
  На рисунке 1 показан общий вид пресса.
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          Рисунок 1.
6. Пресс поступает в реализацию законсервированным специальной смазкой. Перед вводом пресса в эксплуатацию защитную смазку необходимо удалить ( см. п.11 ). 
2. КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ.

1.Пресс ручной настольный  -   1 шт.

2.Ключ шестигранный 6  -         1 шт.
3.Инструкция по эксплуатации  - 1 шт.

4.Упаковка.

   По желанию заказчика пресс может комплектоваться  насадками для сборки значков (магнитов) Ø25, Ø38, Ø56,  Ø78, 55х80,65х65,65х90, 40х115, овал 45х69, а также ножами вырубными, плитой вырубной, переходником для вырубки.
                                  3. УСТАНОВКА НАСАДОК.
3.1. Установка насадок  Ø78, 55х80, 65х65, овал 45х69.
3.1.1. Удалите с плиты 6 (рис.1) ролики 14 и один штифт упорный  10. Закрепите один штифт упорный в отверстии 12. 
3.1.2. Закрепите чашку верхнюю на штоке пресса винтом крепления чашки верхней (рис.2). 
3.1.3. Вставьте каретку осью каретки  в отверстие 8 (рис.1).

3.1.4. Передвиньте чашку 2 влево до упора (рис.2), опустите шток с чашкой верхней к чашке 2, отпустите винт крепления чашки верхней, выровняйте верхнюю чашку по чашке 2, затяните винт крепления чашки верхней.
3.2. Установка насадок  Ø25, Ø38, Ø56.
3.2.1. Удалите с плиты 6 (рис.1) ролики 14 и один штифт упорный  10. Закрепите один штифт упорный в отверстии 11.
 3.2.2. Закрепите чашку верхнюю на штоке пресса винтом крепления чашки верхней (рис.2). 

3.2.3. Вставьте каретку осью каретки  в отверстие 7 (рис.1).

Остальное согласно п. 3.1.4.

3.3. Установка насадок 65х90, 40х115.

3.3.1. Установите ролики 14 (рис.1) в отверстия 13, штифты упорные 10 в отверстия  9.

3.3.2. Закрепите чашку верхнюю на штоке пресса винтом крепления чашки верхней (рис.3).

3.3.3. Установите каретку между роликами и штифтами упорными (рис.3).

Остальное согласно п. 3.1.4.
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  Рисунок 2.
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           Рисунок 3.

                            4. ВЫРУБКА ИЗДЕЛИЙ.

4.1. Установите ролики 14 (рис.1) в отверстия 13, штифты упорные 10 в отверстия  9. Закрепите переходник для вырубки на штоке пресса винтом  (рис.4). Установите плиту вырубную.

4.2. На плиту вырубную положите заготовку, на заготовку положите нож, совместив его с контуром вырубаемой детали. Совместив центр ножа с центром переходника для вырубки, вырубите деталь.
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             Рисунок 4.
                               5. Подготовка КАРТИНок

5.1. На бумаге плотностью 90-105 г\м2 печатается изображение.

5.2.  Бумага ламинируется пленкой толщиной 30-70 мкм.

5.3.  Вырубается картинка (см. п. 4.2).

5.4.  Если используется неламинированная картинка, то при сборке значка, магнита или медали применяется лавсановая пленка.
                           6. СБОРКА ЗНАЧКОВ И МАГНТОВ. 

6.1 Вложите корпус в чашку 1 каретки, сверху положите ламинированную картинку. Если используется картинка без ламинации, то на нее кладется лавсановая пленка. Передвиньте каретку вправо до упора, нажмите на рычаг.

6.2. В чашку 2 вложите вставку с булавкой (для магнита без булавки). Передвиньте каретку влево, нажмите на рычаг. Достаньте готовый значок (магнит). Откорректируйте положение булавки делая пометку маркером на чашке 2.
                                 7. СБОРКА МЕДАЛЕЙ.

   Для изготовления медалей применяется лента шириной 10-32 мм и толщиной 0,25±0,1 мм. Рекомендуем перед сборкой концы ленточек скрепить степлером (рис. 5).
  Выполните п. 6.1.
  Вложите в чашку 2 вставку, вставьте ленту под пружину фиксации ленты (рис.6), передвиньте каретку влево, нажмите на рычаг. Заберите медаль. Откорректируйте положение картинки, сделав метку маркером на чашке 1.
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    Рисунок 5
                                                Рисунок 6
      8. РАЗМЕРЫ ЗАГОТОВОК ЗНАЧКОВ (МАГНИТОВ, МЕДАЛЕЙ).

.

	№ п/п
	Размер

изделия
	                  Размеры, мм
	Толщина лавсановой пленки, мкм

	
	
	Картинка
	Магнит
	

	1
	Ø 25
	Ø 35 
	Ø23
	40

	2
	Ø 38
	Ø50 
	Ø 35
	70 или  40-2 шт. 

	3
	Ø 56 
	Ø68 
	Ø 53
	40 1 или 2 шт.

	4
	Ø 78
	Ø91
	Ø75
	40 2 шт.

	5
	55х80
	71х97х(15,5х45°)*
	47х72,5
	-

	6
	65х90
	82 х106.5х(14,5х45°)*
	57,5х82
	-

	7
	40х115
	62,5x138х(22,55х45°)*
	
	-

	8
	65х65
	84х84(18,5х45°)*
	55х55
	-

	9
	Овал 45х69
	Овал 57,3х81,3
	Овал
39х63
	70


*Например эскиз  картинки 55х80. Рисунок 7 :
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9. НАСТРОЙКА

  Станки поставляются настроенными на ламинацию 75 микрон и бумагу 90 г/м2.

В случае применения картинки из других материалов производится доналадка.

  Прокладка (кольцо) 1 (рис. 7) предназначена для более глубокого положения вставки в корпусе и более поздней закатки.

  Прокладка 2 предназначена для более ранней закатки и большей завальцовки.
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            Рисунок 8.
Прокладки вырезаются из пластика или картона толщиной от 0.2 до 1 мм.

Опытным путем подбирается толщина прокладки и крепится двухсторонним скотчем:

а) прокладка 1 (кольцо) на толкателе 2;

б) прокладки 2 (4 шт.) на каретке под чашкой 2, так чтобы не затирать пружины.

10. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

Через 10 000 изделий необходимо выполнить следующие действия: 

1. Снять каретку и чашку верхнюю (рис. 8).

2. Разобрать их, отвинтив винты крепления толкателей.

3. Очистить от грязи и пыли детали насадки, а также пресс.

4. Смазать трущиеся поверхности толкателей многоцелевой силиконовой смазкой «Si-M» или индустриальным маслом.

5. Смазать шток пресса.

6.Собрать в обратной последовательности.

11. Удаление консервирующей смазки.

  После приобретения пресса необходимо с него удалить защитную смазку чистой ветошью.

1. Удалить смазку с плиты 6 (рис.1).

2. Удалить смазку с чашки верхней ( рис.8).

3. Удалить смазку с плиты поворотной (рис.8), а также с чашки 1, чашки 2, толкателя 1 , толкателя 2 . 

[image: image10.jpg]Yawka bepxrasa b cogpe

[onkamens 7
BUHIM KDBR/BHUS MOMKamens 2

Yauwka 7
[onkanems T

BUHIT KDE/eHUS monkamens 7

Yauwka 7

7 Ynop
8 [lnuma nobopomHas





          Рисунок 9.Насадка.
12. ОБЯЗАТЕЛЬСТВА ПРОИЗВОДИТЕЛЯ

  1. Обмен и возврат станка возможен в течение 14 календарных дней с момента продажи при отсутствии следов износа и ремонта. 

  2. Возврат не распространяется на бывшее в употреблении оборудование.

13.ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ  УСТРАНЕНИЯ

	№
	Неисправность
	Причина
	Метод устранения

	1
	Чашка верхняя не четко садится в чашки нижние, перекашивает или заклинивает их.
	Не затянуты винты крепления толкателей (рис 8).

Не затянут винт крепления чашки верхней  (рис 2).

Согнулись упоры 7 (рис 8), и отводят каретку в сторону.

Не затянута гайка упорного штифта в отверстиях 11 или 12(рис 1) .

Перекос чашек на толкателях, вследствие загрязнения трущихся рабочих поверхностей каретки.

Просели пружины одной из чашек.

Каретка не села плоскостью на  плиту пресса.
	ЗЗатянуть винты крепления толкателей (рис 8).

Затянуть винт крепления чашки верхней (рис 2).

Выпрямить упоры 7 (рис. 8).

Затянуть гайку упорного штифта (рис 1) .

Разобрать каретку, очистить трущиеся поверхности от пыли, нанести тонкий слой машинного масла, используя  чистую промасленную ветошь.

Проверить пружины, в случае      необходимости заменить новыми.

Установить каретку.

	2
	Не происходит «забор» картинки с корпусом при первой операции 
	См п 1.

Отогнут левый упор каретки, и не переключает верхнюю чашку в заборный режим (верхняя пластина должна стать чуть под углом относительно оси вращения.)

В верхней чашке уже есть корпус с картинкой.

Не опущен винт ограничения хода штока 3 (рис 1).
	См п 1.

Выправить упор.

Поставить каретку в закатное   положение (правое) и поднять    верхнюю чашку до выхода корпуса с картинкой.

Опустить ограничитель хода штока 3 (рис 1).

	3
	При вырубке нож не прорезает заготовку
	Поднят  ограничитель хода штока (рис 1).

Забита (изношена) поверхность вырубной плиты  (рис 4).


	На четверть оборота вкрутить    винт ограничения хода штока   3 (рис 1), затянуть контргайку.

Переставить фиксаторы  (рис  4) в соседние гнезда в вырубной плите  (рис 4), или  перевернуть вырубную плиту на другую сторону.

	4
	Большой износ  плиты вырубной
	Опущен ограничитель  хода штока 3 (рис 1).


	На четверть оборота выкрутить ограничитель хода штока 3 (рис 1), затянуть   контргайку.
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