Инструкция по эксплуатации пресса для обжимных значков «мини».

1. УСТРОЙСТВО

На рисунке 1 указаны названия основных частей станка.
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Рисунок 1. Основные части станка «Мини».

2. Принцип работы

Для сборки значка необходимо вложить кольцо в чашку (фото 2.1), сверху положить корпус и полиграфию (фото 2.2). Установить голову в заборное положение - повернуть верхнюю шайбу по часовой или против часовой стрелки (в зависимости от насадки) до упора (штырьки на голове НЕ должны входить в соответствующие отверстия на шайбе) (фото 2.3) и нажать на рычаг (фото 2.4). Снять голову, удалить кольцо из чашки (фото 2.5), положить в чашку вставку значка (фото 2.6). Установить голову в закатное положение - повернуть верхнюю шайбу по часовой или против часовой стрелки (в зависимости от насадки) до упора (штырьки на голове должны входить в соответствующие отверстия на шайбе) (фото 2.7), нажать на рычаг (фото 2.8), снять голову, забрать готовый значок (фото 2.9).
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3. Подготовка заготовок

3.1.
Изготовление заготовок для значков и магнитов с ламинированным покрытием:

          На бумаге плотностью 90 г\м2 печатается изображение.

3.2.    Бумага ламинируется пленкой толщиной 30-70мкр, либо используется   лавсановая пленка толщ 40 мк.

3.3     Вырубкой или штанц-формой вырубается полиграфия.

4. МЕРЫ ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ
Во время работы:

- Не допускайте механических повреждений станка (сильных ударов, падений и  т.п.), это может привести к забоинам на оснастке, что приведет к нарушению работоспособности.

- Не рекомендуется работать на станке вблизи абразивного оборудования (точила,   шлифмашины и т.п).

- Следите за состоянием рабочей части оснастки.

- Обеспечьте хранение пресса при температуре окружающей среды от +1°С до +35°С.

- При переносе станка на хранение, рекомендуется снять каретку во избежание ее падения.

5. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
Через 1000 изделий или до/после длительного хранения, необходимо выполнить следующие действия: 

1. Снять комплект насадок 

2. Разобрать его.

3. Очистить от грязи и пыли детали насадки, станину.

4. Смазать трущиеся поверхности толкателя индустриальным маслом.

5. Смазать ось рычага станины.

6. Собрать в обратной последовательности.

6. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ УСТРАНЕНИЯ

	№
	Неисправность
	Причина
	Метод устранения

	1
	Голова не четко садится в чашку, перекашивает или заклинивает ее.
	1. Чашка не ровно сидит на станине.

2. Лавсановая пленка положена не в гнездо.

3. Чрезмерная толщина бумаги. 

4. Забоины на посадочной поверхности. См «Меры предосторожности»
	1.  Проверьте, что под чашку ничего не попало.

4.  Удалите забоины наждачной бумагой или натфилем. См «Меры предосторожности»

	2
	Не происходит «забор» полиграфии с корпусом при первой операции (фото 2.3)
	1. См п 1.

2. В голове уже есть корпус с полиграфией.

3. Забыли положить кольцо для забора


	1. См п 1.

2. Поставить каретку в закатное положение и поднять нижнюю часть головы до выхода корпуса с крышкой, удалить погнутый корпус.



	3
	Подрезка или слабая натяжка заначка при работе на темной цифровой печати и лавсане.*(см ниже)
	1. См п 1.

2. Лавсановая пленка отталкивается статикой от поверхности полиграфии.


	2. Используйте 2 лавсановых пленки.


Примечания:

* Темный цвет при печати на лазерном принтере достигается высокой концентрацией «спеченного» тонера, таким образом, на поверхности бумаги образуется статический положительный заряд, достаточно сильный для того, чтоб оттолкнуть лавсан, имеющий так же положительный заряд. Используя две лавсановые пленки, вы уплотняете положение корпуса с полиграфией внутри головы станка, чем достигается преодоление отталкивающей силы статики в момент закатки.
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