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Назначение
Пресс предназначен для клеймения ювелирных и бытовых изделий из драгоценных металлов механическим способом. Имеет координатный столик, передвигаемый винтами, для осуществления позиционирования установки клейма. Может оснащаться различными приспособлениями для клеймения ювелирных изделий.

Технические характеристики
	Размеры устанавливаемого клейма, мм
	10х10х100

	Величина хода клейма, мм
	5…7

	Перемещение изделия от центра клейма в обе стороны
	по оси X - 17 мм, 
по оси Y - 40 мм

	Величина хода педали, мм
	не более 300

	Усилие на педали, Н
	до 30

	Высота от пола до столешницы, мм
	780…820

	Производительность, ударов/мин
	200

	Масса, кг
	108

	Габаритные размеры, мм
	910х690х1415


Устройство и принцип работы
Пресс устанавливается на столешнице сварной станины. Детально устройство пресса показано на Рис. 2.
В корпусе (1) на оси (2) и втулках (3) установлен рычаг (4). При качании рычага каретка (5) с установленным клеймом совершает возвратно-поступательное движение. Регулировка установки клейма по высоте осуществляется за счёт смещения каретки относительно

ползуна (6). Предварительно надо отжать винт (7) и, вращая маховичок (8), выставить нужное расположение клейма относительно детали, установленной для клеймения.
Станина снабжена четырьмя опорными ножками, позволяющими в небольших пределах осуществить регулировку станины по высоте. Ножки снабжены резиновыми подушками и поэтому воспринимают возникающие при работе вибрации.
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Рис. 1
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Рис. 2

На Рис. 3 показан координатный столик для установки на оправках изделий для клеймения.
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Рис. 3

Приспособление для установки изделий монтируется в гнезде Б верхних салазок. Так как ось клейма всегда остаётся в одной точке, деталь приходится устанавливать по двум координатам (X и Y). Верхние салазки по направляющей перемещаются свободно вручную, и после установки зажимаются винтом. Нижние салазки перемещаются в перпендикулярном направлении (ось Х) с помощью винта, так как это более точная установка, чем установка верхними салазками.
Подготовка и порядок работы
1. Пресс поставляется готовым к работе. Изготовителем выполнены все необходимые регулировки, трущиеся поверхности смазаны.
2. Установить пресс на рабочем месте. Обеспечить горизонтальное положение столешницы.
3. Регулировку высоты произвести при помощи ножек.
4. Произвести регулировку рычага для конкретного оператора. Регулируется длина рычага и угол наклона педали.
Система смазки
Ось (2) (Рис. 2) смазывается консистентной смазкой УС-1 (пресс-солидол) с помощью шприц-пресса. Смазку следует производить не реже одного раза в 3 месяца.

Для смазки направляющих каретки (5) (Рис. 2) применять солидол наподобие Литол-24. Необходимо снять клинья и смазать рабочие поверхности, на которых выполнены смазочные канавки. Периодичность смазки – 3 месяца.
Указание мер безопасности

Внимательно прочтите инструкцию перед началом эксплуатации!!!

Персонал, допущенный в установленном порядке к работе на станке, а также к его наладке и ремонту, обязан:
- ознакомиться с данной инструкцией;

- ознакомиться с общими правилами эксплуатации и ремонта станков;

- получить инструктаж по технике безопасности.

1. При транспортировке станка на открытой площадке без упаковочной тары его следует закрепить.

2. Двигающиеся детали станка представляют опасность для оператора, поэтому необходимо соблюдать особую осторожность и внимательность.
3. Снимать ограждения со станка не допускается.
Если станок функционирует неправильно, необходимо сообщить об этом фирме изготовителю, чтобы выявить возможные причины сбоя.
Правила хранения
Станок следует хранить в сухом помещении, укрыв от пыли и влаги. Рабочие части станка должны быть обильно смазаны консервантом.
Комплект поставки
1. Пресс для клеймения ювелирных и бытовых изделий
2. Паспорт

Гарантийные обязательства
1. Изготовитель гарантирует соответствие изделия требованиям технического паспорта при соблюдении потребителем правил транспортирования, монтажа, наладки и эксплуатации.

2. Гарантийный срок эксплуатации 12 месяцев со дня отгрузки изделия потребителю.

3. Предприятие изготовитель на протяжении срока гарантии должно бесплатно заменить детали и узлы изделия, вышедшие из строя по вине изготовителя.

4. При выходе из строя деталей или узла изделия по вине изготовителя необходимо составить официальное письмо с указанием:

– даты и места покупки изделия;

– характера неполадок и условия их возникновения;

– перечня вышедших из строя деталей.

Отправить письмо изготовителю ООО «ВТК-ОДЕССА»:

5. –  по почте: 65082, г. Одесса, ул. Преображенская, 30;

–  на e-mail: vtk-odessa@i.ua;

–  или по факсу: +38 048-726-05-06, 063-640-15-26.
6. Вышедшие из строя детали поставляются заказчику для самостоятельной их замены персоналом, обслуживающим изделие.

7. Вопрос о выезде представителя изготовителя на территорию заказчика решается по дополнительной договоренности с изготовителем.

8. Предприятие изготовитель обязуется выполнить гарантийный ремонт в течение 30 дней с момента поступления заявки.
Фирма изготовитель не несет ответственности за сохранность товара при перевозке.
В связи с постоянным совершенствованием конструкции отдельные элементы станка могут не полностью соответствовать описанию и изображению в паспорте, что не ухудшает показатели качества.
Свидетельство о приемке
Станок соответствует техническим требованиям конструкторской документации ПЛС165.00.00СБ и признан годным для эксплуатации.
М. п.
Дата продажи ____________________ 20___ г.
Подпись _________________________________
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