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Декларация о соответствии ЕС 
 

Изделие: Токарный станок по металлу 
 

RML-1440, RML-1460 
Артикул: 50000835T, 50000843T 

 
Торговая марка: JET 

 
Изготовитель:  

Компания JPW (Tool) AG, ул. Темперлиштрассе 5, CH-81 17 Фелланден, Швейцария 
 

Настоящим мы заявляем под свою полную ответственность,  
что данный продукт соответствует нормативным требованиям: 

 
*2006/42/EC Директива о механическом оборудовании 

*2004/108/EC  Директива по электромагнитной совместимости 
*2006/95/EC  Директива ЕС по низковольтному электрооборудованию 

* 2011/65/EC  Директива ЕС по ограничению использования опасных веществ 
 
 

проект выполнен в соответствии со стандартами 
 

** EN 13898, EN 60204-1, EN 50370-1, EN 50370-2 
 

Техническую документацию составил Хансйорг Бруннер, отдел управления продукцией 
 

 
 

24 Февраля 2014      Эдуард Шарер, Генеральный директор 
 
 

Компания JPW (Tool) AG, ул. Темперлиштрассе 5, CH-81 17 Фелланден, Швейцария 
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ПРАВИЛА ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ 

 
ВНИМАНИЕ 

Важно прочитать руководство по эксплуатации и изучить программные команды и ин-
струкции по техническому обслуживанию до начала работы со станком.   
 
Это руководство по эксплуатации должно быть постоянно прикреплено к станку там, где 
оно будет легкодоступным оператору для получения справки.  

 
 

1. Руководство пользователя 

Все механизмы и станочное оборудование 

представляют собой серьезную травматиче-

скую опасность неподготовленным пользова-

телям. Для снижения риска травматизма каж-

дый пользователь оборудования должен про-

читать и изучить это руководство в полной 

мере перед началом работы. 

2. Безопасные условия эксплуатации 

Электромеханическое оборудование, работа-

ющее во влажной среде, может привести к 

поражению электрическим током; работа 

вблизи легковоспламеняющихся материалов 

может привести к пожару или взрыву. Рабо-

тайте с оборудованием только в сухом месте, 

в котором нет горючих материалов. 

3. Только обученные операторы / опе-

раторы под надзором 

Неопытные операторы могут серьезно пора-

ниться. К работе на данном оборудовании до-

пускается только обученный персонал или 

операторы под надлежащим контролем.  Убе-

дитесь, что инструкции по безопасной эксплу-

атации четко усвоены. Если оборудование 

оснащено электродвигателем, используйте 

замки и контрольные переключатели, уберите 

ключи пускового переключателя для предот-

вращения несанкционированного использова-

ния или случайного запуска. 

4. Рабочая зона 

Блики и темные тени увеличивают риск слу-

чайного травматизма. Работайте на оборудо-

вании только в чистой, безбликовой и хорошо 

освещаемой рабочей зоне. 

5. Средства индивидуальной защиты 

Эксплуатация или обслуживание оборудова-

ния может подвергнуть пользователя воздей-

ствию летящих обрезков, пыли, дыма, опас-

ных химикатов или громких шумов. Эти опас-

ности могут привести к травме глаз, слепоте, 

длительным дыхательным поражениям, 

отравлению, раку, вреду репродуктивной си-

стеме или потере слуха. Снизьте риски от 

этих опасностей при помощи соответствую-

щих защитных очков, респираторов, перчаток 

или защитных наушников. 

6. Ограждения / Кожухи 

Случайный контакт с движущимися частями 

во время работы может привести к серьезным 

травмам. Для снижения риска необходимо, 

чтобы любые ограждения/кожухи/дверцы бы-

ли на своих местах, полностью в рабочем со-

стоянии и расположенными в месте для мак-

симальной защиты. 

7. Затягивание в движущиеся меха-

низмы 

Свободная одежда, перчатки, галстуки, укра-

шения или длинные волосы могут попасть в 

движущиеся детали и быть затянутыми 

внутрь, что может привести к травме. Снизьте 

этот риск, убрав / закрепив эти элементы так, 

чтобы они не могли контактировать с движу-

щимися частями. 

8. Умственная активность 

Невнимательная работа на оборудовании 

увеличивает риск случайного травматизма. 

Если оператор будет отвлекаться, это может 

привести к постоянной инвалидности! Никогда 

не работайте под воздействием наркотиков / 

алкоголя, когда устали или иным образом от-

влеклись. 

9. Электрическое подключение 

Оборудование оснащено электродвигателем, 

неправильное подключение к источнику пита-

ния может привести к поражению электриче-

ским током или пожару. Всегда придерживай-

тесь всех электрических требований и приме-

няемых норм при подключению к источнику 

питания. Вся проведенная работа осматрива-

ется квалифицированным электриком для ми-

нимизации риска. 

10.  Отключение питания 

Регулировка или обслуживание электродвига-

теля станка, когда он подключен к источнику 

питания, значительно увеличивает риск полу-

чения травм от случайного запуска. Всегда 

отключайте питание перед любым обслужи-

ванием или регулировкой, включая замену 

резцов или других инструментов. 

11. Закрепление заготовки / инструмен-

та 
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Незакрепленные заготовки, режущий инстру-

мент или вращающийся шпиндель могут стать 

опасными снарядами, если не закреплены 

или если они ударяются о другой объект во 

время работы. Снизьте риск этой опасности, 

проверив, что все устройства надежно за-

креплены, а элементы, прилегающие к шпин-

делям, имеют достаточный зазор для без-

опасного вращения. 

 
Безопасная эксплуатация токарного станка 

1. Очистка стружки 

Металлической стружкой можно легко поре-

зать кожу даже через ткань. Не очищайте 

стружку руками или тканью. Используйте щет-

ку или пылесос, чтобы убрать металлическую 

стружку. 

2. Ключ токарного патрона, безопасность 

 Ключ токарного патрона, оставленный в па-

троне, может стать смертельным снарядом, 

при запущенном шпинделе. Всегда убирайте 

ключ токарного патрона после его использо-

вания. Развивайте привычку не отрывать руки 

от ключа токарного патрона, пока не уберете 

его со станка. 

3. Выбор инструмента: Обработка ненадле-

жащим или тупым инструментом увеличивает 

риск случайного травматизма, потому что по-

требуется дополнительное усилие для вы-

полнения работ, что увеличивает риск появ-

ления поломок или разрушения деталей, та-

ким образом, обрезки металла становятся 

опасными снарядами. Всегда выбирайте пра-

вильный режущий инструмент для работы и 

удостоверьтесь, что он острый. Правильный, 

острый инструмент уменьшает напряжение и 

обеспечивает лучшую обработку. 

4. Крепление заготовки: Неправильно 

закрепленная заготовка может отлететь от 

шпинделя станка со смертельной силой, кото-

рая может привести к тяжелой травме. Удо-

стоверьтесь, что заготовка должным образом 

закреплена в патроне или планшайбе перед 

запуском оборудования. 

5. Большие патроны: Большие патроны 

очень массивные и трудно поддаются зажиму, 

что может привести к травме пальцев или рук, 

если не соблюдать правила эксплуатации. 

Воспользуйтесь помощью при установке или 

удалении больших патронов для снижения 

риска. Защитите руки и поместите на направ-

ляющих токарного станка подходящую опору 

или лист фанеры при обслуживании патрона. 

6. Допустимые зазоры: Если заготовка 

врежется в другие узлы станка, могут отско-

чить опасные осколки во все направления, 

что приводит к травмам и поломке оборудо-

вания. Прежде, чем запустить шпиндель, убе-

дитесь, что заготовка имеет достаточный за-

зор, провернув её вручную через весь диапа-

зон движения. Кроме того, проверьте инстру-

мент и зазор между резцедержателем, патро-

ном и суппортом. 

7. Режимы скорости 

8. Работа токарного станка на ненадлежащей 

скорости может вызвать повреждение близ-

лежащих деталей оборудования или высво-

бождение заготовки, которая в результате 

станет опасным снарядом, что может приве-

сти к тяжелым травмам. Большие заготовки 

должны обтачиваться на низких скоростях. 

Всегда используйте соответствующую подачу 

и режим скорости. 

9. Остановка шпинделя вручную 

10. Остановка шпинделя рукой на заготов-

ке или патроне создаст огромный риск затяги-

вания, удара, дробления, трения или опасно-

сти пореза. Никогда не пытайтесь замедлить 

или остановить шпиндель токарного станка 

рукой. Позвольте шпинделю остановиться са-

мостоятельно или используйте тормоз (если 

есть). 

11. Аварии: Удар режущего инструмента 

или других деталей токарного станка о патрон 

может вызвать взрыв из металлических 

осколков, что может привести к тяжелым 

травмам и серьезному повреждению токарно-

го станка. Снизьте этот риск, выключая авто-

матическую подачу после использования, не 

оставляйте токарный станок без присмотра и 

проверяйте зазоры до запуска токарного стан-

ка. Убедитесь, что ни одна из частей инстру-

мента, резцедержателя, крестового суппорта 

или каретки не будет контактировать с патро-

ном во время работы. 

12. Безопасное использование длинных 

заготовок: Длинная заготовка может сильно 

прогнуться, если её неправильно закрепить, 

вызвав серьезные травмы и повреждение 

станка. Снизьте этот риск дополнительной 

опорой любой заготовки, длина которой от 

патрона/передней бабки в три раза больше, 

чем ее диаметр. Всегда обрабатывайте длин-

ные заготовки на низких скоростях. 

 

Безопасное использование СОЖ: Загряз-

ненная СОЖ представляет собой очень ядо-

витое вещество, которое может вызвать те-

лесное повреждение только лишь от одного 

контакта. Неправильно установленные сопла 

СОЖ могут забрызгать оператора или пол, 

приведя к контакту или опасности поскольз-
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нуться. Для уменьшения риска, регулярно за-

меняйте СОЖ и устанавливайте сопло там, 

где жидкость не будет расплескиваться или 

проливаться на пол.  

 

Технические характеристики 

Высота центров.......................................180 мм 

Диаметр обточки  

над станиной (gap)..........................360(533) мм  

Диаметр обточки  

над поперечным суппортом....................214 мм 

Длина съёмного мостика gap..................135 мм 

Расстояние  

между центрами..........................1000(1500) мм 

Частота вращения  

шпинделя...............................70-1800 об/мин(8) 

Конус шпинделя...............................MК-6 (МК-4) 

Присоединение шпинделя..........................D1-6 

Проходное отверстие шпинделя...........52,5 мм 

Продольная подача...................0,05 - 1,7 мм/об 

Поперечная подача...............0,025 - 0,85 мм/об 

Метрическая резьба, 39....................0,2 - 14 мм 

Дюймовая резьба, 45..........................2 - 72 TPI 

Питчевая резьба, 21.............................8 - 44 DP 

Модульная резьба, 18 ....................0,3 - 3,5 MP 

Максимальный  

размер инструмента ..........................16 х 16 мм 

Ход поперечного суппорта......................220 мм 

Ход верхнего суппорта............................130 мм 

Конус пиноли задней бабки........................МK-4 

Диаметр пиноли.........................................52 мм 

Ход пиноли задней бабки.......................152 мм 

Ширина направляющих...........................260 мм 

Наибольший вес заготовки: 

в патроне....................................................120 кг 

между пароном и задней бабкой..............150 кг 

с люнетом и задней бабкой........................200 кг 

Мощность двигателя.............................3,75 кВт 

Мощность насоса СОЖ.........................0,09 кВт 

Габаритные размеры.........2270х1120х1745 мм 

Масса............................................1350 (1450) кг

 
 
Рис. 1. Токарный станок RML-1440. 

 
1. Передняя бабка 
2. Панель управления 
3. Защитный экран 
4. Шпиндель D1-6 Camlock MT#6 
5. Неподвижный люнет 
6. Подвижный люнет 
7. 4-х позиционный резцедержатель 

8. Трубка СОЖ и сопло 
9. Поперечные направляющие 
10. Задняя бабка 
11. Коробка скоростей 
12. Сменный поддон для стружки 
13. Салазки 
14. Педаль тормоза 
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15. Шкала резьбы 
16. Рукоятка Вкл./Выкл. вращения шпинделя 
17. Ходовой винт 
18. Вал подачи 
19. Станина 
20. Основание 

 

ПАНЕЛЬ УПРАВЛЕНИЯ 

 

 

 
 
 
 
 
 

 Рис.2 Панель управления 

1. Выключатель насоса СОЖ: Обеспечива-
ет подачу СОЖ Вкл. / Выкл. (ON/OFF). 

2. Индикатор питания: Загорается, когда то-
карному станку подается питание.  

3. Кнопка аварийной остановки: Отключает 
все функции станка. Для разблокировки, 
поверните против часовой стрелки. 

4. Кнопка запуска: При её нажатии и удер-
жании включается двигатель шпинделя  
 

ЭЛЕМЕНТЫ УПРАВЛЕНИЯ ПЕРЕДНЕЙ БАБКОЙ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис.3. Элементы управления передней 
бабкой 

5. Рукоятка переключения диапазонов враще-
ния шпинделя: Переключает переднюю бабку 
в высокоскоростной или низкоскоростной диа-
пазон частоты вращения шпинделя, между 70-
300 об/мин или 440-1800 об/мин. 

6. Рукоятка диапазона коробки скоростей: Пе-
реводит коробку скоростей в высокоскоростной 
или низкоскоростной режим и не оказывает ни-
какого влияния на вращение шпинделя.  

7. Рукоятка направления подачи: Изменяет 
направление вращения коробки скоростей, и 
как результат, изменяет направление вращения 

ходового винта и ходового вала. 
8. Рукоятки коробки скоростей: Перемещение 

рукояток в необходимые положения приводит в 
действие ходовой винт и автоматическую пода-
чу. 

 
ЭЛЕМЕНТЫ УПРАВЛЕНИЯ СУППОРТОМ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Рис.4. Элементы управления суппортом. 
1. Рукоятка 4-х позиционного резцедержателя: 

Используется для фиксации поворотного рез-
цедержателя в четырех возможных положени-
ях. 

2. Маховик поперечной подачи: Перемещает 
суппорт в поперечном направлении, к себе или 
от себя. 

3. Рукоятка управления подачей: Водит в за-
цепление и расцепляет зубчатую передачу по-
перечной и продольной подачи. 

4. Маховик продольного перемещения: Позво-
ляет вручную перемещать каретку слева 
направо вдоль станины. 

5. Рукоятка управления потоком СОЖ: Исполь-
зуется для регулирования потока СОЖ из соп-
ла. 

6. Маховик крестового суппорта: Используется 
для позиционирования крестового суппорта 
вдоль салазок суппорта. 

7. Ручной масляный насос салазок: Вытягивает 
масло из поддона салазок суппорта и смазыва-
ет салазки и направляющие через смазочные 
отверстия. 

8. Шкала резьбы: Указывает, когда нужно ввести 
в зацепление маточную гайку во время опера-
ции нарезания резьбы. 

9. Рукоятка маточной гайки: Зацепляет и рас-
цепляет салазки с ходовым винтом при опера-
ции нарезания резьбы. 

10. Рукоятка Вкл./Выкл. (ON/OFF) шпинделя: Ис-
пользуется для запуска и останова станка во 
время нормальной работы. 

11. Рукоятка выбора направления подачи: Эта 
рукоятка изменяет направление вращения ко-
робки скоростей, и, как результат, изменяет 

направление ходового винта и вала пода-
чи. 
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ЭЛЕМЕНТЫ УПРАВЛЕНИЯ ЗАДНЕЙ 
БАБКОЙ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 5. Элементы управления передней баб-
кой 

 
1. Градуированная шкала: Отображает пе-

ремещение пиноли с шагом 0.001 дюймов 
или 0.02 мм. 

2. Рычаг фиксации задней бабки: Фиксиру-
ет заднюю бабку на месте вдоль направ-
ляющих станины. 

3. Рукоятка фиксации пиноли: Фиксирует 
пиноль на месте. 

4. Пиноль: Перемещается к и от шпинделя, 
удерживает центра и инструмент. 

5. Маховик пиноли: Перемещает пиноль к 
или от шпинделя. 

6. Шкала смещения: Указывает расстояние 
смещения задней бабки от осевой линии 
шпинделя. 

7. Винт смещения задней бабки: Регулирует 
и закрепляет смещение задней бабки (1 из 
2). 
 
НОЖНОЙ ТОРМОЗ 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 6. Ножной тормоз. 

Токарный станок оборудован ножным тормо-

зом (Рис. 6) для быстрой остановки шпинде-

ля. Нажатие ножного тормоза, в то время как 

шпиндель включен, отключает питание двига-

теля и останавливает шпиндель. После оста-

новки, рукоятка шпинделя ДОЛЖНА быть воз-

вращена в нейтральное положение до того, 

как шпиндель будет перезапущен. 

 

РАЗДЕЛ 2: УСТАНОВКА. 

 

ОКРУЖАЮЩАЯ СРЕДА 

Окружающая среда, в которой работает обо-

рудование, очень важна для безопасной экс-

плуатации и долговечности деталей станка. 

Для получения оптимальных результатов ра-

ботайте на оборудовании в сухой среде без 

излишней влажности, опасных или огнеопас-

ных химикатов, переносимых по воздуху аб-

разивных материалов или экстремальных 

условий. Экстремальные условия для этого 

типа оборудования обычно те, где температу-

ра окружающей среды выходит за пределы 

диапазона 9° - 72°C (48.2° - 161.6°F); относи-

тельная влажность вне диапазона 20-95% 

(без конденсата); или среда подвергается 

вибрации, толчкам или ударам. 

 

ЭЛЕКТРИЧЕСКОЕ ПОДКЛЮЧЕНИЕ 

 

Поместите станок вблизи существующего ис-

точника питания. Убедитесь, что все кабели 

питания защищены от перемещений, обраба-

тываемых материалов, влаги, химикатов или 

других опасностей. Убедитесь, что имеется 

доступ к отключению источника питания или 

устройству блокировки электропитания. 

 

ОСВЕЩЕНИЕ 

 

Освещение станка должно быть соответству-

ющего уровня для безопасного выполнения 

операций. Тени, блики, или стробоскопиче-

ский эффект, которые могут отвлекать или 

мешать оператору, должны быть устранены. 

 

ВЕСОВАЯ НАГРУЗКА 

 

Убедитесь, что поверхность, на которой уста-

новлен станок, выдержит вес станка, допол-

нительного оборудования, которое может 

быть установлено на станок и самую тяжелую 

заготовку, которая будет обрабатываться. 

Кроме того, учтите вес оператора и любой ди-

намической нагрузки, которая может возник-
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нуть при работе станка. 

 

РАСПРЕДЕЛЕНИЕ ПРОСТРАНСТВА 

 

Учитывая наибольший размер заготовки 

обеспечьте достаточное пространство вокруг 

станка для оптимальной обработки материала 

или установки дополнительного оборудова-

ния. С установленными устройствами оставь-

те достаточное пространство вокруг станка, 

чтобы открывать или снимать дверцы/крышки 

в соответствие с требованиями технического 

обслуживания и эксплуатации, описанными в 

данном руководстве. 

 
Рисунок 7. Пространство, необходимое для 

полного спектра перемещений. 

 
 

ПОДЪЁМ И ПЕРЕМЕЩЕНИЕ 

 

Токарный станок является чрезвычайно тяже-

лым оборудованием. Если не следовать ме-

тодам безопасного подъема и перемещения, 

могут произойти серьезные телесные повре-

ждения или смерть. Воспользуйтесь помощью 

профессионального монтажника, если Вы не 

уверены в своих силах или максимальной гру-

зоподъемности подъемного оборудования. 

Для подъема и перемещения токарного 

станка: 

1. Подготовьте место для расположения 

станка. 

2. Уберите верхний транспортировочный 

ящик, затем удалите мелкие компоненты 

транспортировочного поддона. 

3. Для балансировки поднимающегося гру-

за ослабьте рычаг задней бабки (Рис. 8), 

переместите заднюю бабку до конца 

направляющих станины, затем зафикси-

руйте её в этом месте. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 8. Рычаг фиксации задней бабки. 

 

4. Для дальнейшей балансировки груза 

ослабьте стопорный болт каретки, расце-

пите рычаг маточной гайки, установите ру-

коятку управления подачей в нейтральное 

положение, затем используйте маховик пи-

ноли для установки каретки рядом с задней 

бабкой (Рис. 9). 

Рис.9. Механизмы управления перемеще-

нием каретки. 

5. Зафиксируйте стопорный болт каретки и 

рукоятку фиксации задней бабки.   

6. Подъем станка с помощью крана: 

a. Для обеспечения безопасности убеди-

тесь, что минимальная грузоподъем-

ность крана составляет более 2 тонн.  

b. Только крановщик с правом доступа 

должен управлять подъемной машиной. 

c. Работа крана должна проводиться ско-

ординировано двумя людьми, то есть 

оператором и наблюдающим, чтобы не 

повредить выступы по периметру стан-

Рычаг фиксации задней бабки 

Маховик 

каретки 

Стопорный болт 

Рукоятка 

маточной 

гайки 

Рукоятка управ-

ления подачей 
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ка. 

d. Поместите в крюк трос, зацепив его за 

направляющие станины. 

e. Убедитесь, что две шестигранные гайки 

зафиксированы. 

f. Удерживайте центр тяжести станка в 

центре крана. 

 

 

Рис. 10. Подъем станка с помощью крана. 

 

7. Перемещение станка с помощью вилоч-

ного погрузчика. 

a. Для обеспечения безопасности убе-

дитесь, что минимальная грузоподъ-

емность погрузчика составляет более 

2 тонн. 

b. Работа вилочного погрузчика должна 

проводиться скоординировано двумя 

людьми, то есть оператором и 

наблюдающим, чтобы не повредить 

выступы по периметру станка. 

c. Вставьте вильчатый захват под центр 

станины. 

d. Удерживайте центр тяжести станка в 

середине вильчатого захвата. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 11. Перемещение станка с помощью ви-

лочного погрузчика. 

 

ВЫРАВНИВАНИЕ  

Токарный станок должен быть установлен на 

регулировочные винты и чугунные ножки в ком-

плекте. Полная опора на каждый из шести рас-

положенных регулировочных винта обязатель-

на. Станина не должна быть перекошена или 

изогнута, а направляющие должны быть иде-

ально выровнены с полом.  Если произошло 

смещение, отрегулируйте регулировочные вин-

ты или подложите чугунные ножки там, где они 

касаются пола, пока станина и направляющие 

не будут выровнены. 

Рис.12. Выравнивание ножек и винтов 

 

Для выравнивания станка используйте точный 

уровень, удостоверьтесь, что направляющие 

станины выровнены слева-направо и от перед-

ней части к задней. 

Выравниванию оборудования помогают высо-

коточные детали, например, направляющие 

станины, остающиеся прямыми и плоскими в 

течение всего срока службы станка.  Детали 

станка на невыровненном станке могут мед-

ленно перекручиваться из-за местных динами-

ческих нагрузок во время работы. 

 

 
 

Рис. 13. Пример точного уровня 

 

ПРОБНЫЙ ПУСК 

После того, как все подготовительные шаги 

были завершены, станок и его защитные харак-

теристики должны быть протестированы для 

гарантии правильной работы. Если обнаружи-

лись проблемы в работе станка или его защит-
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ных элементов, остановите работу, отсоедини-

те его от питания и не работайте на нем далее, 

пока не разрешите проблему. 

Для пробного пуска токарного станка: 

1. Отключите станок от ПИТАНИЯ!  

2. Убедитесь, что масляный бак передней 

бабки, коробки скоростей, салазок и мас-

ляный резервуар ходового винта полны. 

3. Убедитесь, что патрон и кулачки закрепле-

ны. 

4. Поверните переключатель насоса в поло-

жение Выкл. (OFF), заполните резервуар 

СОЖ и направьте сопло жидкости в поддон 

для стружки (Рис. 14). 

 

Рис.14. Панель управления. 

5. Переместите рукоятку переключения ско-

ростей передней бабки (Рис. 15) влево, 

чтобы передняя бабка находилась в низко-

скоростном диапазоне (70-300 об/мин). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис.15. Рукоятка переключения диапазонов пе-

редней бабки. 

6. Переместите рукоятку переключения ко-

робки скоростей в нейтральное положение, 

как показано на рисунке 16. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 16. Рукоятка диапазона коробки ско-

ростей. 

7. Переместите рукоятку выбора направления 

подачи вперед / назад в нейтральное по-

ложение, как показано на рисунке 17. 

 

 

 

Рис.17 Рукоятка выбора направления по-

дачи Вперед (Forward)/Назад (Reverse) 

8. Расцепите маточную гайку рукояткой, по-

местите рукоятку управления подачей в 

нейтральное положение и убедитесь, что 

стопорный болт салазок расцеплен, как по-

казано на рисунке 18. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис.18. Расцепление салазок. 

9. Используя 10-миллиметровый шестигран-

ный ключ ослабьте фиксатор салазок (Рис. 

19), чтобы салазки свободно скользили. 

Переключатель насоса Аварийный выключатель 

Нейтраль 

Рукоятка расцеп-

ления мат. гайки 
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Рис. 19. Фиксатор салазок. 

10. Переместите рукоятку Вкл./Выкл. шпинде-

ля в положение Выкл. (OFF), как показано 

на рисунке 20. 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 20. Рукоятка Вкл./Выкл. шпинделя. 

11. Поверните красную кнопку АВАРИЙНОЙ 

остановки по часовой стрелке, пока она не 

выскочит и не запустит насос. Наблюдайте 

за смотровым окном масляного насоса 

(Рис. 21). Когда масло вытечет из трубки и 

будет заметно в смотровом окне, можно 

запускать токарный станок. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис.21. Смотровое окно масляного насоса. 

 

12. Убедитесь, что все наблюдатели находятся 

в стороне, инструменты убраны, а ключ па-

трона извлечен из патрона. 

13. Переместите рукоятку Вкл./Выкл. шпинде-

ля вниз и патрон начнет вращаться. 

14. Наблюдайте и прислушивайтесь к любым 

посторонним шумам или вибрациям. То-

карный станок должен работать плавно, с 

минимальной вибрацией или шумом от 

трения, или без них.  

15. Нажмите ножной тормоз - станок должен 

быстро остановиться. 

16. Откройте боковую крышку передней бабки 

станка приблизительно на 25 мм, таким об-

разом, защитный концевой выключатель 

откроется и отключит запуск токарного 

станка. 

17. Попытайтесь запустить станок. Если он за-

пустится, защитный концевой выключатель 

неисправен и нуждается в замене. 

18. Закройте дверцу и снова запустите станок, 

нажмите переключатель АВАРИЙНОЙ 

ОСТАНОВКИ, токарный станок должен 

остановиться. 

19. Включите насос СОЖ, жидкость должна 

вытекать из сопла. 

20. Теперь пробный пуск закончен. Отключите 

станок и начните процедуру обкатки шпин-

деля. 

 

 

ОБКАТКА ШПИНДЕЛЯ 

Важно внимательно следить за методикой вы-

полнения обкатки для обеспечения беспере-

бойной производительности. Выполнять этот 

процесс разрешается только после самостоя-

тельного ознакомления со всеми предписания-

ми данного руководства и завершения пробно-

го пуска. 

Обкатка шпинделя: 

1. Завершите процедуру пробного пуска. 

2. Переместите рукоятку переключения ко-

робки скоростей (Рис. 22) в низкоскорост-

ной режим. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 22. Рукоятка переключения диапазо-

нов коробки скоростей  

3. Переместите рукоятку переключения пе-

редней бабки в низкоскоростной диапазон. 

4. Переместите рукоятку выбора направления 

подачи, Вперед/Назад (Рис. 23), в положе-

ние ВПЕРЕД (FORWARD). 
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Рис. 23. Рукоятка подачи Вперед/Назад. 

5. Расположите рукоятки расцепления маточ-

ной гайки и автоматической подачи, как по-

казано на рисунке 24. 

 

 

 
Рис. 24. Рукоятки автом. подачи и маточной 

гайки в положении Выкл. 

6. Включите станок и дайте ему поработать в 

течение десяти минут на каждой частоте: 

70, 110, 180, и 300 об/мин, используйте 

шкалу для регулировки скорости. 

7. После завершения Шага 7 остановите ста-

нок, переместите рукоятку коробки скоро-

стей в нейтральное положение и переме-

стите рукоятку передней бабки в высоко-

скоростной режим. 

8. Включите токарный станок и позвольте ему 

поработать в течение десяти минут на каж-

дой частоте: 440, 680, 1120, и 1800 и 1800 

об/мин. 

9. После завершения Шага 9, снизьте частоту 

вращения шпинделя до 440 об/мин и поз-

вольте станку поработать последние 15 

минут, чтобы дать ему остыть и прокачать 

масло. 

10. Выключите станок, замените масло перед-

ней бабки и коробки скоростей, повторно 

натяните зубчатые ремни. 

 

РАЗДЕЛ 3: РАБОТА НА СТАНКЕ 

 

ПАТРОН 

Токарный станок поставляется с установлен-

ным 3-х кулачковым патроном. Это спирально-

реечный патрон, в котором все три кулачка 

двигаются синхронно во время регулировки. 

Дополнительный 4-х кулачковый патрон отли-

чается независимым перемещением кулачков, 

используется для призматических заготовок 

или заготовок сложной формы. 

Если ни один патрон не подходит для заготов-

ки, то используйте чугунную планшайбу с паза-

ми для T-образных болтов для крепления стан-

дартного или специального зажимного приспо-

собления. С помощью правильного зажимного 

приспособления эта планшайба будет удержи-

вать нецилиндрические детали, такие как от-

ливки. 

Патрон и планшайба имеют эксцентриковый 

замок типа D1-6. Ключ патрона используют для 

поворота фиксирующих эксцентриков (Рис. 25), 

чтобы закрепить/снять патрон/планшайбу. 

 

 
Рисунок 25. Эксцентриковый замок ослаблен 

для совмещения линии замка с базовой лини-

ей. 

 

Установка патрона: 

1. Отключите токарный станок от ПИТАНИЯ! 

2. Поместите кусок фанеры поперек направ-

ляющих токарного станка и расположите 

его прямо под патроном. 

3. Поместите патрон в гнездо. 

4. Убедитесь, что коническое отверстие па-

трона и сопрягаемые поверхности шпинде-

ля идеально очищены. 

5. Проверьте и убедитесь, что все штифты 

замка не повреждены, очищены и слегка 

смазаны, и что заглушки штифтов замка на 

месте и закреплены. 

Рукоятка расцепления маточной гайки 

 

Линия замка 

Базовая линия снятия замка 

Нейтральное положение 
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Если патрон установлен, выровняйте па-

трон со шпинделем по установочным мет-

кам (Рис. 26), и продвиньте патрон в шпин-

дель. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 26. Патрон выровнен по установочным 

меткам.  

 

6. Поворачивайте замок с помощью ключа 

патрона, пока линия замка не окажется 

между "V" метками, как показано на рисун-

ке 27. 

 
Рис. 7. Эксцентрик и линии.  

7. Зафиксируйте остальные замки в пере-

крестном или звездообразном положении 

так, чтобы патрон выровнялся со всех сто-

рон без смещения. 

8. Выньте ключ патрона. 

 

Демонтаж патрона:  

1. Отключите токарный станок от ПИТАНИЯ! 

2. Поместите кусок фанеры поперек направ-

ляющих станка, предохраняя направляю-

щие, или используйте опорную платформу, 

расположив ее прямо под патроном. 

3. Поворачивайте замок с помощью ключа 

патрона, пока линия замка не выровняется 

с базовой линией расцепления замка. 

4. Расцепите остальные замки таким же об-

разом. Убедитесь в поддержке патрона по-

сле расцепления последнего замка. 

5. Выньте ключ патрона. 

 

Установка и регулировка штифтов замка.  

 

При пригонке патрона или планшайбы с помо-

щью штифтов замка или установке нового па-

трона или планшайбы может потребоваться 

установка или регулировка штифтов. 

Чтобы в правильном порядке установить или 

отрегулировать один или несколько штифтов 

замка, нужно вынуть заглушку крепежного 

штифта, затем ввинтить или вывинтить штифт 

замка, пока линия на боковой поверхности 

штифта не станет на одном уровне с корпусом 

патрона. 

 

3-х кулачковый патрон. 

Особенность 3-х кулачкового спирально-

реечного патрона, поставляемого с токарным 

станком, в том, что он центрирует заготовку ку-

лачками из закаленной стали.  Когда оператор 

открывает или закрывает кулачки ключом па-

трона, кулачки двигаются синхронно. 

Есть два набора кулачков, которые поставля-

ются с 3-х кулачковым патроном ─ внутренние 

и наружные. Используйте правильные кулачки 

по размеру и конфигурации заготовки для 

прочного и надежного её удержания в патроне. 

Пронумерованные от 1 до 3 кулачки должны 

использоваться в соответствующих пронуме-

рованных кулачковых направляющих, как пока-

зано на Рис. 28. 

 
Рис. 28. Кулачковые направляющие и про-

нумерованный кулачек. 

 

Замена кулачка: 

1. Отключите токарный станок от ПИТАНИЯ! 

2. Поместите кусок дерева над направляю-

щими, чтобы защитить их от потенциально-

го повреждения. 

3. Вставьте ключ патрона и поворачивайте 

его против часовой стрелки для вывода ку-

Пронумерован-
ный кулачек  

Направляющая 
кулачка №1 

Линия замка 
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лачков, снимите их. 

4. Очистите соприкасающиеся поверхности 

кулачков и нанесите на них тонкий слой 

белой литиевой смазки.  

5. Положите снятые кулачки отдельно в без-

опасное место без влаги и абразивов. 

6. Вращайте ключ патрона по часовой стрел-

ке, пока не увидите конец витка резьбы 

спиральной направляющей, только тогда 

начинайте вставлять кулачек №1 в кулач-

ковую направляющую №1, зафиксируйте 

кулачек, завинтив резьбу спиральной 

направляющей против часовой стрелки. 

7. Вращайте ключ патрона по часовой стрел-

ке, один поворот вводит гребень спираль-

ной направляющей на шаг резьбы в кула-

чек. 

 
Рис.Потяните за кулачек -  теперь он дол-

жен б 

Для установки Отключите токарный станок от 

ПИТАНИЯ! 

1. Поместите платформу или фанеру на 

направляющие станины под патрон для их 

предохранения. 

2. Используйте  для перемещения кулачков и 

закрепления заготовки на патроне, подобно 

одному из способов, показанных на рисун-

ке 30. Убедитесь, что заготовка прочно за-

креплена в патроне. 

 
Рисунок 30. Примеры крепления заго-

товки в 3-х кулачковом патроне. 

3. Поверните патрон вручную, чтобы убе-

диться, что заготовка равномерно контак-

тирует со всем тремя кулачками и центри-

руется. 

 

4-х кулачковый патрон 

4-х кулачковый патрон имеет независимо регу-

лируемые кулачки из закаленной стали для за-

крепления нецилиндрических или несиммет-

ричных заготовок. Каждый кулачок можно вы-

нуть из корпуса патрона и перевернуть для 

расширения диапазона работ по разносторон-

нему закреплению. 

 

Установка заготовки на 4-х кулачковый па-

трон: 

1. Отключите токарный станок от ПИТАНИЯ! 

2. Поместите платформу или фанеру на 

направляющие станины под патрон для их 

предохранения. 

3. Используйте ключ патрона для раскрытия 

каждого кулачка так, чтобы заготовку мож-

но было расположить ровно напротив тор-

цевой поверхности патрона или ступеней 

кулачка. 

4. С помощью другого человека или опорного 

устройства, установите заготовку по центру 

патрона, затем вращайте каждый кулачек, 

пока он не вступит в контакт с заготовкой. 

5. Затяните каждый кулачек небольшими ша-

гами. После того, как отрегулирован пер-

вый кулачек, продолжайте затягивать ку-

лачки в противоположной последователь-

ности. 

6. После закрепления заготовки в кулачках 

поверните патрон рукой и обратите внима-

Шаг резьбы 

Крепление по внешнему диаметру 

Крепление по внутреннему диаметру 
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ние на выравнивание заготовки. 

 

ЗАДНЯЯ БАБКА 

Задняя бабка на станке может использовать-

ся для поддержки заготовки с использованием 

вращающегося или неподвижного центра. 

Она также может быть использована для 

сверления или растачивания отверстий. 

 

 

 

 
Рис. 31 Рукоятки фиксации задней бабки и 

пиноли в положении зажима. 

 

Для перемещения задней бабки 

1. Потяните на себя фиксирующую рукоятку. 

2. Сдвиньте заднюю бабку в необходимое по-

ложение. 

3. Нажмите на рукоятку фиксации задней 

бабки вперед, чтобы зафиксировать зад-

нюю бабку на станине станка. 

 

Для использования пиноли задней баб-

ки 

1. Ослабьте рукоятку фиксации пиноли с за-

крепленной на станине задней бабкой. 

2. Вращение маховика подачи пиноли по ча-

совой стрелке подаст/переместит пиноль в 

сторону шпинделя, а вращение против ча-

совой стрелки переместит пиноль от шпин-

деля. 

3. Нажмите на рукоятку фиксации пиноли 

вперед для фиксации пиноли на месте. 

 

Установка инструмента в задней бабке: 

1. Ослабьте рукоятку фиксации пиноли с за-

крепленной задней бабкой на станине. 

2. Вращайте маховик пиноли по часовой 

стрелке, чтобы выдвинуть пиноль прибли-

зительно на 25 мм от корпуса. 

3. Вставьте конический хвостовик сверла или 

оправки в пиноль, чтобы конус плотно сел 

и хвостовик зафиксировался в отверстии 

пиноли. 

4. Вращайте маховик пиноли по часовой 

стрелке для подачи сверла во вращающу-

юся заготовку. 

5. Чтобы удалить инструмент из пиноли, вра-

щайте маховик пиноли против часовой 

стрелки, пока инструмент не вытолкнется 

из конуса. 

 

Для смещения задней бабки 

1. Зафиксируйте заднюю бабку на позиции. 

2. Ослабьте две гайки снизу, регулируйте ле-

вые и правые крепежные винты, пока шка-

ла (Рис. 32) не укажет нужное смещение. 

См. рисунок 33 для регулировки направле-

ния. 

3. Когда смещение достигнуто, закрепите 

крепежные винты так, чтобы задняя бабка 

зафиксировалась на позиции. 

 
Рис. 32. Регулировка смещения задней 

бабки. 

 

 
Рис. 33. Регулировка крепежных винтов 

для смещения задней бабки 

 

ЦЕНТРА 

Неподвижный центр: 

Неподвижный центр достигает более точных 

Рукоятка фик-
сации пиноли Рукоятка фиксации 

задней бабки 
Маховик 
пиноли 

Левый крепежный винт 

Шкала 

Гайка 
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результатов, чем вращающийся центр, но для 

этого требуется низкая скорость вращения 

шпинделя и небольшое количество смазки 

для уменьшения нагрева при трении, что мо-

жет повредить заготовку. 

Используйте неподвижный центр из быстро-

режущей стали в шпинделе, где заготовка не 

вращается на наконечнике и не создает тре-

ние. 

Используйте неподвижный центр, оснащён-

ный пластинами из твёрдого сплава, в задней 

бабке, где заготовка будет вращаться против 

него и создавать трение. Снабженный твер-

досплавным наконечником неподвижный 

центр может лучше выдерживать воздействие 

трения; однако, наконечник центра должен 

быть смазан, чтобы избежать преждевремен-

ного износа и максимизировать плавную об-

работку. Кроме того, использование низкой 

скорости вращения шпинделя также умень-

шает нагрев и износ от трения. 

Вращающийся центр 

Вращающийся центр оснащен подшипниками, 

что позволяет наконечнику центра и заготовке 

вращаться вместе, они могут быть располо-

жены в шпинделе и пиноли задней бабки для 

более высоких скоростей, но с незначитель-

ной потерей точности. 

 

Установка неподвижного центра в шпин-

дель: 

1. Отключите станок от ПИТАНИЯ! 

2. Тщательно очистите и высушите кониче-

ские контактные поверхности шпинделя, 

конической втулки и центра. 

3. Вставьте центр во втулку, затем вставьте 

втулку в отверстие шпинделя через патрон 

или планшайбу. 

 

Установка центра в заднюю бабку 

В заднюю бабку может быть установлен как 

неподвижный, так и вращающийся центр. Ин-

струкция по установке одинакова для обоих. 

 
 

Рисунок 34. Пример использования непо-

движного центра в задней бабке 

 

Установка центра в задней бабке 

1. Отключите токарный станок от ПИТАНИЯ! 

2. Тщательно очистите и высушите кониче-

ские контактные поверхности отверстия 

пиноли задней бабки и твердосплавного 

наконечника неподвижного центра. 

3. Используйте маховик пиноли задней бабки 

для выдвижения пиноли из корпуса при-

близительно на 25 мм. 

4. Вставьте центр в пиноль задней бабки. 

5. Установите центр прочно в пиноль, во вре-

мя установки заготовки вращайте маховик 

пиноли по часовой стрелке, чтобы прида-

вить её.   

 

Удаление центра из задней бабки 

Чтобы демонтировать центр из пиноли, возь-

мите его тканью в одну руку, затем поверните 

маховик задней бабки против часовой стрелки, 

отодвигая пиноль обратно от заготовки, пока 

центр не освободится. 

 

НЕПОДВИЖНЫЙ ЛЮНЕТ 

Неподвижный люнет поддерживает длинные 

валы и может быть установлен в любом месте 

вдоль станины. 

 

Установка и использование неподвижного 

люнета: 

1. Отключите токарный станок от ПИТАНИЯ! 

2. Тщательно очистите обработанную базу 

неподвижного люнета, затем поместите его 

на направляющие токарного станка так, 

чтобы трехгранные пазы плотно сели на 

трехгранные направляющие станины. 

3. Расположите неподвижный люнет там, где 

это необходимо, чтобы должным образом 

поддерживать заготовку, затем затяните 

шестигранную гайку (рис. 35), чтобы закре-

пить его на месте. 

Неподвижный центр 
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Рис. 35. Детали неподвижного люнета. 

4. Ослабьте фиксатор и откройте неподвиж-

ный люнет, таким образом, заготовка смо-

жет опереться на две нижние роликовые 

опоры, как показано на рисунке 36. 

 
Рис. 36. Заготовка установлена в непо-

движный люнет. 

5. Закройте неподвижный люнет так, чтобы 

заготовка была на роликовых опорах, за-

тем затяните фиксатор. 

6. Ослабьте три барашковых болта, чтобы 

можно было регулировать положение ро-

ликовых опор. 

7. Используя ручку настройки сухарей отрегу-

лируйте опоры так, чтобы они только каса-

лись заготовки, не вызывая ее деформа-

ции. 

8. Затяните три болта-барашка. 

 

Подвижный люнет: 

Подвижный люнет крепится к салазкам двумя 

болтами (Рис. 37). Он ис градуированную шка-

лу. Шкала отображает расстояние, которое 

представляет фактическое перемещение ин-

струмента, который, конечно, будет удалять 

вдвое больше материала из диаметра заготов-

ки. У основания крестового суппорта есть дру-

гая градуированная шкала, используемая для 

установки инструмента под определенным уг-

лом. 

 

Установка крестового суппорта под опреде-

ленным углом: 

1. Ослабьте две шестигранные гайки у осно-

вания крестового суппорта (1 из 2, пока-

занных на рисунке 38). 

 
Рис. 38. Установка крестового суппорта  

под углом. 

2. Поверните суппорт под нужным углом, как 

указано на шкале у основания, затем по-

вторно затяните две шестигранные гайки. 

 

4-Х ПОЗИЦИОННЫЙ РЕЗЦЕДЕРЖАТЕЛЬ 

Четырехпозиционный резцедержатель уста-

навливается сверху суппорта и позволяет 

устанавливать одновременно до четырех ин-

струментов. 

Четырехпозиционный резцедержатель позво-

ляет быстро изменять положение различных 

инструментов. Это выполняется путем ослаб-

ления верхней ручки. Поворачивайте резце-

держатель в требуемое положение, затем 

вновь затяните ручку для фиксации инструмен-

та на позиции. 

Установка инструмента: 

1. Выберите требуемый режущий инструмент. 

2. Ослабьте болты резцедержателя так, чтобы 

режущий инструмент мог под ним поместиться. 

3. Прочно закрепите режущий инструмент дву-

мя небольшими болтами, как показано на ри-

сунке 39. 

 

Болт-барашек 

Ролик сухаря 

Шестиг. гайка 

Фиксатор 
Крестовый суппорт 

Фиксирующая 
гайка 

Ручка настройки сухарей 
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Рис. 39. 4-х позиционный резцедержатель.  

Вставление режущего инструмента относи-

тельно центра задней бабки: 

Для большинства операций режущая кромка 

инструмента должна быть с осевой линией 

шпинделя, как показано на рисунке 40. 

 
Рис. 40. Режущий инструмент выровнен по 

центу заготовки. 

 

Есть несколько способов проверки и выставле-

ния режущего инструмента с осевой линией 

шпинделя. Ниже приведены два общепринятых 

метода: 

 Выровняйте кончик режущего инструмента 

с центром, установленным в задней бабке.  

Чтобы это работало, задняя бабка должна 

быть выровнена по осевой лини шпинделя. 

 Проведите торцевое фрезерование на ча-

сти заготовки из круглого проката.  Если 

инструмент находится выше/ниже осевой 

линии шпинделя, то в центре заготовки 

останетсянарост. Отрегулируйте высоту за-

готовки, затем повторите обточку торца 

для проверки настройки. Повторите по ме-

ре необходимости, пока центр заготовки не 

будет гладко обработан. 

Для выравнивания режущего инструмента с 

центром задней бабки: 

1. Установите режущий инструмент в резце-

держатель, затем поверните резцедержа-

тель так, чтобы инструмент был обращены 

к задней бабке. 

2. Установите центр в задней бабке, распо-

ложите конец центра около кончика режу-

щего инструмента. 

3. Зафиксируйте заднюю бабку и пиноль на 

месте. 

4. Отрегулируйте высоту режущего инстру-

мента стальной планкой так, чтобы кончик 

инструмента только касался острия центра 

задней бабки. 

 

УПОР САЛАЗОК 

Используйте регулировочное упорное кольцо 

для установки места, где каретка будет рас-

цепляться фрикционной муфтой ходового вала. 

Когда упор салазок коснется упорного кольца 

во время продольного перемещения, муфта 

отсоединит ходовой вал от салазок и движение 

каретки остановится. 

 

 
Рис. 41. Упор салазок и упорное кольцо. 

 

РУЧНАЯ ПОДАЧА 

Вы можете вручную перемещать режущий ин-

струмент на станке для подрезки торцов или 

точения, используя маховики, показанные на 

рисунке 42, и описанные ниже. 

 
Рис. 42. Управление кареткой. 

Маховик продольной подачи 

Маховик продольной подачи перемещает ка-

ретку влево или вправо вдоль станины. Ис-

пользуйте этот элемент управления при 

Режущий инструмент 

Болты резцедержателя  

Задняя бабка Режущий инструмент Заготовка 

Осевая линия 

Упорное кольцо Упор салазок 

Маховик кресто-

вого суппорта 

Маховик попе-

речной подачи 

Маховик про-

дольной подачи 
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настройке станка для подрезки торца или точе-

ния. 

Маховик поперечной подачи 

Маховик поперечной подачи перемещает верх-

ние салазки к и от обрабатываемой детали. 

Вращение по часовой стрелке перемещает са-

лазки к заготовке. Отрегулируйте шкалу, удер-

живая маховик одной рукой и поворачивая 

лимб другой. 

Маховик крестового суппорта 

Маховик салазок крестового суппорта контро-

лирует положение режущего инструмента от-

носительно заготовки. Крестовый суппорт регу-

лируется для любого угла в зоне его действия. 

Комбинированная дюймовая / метрическая 

шкала выгравирована на вращающейся гильзе. 

Угловая настройка фиксируется винтами с го-

ловкой в основании крестового суппорта. 

ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ 

Использование правильной частоты вращения 

шпинделя важно для безопасности и удовле-

творительных результатов, а также увеличения 

срока службы инструмента. 

Установка подходящей частоты вращения 

шпинделя: 

1. Подберите оптимальную частоту вращения 

шпинделя для операции резания. 

2. Настройте элементы управления станка 

для получения требуемой частоты враще-

ния шпинделя. 

Определение частоты вращения шпинделя: 

Многие переменные влияют на оптимальную 

частоту вращения шпинделя, используемую 

для какой-либо заданной операции, но двумя 

наиболее важными являются рекомендуемая 

скорость резания материала и диаметр заго-

товки, как указано в формуле: 

n = 
1000*V 

об/мин 
π*D 

n = частота вращения шпинделя, об/мин 

V = величина скорости резания для обрабаты-

ваемого материала (по справочникам), м/мин 

π = число ПИ 3,14 

D = диаметр заготовки, мм 

Например: 

Скорость резания определенной легированной 

стали 40 м/мин, необходимо точить заготовку 

диаметром 50 мм, тогда частота вращения 

шпинделя составит: n=(1000*40)/(3,14*50)=266 

об/мин 

После расчета частоты вращения используйте 

ближайшую или следующую более низкую ско-

рость станка и установите частоту вращения 

шпинделя.  

Скорость резания, обычно определяемая в 

метрах в минуту (м/мин), является скоростью, с 

которой край инструмента движется по поверх-

ности материала. 

Рекомендуемая скорость резания является 

идеальной скоростью для резания конкретного 

типа материала с целью получения требуемого 

качества поверхности и оптимизации срока 

службы инструмента. 

Справочники машиностроителя и некоторые 

интернет-сайты предоставляют превосходные 

рекомендации для выбора скорости резания, 

которая используется при расчете частоты 

вращения шпинделя. 

Эти источники также предоставляют изобилие 

дополнительной информации о переменных, 

которые влияют на скорость резания, и явля-

ются хорошим образовательным ресурсом. 

Кроме того, есть большое количество удобных 

в использовании вычислителей частоты вра-

щения шпинделя, которые можно найти в Ин-

тернете. 

Все эти источники помогут Вам принять во 

внимание все применимые переменные в пра-

вильном порядке, чтобы определить лучшую 

для работы частоту вращения шпинделя. 

Установка частоты вращения шпинделя. 

1. Убедитесь, что шпиндель отключен и пол-

ностью остановился. 

2. Используйте таблицу на рисунке 43, чтобы 

определить доступный диапазон частоты 

вращения шпинделя, ближайший к рассчи-

танной. 

 

Частота вращения 

Низкая 80 120 200 3300 

Высокая 490 750 1250 2000 

Рукоятка A B C D 

Рис. 43. Таблица диапазонов частот вращения 

шпинделя. 

3. Установите рукоятку выбора диапазона ча-

стот шпинделя в диапазон, который охва-

тывает рассчитанную частоту вращения. 

4. Включите шпиндель и медленно поворачи-

вайте регулируемую круговую шкалу ско-

рости, чтобы тщательно отрегулировать 

частоту вращения шпинделя к рассчитан-

ной. 
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АВТОМАТИЧЕСКАЯ ПОДАЧА 

На данном станке и каретка, и поперечные са-

лазки имеют возможность автоматической по-

дачи. Скорость, с который движутся эти узлы 

(подача), управляется положением рукояток на 

коробке скоростей. 

Подача и частота вращения шпинделя должны 

рассматриваться вместе. Источники, которые 

используются для определения оптимальной 

частоты вращения шпинделя, также преду-

сматривают оптимальную подачу для исполь-

зования с этой частотой вращения шпинделя. 

Часто опытный механик использует подачу и 

частоту вращения, полученные из справочных 

таблиц или веб-калькуляторов в качестве 

начальной точки, а затем делает незначитель-

ные корректировки подачи (и иногда частоты 

вращения шпинделя) для достижения наилуч-

ших результатов. 

Каретка может попеременно управляться ходо-

вым винтом для операций нарезания резьбы. 

Однако это отсекает возможность использова-

ния опции автоматической подачи для каретки 

и компонентов поперечного суппорта при не 

резьбонарезных операциях. 

Элементы управления автоматической по-

дачей 

Рукоятка направления подачи управляет 

направлением перемещения каретки. Кнопка 

быстрого изменения направления подачи пере-

ключает его на обратное во время работы 

станка.  

 
Рис. 44. Рукоятка выбора направления подачи. 

 

Рис. 45. Кнопка быстрого переключения 

направления подачи 

 

Включение автоматической подачи: 

1. Удостоверьтесь, что шпиндель ВЫКЛЮ-

ЧЕН и полностью остановился. 

2. Используйте рукоятку направления подачи, 

чтобы выбрать направление, в котором вал 

подачи будет вращаться. 

3. Используйте рукоятку управления подачей 

на передней стороне салазок для включе-

ния автоматической подачи либо каретки, 

либо поперечного суппорта (см. рисунок 

46). Для включения каретки, нажмите руко-

ятку влево и вниз. Для включения попереч-

ного суппорта, нажмите рукоятку вправо и 

вверх. 

 
Рис. 46. Положения рукоятки  

управления подачей 

 

Использование кнопки быстрого переклю-

чения направления подачи: 

1. Во время работы станка поместите рычаг 

управления подачей в нейтральное поло-

жение. 

2. Нажмите или потяните кнопку быстрого пе-

реключения направления подачи, чтобы 

изменить направление вала подачи. 

3. Повторно включите рукоятку выбора 

направления подачи.  Вращение вала по-

дачи теперь будет изменено на обратное, 

заставляя зацепленную каретку или попе-

речный суппорт двигаться в противополож-

ном направлении. 

 

 

 

Рукоятка направления подачи 

Поперечная подача 

Нейтральное положение 

Продольная подача 
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ШАГ РЕЗЬБЫ И ТАБЛИЦА ПОДАЧ 

Рисунок 47 показывает конфигурации рукояток коробки скоростей, которые требуются для установки соот-

ветствующей подачи. Такую же таблицу можно найти на станке. 

МЕТРИЧЕСКАЯ РЕЗЬБА       ДЮЙМОВАЯ РЕЗЬБА           МОДУЛЬ ИЛИ ДИАМЕТР.   ПОДАЧА (РАССТ./ ОБ.) 

 
Рис. 47. Шаг резьбы и таблица скорости подачи 

 

 

Позиционирование рукояток коробки ско-
ростей: 
Для нарезания определенной резьбы или 
установки определенной подачи, возможно, 
понадобится сначала переустановить при-
водное зубчатое колесо в зависимости от то-
го, где оно в настоящее время установлено. 
Как только Вы убедились, что шестерни 
установлены должным образом, тогда можно 
переместить рукоятки коробки скоростей в 
нужное положение. Стрелки, идущие от ри-
сунка 47 к рисунку 48 показывают, какие ру-
коятки коробки скоростей должны быть пере-
мещены для достижения определенной по-
дачи. 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Рис. 48. 
Шаг резьбы и таблица  

подач 
УСТАНОВКА ПРИВОДНОЙ ШЕСТЕРНИ 
Приводное зубчатое колесо коробки скоро-
стей на станке может быть переустановлено 
для нормального положения или для альтер-
нативного положения, в зависимости от типа 
работы, которая будет выполняться. Станок 
поставляется с приводными шестернями в 
нормальном положении. Шестерни должны 
быть тщательно очищены и заново покрыты 
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смазкой перед установкой, также должен 
поддерживаться зазор в 0,127 мм (0.005") 
для правильного зацепления. 
Нормальное положение (дюймовая) 
24T шестерня установлена на верхней пози-
ции, 44T/56T шестерня установлена на сред-
ней позиции и шестерня 57T на нижней пози-
ции, как показано на рисунке 49. В нормаль-
ном положении 56T и 57T шестерни входят в 
зацепление, что позволяет выполнять наре-
зание дюймовой резьбы и все основные опе-
рации подачи. 

 
Рис. 49. Нормальное положение шестерней. 

 

Альтернативное положение (дюймовая) 
Когда зубья 44-й и 57-1 шестерни войдут в 
зацепление, можно выполнять точение с мо-
дульным и диаметральным шагом. 
Переустановка шестерней: 
1. Отключите токарный станок от ПИТА-

НИЯ! 
2. Переместите рукоятку выбора диапазона 

коробки скоростей в "низкоскоростной" 
режим так, чтобы шестерни не враща-
лись при выполнении следующих шагов, 
затем откройте боковую крышку перед-
ней бабки станка. 

3. Измените позицию шестерни 57Т: 
a. Снимите винт и плоскую шайбу, кото-

рыми крепится шестерня, затем сни-
мите шестерню. 

b. Очистите от мусора и грязи шестерню 
и нанесите тонкий слой машинного 
масла. 

c. Поменяйте позицию шестерни, затем 
выровняйте её с помощью гаечного 
ключа и установите на вал. 

d. Заново установите плоскую шайбу и 
винт. 

4. Закройте и закрепите боковую крышку 
передней бабки. 

Нормальное положение (метрическая) 
28T шестерня установлена на верхней пози-
ции, 55T/54T шестерня на средней позиции и 
шестерня 64T/22T на нижней позиции, как 
показано на рисунке 50. В нормальном поло-

жении шестерни 55T и 64T входят в зацепле-
ние, что позволяет выполнять нарезание 
метрической резьбы и все основные опера-
ции подачи. 

 
Рис. 50. Нормальное положение шестерней. 

 
Альтернативное положение (метрическая) 
Когда зубья 28-й и 22-й шестерни войдут в 
зацепление, можно выполнять точение с мо-
дульным и диаметральным шагом. 
Переустановка шестерней: 
1. Отключите токарный станок от ПИТА-

НИЯ! 
2. Переместите рукоятку выбора диапазона 

коробки скоростей в "низкоскоростной" 
так, чтобы шестерни не вращались при 
выполнении следующих шагов, затем от-
кройте боковую крышку передней бабки 
станка. 

3. Поменяйте позиции шестерни 22T/28T: 
a. Снимите винт и плоскую шайбу, кото-

рыми крепится шестерня, затем сни-
мите шестерню. 

b. Очистите от мусора и грязи шестерню 
и нанесите тонкий слой машинного 
масла. 

c. Поменяйте позицию шестерни, затем 
выровняйте её с помощью гаечного 
ключа и установите на вал. 

d. Заново установите плоскую шайбу и 
винт. 

4. Закройте и закрепите боковую крышку 
передней бабки. 
 

ЭЛЕМЕНТЫ УПРАВЛЕНИЯ НАРЕЗАНИЕМ 
РЕЗЬБЫ 
Если Вы не знакомы с методикой нарезания 
резьбы на токарном станке, мы настоятельно 
рекомендуем вам почитать книги, просмот-
реть отраслевые промышленные журналы 
или получить формальное обучение перед 
началом любой работы по нарезанию резь-
бы. 
Рукоятка автоматической подачи 
Рукоятка управления подачей должна нахо-
диться в нейтральном (горизонтальном) по-
ложении для операций по нарезанию резьбы, 
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или маточная гайка не должна взаимодей-
ствовать с ходовым винтом (см. рисунки 51-
52). 

 
Рис. 51. Установка элементов управления 

кареткой для нарезания резьбы 

 
Рис. 52. Рукоятка управления подачей и по-
зиционирование маточной гайки для нареза-

ния резьбы 
Рукоятка маточной гайки 
Рукоятка маточной гайки вводит в зацепле-
ние каретку с ходовым винтом, который пе-
ремещает режущий инструмент вдоль заго-
товки. 
Шкала резьбы и обзорная таблица 
Нумерацию на шкале резьбы используют 
совместно с таблицей резьбы, чтобы пока-
зать, когда включится маточная гайка во 
время операции нарезания дюймовой резь-
бы. Для этого шестерня шкалы резьбы долж-
на быть в зацеплении с ходовым винтом. 
Ослабьте рукоятку с накатанной головкой на 
шкале резьбы, поверните шестерню шкалы и 
введите ее в зацепление с ходовым винтом, 
затем затяните ручку (см. Рис. 53). 
 

 
Рис. 53 . Шкала резьбы в зацеплении с ходо-

вым винтом. 
 
Использование шкалы резьбы и таблицы 
(метрическая) 
Найдите шаг резьбы, который требуется 
нарезать, в левой колонке (см. рис. 54), затем 
обратите внимание на числовое значение 

круговой шкалы справа от нее. Указанное 
число показывает, когда войдет в зацепление 
маточная гайка для конкретного шага резьбы. 
Таблицу шкалы резьбы можно также найти 
на передней панели корпуса шкалы резьбы. 

 
Рис. 54. Таблица шкалы резьбы 

(метрическая) 

 
Рис. 55. Таблица шкалы резьбы с пронуме-

рованными позициями 1, 3. 

 
Рис. 56. Пример шкалы резьбы - 14T. 

 
Шаг резьбы 1.75, 3.5, 7, 14. 
Выберите позицию 1, 3 на шкале резьбы и 
используйте шестерню 14T внизу шкалы 
резьбы, чтобы нарезать резьбу шагом: 1.75, 
3.5, 7, 14. (Рисунок 55 - 56) 
Шаг резьбы 4.5, 9 
Выберите позицию 1, 3 на шкале резьбы и 
используйте шестерню 18T внизу шкалы 
резьбы, чтобы нарезать резьбу шагом: 4.5, 9. 
(Рис. 55 - 56) 
Шаг резьбы 5.5, 11 
Выберите позицию 1, 3 на шкале резьбы и 
используйте шестерню 22T внизу шкалы 
резьбы, чтобы нарезать резьбу шагом 5.5, 11. 
(Рис. 55-56) 

Рукоятка 
управления 

подачей 

Рукоятка маточной гайки 
вниз и ввести в зацепление 

Ручка 

Ходовой винт 

Шестерная шкалы 
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Рис. 57. Таблица шкалы резьбы с пронуме-

рованными позициями 1, 2, 3, 4. 

 
Рис. 58. Пример шкалы резьбы - 16T 

Шаг резьбы 0.25 – 12, кратная 0.25 
Выберите позицию 1, 2, 3 или 4 на шкале 
резьбы и используйте шестерню 16T внизу 
шкалы резьбы, чтобы нарезать резьбу шагом 
0.25 – 12, кратную 0.25. (Рисунок 57 - 58). 
Шаг резьбы 1.25, 2.5, 5, 10 
Выберите позицию 1, 2, 3 или 4 на шкале 
резьбы и используйте шестерню 20T внизу 
шкалы резьбы, чтобы нарезать резьбу шагом 
1.25, 2.5, 5, 10. (Рис. 57 - 58). 
Использование шкалы резьбы и таблицы 
(дюймовая)  
Найдите TPI (количество витков на дюйм), 
которые требуется нарезать, в левой колонке 
(см. рис. 59), затем обратите внимание на 
числовое значение круговой шкалы справа от 
нее. Указанное число показывает, когда вой-
дет в зацепление маточная гайка для кон-
кретного шага резьбы. Таблицу шкалы резь-
бы можно также найти на передней панели 
корпуса шкалы резьбы. 

 
Рис. 59. Таблица шкалы резьбы 

 (дюймовая). 
 

TPI 4-72, кратное 4. 
Используйте любую строку (позицию) табли-
цы шкалы резьбы, как показано на рис. 60, 
или TPI, кратное 4. 

 
Рис. 60. Любая позиция, выбранная на шкале 

для резьбы 4-72 TPI. 
 

TPI 2-54, не кратное 4. 
Используйте любую непронумерованную 
строку в таблице шкалы резьбы для резьбы с 
TPI, как показано на рис. 61. 

 
Рис. 61. Маркировка на круговой шкале для 

резьбы с 2-54 TPI. 
Нечетное TPI 
Используйте любую из пронумерованных 
строк на круговой шкале для резьбы с TPI, 
как на рис. 62. 

 
Рис. 62. Номера позиций, выбранных на шка-

ле, для резьбы с нечетным TPI. 
 
1/2 доля TPI 
Используйте любые противоположные пары 
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чисел — 2 и 4, или 1 и 3 на шкале резьбы для 
1/2 доли TPI (Рис. 63). Например, чтобы 
нарезать резьбу 3 1/2, выберите 1 на шкале 
резьбы, затем начните нарезание резьбы. 

 
 Рис. 63. Противоположные группы чисел на 
круговой шкале для резьбы с 1/2 долей TPI. 

 
Другие дробные значения TPI 
Используйте позицию 1 на шкале резьбы для 
нарезания TPI, показанных на рисунке 64. 

 
Рисунок 64. Любое число на круговой шкале 

для резьбы с другим дробным значением TPI. 
 
2⅞ TPI 
Используйте любую пронумерованную или 
непронумерованную строку на шкале резьбы 
для нарезания TPI, показанных на рисунке 
65. 

 
Рис. 65. Любое число на круговой шкале 

можно выбрать для TPI 2⅞. 
 

СИСТЕМА ПОДАЧИ СОЖ 
Система подает СОЖ через перемещаемое 
сопло, управляется с помощью переключа-
теля насоса на панели управления и рукоят-
кой клапана около основания шланга. 

 
Рис. 66. Элементы управления системой 

охлаждения и узлы. 
 
Всегда используйте высококачественную 
СОЖ для охлаждения и следуйте инструкци-
ям производителя для её разбавления. 

Посмотрите систему СОЖ на стр. 28 для по-
лучения подробных инструкций о том, как до-
бавить или заменить СОЖ. Проверяйте СОЖ 
регулярно и сразу заменяйте, когда она ста-
новится слишком грязной или старой. 
 
Для использования системы СОЖ на то-
карном станке: 
1. Убедитесь, что бак должным образом 

функционирует и наполнен СОЖ, и что 
на операторе необходимые средства ин-
дивидуальной защиты. 

2. Установите сопло СОЖ для проведения 
работы. 

3. Используйте переключатель насоса СОЖ 
на панели управления, чтобы включить 
насос подачи СОЖ. 

4. Отрегулируйте поток СОЖ, используя ру-
коятку клапана около основания шланга 
сопла. 

 
РАЗДЕЛ 4: ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВА-
НИЕ 
 
ГРАФИК 
Каждый оператор станка несет ответствен-
ность за обеспечение надлежащего ухода за 
оборудованием. Мы настоятельно рекомен-
дуем всем операторам ввести в привычку со-
блюдение ежедневных процедур техобслу-
живания. 
Для оптимальной производительности обо-
рудования, график техобслуживания должен 
строго соблюдаться. 
Всегда 
Для поддержания низкого уровня травматиз-
ма и надлежащей эксплуатации станка, если 
Вы когда-либо заметите любой из нижеопи-
санных пунктов, немедленно остановите ста-
нок и устраните проблему перед продолже-
нием работы: 

 Ослаблены крепежные болты или фикса-
торы. 

 Изношенные, потертые, растрескавшиеся 
или поврежденные провода. 

 Предохранительные устройства сняты. 

  Концевые/Аварийные выключатели не 
срабатывают 

 Кнопка аварийной остановки неправильно 
работает или не требует сброса перед по-
вторным запуском станка. 

 Снижение скорости торможения или эф-
фективности тормоза. 

 Масло передней бабки не течет напротив 
смотрового окна. 

 СОЖ не подается. 

 Любые другие опасные условия. 

  

Выключатель насоса СОЖ 

Рукоятка клапана 

Сопло 
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Ежедневно перед эксплуатацией 

 Проверьте / добавьте масло коробки ско-
ростей. 

 Проверьте / добавьте масло салазок. 

 Проверьте уровень СОЖ. 

 Смажьте направляющие. 

 Наполните маслом шариковые масленки. 

 Проверьте / добавьте смазку в подшипни-
ки ходового винта и вала подачи. 

 Очистите / смажьте ходовой винт. 

 Поверните круговую шкалу частоты вра-
щения шпинделя полностью вниз. 

 Переместите рукоятку автоподачи салазок 
в нейтральное положение (для предот-
вращения аварий после запуска). 

 Убедитесь, что стопорный болт каретки 
ослаблен. 

Ежедневно во время работы 

 Проверяете, чтобы масло передней бабки 
текло, когда включено питание.  

 Проверяйте, чтобы работал вентилятор 
распределительной коробки. 

 Проверяйте, чтобы температура масла 
передней бабки была ниже 138°C (280 ° F). 

Ежедневно после работы 

 Пропылесосьте/очистите все обрезки и 
стружку со станины, суппорта и поддона 
для стружки. 

 Протрите все неокрашенные или обрабо-
танные поверхности промасленной тряп-
кой. 

 Нажмите кнопку аварийной остановки и 
выключите главный выключатель питания 
(для предотвращения случайного запуска). 

Ежемесячно 

 Слейте и очистите бак СОЖ, затем до-
бавьте новую СОЖ. 

 Снимите фильтр распределительного щи-
та и очистите с помощью сжатого воздуха 
или пылесоса. 

Ежегодно (или каждые полгода при по-
вышенной эксплуатации) 

 Слейте и очистите масляный резервуар 
передней бабки, затем наполните новым 
маслом.  

 Замените масло суппорта.  

 Замените масло коробки скоростей. 
 
ОЧИСТКА 
Регулярная очистка является одним из 
наиболее важных требований хорошего ухо-
да за станком.  Каждый оператор ответстве-
нен за очистку станка непосредственно по-
сле его использования или в конце дня. Мы 
рекомендуем, чтобы повседневная очистка 
была запланирована в расписание произ-
водственного процесса так, чтобы соответ-
ствующее время выделялось отдельно для 

правильного выполнения работы. 
Как правило, самый простой способ очистки 
стружки с направляющих станины и поддона 
для стружки - это использование моюще-
го/сухого цехового пылесоса, который пред-
назначен только для этой цели. Мелкие 
оставшиеся обрезки после уборки пылесо-
сом можно вытереть с помощью слегка про-
масленной тряпки. Избегайте использования 
сжатого воздуха для сдувания стружки, по-
скольку это может нагнать ее вглубь движу-
щихся поверхностей и может привести к то-
му, что острая стружка попадет оператору в 
лицо или на руки. Вся видимая стружка 
должна быть убрана со станка во время про-
ведения очистки. Помните, персональная ак-
куратность обеспечит Вам индивидуальную 
защиту. 
 

СМАЗКА 
 

Передняя бабка 
Контроль температуры масла 
Во время работы постоянно контролируйте 
температуру масла в смотровом окне (Рис. 
67). Температура масла передней бабки 
должна оставаться ниже 138°C (280 ° F), ина-
че масло начнет перегреваться и расслаи-
ваться,  теряя свои смазочные свойства. 

 
Рисунок 67. Расположение смотрового окна 

для масла передней бабки. 

 

При нормальных условиях масло не должно 

достигать 138°C (280 ° F); однако, если это 

произойдет, остановите станок и дайте маслу 

остыть. Выясните, почему масло стало пере-

греваться. Как вариант, может быть плохая 

вентиляция, чрезмерные рабочие нагрузки, 

плохое качество масла, масло, потерявшее 

смазывающие способности из-за длительно-

го срока использования или экстремальных 

температур рабочего места. 

Смотровое окно 
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Если возможно, устраните причины перегре-

ва масла. Если масло старое или оно плохо-

го качества, замените его. Если рабочие 

нагрузки или рабочая среда экстремальна, 

уменьшите рабочий цикл станка, чтобы поз-

волить маслу остыть, когда оно нагрелось. 

Если температура масла превышает 138°C 

(280°F), замените его как можно скорее, что-

бы быть уверенным, что подшипники шпин-

деля смазаны высококачественной смазкой. 

 

Проверка работоспособности масляного 

насоса 

Если масляный насос в какое-то время пере-

станет работать, то подшипники шпинделя и 

механизмы передней бабки перестанут сма-

зываться, что может быстро привести к серь-

езным повреждениям. Поэтому очень важно 

регулярно контролировать поток масла во 

время работы станка. 

Коробка скоростей 

Замена и добавление масла 

Смотровое окно (Рис.68) показывает уровень 

масла в коробке скоростей. При максималь-

ном уровне, масло заполняет приблизитель-

но 3⁄4 смотрового окна. На минимальном 

уровне, масло заполняет только 1/4 смотро-

вого окна.  Проверяйте уровень масла еже-

дневно. Когда масло приблизится к мини-

мальному уровню, добавьте достаточное ко-

личество масла, чтобы довести его до мак-

симального уровня. 

 
Рис. 68. Расположение смотрового окна  

коробки скоростей. 

Замена масла 

Масло коробки скоростей следует заменять 

после завершения периода обкатки, а потом 

ежегодно (или каждые шесть месяцев при 

сильной загрузке или экстремальных услови-

ях работы). На рисунке 69 показаны пробки 

наполнения и слива, используемые при за-

мене масла коробки скоростей. 

      
 

Рис. 69. Расположение пробок наполнения и 

слива коробки скоростей. 

Салазки суппорта 

Замена и добавление масла 

Смотровое окно (Рис. 70) показывает уро-

вень масла в салазках. При максимальном 

уровне масло заполняет смотровое окно 

примерно на 3/4. На минимальном уровне 

масло заполняет только 1/4 смотрового окна. 

Проверяйте уровень масла ежедневно. Когда 

масло приближается к минимальному уров-

ню, добавьте достаточное количество масла, 

чтобы довести его до максимального. Это 

масло также используется в насосе для сма-

зывания направляющих и салазок. 

 
Рис. 70. Расположение сливной пробки сала-

зок  и смотрового окна. 

Замена масла 

Масло в резервуаре салазок должно быть 

заменено после периода обкатки, а потом 

ежегодно (или каждые шесть месяцев при 

сильной нагрузке или экстремальных услови-

ях работы). Сливная пробка показана на рис. 

70, а пробка наполнения показана на рис. 71.  

Смотровой окно 

Пробка наполнения маслом коробки скоростей 

Пробка слива масла коробки скоростей 

Сливная пробка Смотровое окно 
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Рис.  71. Расположение пробки наполнения 

масляного резервуара салазок суппорта. 

 

Подшипники ходового винта и вала пода-

чи 

Замена и добавление масла 

Чтобы проверить уровень масла, снимите 

пробку наполнения и загляните внутрь ре-

зервуара (Рис.72). Уровень масла должен 

оставаться заполненным для сохранности 

смазки подшипников ходового винта соответ-

ствующим образом. Лейте масло в резервуар 

пока не наполните, но без переполнения. 

 
Рис. 72. Смазка ходового винта 

 

Ходовой винт 

Перед смазкой ходового винта (Рис. 72) очи-

стите его сначала уайт-спиритом. Почистите 

резьбу малярной кистью. Убедитесь, что пе-

реместили каретку в сторону, чтобы очистить 

ходовой винт по всей длине. Нанесите масло 

по всей длине ходового винта. Используйте 

малярную кисть, чтобы нанести масло рав-

номерно и в нижней части резьбы. 

Направляющие и салазки 

Насос для направляющих (Рис. 73) смазыва-

ет салазки суппорта и направляющие попе-

речной подачи маслом из резервуара сала-

зок. 

Чтобы использовать насос для смазки 

направляющих, потяните ручку насоса в те-

чении двух или трех секунд и затем задвинь-

те внутрь. Насос всасывает масло из резер-

вуара салазок и затем распределяет его че-

рез просверленные отверстия на пути 

направляющих. 

Повторите этот процесс и подвигайте каретку 

влево/вправо, а поперечный суппорт впе-

ред/назад для распределения масла по пути 

направляющих. 

Смажьте направляющие один раз до и один 

раз после работы станка. Если станок нахо-

дится во влажной или грязной окружающей 

среде, увеличьте интервал смазки и убеди-

тесь, что уровень масла находится в полном 

объеме. 

 
Рис. 73. Расположение насоса направляю-

щих, пробки наполнения и смотрового окна 

салазок. 

Неокрашенные и обработанные поверх-

ности 

Помимо направляющих и ходового винта, все 

другие неокрашенные и обработанные по-

верхности должны протираться ежедневно 

для содержания их без ржавчины в идеаль-

ном состоянии. Это касается верхней части 

салазок, направляющих поперечной подачи, 

крестового суппорта, резцедержателя, па-

трона, вала подачи и различных других по-

верхностей, которые, как вы считаете, могут 

быть поражены ржавчиной, если оставить их 

незащищенными (особенно это касается 

различных деталей, которые могут подвер-

гаться воздействию растворимой в воде 

СОЖ). Обычно для таких деталей достаточно 

тонкого слоя смазки. 

Шариковые масленки 

Станок имеет пять шариковых масленок (см. 

рисунки 74-75), которые должны ежедневно 

смазываться. Чтобы правильно впрыснуть 

масло в механизм шариковой масленки, по-

требуется ручная масленка или пистолет. 

Пробка наполнения 

Пробка наполнения 
Масляный резервуар 

вала подачи и ходо-

вого винта 

Ходовой винт 

Смотровое окно 

Насос для направляющих 

Пробка наполнения 
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Рис. 74. Расположение шариковых масленок 

 
Рис. 75. Расположение шариковых масленок 

передней бабки. 

 

Для смазки шариковых масленок очистите 

внешнюю поверхность, удалив пыль и грязь, 

протолкните шарик кончиком носика ручной 

масленки и впрысните небольшое количе-

ство масла внутрь. Если станок находится во 

влажной или загрязненной среде, увеличьте 

интервал смазывания. 

Приводные шестерни 

Приводные шестерни (Рис. 76) всегда долж-

ны иметь тонкий слой тяжелой консистентной 

смазки, чтобы уменьшить, минимизиро-

вать/предотвратить коррозию, шум и износ. 

Необходимо соблюдать осторожность, чтобы 

избежать чрезмерной смазки, потому что из-

лишек смазочного материала может попасть 

на зубчатые ремни, что может снизить опти-

мальную механическую передачу от двигате-

ля. 

 

 

 

 
Рис. 77. Расположение приводных шестерен, 

которым требуется смазка. 

Обслуживание и уход 

Не забывайте очищать и смазывать любые 

шестерни, которые устанавливаете или за-

меняете. Если вы не будете очень осторожны 

во время обработки и хранения, на смазоч-

ное покрытие шестерней сможет легко 

налипнуть грязь или стружка, которые затем 

распространяться на другие шестерни и уве-

личат степень износа. Убедитесь, что крышка 

остается закрытой всякий раз, когда это воз-

можно, чтобы защитить шестерни от пыли и 

грязи из внешней среды. 

Смазка 

1. Отключите станок от ПИТАНИЯ! 

2. Снимите боковую крышку передней баб-

ки и все приводные шестерни, как пока-

зано на рисунке 77. 

3. Тщательно очистите шестерни мине-

ральным маслом, чтобы удалить всю 

старую смазку. Если необходимо, ис-

пользуйте маленькую кисть, чтобы почи-

стить между зубьями. 

4. Очистите валы, с которых были сняты 

шестерни, и вытрите брызги старой 

смазки в зоне их действия и на внутрен-

ней стороне крышки передней бабки. 

5. Чистыми руками нанести тонкий слой 

смазки с обеих сторон шестерней. Убе-

дитесь, что нанесли смазку между 

зубьями шестерни, но не слишком много, 

чтобы она не заполнила пустоты между 

зубьями. 

6. Установите приводные шестерни и заце-

пите их вместе с приблизительным зазо-

ром в 0.127 мм. Как только шестерни 

войдут в зацепление друг с другом, нане-

сите небольшую порцию смазки в труд-

нодоступные места там, где шестерни 

зацепляются вместе — эта смазка рас-

Приводные шестерни 



Инструкция по эксплуатации станка JET мод. RML-1440 
 

31 

пределится по кругу, когда шестерни 

начнут двигаться, и повторно смажет все 

области, соскобленные во время уста-

новки. 

 

 

Ежегодное обслуживание 

Один раз в год снимите все приводные ше-

стерни, тщательно очистите их и нанесите 

новый слой смазки. Даже если боковая 

крышка передней бабки оставалась на месте 

в течение года, тем не менее, возможно 

накопление пыли на смазке от зубчатых 

ремней, и смазка также может начать раз-

рушаться от интенсивного использования. 

 

СИСТЕМА ПОДАЧИ СОЖ 

Система подачи СОЖ состоит из бака для 

СОЖ, насоса и гибкого сопла. Насос вытяги-

вает жидкость из бака и подает её к клапану, 

который контролирует поток СОЖ в рабочей 

зоне. Когда клапан открыт или закрыт, жид-

кость выходит из сопла и стекает через под-

дон для стружки в сточный лоток и затем в 

бак, где снова затягивается насосом. На рис. 

77 показаны многие из узлов системы и их 

расположение. Несмотря на то, что большин-

ство стружки от операций обработки попада-

ет в поддон для стружки и остается там, ино-

гда мелкая стружка смывается в бак. Насос 

использует сетчатый фильтр, чтобы предот-

вратить их захват. 

Поскольку стружка распространяется по всей 

системе охлаждения, требуется регулярное 

очищение системы для продления срока 

службы насоса. 

 

 

 
Рис.  78. Система подачи СОЖ, узлы и их 

расположение 

Опасность 

Поскольку СОЖ стареет, опасные микробы 

могут распространяться и создавать биоло-

гическую опасность. Риск воздействия этой 

опасности может быть значительно снижен 

путем ежемесячной замены старой СОЖ, как 

указано в графике технического обслужива-

ния. Важно иметь в виду: когда работаете с 

СОЖ, сведите к минимуму её воздействие на 

кожу, глаза и дыхательную систему, одевай-

те соответствующие СИЗ (средства индиви-

дуальной защиты), такие как брызгоустойчи-

вые защитные очки, длинные перчатки, за-

щитную одежду и утвержденный респиратор 

NIOSH. 

 

Дозаправка СОЖ 

1. Отключите станок от ПИТАНИЯ! 

2. Снимите крышку и выдвиньте бак, как по-

казано на рисунке 79. 

 
 

Рис.79. Насос и бак СОЖ. 

 

3. Наливайте СОЖ в бак, пока не заполни-

те. 

4. Задвиньте бак назад в корпус и устано-

вите на место крышку. 

 

Замена СОЖ 

Рукоятка клапана 

Насос и бак (крышка снята) 

Сопло 

Выключатель насоса СОЖ 

Поддон для стружки 

Насос и бак (крышка снята) 

Рукоятка клапана 

Шланг СОЖ 

Насос 

Отсоедините здесь 

Бак 
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При замене старой СОЖ выделите время 

для тщательной очистки выдвижного ящика 

для стружки, сточного лотка и поддона для 

стружки во время проведения этой опера-

ции.  Вся работа занимает около 1/2 часа, 

если Вы подготовили соответствующие ма-

териалы и инструмент. 

Для замены СОЖ 

1. Установите сопло над брызговиком так, 

чтобы он был выведен за станок. Если 

есть дополнительный шланг, подсоеди-

ните его к концу сопла подачи СОЖ. 

2. Расположите 5-галлонное ведро за стан-

ком под сопло. Если есть дополнитель-

ный шланг, поместите шланг в ведро.  В 

противном случае, возможно, потребует-

ся держать ведро у сопла подачи СОЖ 

для предотвращения его расплескивания 

за пределы ведра. 

3. Включите насос подачи СОЖ (или пусть 

другой человек включит его, если Вы 

держите ведро) и откачайте старую СОЖ 

из бака. Выключите насос сразу после 

того, как жидкость прекратит литься. 

4. Отключите станок от ПИТАНИЯ! 

5. Снимите крышку, как показано на рис. 78, 

и выдвиньте бак наполовину из корпуса, 

как показано на рис. 79. 

 

Если необходимо, отсоедините шланг пода-

чи СОЖ от насоса, как показано на рисунке 

79. 

6. Слейте старую СОЖ в 5-галлонное ведро 

и закройте крышку. 

7. Промойте бак горячей мыльной водой, 

убедитесь, что впускной сетчатый 

фильтр в нижней части насоса (внутри 

бака) чист, и вытрите весь оставшийся 

осадок жидкости. 

8. Задвиньте бак частично в корпус и зано-

во подключите шланг. 

9. Залейте в бак новую жидкость, затем за-

двиньте бак полностью в корпус. 

10. Подключите станок к питанию. 

11. Откройте клапан подачи СОЖ. 

12. Включите насос подачи СОЖ, убедитесь 

в том, что жидкость циркулирует пра-

вильно, затем выключите его. 

 

ХРАНЕНИЕ СТАНКА 

Если станок должным образом не подгото-

вить к хранению, то может появиться ржав-

чина или коррозия. Если станок выведен из 

эксплуатации, последующие пункты этого 

раздела гарантируют, что он останется в хо-

рошем состоянии при последующем его ис-

пользовании. 

 

Подготовка станка к кратковременному 

хранению (до одного года): 

1. Откачайте старую СОЖ, промойте кана-

лы и бак. 

2. Отключите станок от ПИТАНИЯ! 

3. Тщательно очистите все неокрашенные, 

оголенные металлические поверхности, 

затем нанесите обильный слой масла 

для направляющих. 

4. Смажьте станок, как описано в разделе 

смазки. 

5. Накройте и поместите станок в сухом ме-

сте без прямого солнечного света и вда-

ли от опасных испарений, краски, рас-

творителей или газа. Испарения и сол-

нечный свет могут выбелить или обес-

цветить краску и сделать пластиковую 

защиту непрозрачной. 

6. Один или два раза в месяц, в зависимо-

сти от уровня влажности окружающей 

среды, протрите станок, как описано в 

пункте 3. 

7. Каждые несколько месяцев включайте 

станок и запускайте все компоненты с 

зубчатой передачей в течение несколь-

ких минут. Это сохранит подшипники, 

втулки, шестерни и валы хорошо смазан-

ными и защищенными от коррозии, осо-

бенно в зимние месяцы. 

 

Подготовка станка к длительному хране-

нию (год и более): 

1. Если коробка скоростей станка смазана 

маслом, приведите станок к рабочей 

температуре, слейте и наполните все ко-

робки скоростей свежим маслом. 

2. Откачайте старую СОЖ и промойте ка-

налы и бак. 

3. Отключите станок от ПИТАНИЯ! 

4. Тщательно очистите все неокрашенные, 

оголенные металлические поверхности, 

затем нанесите обильный слой масла 

для направляющих, тяжелую консистент-

ную смазку или антикоррозийную смазку. 



Инструкция по эксплуатации станка JET мод. RML-1440 
 

33 

Следите за тем, чтобы обеспечить пол-

ное покрытие поверхностей, но чтобы ан-

тикоррозийная или консистентная смазка 

не наносилась на окрашенные поверхно-

сти. 

5. Смажьте станок, как описано в разделе 

смазки. 

6. Ослабьте или снимите ремни со станка, 

так они не растянутся в течение периода 

хранения. Также обязательно прикрепите 

на станок знак технического обслужива-

ния в качестве напоминания о том, что 

ремни были ослаблены или сняты. 

7. Поместите несколько поглощающих вла-

гу дискантных пакетов в распредели-

тельные коробки. 

8. Накройте и поместите станок в сухом ме-

сте без прямого солнечного света и вда-

ли от опасных испарений, краски, рас-

творителей или газа. Испарения и сол-

нечный свет могут отбелить или обес-

цветить краску и сделать пластиковую 

защиту непрозрачной. 

 

РАЗДЕЛ 5: ОБСЛУЖИВАНИЕ 
 
РЕГУЛИРОВКА ЛЮФТА 
 
Ходовой винт крестового суппорта 
Люфт регулируется путем затягивания уста-
новочных винтов, показанных на рисунке 80. 
Когда винты отрегулированы относительно 
гайки ходового винта, они смещают часть ма-
точной гайки, устраняя люфт между гайкой и 
ходовым винтом. 
Если по окончании регулировки маточная 
гайка слишком затянута, ослабьте устано-
вочные винты, постучите по крестовому суп-
порту несколько раз резиновым или деревян-
ным молотком, медленно поверните рукоятку 
назад и вперед, пока она не будет двигаться 
свободно. 
Чтобы заново задать люфт, покачайте руко-
ятку назад и вперед, медленно затяните вин-
ты, пока люфт не станет примерно 0,025 мм, 
как указано на круговой шкале маховика. 

 
Рис. 80. Установочные винты для регулиров-

ки люфта суппорта. 
 
Ходовой винт поперечной подачи  
Наличие люфта можно выявить следующим 
образом: вращайте маховик поперечной по-
дачи в одном направлении, потом вращая 
маховик в другом направлении, обратите 
внимание на величину поворота маховика, в 
то время как суппорт не двигается в попе-
речном направлении. Когда салазки начнут 
перемещаться в поперечном направлении – 
это и есть величина люфта. 
Люфт регулируется путем ослабления всех 
четырех винтов (Рис. 81), затем затяните 
центральный установочный винт, который 
надавит на клин и сдвинет маточную гайку в 
сторону, уменьшая люфт между маточной 
гайкой и ходовым винтом. Если по окончании 
регулировки маточная гайка слишком затяну-
та, ослабьте установочный винт, постучите 
по крестовому суппорту несколько раз рези-
новым или деревянным молотком и медлен-
но поверните рукоятку назад и вперед, пока 
она не будет свободно вращаться. 
Чтобы заново задать люфт, покачайте руко-
ятку назад - вперед и медленно затяните 
винты, пока люфт не станет примерно 0,025 
мм, как указано на круговой шкале маховика. 

 
 

Рис. 81. Регулировка люфта поперечной по-
дачи, установочным винтом. 

 

Установочный винт 

Винты 

Установочные винты 
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РЕГУЛИРОВКА ЛЮФТА ХОДОВОГО ВИНТА 
После долгого периода эксплуатации может 
появиться люфт ходового винта. Станок раз-
работан таким образом, что люфт можно лег-
ко устранить с помощью регулировки.   
Устранение люфта ходового винта: 
1. Отключите станок от ПИТАНИЯ! 
2. Снимите три винта и торцевую крышку. 
3. Ослабьте оба винта контргайки (Рис. 82). 

 
Рис. 82. Регулировка люфта 

ходового винта 
4. Включите рукоятку маточной гайки. 
5. Поворачивайте маховик подачи каретки 

назад и вперед, в то же время и затяги-
вая стопорную гайку, пока люфт не будет 
устранен. 

6. Затяните оба установочных винта и 
установите крышку. 

 
РЕГУЛИРОВКА КЛИНЬЕВ 
Целью регулировки клиньев поперечных 
направляющих, задней бабки, салазок суп-
порта является устранение излишнего зазора 
направляющих без чрезмерного их затягива-
ния и затруднительно перемещения. В целом 
ослабленные клинья приводят к ухудшению 
качества чистовой обработки и шатанию ин-
струмента; однако, чрезмерно затянутые 
клинья приводят к преждевременному износу 
салазок, ходового винта, маточной гайки и 
осложнению работы. 
Клинья имеют коническую форму и крепятся 
с помощью винтов на противоположных кон-
цах салазок. Когда противоположные винты 
поворачиваются в противоположном друг 
другу направлении, клин заполняет пустоту 
между скользящими элементами. 
Процесс регулировки клиньев обычно проис-
ходит методом проб и ошибок. Как правило, 
оператор производит небольшую регулиров-
ку винта клина, затем проверяет регулировку, 
вращая маховик. 
Затем нужно повторить этот процесс по мере 
необходимости, пока не найдется оптималь-
ный баланс между свободным и тугим пере-
мещением. Большинство механиков считают, 
что идеальная регулировка клина такая, где 
небольшая степень сопротивления же при-

сутствует, но, тем не менее, маховик  легко 
двигается. Рисунки 83-86 показывают распо-
ложение винтов для каждого клина на станке. 

 
Рис.  83. Винты передних клиньев крестового 

суппорта и поперечных направляющих 

 
 Рис. 84. Один из двух винтов заднего клина 

салазок. 

 
Рис. 85. Один из двух винтов  

клина передней части салазок. 

 
Рис. 86. Один из двух винтов  

клина задней бабки. 
 

РЕГУЛИРОВКА МАТОЧНОЙ ГАЙКИ 
Механизм маточной гайки можно затянуть, 
если он ослабился от износа. Давление, ока-
зываемое маточной гайкой, контролируется с 
помощью клина, подобного тому, что в салаз-

Ходовой винт 

Контргайка с 

установочными 

винтами 

Винт переднего клина кре-

стового суппорта 

Винт переднего 

клина поперечной 
направляющей 

 

Винт левого клина 

Винт левого клина 
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ках. Клин маточной гайки регулируется двумя 
установочными винтами. 
Регулировка маточной гайки: 
1. Откройте маточную гайку. 
2. Снимите шкалу резьбы. 
3. Поверните два регулировочных винта 

маточной гайки, показанные на рисунке 
87, по часовой стрелке на 1/8 поворота. 

 
Рис. 87. Регулировка клина 

маточной гайки. 
4. Откройте/закройте маточную гайку не-

сколько раз и обратите внимание на её 
чувствительность (возможно, потребует-
ся немного покрутить маховик салазок, 
чтобы маточная гайка закрывалась). 

Маточная гайка правильно отрегулирована, 
если она незначительно сопротивляется при 
открытии и закрытии. 
 
5. Движение не должно быть слишком тугим 

или слишком ослабленным. 
6. При необходимости повторите пункты 3 - 

4, пока Вы не будете удовлетворены ре-
гулировкой маточной гайки. (Если 
настройка маточной гайки становится 
слишком тугой, поверните установочные 
винты против часовой стрелки, чтобы 
ослабить её). 

7. Установите обратно шкалу резьбы. 
 
РЕГУЛИРОВКА МУФТЫ ВАЛА ПОДАЧИ 
Станок имеет регулируемую муфту подачи, 
которая помогает защищать цепь привода от 
перегрузки. Начальное положение муфты 
подачи отрегулировано на заводе. Тем не 
менее, её можно легко отрегулировать в за-
висимости от требований оператора. 
Регулировка начального положения муф-
ты: 
1. Отключите станок от ПИТАНИЯ! 
2. Снимите переднюю и боковую крышку 

(Рис. 88). 

 
Рис. 88. Снятые крышки. 

3. Удалите установочный винт ободка муф-
ты, как показано на рисунке 89. 

 
Рис. 89. Удаление установочного винта из 

 ободка муфты. 
4. Вставьте шестигранный ключ в регули-

ровочное отверстие ободка (Рис. 90), и 
при помощи ключа поверните ободок 
муфты. 

 
Рис. 90. Выравнивание установочного 

винта муфты подачи. 
5. Выстройте в одну линию отверстие уста-

новочного винта в ободке муфты с бли-
жайшим пазом установочного винта, ко-
торый сделан в валу подачи. 

6. Установите и затяните установочный 
винт так, чтобы он полностью был уста-
новлен в пазу. 

7. Заново установите обе крышки.  
 

ЗУБЧАТЫЕ РЕМНИ 
Зубчатые ремни при эксплуатации растяги-
ваются и изнашиваются, поэтому их следует 
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вочные уста-
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винты ма-

точной гайки  

Ходовой винт  

Маточная гайка  
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Регулировочное 
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проверять ежемесячно, чтобы гарантировать 
оптимальную передачу. Замените все зубча-
тые ремни, если любой из них проявляет 
признаки засаливания, износа или растрес-
кивания. 
 
Регулировка или замена зубчатых ремней: 
1. Отключите станок от ПИТАНИЯ! 
2. Снимите крышку, показанную на рисунке 

91.            

 
Рис. 91 Расположение крышки двигателя. 

3. Отвинтите шестигранные гайки на мон-
тажных болтах двигателя (Рис.92), сме-
стите монтажную плиту двигателя вверх 
или вниз и отрегулируйте натяжение зуб-
чатого ремня.  При правильном натяже-
нии, каждый ремень должен прогибаться 
приблизительно на 19 мм при сильном 
нажатии. 

 

 
 

Рис. 92. Регулировка зубчатого ремня. 
4. Надежно затяните шестигранные гайки 

(ослабленные в предыдущем пункте) на 
монтажной плите двигателя, чтобы 
предотвратить его выход из отрегулиро-
ванного положения во время работы, за-
тем установите крышку двигателя. 
 
ТОРМОЗ И ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ 
Поскольку тормозная прокладка изнаши-
вается, ножная педаль совершает боль-
ший путь. Если тормозной ремень не бу-
дет отрегулирован с учетом естественно-
го износа, концевой выключатель по-
прежнему будет выключать станок, но 
шпиндель не будет останавливаться так 
быстро. Особенно важно, чтобы тормоз 
сохранял правильную регулировку, чтобы 
можно было быстро остановить шпин-

дель в чрезвычайной ситуации. 
Регулировка тормоза и тормозного 
выключателя: 

1. Отключите станок от ПИТАНИЯ! 
2. Наденьте респиратор и защитные очки, 

чтобы защитить себя от опасной тормоз-
ной пыли. 

3. Снимите крышку двигателя. 
4. Замерьте оставшуюся ременную про-

кладку тормоза в самом тонком месте, 
которое обычно находится в 8-часовой 
позиции, как показано на рисунке 93. 

 
Рис. 93. Минимальная толщина ремен-

ной прокладки тормоза 
В новом тормозном ремне толщина проклад-
ки составляет примерно 6 мм. Если толщина 
прокладки изношена до 3 мм или меньше, 
тормозной ремень следует заменить; в про-
тивном случае заклепки, которыми крепится 
прокладка к ремню, в скором времени обо-
трутся об ступицу тормоза. Если ступица по-
вредится, её нужно будет заменить, что при-
ведет к существенному увеличению стоимо-
сти ремонта, по сравнению с заменой ремня 
тормоза. 

 
 
Рис. 94. Регулировка тормозной передачи. 
5. Снимите педаль тормоза, как на рис. 95. 
6. Переместите ремень тормоза вправо на 

одно отверстие и переустановите педаль 
тормоза, затягивая её, пока она не будет 
на своем месте. 

7. Сильно нажмите рычаг педали (Рис. 95) 
вправо до упора, пока тормозной ремень 
полностью не зафиксируется вокруг сту-
пицы тормоза. 

8. Нажмите на упор педали тормоза так, 
чтобы остался зазор примерно 25-мм 
между рычагом педали и упором (см. ри-
сунок 95). 

Шкив 

Монтажные 

болты двига-
теля 

Прогиб 

Сместите тормозной 

ремень вправо для регу-

лировки тормоза 

Двигайте тормозной упор влево-

вправо для регулировки высоты 

ножной педали 

Винт 



Инструкция по эксплуатации станка JET мод. RML-1440 
 

37 

 
 

Рис. 95. Регулировка хода педали. 
9. Затяните винт на упоре тормозной педа-

ли. 
10. Найдите выключатель двигателя (Рис. 

96) на торце станка со стороны задней 
бабки. 

 
Рис. 96. Выключатель двигателя. 

11. Нажмите рычаг педали вниз, чтобы про-
верить, что выступ кулачка задвинул 
плунжер выключателя. 

12. При нажатии, должен раздаться щелчок 
переключателя. 

13. Установите на место крышку, проверьте 
работу тормоза. 

 
ЗАМЕНА СРЕЗНОГО ШТИФТА ХОДОВОГО 
ВИНТА 
 
Замена срезного штифта: 
1. Отключите станок от ПИТАНИЯ! 
2. Снимите переднюю и боковую крышку 

(Рис.  97). 

 
Рис. 97. Снятые крышки 

 
3. Поверните шайбу так, чтобы паз совпал с   

головкой срезного штифта (Рис. 98). 

 
Рис. 98. Шайба / штифт выровнены. 

4. Наденьте защитные очки. 
5. Сместите стопорное кольцо с канавки и 

поместите его в самую заднюю позицию, 
подальше от шайбы. 

6. Переместите шайбу подальше от срезно-
го штифта (в заднее положение) так, 
чтобы был достаточный зазор для уда-
ления срезного штифта. 

 
Рис. 99. Доступ к срезному штифту. 

 
7. Используйте магнит, чтобы удалить го-
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ловку срезного штифта, затем поверните 
шпиндель станка, выстроив в одну линию 
внутреннее и внешнее отверстие. Затем, 
используйте магнит, чтобы удалить дру-
гую половину сломанного срезного 
штифта, когда она станет видна. 

8. Вставьте кончик продувочного шприца в 
отверстие срезного штифта, продуйте 
отверстие сжатым воздухом и нанесите 
каплю масла в отверстие. 

9. Вставьте новый срезной штифт в отвер-
стие, как показано на рисунке 100. 

 

 
Рис. 100. Новый срезной штифт, 

установленный в отверстии. 
 
10. С полностью установленным в отверстии 

штифтом и установленной заподлицо с 
заплечником ходового винта головкой, 
сдвиньте шайбу назад к заплечнику, за-
тем поверните шайбу на 180 °, пока она 
не накроет головку срезного штифта, как 
показано в рисунке 101. 

 
Рис. 101. Позиционирование шайбы. 

 
11. Используя клещи для стопорного кольца, 

возвратите стопорное кольцо в канавку и 
установите ушки стопорного кольца над 
головкой срезного штифта, чтобы 
предотвратить его выпадение — если 
шайба повернется и выровняется с ли-
нией канавки штифта. 

12. Установите на место крышки. 
 

Новый штифт 

Поворот шайбы 


