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Инструкция по эксплуатации токарно-винторезного станка GH-1640ZK 

Уважаемый покупатель, 
Большое спасибо за доверие, которое Вы оказали нам, купив наш новый станок серии  JET. Эта 
инструкция разработана для владельцев и обслуживающего персонала токарно-винторезного 
станка для обработки металлов модели GH-1640ZK с целью обеспечения надежного пуска в ра-
боту и эксплуатации станка, а также его технического обслуживания. Обратите, пожалуйста, вни-
мание на информацию этой инструкции по эксплуатации и прилагаемых документов. Полностью 
прочитайте эту инструкцию, особенно указания по технике безопасности, прежде чем Вы смонти-
руете станок, запустите его в эксплуатацию или будете проводить работы по техническому об-
служиванию. Для достижения максимального срока службы и производительности Вашего станка 
тщательно следуйте, пожалуйста, нашим указаниям. 
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ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА JET  
Компания JET стремится к тому, чтобы ее 
продукты отвечали высоким требованиям 
клиентов по качеству и стойкости. 
JET  гарантирует первому владельцу, что ка-
ждый продукт не имеет дефектов материа-
лов и дефектов обработки, а именно: 

 
2 ГОДА ГАРАНТИИ JET В СООТВЕТСТВИИ 
С НИЖЕПЕРЕЧИСЛЕННЫМИ ГАРАНТИЙ-
НЫМИ ОБЯЗАТЕЛЬСТВАМИ. 
1.1 Гарантийный срок 2 (два) года со дня 
продажи. Днем продажи является дата 
оформления товарно-транспортных докумен-
тов и/или дата заполнения Гарантийного та-
лона. 
1.2 Гарантийный, а так же негарантийный и 
послегарантийный ремонт производится 
только в сервисных центрах, указанных в га-
рантийном талоне, или авторизованных сер-
висных центрах. 
1.3 После полной выработки ресурса обору-
дования рекомендуется сдать его в сервис-
центр для последующей утилизации. 
1.4 Гарантия распространяется только на 
производственные дефекты, выявленные в 
процессе эксплуатации оборудования в пе-
риод гарантийного срока. 
1.5 В гарантийный ремонт принимается обо-
рудование при обязательном наличии пра-
вильно оформленных документов: гарантий-
ного талона, согласованного с сервис-
центром образца с указанием заводского но-
мера, даты продажи, штампом торговой ор-
ганизации и подписью покупателя, а так же 
при наличии кассового чека, свидетельст-
вующего о покупке. 
1.6 Гарантия не распространяется на: 
- сменные принадлежности (аксессуары), на-
пример: сверла, буры; сверлильные и токар-
ные патроны всех типов и кулачки и цанги к 
ним; подошвы шлифовальных машин и т.п. 
(см. список сменных принадлежностей (ак-
сессуаров) JET); 
- быстроизнашиваемые детали, например: 
угольные щетки, приводные ремни, защит-
ные кожухи, направляющие и подающие ре-
зиновые ролики, подшипники, зубчатые рем-
ни и колеса и прочее (см. инструкцию по 
оценке гарантийности и ремонта оборудова-
ния JET). Замена их является платной услу-
гой; 
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- оборудование JET со стертым полностью 
или частично заводским номером; 
- шнуры питания, в случае поврежденной 
изоляции замена шнура питания обязатель-
на. 
1.7 Гарантийный ремонт не осуществляется в 
следующих случаях: 
- при использовании оборудования не по на-
значению, указанному в инструкции по экс-
плуатации; 
- при механических повреждениях оборудо-
вания; 
при возникновении недостатков из-за дейст-
вий третьих лиц, обстоятельств непреодоли-
мой силы, а так же неблагоприятных атмо-
сферных или иных внешних воздействий на 
оборудование, таких как дождь, снег повы-
шенная влажность, нагрев, агрессивные сре-
ды и др.; 
- при естественном износе оборудования 
(полная выработка ресурса, сильное внут-
реннее или внешнее загрязнение, ржавчина); 
- при возникновении повреждений из-за не-
соблюдения предусмотренных инструкцией 
условий эксплуатации (см. главу «Техника 
безопасности»); 
- при порче оборудования из-за скачков на-
пряжения в электросети; 
- при попадании в оборудование посторонних 
предметов, например песка, камней, насеко-
мых, материалов или веществ, не являющих-
ся отходами, сопровождающими применение 
по назначению; 
- при повреждения оборудования вследствие 
несоблюдения правил хранения, указанных в 
инструкции; 
- после попыток самостоятельного вскрытия, 
ремонта, внесения конструктивных измене-
ний, несоблюдения правил смазки оборудо-
вания; 
- при повреждении оборудования из-за не-
брежной транспортировки. Оборудование 
должно перевозиться в собранном виде в 
упаковке, предотвращающей механические 
или иные повреждения и защищающей от 
неблагоприятного воздействия окружающей 
среды. 
1.8 Гарантийный ремонт частично или полно-
стью разобранного оборудования исключен. 
1.9 Профилактическое обслуживание обору-
дования, например: чистка, промывка, смаз-
ка, в период гарантийного срока является 
платной услугой. 
1.10 Настройка, регулировка, наладка и 
техническое обслуживание оборудования 
осуществляются покупателем. 
1.12 По окончании срока службы рекоменду-
ется обратиться в сервисный центр для про-
филактического осмотра оборудования. 

Эта гарантия не распространяется на те де-
фекты, которые вызваны прямыми или кос-
венными нарушениями, невнимательностью, 
случайными повреждениями, неквалифици-
рованным ремонтом, недостаточным техни-
ческим обслуживанием, а также естествен-
ным износом. 
Гарантия JET начинается с даты продажи 
первому покупателю. 
JET возвращает отремонтированный продукт 
или производит его замену бесплатно. Если 
будет установлено, что дефект отсутствует 
или его причины не входят в объем гарантии 
JET, то клиент сам несет расходы за хране-
ние и обратную пересылку продукта. 
JЕТ оставляет за собой право на изменение 
деталей и принадлежностей, если это будет 
признано целесообразным. 
Применение согласно предписанию 
Этот токарный станок предназначен исклю-
чительно для токарной обработки  и сверле-
ния металлов и полимерных материалов, 
поддающихся обработке резанием. 
Обработка других материалов является не-
допустимой или в особых случаях может 
производиться после консультации с произ-
водителем станка.  
Никогда не производите резание магния – 
высокая опасность пожара! 
Применение по назначению включает в себя 
также соблюдение инструкций по эксплуата-
ции и техническому обслуживанию, предос-
тавленных изготовителем. 
Станок разрешается обслуживать лицам, ко-
торые ознакомлены с его работой и техниче-
ским обслуживанием и предупреждены о 
возможных опасностях.  
Необходимо соблюдать также установлен-
ный законом возраст работающего. 
Наряду с указаниями по технике безопасно-
сти, содержащимися в инструкции по экс-
плуатации, и особыми предписаниями Вашей 
страны необходимо принимать во внимание 
общепринятые технические правила работы 
на металлообрабатывающих станках. 
Каждое отклоняющееся от этих правил ис-
пользование рассматривается  как непра-
вильное применение и изготовитель не несет 
ответственности за повреждения, происшед-
шие в результате этого. Ответственность не-
сет только пользователь. 
Общие указания по технике безопасности 
Металлообрабатывающие станки при неква-
лифицированном обращении представляют 
определенную опасность. 
Поэтому для безопасной работы необходимо 
соблюдение имеющихся предписаний по 
технике безопасности и нижеследующих ука-
заний. 
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Прочитайте и изучите полностью инструкцию 
по эксплуатации, прежде чем Вы начнете 
монтаж станка и работу на нем.  
Храните инструкцию по эксплуатации, защи-
щая ее от грязи и влаги, рядом со станком и 
передавайте ее дальше новому владельцу 
станка. 
На станке не разрешается проводить какие-
либо изменения, дополнения и перестроения 
Ежедневно перед включением станка прове-
ряйте безупречную работу и наличие необ-
ходимых защитных приспособлений. 
Необходимо сообщать об обнаруженных на-
рушениях защитных приспособлений и уст-
ранять их с привлечением уполномоченных 
для этого работников. 
В таких случаях не проводите на станке ника-
ких работ, обезопасьте станок посредством 
вытягивания сетевого штекера. 
Для защиты длинных волос необходимо на-
девать головной убор или косынку. 
Работайте в плотно прилегающей одежде. 
Снимайте украшения, кольца и наручные часы. 
Носите защитную обувь, ни в коем случае не 
работайте в прогулочной обуви. 
Используйте средства индивидуальной за-
щиты, предписанные для работы согласно 
инструкции. 
При работе на станке не надевать перчатки. 
При работе надевать защитные очки. 
Станок должен быть установлен так, чтобы 
было достаточно места для его обслужива-
ния и подачи заготовок. 
Следите за хорошим освещением. 
Следите за тем, чтобы станок устойчиво сто-
ял на твердом и ровном основании. 
Следите за тем, чтобы электрическая про-
водка не мешала рабочему процессу и чтобы 
об нее нельзя было споткнуться.  
Содержите рабочее место свободным от ме-
шающих заготовок и прочих предметов. 
Никогда не суйте руки в работающий станок. 
Будьте внимательны и сконцентрированы. 
Серьезно относитесь к работе. 
Никогда не работайте на станке под воздей-
ствием психотропных средств, таких как ал-
коголь и наркотики. Принимайте во внима-
ние, что медикаменты также могут оказывать 
вредное воздействие на Ваше поведение. 
Удаляйте детей и посторонних лиц из опас-
ной зоны. 
Не оставляйте без присмотра работающий 
станок. 
Перед уходом с рабочего места отключите 
станок. 
Не используйте станок поблизости от мест 
хранения горючих жидкостей и газов. 
Используйте все возможности сообщения о 
пожаре и по борьбе с огнем, например с по-

мощью расположенных на пожарных щитах 
огнетушителей. 
Не применяйте станок во влажных помещениях 
и не подвергайте его воздействию дождя. 
Работайте только с хорошо заточенными 
резцами. 
Никогда не работайте при открытой защит-
ной крышке патрона шпинделя или защитной 
крышке ремней и механизмов. 
Перед пуском станка уберите ключ токарного 
патрона и другие инструменты. 
Данные о минимальных и максимальных раз-
мерах заготовок должны быть соблюдены. 
Стружку и остатки заготовок удаляйте  только 
при остановленном станке. 
Не становитесь на станок. 
Работы на электрическом оборудовании 
станка разрешается проводить только ква-
лифицированным электрикам. 
Немедленно заменяйте поврежденный сете-
вой кабель. 
Держите Ваши пальцы на достаточном безо-
пасном расстоянии от вращающихся деталей 
и стружки. 
Перед обработкой проверяйте надежность 
зажима заготовки. 
Не превышайте диапазон зажима токарного 
патрона. 
Зажимайте с одной стороны только короткие 
заготовки. 
Если длина заготовки в три раза больше ее 
диаметра, то заготовка должна дополнитель-
но поджиматься центром задней бабки. 
Избегайте точения заготовок с малыми диа-
метрами зажима на больших оборотах вра-
щения. 
Избегайте короткой длины зажима. 
Заготовка должна плотно прилегать к кулач-
кам патрона. 
Ограничение числа оборотов зажимных 
средств не должно превышаться. 
Нарезание резьбы метчиком, нарезание 
резьбы резцом и точение заготовок с дисба-
лансом производите только на малых числах 
оборотов вращения. 
Прутковые заготовки, выступающие за пе-
реднюю бабку должны быть надежно защи-
щены по всей длине. Большая опасность по-
лучения травмы! 
Длинные заготовки поддерживайте с помо-
щью неподвижного люнета. Длинная и тонкая 
заготовка при быстром вращении может вне-
запно прогнуться. 
Никогда не перемещайте заднюю бабку или 
пиноль задней бабки во время работы станка. 
Удаляйте стружку только при остановленном 
станке с помощью подходящих приспособлений. 
Не тормозите зажимной патрон или заготовку 
руками. 
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Проводите измерительные и наладочные ра-
боты только при остановленном станке. 
Работы по переналадке, регулировке и очи-
стке проводите только при полной остановке 
станка и вытащенном сетевом штекере. 
Остаточные опасности 
Даже при использовании станка в соответст-
вии с инструкциями имеются следующие ос-
таточные опасности: 
Опасность получения травмы от  вращаю-
щейся заготовки и зажимного патрона. 
Опасность вследствие разлетающихся 
горячих частей заготовки и стружки. 
Подтверждение опасности из-за шума и 
стружки. 
Обязательно надевать средства индиви-
дуальной защиты, такие как защитные оч-
ки и наушники. 
Подтверждение опасности поражения элек-
трическим током при неправильной проклад-
ке кабеля. 
 
СПЕЦИФИКАЦИЯ СТАНКА 
Технические характеристики* 
Модель станка ................................. GH-1640ZK 
Артикул для заказа .............................. 321850Т 
Диаметр обточки: 

над станиной .................................. 400 мм 
над суппортом ................................ 250 мм 
над мостиком станины .................. 590 мм 

Расстояние между центрами ............... 1000 мм 
Ширина станины ..................................... 310 мм 
 
Мощность двигателя ...................... 5,5 / 4,0 кВт 
Напряжение питания ................................ 380 В 
Мощность насоса помпы ...................... 0,09 кВт 
Приводной ремень ................... V-образный (х4) 
 
Проходное отверстие шпинделя .......... Ø51 мм  
Присоединение шпинделя .......... D1-6 Camlock 
Конус шпинделя  .............................MK-6 (МК-4) 
Частота вращения, 12  ............ 40–1800 об/мин 
Высота оси вращения (примерно) ....... 1090 мм 
3х кулачковый патрон: 
     допустимая нагрузка ............................ 150 кг 
     внутренний диаметр ............................ 50 мм 
4х кулачковая планшайба: 
     допустимая нагрузка ............................ 250 кг 
     внутренний диаметр ............................ 75 мм 
 
Макс. размер инструмента ................. 25х25 мм 
Макс. ход верхнего суппорта ................. 130 мм 
Макс. разворот верхнего суппорта ............ ±90˚ 
Макс. ход поперечного суппорта ........... 228 мм 
Макс. ход продольного суппорта ........... 915 мм 
 
Продольная подача, 122 .......... 0,04-2,46 мм/об 
Поперечная подача, 122 .......... 0,03-1,23 мм/об 
Дюймовая резьба, 61...................... 1-5/8-72 TPI 

Метрическая резьба, 24 .................. 0,5-20,0 мм 
Питчевая резьба, 45 ....................... 3-1/4-96 D.P 
Модульная резьба, 20 ..................... 0,25-10 M.P 
Шаг винта .................................................... 6 мм 
 
Ход пиноли задней бабки ...................... 150 мм 
Конус пиноли задней бабки ....................... МК-4 
Макс. смещение центра бабки .............. ±10 мм 
 
Диапазон неподвижного люнета ..... 10–100 мм 
Диапазон подвижного люнета  .......... 12–80 мм 
Резервуар для СОЖ (примерно) ................ 18 л 
Уровень шума (на макс.частоте)** ...........85 Дб 
Выходная мощность ................. 2,2 кВт/S1 100% 
Потребляемая мощность ......... 4,25 кВт/S6 40% 
Размеры станка ................. 2310х1070х1245 мм 
Масса станка (нетто) .............................. 1648 кг 
Масса станка (брутто) ............................ 1888 кг 
 
*Примечание: Спецификация данной 
инструкции является общей информацией. 
Данные технические характеристики были 
актуальны на момент издания руководства по 
эксплуатации. Производитель оставляет за 
собой право на изменение конструкции и 
комплектации оборудования без 
уведомления потребителя. 
**Приведенные значения относятся к уровню 
испускания шума и не являются необходи-
мым уровнем для безопасной работы. 
Они должны дать возможность пользователю 
станка лучше оценить подвержение опасно-
сти и возможные риски. 
Настройка, регулировка, наладка и 
техническое обслуживание оборудования 
осуществляются покупателем. 
В технических характеристиках станков ука-
заны предельные значения зон обработки, 
для оптимального подбора оборудования и 
увеличения сроков эксплуатации выбирайте 
станки с запасом. 
Станок предназначен для эксплуатации в за-
крытых помещениях с температурой от 10 до 
35⁰С и относительной влажностью не более 
80%. 
Во избежание преждевременного выхода 
электродвигателя станка из строя и увеличе-
ния ресурса его работы необходимо: регу-
лярно очищать электродвигатель от стружки 
и пыли; контролировать надежность контак-
тов присоединенных силовых кабелей; кон-
тролировать соответствие сечения силового 
или удлинительного кабеля. 
 
Обслуживающий персонал должен иметь 
соответствующий допуск на эксплуата-
цию и проведение работ на оборудовании 
оснащенного электродвигателем напря-
жением питания 380В, 50Гц. 
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ВНИМАНИЕ: 
Если Вы приобрели модель станка, осна-
щенного Устройством Цифровой Индика-
ции (DRO), пожалуйста, воспользуйтесь 
инструкцией, которую можно скачать с 
нашего сайта или обратитесь к вашему 
продавцу. 
 
ОПИСАНИЕ УЗЛОВ 

 
Рис.1 

 
Станина и направляющие 
Направляющие станка изготовлены из серого 
чугуна для уменьшения вибрации и высокой 
жесткости. Две высокоточно отшлифованных V-
образных направляющих, закалены токами вы-
сокой частоты обеспечивают точное переме-
щение суппорта. Двигатель привода установ-
лен в передней бабке под коробкой подач. 
Передняя бабка 
Передняя бабка изготовлена из высококаче-
ственного чугуна для уменьшения вибрации. 
Шпиндель в бабке установлен на трех точках: 
цилиндрический роликовый подшипник спе-
реди, конический роликовый подшипник и 
шариковый подшипник. В разделе «Рукоятки 
управления» уточняется их контроль. Элек-
трический шкаф установлен на задней стенке 
передней бабки. 
Коробка передач 
Коробка передач изготовлена из высококаче-
ственного чугуна и установлена на левой 
стороне станины станка. Этот токарный ста-
нок оснащен полноразмерной коробкой пе-
редач, позволяющей выбрать (без перестав-
ления шестерен) с помощью рукояток опти-
мальное значение величины подачи или зна-
чение различных типов резьбы (метрические, 
дюймовые, модульные, питчевые).   
Суппорт станка имеет продольное, попереч-
ное перемещение, а также верхний дополни-
тельный суппорт с 4х позиционным резце-
держателем. 
 

Суппорт 
Быстрое перемещение суппорта по направ-
ляющим осуществляется вручную с помощью 
маховика расположенного на передней час-
ти, который связан шестерней и зубчатой 
рейкой или автоматически с помощью вклю-
чения рукоятки автоматической подачи. 
Каретка суппорта 
Каретка изготовлена из высококачественного 
чугуна и перемещается по V-образным на-
правляющим. 
Поперечные направляющие 
Поперечные направляющие установлены на 
суппорте и используются для поперечного 
перемещения. Перемещение осуществляет-
ся по направляющим типа «ласточкин хвост» 
с возможностью регулировки зазора клино-
вой планкой. 
Дополнительный суппорт 
Верхний дополнительный суппорт установ-
лен в Т-образных пазах поперечного суппор-
та и имеет возможность поворота на 360˚, 
предназначен для обточки конусов. Переме-
щение осуществляется по направляющим 
типа «ласточкин хвост» с возможностью ре-
гулировки зазора клиновой планкой. 
4х позиционный резцедержатель 
Резцедержатель с функцией поворота, уста-
новлен на дополнительном суппорте. Пред-
назначен для крепления до 4х инструментов 
(резцов) имеет фиксатор положения (индек-
сация). 
Задняя бабка 
Задняя бабка перемещается по V-образным 
направляющим и может быть зафиксирована 
в любом месте с помощью рукоятки. Задняя 
бабка имеет высокопрочную пиноль с кону-
сом Морзе 4 и нанесенной на нее шкалой. 
Задняя бабка может смещаться для точения 
конусов. 
Ходовой винт и вал подачи 
Ходовой винт и вал подачи установлены на 
передней части станины станка. Они соеди-
няют коробку подач слева опорные подшип-
ники на обоих концах. 
Рукоятка выбора вращения шпинделя 
Вращение шпинделя может быть легко изме-
нено с помощью рукоятки выбора направле-
ния вращения шпинделя, установленной 
справа на фартуке суппорта. (Внимание! Не-
обходимо дождаться полной остановки 
шпинделя перед изменением направления 
вращения). 
Неподвижный люнет 
Неподвижный люнет помогает удерживать 
длинные заготовки с неподжатым задней 
бабкой торцем. Люнет устанавливается на 
направляющих станины и крепится к ним 
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винтом и гайкой с помощью поджимной пла-
стины. 
Подвижный люнет 
Подвижный люнет устанавливается на суп-
порте станка около 4х позиционного резце-
держателя. Люнет имеет только 2 опоры, 
третьей опорой является режущий инстру-
мент. Подвижный люнет применяется при 
точении длинных и тонких заготовок. Для 
предотвращения прогиба обрабатываемой 
детали рекомендуется уменьшить давление 
режущего инструмента. 
Рабочая лампа 
Легко регулируемая галогенная лампа мест-
ного освещения зоны обработки имеет от-
дельный выключатель. 
Подвод охлаждающей жидкости 
Выбрать удобное направление потока сма-
зывающе-охлаждающей жидкости позволяет 
изгибающийся носик, регулировка мощности 
потока осуществляется краником. 
Ножной тормоз 
При нажатии активирует тормоз шпинделя и 
отключает все электрические цепи станка. 
ВНИМАНИЕ! Шпиндель станка имеет неко-
торый момент инерции, останов шпинде-
ля только ножной педалью НЕ ДОПУСКА-
ЕТСЯ, т. к. это приведет к повышенному 
износу тормозных колодок. Для правиль-
ного останова вращения шпинделя снача-
ла необходимо рукоятку выбора направ-
ления вращения установить в нейтраль-
ное положение, после чего можно нажи-
мать на тормозную педаль. 

 
РАСПАКОВКА 
Для транспортировки используйте обычный 
погрузчик или грузоподъемник. Предохраняй-
те станок при транспортировке от опрокиды-
вания. 
Установка станка должна производиться в 
закрытом помещении,  при этом являются 
вполне достаточными условия обычной мас-
терской. 
Проверьте упаковку на предмет отсутствия 
на ней повреждений полученных при транс-
портировке. При распаковке станка проверь-
те его внешний вид станка на предмет отсут-
ствия на нем повреждений связанных с 
транспортировкой. Если при распаковке об-
наружили повреждения, немедленно сооб-
щите об этом Вашему продавцу, не запускай-
те станок в работу! 
Сравните комплектность полученной упаков-
ки с перечисленными ниже. 
Прочтите внимательно инструкцию по экс-
плуатации, для правильной подготовки стан-
ка к работе. 
 

СОДЕРЖАНИЕ УПАКОВКИ (Рис.2а,б) 
 ..... Токарный станок .......................................... 1 
 ..... Неподвижный люнет (установлен на 
станке) ................................................................ 1 
 ..... Подвижный люнет (установлен на станке) 1 
А ... 3-х кулачковый патрон Ø200 мм (уста-
новлен на станке) ............................................... 1 
В ... Фланец Ø200 мм.......................................... 1 
С ... 4-х кулачковая планшайба Ø250 мм .......... 1 
D ... Планшайба Ø400 мм ................................... 1 
 
Инструментальный ящик: 
Е ... Переходная втулка МК-6/МК-4 .................... 1 
F ... Вращающийся центр МК-4 .......................... 1 
G ... Центр невращающийся ............................... 1 
Н ... Рукоятка маховика поперечной подачи ..... 1 
I .... Срезные штифты ......................................... 2 
J .... Ключ планшайбы ......................................... 1 
К ... Ключ патрона ............................................... 1 
L ... Ключ резцедержателя ................................. 1 
М... Съемник штифта мостика (gap) .................. 1 
N ... Клин .............................................................. 1 
О ... Накидные ключи, 100-110, 115-300 мм ...... 2 
Р ... Набор 6-гранных ключей (2,5/3/4/5/6/8/10) . 1 
Q ... Предохранители (2А, 3А) ............................ 5 
R ... Регулировочные винты с гайками .............. 8 
S ... Подпятники винтов ...................................... 8 
Т ... Отвертка с плоским наконечником ............. 1 
U ... Отвертка с крестовым наконечником ......... 1 
V ... Ключи рожковые (10-12/9-11/12-14/17-19).. 4 
W .. Шестерня предохранительная 3,5m36зуб . 1 
Х ... Ключ регулируемый .................................... 1 
Y ... Баночка с краской ........................................ 1 
Z ... Масленка ..................................................... 1 
 ..... Предохранитель (не показан) ..................... 1 
 ..... Инструкция по эксплуатации ...................... 1 
 ..... Деталировка ................................................ 1 
 ..... Гарантийный талон ..................................... 1 
 ..... Сертификат точности .................................. 1 
 ..... Упаковочный лист ....................................... 1 

 
Рис.2а 
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Рис.2б 

 
Примечание: Гарантия JET на оснастку, 
комплектующие, предохранительные 
элементы, защитные экраны и крышки не 
распространяется. 

ВНИМАНИЕ 
Прочтите и осмыслите все пункты этой 
Инструкции перед началом проведения 
работ по подключению, настройке и экс-
плуатации станка. Несоблюдение требо-
ваний может привести к травмам или 
увечьям. 
 
УСТАНОВКА 
1. Удалите остатки упаковки станка 
2. Открутите транспортные винты, удержи-
вающие станок на поддоне. 
3.  Выберите место размещения токарного 
станка, оно должно быть сухим и иметь дос-
таточный уровень освещенности в соответ-
ствии с установленными требованиями в 
Вашей стране. 
4. Обеспечьте достаточную свободную зону 
вокруг станка для удобства его эксплуатации, 
обслуживания, удобства доставки и хранения 
заготовок и готовых деталей. При использо-
вании длинномерных заготовок или работы с 
длинными прутками, обеспечьте достаточное 
место для их загрузки в шпиндель передней 
бабки. 
5.  Фундамент должен выдерживать вес стан-
ка и предотвращать вибрацию, предпочти-
тельно устанавливать станок на бетонный 
пол.  
6.  Центр тяжести токарного станка смещен к 
шпиндельной бабке.  Перед подъемом пере-
местите заднюю бабку и суппорт на правую 
сторону станины и зафиксируйте их.  
7. Используя оборудование достаточной гру-
зоподъемности, медленно приподнимите 
станок над транспортным поддоном. Схема 
строповки показана на Рис.3. НЕ ПОДНИ-
МАЙТЕ СТАНОК ЗА ШПИНДЕЛЬ! 

 
Рис.3 

УБЕДИТЕСЬ, что все оборудование 
имеет достаточную грузоподъемность, на-
ходится в хорошем состоянии и пригодно 
для того, чтобы снять токарный станок. Не 
позволяйте никому находиться под грузом 
или около поднимаемого груза. 
8. Токарный станок может быть установлен 
на регулируемых опорах, поставляемых в 
комплекте со станком, и выставлен по уров-
ню с помощью винтов. Или установлен на 
подготовленном бетонном фундаменте с по-
мощью анкерных болтов и выровнен с помо-
щью подкладок. Схема размещения анкер-
ных болтов показана на Рис.4. 

 
Рис.4 

 
Утилизируйте, пожалуйста, упаковку в соот-
ветствии с требованиями охраны окружаю-
щей среды. 
 
ВЫРАВНИВАНИЕ СТАНКА 
Обязательное условие правильной эксплуа-
тации станка – выровнять его на фундаменте 
или на полу по уровню; то есть, ось шпин-
дельной бабка и ось пиноли задней бабки 
должны совпадать и быть параллельны в 
любом месте направляющих. 
Токарный станок, который не был должным 
образом выровнен, не сможет обеспечивать 
геометрические и точностные характеристи-
ки. Кроме того, ось пиноли задней бабки при 
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перемещении по направляющим каждый раз 
будет занимать случайное (относительно оси 
шпинделя) положение, что скажется на гео-
метрии обрабатываемых изделий, и будет 
необходимо производить ее регулировку 

 
Рис.5 

 
9. Для выравнивания используйте  точный 
уровень, установите его в двух взаимно пер-
пендикулярных положениях, как показано на 
Рис.5.  
Перед проверкой убедитесь, что перемеще-
нию суппорта ничто не мешает. Произведите 
проверку по всей длине направляющих. 
10. Отрегулируйте регулировочные винты по 
высоте, зафиксируйте положение винтов 
контргайками. 
11. Время от времени проверяйте правиль-
ность выравнивания станка, так как это влия-
ет на точность обработки. 
 
ПРОВЕРКА УСТАНОВКИ 
12. Обработанные поверхности станка были 
покрыты защитным слоем транспортной 
смазки для защиты от ржавчины. Удалите 
защитную транспортную смазку с помощью 
керосина, солярки или мягких растворителей. 
Не используйте растворитель, бензин или 
разбавитель лака, поскольку они повредят 
окрашенные поверхности. Нанесите на все 
очищенные поверхности слой машинного 
масла SAE-20W, такие как Mobil DTE Heavy 
Medium или аналоги. 
13. Откройте дверцу передней бабки. Очи-
стите все механизмы от защитной бумаги и 
транспортной смазки, нанесите консистент-
ную смазку на рабочие поверхности меха-
низмов и шестерен. Закройте дверцу. (При-
мечание: Концевой выключатель на дверце 
размыкает электрическую цепь, станок не 
будет включаться при открытой дверце пе-
редней бабки). 
 
УСТАНОВКА ПАТРОНА 

Сначала внимательно прочитайте и 
поймите все указания для установки па-
трона на шпиндель станка. Неправильные 
действия по установке могут быть причи-
ной получения травм и повреждения то-
карного станка. 

Трех кулачковый токарный патрон установ-
лен на заводе-изготовителе. Патрон предна-
значен для крепления заготовок цилиндриче-
ской или шестигранной формы. Кулачки па-
трона могут устанавливаться для фиксации 
деталей на зажим и на разжим.  
Четырех кулачковая планшайба имеет неза-
висимо перемещаемые кулачки и предназна-
чена для крепления заготовок прямоугольной 
или несимметричной формы, а также для 
точной установки цилиндрических деталей.   

Патрон и планшайба очень тяжелые! 
Воспользуйтесь помощью при их уста-
новке на станке. 
Перед снятием патрона поместите на на-
правляющих подходящую опору, например 
толстый лист фанеры или деревянный бру-
сок, чтобы избежать падения патрона и по-
вреждения направляющих. Можно изготовить 
самостоятельно из дерева опору, как показа-
но на Рис.6. 

 
Рис.6 

 
Для снятия патрона со шпинделя: 
1. Поддерживая патрон, поверните шесть 
замков на 90˚ против часовой стрелки, ис-
пользуя ключ из ящика для инструментов. 
См. Рис.7. 
2. Аккуратно снимите патрон со шпинделя и 
поместите на устойчивой рабочей поверхно-
сти. Если патрон не снимается со шпинделя, 
легко постукивая молотком по задней части 
патрона в нескольких местах, помогите ему 
сползти с посадочного конуса шпинделя. 
3. Осмотрите штифты замков. Удостоверь-
тесь, что они не погнуты и не сломаны при 
транспортировке. Очистите все присоедини-
тельные поверхности с помощью раствори-
теля. Также очистите посадочные места на 
шпинделе и замках. 
4. Нанесите на гребенки кулачков и Архиме-
дову спираль консистентную литиевую смаз-
ку. Смажьте шпиндель, замки и патрон лег-
ким маслом 20W.  
5.  Установите патрон на конец шпинделя и 
прижмите его к шпинделю.  Поверните с не-
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большим усилием замки на 90˚ по часовой 
стрелке. Отметка положения (А, Рис.7), при 
правильной установке, должна быть между 
двумя индикаторными стрелками (В), показа-
но на Рис.7. 
• Если отметка положения (A) не находится 
между этими двумя стрелками, необходимо 
снять патрон и вывернуть замки на один пол-
ный оборот. 
• Если замки не закрываются, необходимо 
снять патрон и вывернуть замки на один пол-
ный оборот. 
6. Убедитесь, что патрон закреплен на шпин-
деле и метки замков находятся в правильном 
положении. 

 
Рис.7 

 
ОБКАТКА СТАНКА 
Не включайте частоту вращения шпинделя 
более чем 560 об/мин в течение первых шес-
ти часов работы, чтобы позволить механиз-
мам и передачам пройти обкатку. 
 
ОБСЛУЖИВАНИЕ И СМАЗЫВАНИЕ 

ВНИМАНИЕ! Токарный станок должен 
регулярно смазываться через все пресс-
масленки и емкости для масла, необходи-
мо их заполнить до требуемого уровня до 
начала работы на станке. Несвоевремен-
ное или неправильное смазывание могут 
привести к поломке станка. 
Токарный станок серии ZK поставляется с 
заполненными емкостями для масла. Смазы-
вающе-охлаждающая жидкость не залита.  
Используйте чистое масло и регулярно про-
веряйте его уровни, перед каждой рабочей 
сменой. Чтобы гарантировать надлежащее 
смазывание, уровни масла не должны быть 
ниже отметок уровня в смотровых глазках. Не 
допускайте перелива масла, т.к. это может 
вызвать его неконтролируемую утечку. 
Диаграмма смазки представлена на стр.22, 
предназначена для быстрой ссылки на все 
точки смазывания. 
Если не определено иначе, точки смазки  
требуют неактивных масел, ISO 68, SAE 20W. 

Рекомендуемый бренд для этого токарного 
станка - DTE® Oil Heavy Medium Mobil или его 
аналоги. 
1. Патрон – В дополнение к смазке, уже опи-
санной при установке, ежедневно смазывай-
те патрон маслом SAE 20W через пресс-
масленку, показанной на Рис.8. 

 
Рис.8 

 
2. Шпиндельная бабка – Уровень масла дол-
жен быть до отметки в смотровом глазке (A, 
Рис.9), который расположен с правой сторо-
ны шпиндельной бабки. Используйте масло с 
вязкостью по SAE20W. Пробка заливного от-
верстия коробки скоростей (В, Рис.9) нахо-
дится на крышке шпиндельной бабки под ре-
зиновым ковриком.  
Для слива масла из коробки скоростей при 
его замене, выкрутите заглушку (С, Рис.10). 
Слейте масло полностью и вычистите, если 
есть, металлическую стружку, промойте за-
глушку в керосине и установите ее на место.  
В течение первого месяца эксплуатации сле-
дите за уровнем масла и при необходимости 
доливайте его. Через месяц полностью заме-
ните масло в шпиндельной бабке и далее 
производите его замену каждые два месяца. 

 
Рис.9 

пресс-
масленка 
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Рис.10 

 
3. Коробка передач – Уровень масла должен 
быть до отметки в смотровом глазке (D, 
Рис.9). Используйте масло с вязкостью по 
SAE20W. Пробка заливного отверстия короб-
ки передач (Е, Рис.9) находится под резино-
вым ковриком. Для слива масла из коробки 
подач при его замене выкрутите заглушку (F, 
Рис.10). В течение первых трех месяцев экс-
плуатации следите за уровнем масла и при 
необходимости доливайте его. Через  три 
месяца полностью замените масло и далее 
производите его замену каждые шесть меся-
цев. 
4. Суппорт – Уровень масла должен быть 
между отметками в смотровом глазке (G, 
Рис.11). Используйте масло с вязкостью по 
SAE20W. Пробка заливного отверстия суп-
порта (Н, Рис.11) находится слева. Для слива 
масла при его замене, выкрутите заглушку, 
расположенную снизу фартука суппорта (не 
показана на Рис.11). 
В течение первых трех месяцев эксплуатации 
следите за уровнем масла и при необходи-
мости доливайте его. Через  три месяца пол-
ностью замените масло и далее производите 
его замену ежегодно. 

 
Рис.11 

 
5. Салазки – войлочная защита салазок от 
пыли установлена по обеим сторонам суп-
порта (Рис.12). Защиту необходимо ежене-
дельно очищать керосином. Если защита по-
вреждена или утратила свои очищающие 
свойства, необходимо произвести ее замену. 

 
Рис.12 

 
6. V-образные ремни – Регулярно проверяйте 
и регулируйте натяжение V-образных рем-
ней, чтобы продлить их срок службы. См. 
раздел «Регулировка и замена ремней». 
 
РАСПОЛОЖЕНИЕ ТОЧЕК СМАЗКИ 
Все пресс-масленки должны быть смазаны 
маслом с вязкостью по SAE-20W (Mobil DTE® 
Oil Heavy Medium). Схемы точек смазки пока-
заны на Рис.13 и 14. 
7. Указатель резьбы – Ежедневно смазывать 
через две пресс-масленки (J, Рис.13). 

Войлок 
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Рис.13 

 
8. Поперечные направляющие – Ежедневно 
смазывать через пресс-масленку опоры ру-
коятки поперечного перемещения суппорта 
(K, Рис.14) и три пресс-масленки на крышке 
(L, Рис.14). 

 
Рис.14 

 
9. Верхний суппорт – Ежедневно смазывать 
через две пресс-масленки (M, Рис.14) мас-
лом с вязкостью по SAE20W. 
10. Резцедержатель – Регулярно очищать от 
грязи, стружки и СОЖ опорную площадку 
резцедержателя, чтобы обеспечивать точ-
ность позиционирования. Ежедневно смазы-
вать через пресс-масленку на оси штока (N, 
Рис.14) маслом с вязкостью по SAE20W. 
11. Седло – Ежедневно смазывать через че-
тыре пресс-масленки (O, Рис.14) и пресс-
масленку на опоре маховика продольного 
перемещения суппорта (P, Рис.14) маслом с 
вязкостью по SAE20W. 
12. Ходовой и резьбовой винты – Ежедневно 
смазывать через две пресс-масленки 
(Рис.15). 

 
Рис.15 

 
13.  Пиноль задней бабки – Ежедневно сма-
зывать через две пресс-масленки (Рис.16) 
маслом с вязкостью по SAE20W. 
Войлочную защиту салазок от пыли необхо-
димо еженедельно очищать керосином. Если 
защита повреждена или утратила свои очи-
щающие свойства, необходимо произвести 
ее замену. 

 
Рис.16 

 
ПОДГОТОВКА СИСТЕМЫ ПОДВОДА СОЖ 

ВНИМАНИЕ! Руководствуйтесь требо-
ваниями законодательства вашей страны 
по хранению, применению и утилизации 
смазывающе-охлаждающих жидкостей.  
1. Снимите крышку отсека насоса СОЖ 
(Рис.17). Удостоверьтесь, что насос не сме-
стился во время транспортировки. Залейте 
примерно 15 литров смазывающе-
охлаждающей жидкости в бак для СОЖ. Ис-
пользуйте мерную емкость, чтобы опреде-
лить полное наполнение бака. 
2. После подключения станка к сети, включи-
те насос и убедитесь, что СОЖ подается 
должным образом. Величина потока задается 
регулировкой носика шланга. 
3. Установите крышку отсека на место. 
Для слива СОЖ из бака открутите две слив-
ных пробки (Рис.17). 

пресс-масленки 

пресс-
масленки 

резьбовой винт 

ходовой винт 
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Рис.17 

 
ПОДКЛЮЧЕНИЕ К СЕТИ 

ВНИМАНИЕ! Подключение станка к сети 
должно производиться аттестованным 
электриком с соблюдением все правил 
работы и техники безопасности. Станок 
должен быть должным образом заземлен, 
чтобы защитить оператора от поражения 
электрическим током и возможной смер-
тельной травмы. 
Главный двигатель предназначен для работы 
в сети 400 В. Проверьте напряжение сети пе-
ред подключением. Убедитесь, что напряже-
ние питания, в точке подключения станка со-
ответствует требованиям токарного станка 
ВАЖНО: При подключении станка соблюдай-
те фазировку! При корректном подключении 
шпиндель станка должен вращаться против 
часовой стрелки (на оператора). Если необ-
ходимо изменить направление вращения 
шпинделя, необходимо отключить станок от 
сети питания и переподключить любые два 
из трех проводов, зеленый провод (масса) не 
трогать. 
Убедитесь, что станок должным образом за-
землен. 
 

 
Рис.18 

 
 
 
 
 

РУКОЯТКИ УПРАВЛЕНИЯ 

 
Рис.19 

 
1.  Панель управления:  Размещена на пе-
редней части шпиндельной бабки (Рис.19).  
А ... Индикатор питания. Светится при под-
ключении станка к сети. 
В ... Выключатель насоса СОЖ. Обеспечива-
ет подвод СОЖ. 
С ... Кнопка толчкового режима. Коротким на-
жатием поворачивает шпиндель. Например, 
для поворота патрона на «нулевой» кулачек. 
D ... Кнопка Аварийного Останова. Отключает 
все функции станка. ПРИМЕЧАНИЕ: Токар-
ный станок все еще под напряжением. Для 
разблокировки кнопки необходимо ее повер-
нуть против часовой стрелки. 
Е ... Переключатель диапазона частот. Пово-
ротом переключателя выбирают высокоско-
ростной или низкоскоростной диапазон час-
тоты вращения шпинделя. 
2. Рукоятки Выбора Частоты (F, Рис.19): Ус-
тановите рукоятки выбора частоты вращения 
в необходимое положение, руководствуясь 
диаграммой на передней панели. 

ВНИМАНИЕ Не переключайте рукоятки  
при вращающемся шпинделе. 
3. Рукоятка выбора направления подачи (G, 
Рис.19). Крайние положения рукоятки опре-
деляют направление подачи. Центральное 
положение, отключает автоподачу. 

ВНИМАНИЕ Не переключайте рукоятку 
G при вращающемся шпинделе. 
4. Рукоятки выбора подачи и резьбы (I, 
Рис.19): Используйте таблицу, размещенную 
на передней панели, для настройки положе-
ния рукояток по выбору необходимых значе-
ний подачи или шага нарезаемой резьбы (H, 
Рис.19). 
 

Главный  
выключатель 

Клеммная коробка 

уровень 
СОЖ 

сливные 
пробки 

крышка 
насоса 
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Рис.20 

 
5.  Фиксатор суппорта (J, Рис.20)  расположен 
на крышке суппорта справа.  Поворотом по 
часовой стрелке фиксирует суппорт от про-
дольного перемещения, поворот против ча-
совой стрелки – разблокирует. 

ВНИМАНИЕ: В транспортном положе-
нии продольный суппорт станка зафикси-
рован винтом (J, Рис.20)! При подготовке 
станка к работе необходимо отвернуть 
фиксирующий винт, во избежание повре-
ждения шестерен.  

ВНИМАНИЕ! Фиксатор суппорта должен 
быть разблокирован при работе с автома-
тической подачей или нарезанием резь-
бы, иначе возможно повреждение меха-
низмов станка. 
6. Маховик продольного перемещения (K, 
Рис.20) расположен на фартуке суппорта. 
Вращение маховика влево переместит суп-
порт к шпинделю. Вращение маховика впра-
во переместит суппорт к задней бабке. Ин-
формация о величине перемещения показы-
вается на нониусе. Цена деления нониуса 0,1 
мм. Для того чтобы сместить нониус в удоб-
ное для отчета положение (например, на 
«0»), ослабьте винт фиксации нониуса и по-
верните его. Не забудьте зафиксировать но-
ниус винтом в выбранном положении. 
7. Рукоятка выбора подачи (L, Рис.20) может 
находиться в трех положениях: верхнее, 
включена поперечная автоподача; среднее – 
нейтральное; нижнее, включена продольная 
автоподача. 
8. Рукоятка маточной гайки (M, Рис.20) рас-
положена справа на фартуке суппорта. Под-
ключает вал для нарезания резьбы. 
9. Рукоятка включения и выбора направления 
вращения шпинделя (N, Рис.20). Перемеще-
ние рукоятки вверх включает прямое враще-
ние шпинделя (на оператора). Перемещение 
рукоятки вниз включает реверсивное (обрат-
ное, от оператора) вращение шпинделя. Ру-

коятка имеет фиксатор в нейтральном поло-
жении, для отключения фиксатора необхо-
димо немного сдвинуть рукоятку вправо. При 
изменении направления вращения шпинделя 
переведите рукоятку, дождитесь полной ос-
тановки шпинделя и затем включайте враще-
ние в противоположную сторону. Перед от-
ключением станка сначала установите руко-
ятку в нейтральное положение. 
10. Рукоятка включения подачи (G, Рис.20) в 
верхнем положении включает подачу, в ниж-
нем положении – отключает. 
11. Регулировка муфты сцепления (P, 
Рис.20). При работе станка с превышением 
нагрузки, возможно проскальзывание муфты 
сцепления. Для устранения проскальзывания 
необходимо изменить условия резания. 
Муфта сцепления была отрегулирована на 
заводе-изготовителе и не требует дополни-
тельного обслуживания или регулировки. Ес-
ли требуется выполнить ее регулировку, ру-
ководствуйтесь диаграммой на панели. На-
стройка и регулировка муфты должна выпол-
няться квалифицированным специалистом.  
12. Указатель резьбы (Q, Рис.20) позволяет 
быстро вернуть суппорт (с размыканием ма-
точной гайки) в начало резьбы по круговому 
указателю при нарезании резьбы резцом за 
несколько проходов. 
13. Рукоятка поперечного перемещения (R, 
Рис.20) расположена над суппортом, обеспе-
чивает поперечное перемещение. Цена де-
ления нониуса 0,05 мм (на диаметр). Для то-
го чтобы сместить нониус в удобное для от-
чета положение (например, на «0»), ослабьте 
винт фиксации нониуса и поверните его. Не 
забудьте зафиксировать нониус винтом в 
выбранном положении. Поперечное переме-
щение суппорта можно заблокировать фик-
сатором (S, Рис.21)., который находится 
справа. 
14. Верхний (дополнительный) суппорт мож-
но поворачивать на 360°, если ослабить фик-
сатор (T, Рис.21). Угол поворота показывает 
градусная шкала. 

 
Рис.21 

 

верхний 
суппорт 

U V 
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15.  Рукоятка перемещения верхнего суппор-
та (U, Рис.21). Вращением рукоятки по или 
против часовой стрелки обеспечивают пере-
мещение верхнего суппорта. Цена деления 
нониуса 0,02 мм. 
16. Рукоятка фиксации резцедержателя (V, 
Рис.21). Смену режущего инструмента осу-
ществляют поворотом 4х позиционного рез-
цедержателя, для этого ослабьте зажим, по-
вернув рукоятку против часовой стрелки, по-
сле поворота в нужное положение, затяните, 
повернув рукоятку по часовой стрелке. 
17. Рукоятка фиксации пиноли задней бабки 
(W, Рис.22). Ослабьте зажим, повернув про-
тив часовой стрелки. Для фиксации - повер-
ните по часовой стрелке. 

 
Рис.22 

 
18.  Рычаг фиксации задней бабки (X, 
Рис.22). Потянув рукоятку на себя, вверх, 
задняя бабка фиксируется. Оттолкнув рычаг 
от себя, вниз, задняя бабка освобождается. 
19. Маховик задней бабки (Y, Рис.22). Вра-
щая маховик по часовой стрелке, пиноль вы-
двигается, вращая против часовой стрелки – 
пиноль втягивается. Для того, чтобы извлечь 
инструмент из конуса задней бабки - полно-
стью втяните пиноль. 

 
Рис.23 

 

20.  Ножной тормоз (Рис.23) предназначен 
для АВАРИЙНОГО отключения всех функций 
токарного станка. Тяга педали включает тор-
мозной механизм в передней бабке станка.  
ПОМНИТЕ: Станок по-прежнему остается под 
напряжением. Ножной тормоз не предназна-
чен для обычной остановки шпинделя токар-
ного станка.  Злоупотребление может при-
вести к ускоренному износу элементов тор-
мозного механизма.  
21. Упор продольного перемещения с микро-
метрическим винтом (Рис.23) может исполь-
зоваться во время перемещения суппорта 
ВРУЧНУЮ, предназначен для точного огра-
ничения перемещения суппорта. 
ПРИМЕЧАНИЕ: Упор не предназначен для 
останова суппорта в режиме автоматической 
подачи. Установить и зафиксировать упор в 
нужном месте на направляющих, можно ос-
лабив и затянув два винта на нем. 
 
РАБОТА НА СТАНКЕ 
При работе на станке оператор должен сле-
довать требованиям этой Инструкции и 
приемам и правилам работы на токарном 
станке, чтобы должным образом подготовить 
станок к работе в зависимости от размеров, 
типа и материала обрабатываемых деталей.  
Правильно выбранные режимы обработки 
позволят оператору эффективно эксплуати-
ровать станок. 
ВАЖНО: В течение первых шести часов ра-
боты станка не устанавливайте частоту вра-
щения шпинделя больше 560 об/мин, это по-
зволит механизмам пройти обкатку и прите-
реться друг к другу. 

ВНИМАНИЕ: При работе на токарном 
станке необходимо соблюдать 
перечисленные ниже требования. 
•  Никогда не переключайте рукоятки управ-
ления при вращающемся шпинделе 
•  Переключение скоростей вращения необ-
ходимо выполнять только после полной ос-
тановки шпинделя.  
• Переключение подач допускается только на 
низких частотах вращения или при полной 
остановке шпинделя. 
• Никогда не превышайте ограничение мак-
симальной скорости вращения зажимного 
приспособления. 
• Перед запуском шпинделя проверьте, что 
каждая рукоятка или рычаг находятся в пра-
вильном положении, чтобы гарантировать 
нормальную работу механизмов. Рукоятка 
включения шпинделя должна при этом нахо-
диться в нейтральном положении. 

упор с мик-
рометром 

ножной тормоз 
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•  Если тормозной механизм становится не-
эффективным, отключите станок и отрегули-
руйте тормозной механизм немедленно.  
• Никогда не используйте рукоятку включения 
шпинделя реверсированием направления 
вращения, для быстрой остановки. 
• Кулачки патронов при зажиме заготовок не 
должны выступать более чем, на треть за га-
бариты патрона, чтобы избежать поломки 
или вылета (Рис.24). 

 
Рис.24 

 
• Избегайте больших вылетов заготовки, т.к. 
ее конец может согнуться или отлететь 
(Рис.25). Используйте люнет или поджимайте 
заготовку задним центром. 

 
Рис.25 

 
• Избегайте короткого контакта зажимаемой 
заготовки в кулачках (Рис.26, A) или зажим за 
незначительный диаметр массивной заготов-
ки (Рис.26, B). Используйте торец заготовки 
как дополнительную опору. 

 
Рис.26 

 
УСТАНОВКА ИНСТРУМЕНТА 
Токарный режущий инструмент необходимо в 
большинстве случаев устанавливать по оси 
вращения заготовки. Чтобы выставить резец 
на необходимую высоту, подведите к  резце-
держателю заднюю бабку со вставленным в 
нее центром, используйте пластины различ-
ной толщины. 
Зажимайте инструмент в резцедержателе как 
минимум двумя винтами. 
 
ВЫБОР ЧАСТОТЫ ВРАЩЕНИЯ 
Доступны 12 частот вращения шпинделя, ус-
тановить которые можно с помощью двух ру-
кояток (F, Рис.27) согласно диаграмме на пе-
редней панели. 
Если при переключении частоты вращения 
рукоятки не включаются (шестерни коробки 
скоростей не входят в зацепление) немного 
проверните рукой шпиндель за патрон.  
Никогда не переключайте частоту вращения 
при вращающемся шпинделе. 
 
ВЫБОР ПОДАЧИ И ШАГА 
Для получения различных значений автома-
тической подачи и шагов резьб используют 
четыре рукоятки коробки подач (I, Рис.27). 
Расположите эти рукоятки в соответствии с 
диаграммой выбора подач и резьб. Подроб-
ная таблица на последней странице Инст-
рукции. 
СОВЕТ: Выбирая соотношение пода-
ча/скорость, помните общее правило, что вы-
сокая частота вращения для маленькой (чис-
товой) подачи и низкая частота вращения 
для грубой (черновой) подачи. 
 
НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ 
Основной принцип нарезания резьбы резцом 
на токарных станках: равномерное и посте-
пенное до 10-12 раз врезание резьбового 
резца в заготовку до получения полного про-

неправильно 

недостаточный  
контакт 

маленький зажим-
ной диаметр 
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филя резьбы. Рекомендуется предваритель-
но потренироваться на испытательных об-
разцах.  
1.  Поверните рукоятку (G, Рис.27) в необхо-
димое положение, чтобы нарезать правую 
или левую резьбу. 
2.  Рукоятками выбора частоты вращения (F, 
Рис.27) установите минимальное значение 
частоты. 
3. Установите необходимый шаг нарезаемой 
резьбы с помощью рукояток (I, Рис.27) короб-
ки скоростей по диаграмме на передней па-
нели станка или из Инструкции. 
4. Установите рукоятку выбора направления 
автоматической подачи (L, Рис.20) в НЕЙ-
ТРАЛЬНОЕ положение. 
5.  Замкните маточную гайку рукояткой 
(Рис.28) которая должна быть замкнута (опу-
щена) во время всего процесса нарезания 
резьбы.  Этим обеспечивается жесткая связь 
между поворотом шпинделя и перемещением 
суппорта при нарезании резьб: метрических, 
дюймовых, модульных и питчевых. 
6. Когда резец достигнет конца резьбы, оста-
новите шпиндель и отведите резец немного 
от заготовки. 
7. Включите вращение шпинделя на реверс, 
чтобы резец вернулся к началу резьбы. 
8. Повторяйте цикл до получения полного 
профиля резьбы. 

 
Рис.27 

 

 
Рис.28 

 
РЕГУЛИРОВКА СТАНКА 

 ВНИМАНИЕ Настройки и регулировка 
станка, особенно относящиеся к вырав-
ниванию, регулировке подшипников 
шпинделя, зазоров направляющих и вин-
тов, муфты сцепления и т.д., должны вы-
полняться квалифицированным персона-
лом, поскольку неправильно выполнен-
ные регулировки могут привести к повре-
ждению станка или к травмам. 
 
Настройка, регулировка, наладка и 
техническое обслуживание оборудования 
осуществляются покупателем. 
 

 ВНИМАНИЕ Поверните главный 
выключатель в положение ВЫКЛ. и 
нажмите кнопку аварийного останова 
прежде, чем приступить к настройке и 
регулировке станка. 
. 
ПЕРЕУСТАНОВКА КУЛАЧКОВ 
Кулачки 3х кулачкового патрона можно пере-
устанавливать (развернув их) для зажима 
заготовок большого диаметра. См. Рис.29. 
Выкрутите 2 винта на кулачке с помощью 
шестигранного ключа, снимите кулачек и раз-
верните его на 180 градусов. Установите его 
на место и затяните 2 винта. 
Повторите операцию с остальными кулачками. 

 
Рис.29 

винт 

развернуть 
кулачок 
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РЕГУЛИРОВКА КЛИНОВЫХ ПЛАНОК 
После некоторого времени эксплуатации 
станка из-за износа, зависящего от условий 
эксплуатации, для подвижных элементов, 
возможно, потребуется проводить настройку 
зазоров клиновых планок. Не следует чрез-
мерно затягивать винты планок, поскольку 
это может ускорить износ. 
Салазки – поверните винты по обе стороны 
салазок для регулировки. 
Поперечный суппорт – винты регулировоч-
ной планки расположены спереди и сзади  
суппорта напротив друг друга (A, Рис.30). 
Чтобы отрегулировать зазор ослабьте задний 
винт на один оборот, а передний винт затя-
ните на четверть оборота. Поверните рукоят-
ку поперечного суппорта, чтобы проверить 
плавность хода. При необходимости повто-
рите операцию еще раз, до тех пор, пока пе-
ремещение не станет плавным без задиров. 
Слегка подтяните задний винт. 

 
Рис.30 

Верхний суппорт – винты регулировочной 
планки расположены на передней и задней 
стороне верхнего суппорта (B, Рис.30). Для 
регулировки воспользуйтесь тем же спосо-
бом, что и при регулировке поперечных на-
правляющих. 
Разрезная гайка – винты регулировочной 
планки расположены на суппорте справа (C, 
Рис.31). Ослабьте контргайку и поверните 
винты по часовой стрелке, до тех пор, пока 
не будет выбран люфт. Затяните контргайку. 

 
Рис.31 

РЕГУЛИРОВКА ЗАДНЕЙ БАБКИ 
С помощью задней бабки можно точить заго-
товки с конусом до 5 градусов. См. Рис.32. 
1. Ослабьте заднюю бабку, опустив зажим-
ную рукоятку (D). 
2. Поочередно ослабляйте и зажимайте пе-
редние и задние винты (E) (на Рис.32 показан 
только передний винт). 
Риска на шкале (F) с торца задней бабки по-
казывает угол смещения, а также предназна-
чена для обратного выставления по центру. 
Если сила прижима задней бабки недоста-
точна, отрегулируйте гайку прижимной план-
ки, расположенную под задней бабкой. 

 
Рис.32 

 
СЪЕМНЫЙ МОСТИК 
1. Для снятия съемного мостика (Рис.33), 
удалите четыре винта (A) и два винта (B) на 
торцах направляющих. 
2. С помощью съемника, поставляемого вме-
сте со станком, винтом (D) извлеките два ко-
нусных позиционирующих штифта (C). 
3. Снимите съемный мостик. 

 
Рис.33 

 
Монтаж съемного мостика (gap): 
1. Очистите основание и торцы съемного 
мостика и направляющих. 
2. Установите на место съемный мостик и 
выровняйте его по направляющим станины. 

съемный мостик 
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3. Вставьте позиционирующие штифты в от-
верстия мостика и станины. 
4. Установите 6 винтов и поочередно посте-
пенно притяните их. Удостоверьтесь, что на-
правляющие съемного мостика совпадают с 
направляющими станины. Затяните винты 
окончательно. 

ВНИМАНИЕ процедура обратной уста-
новки съемного мостика требует особой 
точности и аккуратности. Перед снятием 
съемного мостика рекомендуем подумать 
насколько это нужно для работы. Съем-
ные мостики токарных станков изготав-
ливаются совместно с направляющими, 
поэтому, в случае его утери или повреж-
дения, восстановить его не возможно.  
 
РЕГУЛИРОВКА И ЗАМЕНА РЕМНЕЙ 
Приводные ремни станка должны периодиче-
ски осматриваться. Вновь установленные 
ремни через некоторое время после начала 
работы могут растянуться. Для продления 
срока службы ремней рекомендуется перио-
дически их подтягивать, чтобы компенсиро-
вать растяжение. 
ПРИМЕЧАНИЕ: Если износился или порвал-
ся один из ремней, замените все три ремня 
одновременно 
Порядок регулировки или замены ремня: 
1. Отключите станок от сети. 
2. Откройте дверцу передней бабки, снимите 
крышку нижней части, это откроет доступ к 
ремню и двигателю. 
3. Ослабьте верхнюю гайку (A, Рис.34). По-
местите под площадку двигателя деревян-
ный брусок. Используя брусок в качестве ры-
чага,  приподнимите двигатель, при этом ос-
лабнет натяжение ремней. 
4. Снимите ремни  и установите на шкивах 
новые. 
5. Приподнимите двигатель и извлеките де-
ревянный брусок. 
6. Натяните ремни, ослабляя нижнюю гайку 
(В, Рис.34) и затягивая верхнюю гайку (А, 
Рис.34). Натяжение ремней должно быть та-
ким, чтобы от легкого давления пальцем в 
середине ремня, прогиб составлял примерно 
20 мм. 
7. Установите на место крышки и закройте 
дверцы, подключите станок к сети. 

 
Рис.34 

 
Учитывайте, что приводные ремни (плоские, 
клиновые, поликлиновые), используемые в 
конструкции станка, относятся к деталям бы-
строизнашивающимся, требуют контроля из-
носа и натяжения и периодической замены. 
Гарантия на такие детали не распространя-
ется. Защитные кожуха, отдельные детали из 
пластика и алюминия, используемые в конст-
рукции станка, выполняют предохранитель-
ные функции. Замене по гарантии такие де-
тали не подлежат. 
 
РЕГУЛИРОВКА СООСНОСТИ ПЕРЕДНЕЙ И 
ЗАДНЕЙ БАБКИ 
Оси передней и задней бабок были отрегу-
лированы на заводе-изготовителе и не тре-
буют регулировок. Если регулировка соосно-
сти все же необходима, следуйте инструкции 
ниже. (Перед началом регулировки убеди-
тесь, что причиной не является неправиль-
ное выравнивание станины станка, см. раз-
дел – «Выравнивание станка»). 
1. Установите в центрах станка контрольную 
оправку длиной около 300 мм. (Рис.35).  
2. Установите индикатор на верхнем суппор-
те станка на высоте соответствующей оси 
вращения шпинделя. Перемещая только 
верхний суппорт, проверьте величину откло-
нения стрелки. Если оно есть, регулировка 
необходима. 
3. Отрегулируйте смещение задней бабки с 
помощью регулировочных винтов (E, Рис.32). 

 
Рис.35 

передняя         верхний                задняя  
бабка               суппорт                 бабка 
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РЕЗЦЕДЕРЖАТЕЛЬ 
Четырехпозиционный резцедержатель уста-
новлен на верхнем суппорте. Для фиксации 
инструмента необходимо использовать как 
минимум 2 винта.  
 
РЕГУЛИРОВКА РАЗРЕЗНОЙ ГАЙКИ ПОПЕ-
РЕЧНОГО СУППОРТА 
Поперечный суппорт перемещается с помо-
щью винта и разрезной гайки. В процессе 
эксплуатации происходит износ гайки, и сво-
бодный ход (люфт) суппорта увеличивается. 
Для регулировки необходимо затянуть или 
ослабить 2 винта (Рис.36), чтобы уменьшить 
свободный ход. 
Рекомендуем производить эту регулировку 
периодически.  

 
Рис.36 

 
ЗАМЕНА СРЕЗНОГО ШТИФТА 
Ходовой вал и муфта коробки подач соеди-
нены с помощью срезного предохранитель-
ного штифта, который в случае нештатной 
ситуации срежется, чтобы предотвратить бо-
лее серьезную поломку механизма подачи. 
Срезанный штифт должен быть заменен.  
Выбейте остатки сломанного штифта, со-
вместите отверстия и вставьте новый штифт. 
 
РЕГУЛИРОВКА НЕПОДВИЖНОГО ЛЮНЕТА 
Всегда смазывайте концы опор люнета перед 
началом использования неподвижного люне-
та. Точка, которой опоры люнета касаются 
заготовки, требуют постоянного наличия 
смазки, чтобы избежать их преждевременно-
го износа опор. 
Настройка неподвижного люнета (Рис.37):  

1. Ослабьте зажимную гайку у основания, 
чтобы люнет можно было переставить в нуж-
ное место на направляющих. 
2. Открутите фиксирующую гайку замка и 
выньте винт из замка. 
3. Ослабьте 3 фиксатора опор. 
4. Откройте люнет, откинув его верхнюю 
часть. Установите на опоры заготовку. 
5. Зафиксируйте люнет на направляющих, 
затянув зажимную гайку у основания 
6. Закройте люнет и затяните гайку замка, 
отрегулируйте вылет опор и зафиксируйте их 
положение фиксаторами. Опоры должны 
плотно, но не чрезмерно, прилегать к заго-
товке. Смажьте контактные поверхности кон-
систентной смазкой. 

 
Рис.37 

 
РЕГУЛИРОВКА ПОДВИЖНОГО ЛЮНЕТА 
Подвижный люнет крепится к верхней части 
суппорта с помощью двух винтов. Резцедер-
жатель относительно подвижного люнета 
должен быть установлен так, чтобы фиксато-
ры опор не касались кулачков патрона. 
Опоры подвижного люнета выставляются так 
же как и на неподвижном, но не зажимаются. 
Смажьте контактные поверхности конси-
стентной смазкой. 
 

винты регулировки люфта фиксатор (х3) 

опора (х3) 

ось 
поворота 

зажимная 
гайка 

гайка 
замка 
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ПОИСК И УСТРАНЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ 
 

проблема вероятная причина рекомендация 

станок не включается 

нет питания или неправильное под-
ключение 

проверить напряжение, силовой про-
вод, включить главный выключатель 

нажат выключатель аварийного оста-
нова 

повернуть шляпку выключателя по 
часовой стрелке 

не закрыта дверца передней бабки 
или не опущен защитный экран па-
трона, концевой выключатель ра-
зомкнут 

закрыть дверцу или экран 

сгорел предохранитель в электриче-
ском шкафу заменить предохранитель 

плавкий предохранитель или реле ра-
зомкнули электроцепь 

перезапустить, проверить соответст-
вие напряжения питания 

поломка главного выключателя, дви-
гателя или провода провести проверку этих элементов 

поломка выключателя ножного тормо-
за 

проверить и заменить при необходи-
мости 

сработало тепловое реле перезапустить, если срабатывает не-
однократно, увеличить силу тока 

недостаточный крутя-
щий момент на шпин-
деле или медленно 
раскручивается 

проскальзывает муфта сцепления отрегулировать усилие на муфте 

проскальзывают ремни привода подтянуть ремни 

чрезмерная вибрация 
станка 

заготовка не сбалансирована уменьшить частоту вращения 

заготовка отжимается 
заменить зажимную длину или диа-
метр, использовать люнет или под-
жать задним центром 

инструмент отжимается уменьшить вылет инструмента 
люфт направляющих/винта отрегулировать люфт 
сухое скольжение суппорта смазать направляющие 
режущий инструмент затупился переточить или заменить инструмент 

большой съем стружки уменьшить глубину врезания или по-
дачу 

не отрегулированы подшипники 
шпинделя отрегулировать подшипники 

неправильно установлен V-обр. ре-
мень проверить ремни и поправить 

станок перегревается чрезмерная нагрузка на станок, чрез-
мерная подача или глубина врезания 

уменьшить подачу или глубину вреза-
ния 

инструмент перегре-
вается 

скорость резания очень большая уменьшить частоту вращения шпин-
деля 

режущий инструмент затупился переточить или заменить инструмент 

конусность детали задняя бабка не выставлена по оси выставить заднюю бабку 
повело направляющие выставить станок по уровню 

нет автоматической 
подачи срезан предохранительный штифт заменить штифт 

продольный, попереч-
ный и верхний суппорт 
перемещаются с уси-
лием 

перемещение заблокировано фикса-
тором разблокировать фиксатор 

регулировочная планка затянута отрегулировать планку винтами 
направляющие имеют задиры от 
стружки или сухие 

очистить направляющие и должным 
образом смазать 
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ГРАФИК СМАЗЫВАНИЯ И ОБЩЕЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ 
Регулярно запланированное обслуживание 
крайне важно, чтобы гарантировать работоспо-
собность и увеличение срока службы станка. 
График ниже показывает общую очистку, пунк-
ты смазывания и информацию о периодично-
сти замены. Перед проведением смазки на-
жмите на кнопку остановки станка и отключите 
станок от сети. Руководствуйтесь требования-
ми законодательства в части хранения, замены 
и утилизации технических жидкостей, миними-

зируйте контакт технических жидкостей с ко-
жей, используйте защитные очки и перчатки. 
Для применения в станке рекомендуется масло 
Mobile DTE® Oil Heavy Medium с вязкостью по 
SAE-20W. 
Если планируется применение масел другого 
производителя, рекомендуем предварительно 
промыть емкости для масла, чтобы избежать 
любых проблем несовместимости. 

 
Рис./Стр. Элемент Действие Смазка Периодичность 

Рис.8 
патрон 

смазать кулачки и архи-
медову спираль на литиевой основе периодически 

Рис.29 наполнить (1) пресс-
масленку масло по SAE-20W ежедневно 

Рис.7 шпиндель, замок, 
патрон тонкий слой масла масло по SAE-20W периодически 

Стр.11 все обработанные 
поверхности тонкий слой масла масло по SAE-20W периодически 

Рис.9, 10 передняя бабка слить и заполнить масло по SAE-20W 
- после первых 10 дней 
- после следующих 20 дней 
- каждые 2-3 месяца 

 масляный фильтр очистить  ежемесячно 

Рис.9, 10 коробка подач слить и заполнить масло по SAE-20W - после первых 3 месяцев 
- каждые 6 месяцев 

Рис.20 
суппорт и салазки 

накачать насосом  в зависимости от интенсив-
ности или периодически 

Рис.20 слить и заполнить масло по SAE-20W - после первых 3 месяцев 
- далее ежегодно 

Рис.15 ходовой, резьбовой, 
управляющий вал 

наполнить пресс-
масленки масло по SAE-20W по необходимости 

Рис.15 опоры валов наполнить (1) пресс-
масленку масло по SAE-20W по необходимости 

Рис.10 оси сменных шес-
терен смазать на литиевой основе каждый раз при замене 

Рис.14 поперечные на-
правляющие 

наполнить (2) пресс-
масленки масло по SAE-20W ежедневно 

Рис.14 верхний суппорт наполнить (2) пресс-
масленки масло по SAE-20W ежедневно 

Рис.21 резцедержатель наполнить (1) пресс-
масленку масло по SAE-20W ежедневно 

Рис.16 задняя бабка наполнить (2) пресс-
масленки масло по SAE-20W ежедневно 

Рис.12, 16 защита салазок очистить керосин еженедельная проверка 

Стр.17 бак для СОЖ по указаниям поставщи-
ка СОЖ 

примерный объем 
бака 15 л 

по указаниям поставщика 
СОЖ 

 поддон для стружки очистить, очистить 
сливной фильтр  периодически 

Стр.20 неподвижный люнет смазать опоры и точки 
контакта 

консистентная 
смазка 

перед началом использова-
ния 

Стр.20 подвижный люнет смазать опоры и точки 
контакта 

консистентная 
смазка 

перед началом использова-
ния 

Рис.34 ремни проверить, подтянуть 
при необходимости  периодически 
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ТАБЛИЦА ПОДАЧ И ШАГОВ РЕЗЬБ 

 
ММ ...... метрическая резьба 
IN ......... дюймовая резьба 
МР ....... модульная резьба 
DP ....... питчевая резьба 
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