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1. Введение.  
 

1.1. Общие сведения. 
 

Уважаемый покупатель, благодарим Вас за покупку мини токарного 
станка LAMS-02/300 производства фирмы  «ТРИОД».  Данный станок обо-
рудован средствами безопасности для обслуживающего персонала при работе 
на нём. Однако эти меры не могут учесть все аспекты безопасности. Поэтому 
внимательно ознакомьтесь с инструкцией перед началом работы. Тем самым 
Вы исключите ошибки, как при наладке, так и при эксплуатации станка. Не 
приступайте к работе на станке до тех пор, пока не ознакомитесь со всеми 
разделами данной инструкции и не убедитесь, что Вы правильно поняли все 
функции станка.  

Данное оборудование прошло предпродажную подготовку в техниче-
ском департаменте компании и полностью отвечает заявленным параметрам 
по качеству и технике безопасности. 

Оборудование полностью готово к работе после проведения пуско-
наладочных мероприятий описанных в данной инструкции. 

Данная инструкция является важной частью вашего оборудования. Она 
не должна быть утеряна в процессе работы. При продаже станка инструкцию 
необходимо передать новому владельцу. 

 
 

 
1.2. Назначение. 

 
Мини токарный станок LAMS-02/300 предназначен для обработки загото-

вок из металлов и др. материалов в виде тел вращения. На токарном станке 
производят точение поверхностей, нарезание резьбы, сверление, зенкерование, 
зенкование, развертывание и т.д. 
 
 
 

1.3. Применение. 
 

Данный станок широко используется в условиях мелкосерийного произ-
водства, в ремонтных цехах, в слесарных и столярных мастерских, и т.п. 

 
Температура в помещении где устанавливается оборудование должна 

быть 10 – 30° С, относительная влажность – не более 80% при 10° С или 60% 
при 30°. 
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1.4. Знаки по технике безопасности. 
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На станке размещены информационные знаки и предупреждающие знаки, 
указывающие на исходящую опасность (см. рис.). 

 
Описание значений расположенных на станке знаков по технике безопас-

ности: 
 

1. Внимание!   При снятой крышке есть опасность поражения током 
(знак размещен на электрическом блоке управления станка). 

2. Внимание!   Перед началом работы прочитайте инструкцию по экс-
плуатации (знак расположен сзади на шпиндельной бабке станка). 

3. Внимание!   Не переключайте диапазоны оборотов шпинделя во 
время работы станка (знак расположен сзади на шпиндельной бабке стан-
ка). 

4. Внимание!   Перед включением станка прочитайте инструкцию по 
эксплуатации (знак размещен на электрическом блоке управления станка). 

5. Внимание!   При работе на станке используйте средства защиты 
глаз (знак размещен на электрическом блоке управления станка). 

6. Внимание!   При работе на станке есть опасность получения меха-
нической травмы рук. (знак размещен на электрическом блоке управления 
станка). 

7. Внимание!   Запрещается работать на станке в перчатках (знак раз-
мещен на электрическом блоке управления станка). 

2. Комплект поставки. 
2.1. Вид упаковки. 
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Станок LAMS-02/300 поставляется  в картонной упаковке с прокладками 

из пенопласта  внутри, в частично разобранном состоянии. 
 

2.2. Содержание упаковки. 
 
1. Патрон 3х кулачковый ø80 мм       1 шт. 
2. Кулачки обратные для 3х кулачкового патрона   1 комплект. 
3. Центр не вращающийся  МК II       1 шт. 
4. Сменные шестерни подач  Z = 30; 35; 40; 40; 50; 60   6 шт. 
5. Защитный экран         2 шт. 
6. Поддон          1 шт. 
7. Рукоятки для маховиков        2 шт. 
8. Маслёнка          1 шт. 
9. Предохранитель 2А. 250В       1 шт.  

Инструмент, поставляемый со станком. 
10. Ключ патронный          1 шт. 
11. Ключ торцевой шестигранный  6; 5; 4; 3 мм.    4 шт. 
12. Ключ рожковый 8 × 10; 14 × 17      2 шт. 

Инструкция по эксплуатации. 
 

3.  Описание оборудования. 
 

3.1. Технические характеристики. 
 
Макс. диаметр обточки над станиной     180 мм. 
Макс. диаметр над суппортом      110 мм. 
Длина обточки         300 мм. 
Конус шпинделя        Морзе III. 
Конус пиноли задней бабки       Морзе II. 
Проход шпинделя       20 мм . 
Диапазон оборотов шпинделя 
(бесступенчатая регулировка оборотов)     0-2500 об/мин. 
Метрическая резьба (диапазон)     0,4-2мм (10 ст.) 
Дюймовая резьба (диапазон)       12 - 52 ниток/1" (18ст.) 
(комплект для нарезания дюймовой резьбы приобретается отдельно) 
Максимальное перемещение верхних салазок     70 мм 
Максимальное перемещение поперечных салазок   70 мм 
Максимальное перемещение каретки суппорта    300 мм 
Максимальное перемещение пиноли задней бабки   50 мм 
Одно деление лимба: 

Поперечные салазки      0,025 мм 
Верхние салазки       0,025 мм 

Напряжение               1/N PE Пер. ток/230В 50Гц 
Потребляемая Мощность       300 Вт  
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Размеры (Д × Ш × В)        730 × 330 × 330 мм 
Масса станка         40 кг 

 
3.2. Уровень шума оборудования. 

 
Уровень акустической мощности (А) оборудования (L wa) 

 
L wa =75.0 Дб (А) – Значение измерено с нагрузкой. 
L wa =71.7 Дб (А) – Значение измерено без нагрузки. 
 

Уровень шума (А) на рабочем месте (Lр Аeq). 
 

Lр Аeq =73.3 Дб (А) – Значение измерено с нагрузкой. 
Lр Аeq =66.4 Дб (А) – Значение измерено без нагрузки. 
 
 

3.3. Узлы и детали оборудования (см. рис.). 

 
 

 
1. Шпиндельная бабка. 
2. Электрически блок управления 
3. Защитный экран токарного патрона. 
4. Токарный патрон. 
5. Резцедержатель. 
6. Верхние салазки суппорта. 
7. Задняя бабка     
8. Станина с направляющими. 
9. Ходовой винт. 
10. Поперечные салазки суппорта. 
11. Поддон. 
12. Рукоятка переключения диапазона скорости вращения шпинделя. 
13. Рукоятка изменения направления вращения ходового винта.  
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3.4. Краткое описание конструкции оборудования. 
 

Станина 8 изготовлена из чугуна, направляющие - призматическая и пло-
ская, являются направляющими для каретки суппорта и задней бабки 7. 
Шпиндельная бабка 1 установлена на станине станка и крепится к ней четырь-
мя болтами. В шпиндельной бабке расположены следующие узлы и детали: 
шпиндель, гитара подач со сменными шестернями, механизм переключения 
направления вращения ходового винта, механизм переключения скорости 
вращения шпинделя. На передней части шпиндельной бабки расположен элек-
трический блок управления 2 станком. Сзади на шпиндельной бабке закреплён 
защитный экран  токарного патрона 3, который имеет блокировку включения 
шпинделя. Суппорт предназначен для перемещения режущего инструмента во 
время обработки, состоящий из каретки, движущейся по направляющим ста-
нины, поперечных салазок 10, перемещающихся по направляющим каретки; 
поворотная часть с направляющими для верхних салазок 6,  несущих резце-
держатель 5. Изготовитель оставляет за собой право модернизации станка, 
а также внесение изменений в комплектацию, если это не отражается на 
основных технических характеристиках станка. 
 

3.5. Количество персонала необходимое для работы на оборудовании. 
 

На данном станке, одновременно может работать только один человек. 
 

3.6. Место расположения персонала во время работы на оборудовании. 
 

Для правильного и свободного управления станком рабочий должен нахо-
диться с лицевой стороны станка. Только при таком положении рабочего во 
время работы на станке есть возможность свободно управлять всеми необхо-
димыми механизмами станка (их описание приведено в данной инструкции).  
 
4.  Монтаж и установка 
 

4.1. Транспортировка. 
 

Станок LAMS-02/300 поставляется в картонной упаковке, с прокладками 
из пенопласта, в частично разобранном состоянии. 

 
Внимание!  Во время сборки станка и при ее транспортировке  необхо-
димо соблюдать максимальную осторожность. 
 

4.2. Подготовка оборудования к монтажу. 
 

Все металлические поверхности станка покрыты специальным защитным 
составом, который необходимо удалить перед началом работы оборудования. 
Для удаления этого защитного состава используйте керосин или другие обез-
жиривающие растворы. При удалении защитного состава не используйте 
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нитро растворители, они отрицательно влияют на лакокрасочное покрытие 
станка. После очистки корпуса от защитного состава все шлифованные по-
верхности станка необходимо смазать машинным маслом. 
 

4.3. Монтаж. 
 

Для сборки станка достаньте станок, и всё содержимое из упаковки про-
верьте наличие всех комплектующих по списку, приведённому в главе 2 
«Комплект поставки». 

Установите станок на поддон, прикрутите винтами М6 × 20 четыре рези-
новые опоры через поддон к станку. Проверти правильность установки руко-
ятки для ручного перемещения поперечных салазок суппорта (для транспорти-
ровки рукоятку устанавливают обратной стороной вперёд). Установите защит-
ный экран и рукоятки маховиков  снятые для транспортировки. 
 

Установочные размеры станка. 

 
4.4.Установка. 

 
Внимание! –   В целях обеспечения безопасности и надежной работы 

станка правильно установите станок на столе или на специальной подставке 
(подставкой может служить жесткая, горизонтальная поверхность, которая от-
вечает основным характеристикам станка и его рабочей нагрузке). 

Несоблюдение этих условий может привести к непредвиденному смеще-
нию станка или частей его конструкции, и в дальнейшем к его повреждению.  

При оборудовании рабочего места, следите за тем, чтобы у обслуживаю-
щего персонала было достаточно места для работы и управления станком. 

 
5. Пуско-наладочные работы. 
 

Внимание! –   Пуско-наладочные работы предназначены для восста-
новления заводских установок, которые могут быть нарушены при его транс-
портировке, с последующим приведением станка в рабочее состояние.  
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Для долговечной и безотказной работы станка, до начала его эксплуата-

ции необходимо провести пуско-наладочные работы которые включают в себя: 
 

- Проверку геометрической точности (размещение узлов и деталей станка от-
носительно друг друга). 

- Проверку технических параметров (установка заданных зазоров и предва-
рительных натяжений). 

- Проверка технологической точности (проверка заданной точности обработ-
ки на всех режимах станка). 

- Необходимо проверить крепление всех деталей и узлов и при необходимо-
сти протянуть и отрегулировать их, так как в процессе транспортировки 
первоначальные установки могут быть утеряны. 

- Необходимо проверить натяжение приводного ремня и при необходимости 
отрегулировать натяжение. 

Внимание! –  От качества пуско-наладочных работ зависит срок службы 
оборудования. 
Внимание! –  Пуско-наладочные работы на станке должен проводить ква-
лифицированный специалист.  
Внимание! –  Пуско-наладочные работы можно заказать в службе сервиса 
компании «ТРИОД». Условия заказа и проведения пуско-наладочных работ 
оговорены в разделе «Условиях гарантийного сопровождения». 

5.1. Управление. 
 

Органы управления оборудования (см. рис.).  
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рукоятка поворота резцедержателя 1: Вращение против часовой стрелки – 
открепление резцедержателя. Вращение по часовой стрелке – закрепление рез-
цедержателя. Поворот резцедержателя осуществляется рукой против часовой 
стрелки. Резцедержатель имеет четыре фиксированных положения. 
Рукоятка ручного перемещения верхних салазок суппорта 2: Вращение по 
часовой стрелке – перемещение салазок влево. Вращение против часовой 
стрелки – перемещение салазок вправо. 
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Рукоятка ручного перемещения поперечных салазок суппорта 8 : Враще-
ние по часовой стрелке – перемещение салазок вперед. Вращение против часо-
вой стрелки – перемещение салазок назад. 
Гайка зажима задней бабки 6: Вращение по часовой стрелке - зажатие задней 
бабки. Вращение против часовой стрелки - отжатие задней бабки.  
Рукоятка зажима пиноли задней бабки 4: Вращение по часовой стрелке – 
пиноль 3 зажата. Вращение против часовой стрелки – пиноль 3 отжата.  
Маховик перемещения пиноли задней бабки 5: Вращение по часовой стрел-
ке – перемещение пиноли влево.  Вращение против часовой стрелки – переме-
щение пиноли вправо.   
Рукоятка включения и выключения полугайки ходового винта 7: Поворот 
вниз – включение полугайки. Поворот вверх – выключение полугайки. 
Маховик ручного перемещения каретки 9: Вращение против часовой стрел-
ки – перемещение каретки влево. Вращение по часовой стрелке – перемещение 
каретки вправо. (см. рис). 

Рукоятка переключения диапазона ско-
рости вращения шпинделя 1: Рукоятка в по-
ложении «N» - скорость вращения шпинделя 0-
1100 об./мин. Рукоятка в положении «V» - ско-
рость вращения шпинделя 0-2500 об./мин. 

Рукоятка изменения направления вра-
щения ходового винта 2: Для переключения 
необходимо оттянуть рукоятку и произвести 
переключение. Рукоятка в нижнем положении 

– ходовой винт и шпиндель вращаются в противоположные стороны. Рукоятка 
в верхнем положении –  ходовой винт и шпиндель вращаются в одном направ-
лении. Рукоятка в нейтральном положении – ходовой винт не вращается. 

 
Электрический блок управления (см.рис.). 

 
1 – Гнездо предохранителя 2А 220В. 
2 – Переключатель направления вращения шпинделя. 

Переключатель в положении «1» - вращение шпинделя 
против часовой стрелки. Переключатель в положении 
«2» - вращение шпинделя по часовой стрелке. Переклю-
чатель в положении «0» - шпиндель не вращается. 

 
 
 

 
3 – Кнопка аварийной остановки станка с уст-

ройством её блокировки. 
4 – Потенциометр - включение электродвига-

теля и бесступенчатая регулировка скорости 
вращения шпинделя. 
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5.2. Первоначальный пуск и обкатка. 

 
Перед первым запуском станка внимательно прочитайте инструкцию по 

эксплуатации данного оборудования. Обслуживающий персонал должен быть 
ознакомлен со всеми разделами инструкции. 

Станок должен быть правильно собран и установлен в соответствии с тре-
бованиями (раздел 4.4.) данной инструкции. На станке должны быть провере-
ны все первоначальные установки. 

 
Включения станка: 
 

Перед первым включением станка выберите один из двух диапазонов ско-
рости вращения шпинделя рукояткой 1 (рис.5). 

 Выберите направление вращения шпинделя переключателем 2 (рис. 6). 
Потенциометр 4 должен быть установлен в  нулевом положении. Вставьте 
вилку станка в сеть 230 В. с заземлением. Разблокируйте кнопку аварийного 
выключателя 3, сместив его вверх по стрелке. Включите станок, плавно вра-
щая потенциометр 4 по часовой стрелке, на минимальные обороты шпинделя 
(см. рис. 6). 

 
Обкатка. 

 
При первом включении станка необходимо произвести его обкатку на хо-

лостых оборотах. Во время обкатки остепенно увеличивайте скорость враще-
ния шпинделя до максимальной, контролируя при этом отсутствие посторон-
него шума и работу всех механизмов. При возникновении каких-либо проблем 
немедленно обратитесь в наш сервисный центр. 

Внимание!  В течение первых 30-40 часов для приработки работать толь-
ко на средних скоростях и нагрузках. 
 
6.  Описание работы оборудования. 

  
6.1. Наладка станка. 
 

Установка величин подачи. 
 

Установка величин подачи осуществляется подбором сменных шестерен в 
соответствии со значениями, указанными в таблице. Таблица расположена на 
защитном кожухе шпиндельной бабки. 
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                        Рисунок 7                                                                               Рисунок 8          
Внимание! – При использовании таблицы подбора сменных шесте-

рен в случае отсутствия данных для шестерен B и C, гитара собирается по 
схеме «вариант I». На место шестерни В устанавливается любая подходящая 
из поставляемых со станком шестерен. Когда в таблице имеются данные на все 
четыре шестерни, гитара собирается по схеме «вариант II». 
 

Внимание! – Перед заменой шестерен отключите станок от электри-
ческой сети. 
 

Для замены шестерен гитары подач снимите защитный кожух. Шестерня 
А ведущая, шестерня D ведомая. При схеме «вариант I» установки шестерен 
шестерня В работает в качестве промежуточной и ее размер не имеет значения 
можно использовать любую подходящую шестерню, которая соединит шес-
терни А и D. Возможность использования шестерни определяется наличием 
свободной шестерни в комплекте передач. Валы шестерен А и D закреплены в 
подшипниках; поэтому регулировки зазоров производятся на перемещающей-
ся оси с шестернями В и С при помощи регулировочного механизма. 

 
1. Отверните болты, фикси-

рующие шестерни А и D а после этого 
болт 1 шестерен В и С. 

2. Для снятия шестерен В и С и 
освобождения из зацепления открутите 
на 2-3 оборота гайку, фиксирующую ось 
с шестернями В и С и гайку 2, фикси-
рующую сектор регулировки положения 
шестерен. 

3. Снимите шестерни.  
4. Установите требуемые шес-

терни. Осью шестерен B и C и сектором 
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регулировки положения шестерен отрегулируйте положение шестерен. При 
регулировке зазоров между шестернями следите, чтобы зазоры были наи-
меньшими, но при этом шестерни вращались  свободно. 

5. Закрутите фиксирующие болты, при этом шайбы должны быть на 
ступице каждой шестерни. 

 
Внимание! – Количество зубьев обозначено на каждой шестерне. 
 

Внимание! – при установке шестерни C по схеме «вариант II» (рис. 8), не-
обходимо установить между шестернями D и C втулку на ось, для полного за-
цепления  шестерни D и шестерни С. 
 
 
 

Настройка поперечных и продольных салазок. 
 

 
Люфт в опоре винта поперечных и продольных салазок регулируется бол-

тами 1.  Отрегулируйте люфт, закручивая или откручивая  болт 1. (см. рис.10). 
 
 
Зазор между сопрягающими направляющими поперечных и верхних сала-

зок  регулируют с помощью прямых клиньев 1( рис.11), которые ограничивают 
зазор в трапециевидной направляющей.  Уменьшение зазора происходит при 
помощи болтов 2 (рис.10 и 11) . Если закручивать болты, то зазоры будут 
уменьшаться, и наоборот, если выкручивать болты, то зазоры будут увеличи-
ваться. После регулировки закрутите гайки 3 (рис. 11), обратите внимание, 
чтобы болты 2 остались в установленной позиции. 
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Установка люнетов. 
 

Люнет служит дополнительной опорой вращающимся при обработке заго-
товкам. Люнет предотвращает прогиб деталей от усилий резания и собствен-
ного веса, повышает их виброустойчивость; применяется при обработке длин-

ных нежёстких валов, деталей, имеющих длинные 
выступающие части, и т.п.         

Неподвижный люнет устанавливается на ста-
нину в необходимом месте и закрепляется с помо-
щью прижимной планки, болта  и гайки. Для уста-
новки детали в люнет ослабьте стопора 1 направ-
ляющих пальцев 6 и выкрутите направляющие 
пальцы до упора, ослабьте гайку 2, откиньте фикса-
тор  и поднимите  верхнюю часть люнета, устано-
вите деталь в зажимной патрон, поставьте на место 
верхнюю часть люнета на место и зафиксируйте ее. 

Подведите направляющие пальцы к детали, зажмите стопора  (см. рис.12). 
Подвижный люнет устанавливается на каретке. У подвижного люнета два 

направляющих пальца, место третьего пальца занимает сам резец. Подвижный 
люнет предотвращает прогиб изделия, возникающий под давлением резца. 

 
 
 
 
 
Направляющие пальцы устанавливаются  

таким же образом, как и на неподвижном лю-
нете. (см.рис.13) 
 
 
 
 

6.2.  Работа на оборудовании. 
 

Токарная обработка с ручной подачей. 

  

         Рисунок 13 
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В первую очередь проверьте положение руко-

ятки включения и выключения гайки ходового 
винта 4, при ручной обработке гайка должна быть 
выключена. 

Установите заготовку в патрон так, чтобы её 
биение было минимальным. Если длина заготовки 
превышает по размеру три её диаметра заготовку 
желательно поджать вращающим центром, уста-
новленным в пиноли  задней бабки. Убедитесь в 
том, что ничто не мешает перемещению суппорта 

в зоне обработки заготовки. 
Выберите режущий инструмент и установите его в резцедержатель. При 

этом следите за тем чтобы: 
− режущая кромка резца была на уровне оси шпинделя.  
−    резец должен быть надёжно закреплён в резцедержателе, минимум 

двумя болтами. 
Включите станок. В зависимости от материала установите нужные оборо-

ты шпинделя. 
Подведите резец к заготовке. Переместите резец на глубину резания, ру-

кояткой 2. При помощи маховика ручного перемещения каретки суппорта 1 
или рукоятки ручного перемещения верхних салазок суппорта 3 перемещайте 
резец. Продолжайте обработку на необходимую длину. После этого резец от-
ведите от заготовки (см. рис.). 

 
Токарная обработка с механической подачей. 

 
Установите заготовку и необходимый инструмент. Установите необходи-

мую величину подачи при помощи гитары сменных шестерен. Проверьте по-
ложение рукоятки включения и выключения гайки ходового винта 4, гайка 
должна быть выключена. 

 
Внимание! – Наладку токарного станка на обработку производи-

те на выключенном оборудовании. 
 
1. Включите станок. В зависимости от материала установите нужные 

обороты шпинделя. 
Убедитесь в том, что шпиндель вращается против часовой стрелки ( смот-

реть со стороны задней бабки). 
2. Вручную подведите резец к заготовке. Переместите резец на глу-

бину резания, рукояткой 2. 
3. Правой рукой включите вниз рукоятку 4 до достижения прочного 

захвата гайки и ходового винта. Суппорт начнет передвигаться.  
 Важно: Левая рука должна оставаться свободной для экстренного нажа-

тия кнопки аварийной остановки станка.  
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4. Внимательно наблюдайте за движением инструмента, прибли-
жающегося к метке окончания обработки. Как только инструмент подойдет к 
ней, резко переключите рукоятку 4 вверх и убедитесь в остановке инструмен-
та. Если требуется, то закончите обработку вручную.  

5. Отведите инструмент от заготовки. После этого переместите ка-
ретку суппорта в исходное положение (см. рис.). 

 
Обработка конусов. 

Для обработки конусов на токарном станке используется верхний пово-
ротный суппорт. Угол обрабатываемого конуса устанавливается по шкале. 

 
Для установки требуемого угла 

верхние салазки с помощью рукоят-
ки перемещения 9, отведите в край-
нее правое положение, для того что-
бы зажимные болты 1 поворотного 
устройства стали доступны. Откру-
тите на 2-3 оборота зажимные болты 
поворотного устройства, поверните 
поворотную часть суппорта на тре-
буемый угол по шкале и закрутите 

зажимные болты. 
Обработку конуса на данном станке производится вручную с помощью 

рукоятки перемещения верхних салазок 9. Величина глубины резания устанав-
ливается рукояткой перемещения поперечных салазок суппорта 15.  

 
 

 
Нарезание резьбы. 

 
Станок поставляется с набором сменных шестерён позволяющих нарезать 

метрическую резьбу с шагом от 0,4 до 2,0 мм  и дюймовую резьбу в диапазоне 
от 12 до 52 витков на дюйм (комплект для нарезания дюймовой резьбы приоб-
ретается отдельно). Профиль нарезаемой резьбы зависит от профиля режущего 
инструмента 

Принцип нарезания резьбы похож на обработку заготовки по наружному 
диаметру с механической подачей. Разница состоит в более высокой скорости 
подачи, которая обеспечивается подбором передаточного отношения сменных 
шестерён. Рукоятка включения и выключения полугайки ходового винта (4 
рис.14.) при нарезании резьбы включается при первом проходе и выключается 
по окончании операции нарезания резьбы на данной детали. Обратное пере-
мещение суппорта осуществляется с помощью переключателя направления 
вращения шпинделя (2 рис. 6), после остановки шпинделя потенциометром (4 
рис. 7). 
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Внимание! – При нарезании резьбы резец может перемещаться 
близко от вращающегося патрона, поэтому необходимо обратить внимание на 
то, чтобы резец не наехал на патрон, в противном случае станок будет серьезно 
поврежден. 

 
Для нарезания дюймовой резьбы замените ходовой винт установленный 

на станке ходовым винтом комплекта для нарезания дюймовой резьбы. 
Отключите станок от электросети. Рукоятку включения  и выключения 

полугайки ходового винта поверните вверх, полугайки выйдут из зацепления с 
ходовым винтом. Снимите боковой защитный кожух. Снимите переднюю па-
нель шпиндельной бабки 1, открутив четыре винта 2. Снимите сменную шес-
терню 3 с ходового винта и сектор регулировки зазоров сменных шестерен 4. 
Открутите крепежные болты 5 и 6 опор ходового винта 7 и 8. Снимите заднюю 
опору 8 ходового винта. Снимите ходовой винт, вытянув его через полугайки. 
(см. рис.). 

 
 Для снятия фартука выкрутите два крепежных болта. Снимите фартук. 
Выкрутите винты 1.Снимите клин 2 и полугайки 3. В некоторых модификаци-
ях установлены одна полугайка (с низу) и упор поджима ходового винта. Ко-
торый крепится болтами, закручивающиеся в отверстия 5. Установите полу-
гайки из комплекта для нарезания дюймовой резьбы. Винт 4 служит для огра-
ничения хода полугаек при включении. (см.рис.). 

Сборка фартука и установка ходового винта из комплекта для нарезания 
дюймовой резьбы производится в обратном порядке. 
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Таблица настройки сменных шестерен для нарезания дюймовой резьбы. 
 

Количество 
витков на 

дюйм 

 
A 

 
B 

 
C 

 
D 

12 витков 40 65  30 
13 витков 40 65 60 30 
14 витков 40 65  35 
16 витков 40 65  40 
18 витков 40 65  45 
19 витков 40 50 60 57 
20 витков 40 65  50 
22 витков 40 65  55 
24 витков 40 65  60 
26 витков 40 60  65 
28 витков 20 65  35 
32 витков 20 65  40 
36 витков 20 65  45 
38 витков 20 50 60 57 
40 витков 20 65  50 
44 витков 20 65  55 
48 витков 20 65  60 

    52 витка 20 60  65 
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7.  Электрооборудование. 
 

7.1. Схема. 
 
 
 

 
 
 
7.2. Перечень элементов схемы. 



8. Техническое обслуживание 
 

8.1. Общее положение. 
 
 Производить работы по монтажу и ремонту имеет право только специа-
лист с соответствующей квалификацией. 

Перед эксплуатацией станка ознакомьтесь с элементами его управления, их 
работой и размещением. 

Очистка, смазка, наладка, ремонтные работы и любые манипуляции на то-
карном станке должны проводиться только в состоянии покоя, когда станок не 
работает и отключён от электрической сети (вынут штепсель подводящего про-
вода из розетки электрической цепи). 

Рекомендуем раз в год проводить проверку электродвигателя специали-
стом (электромехаником). 

Один раз в месяц проверяйте состояние коллекторных щеток электродви-
гателя. 

Содержите станок и его рабочее пространство в чистоте и в порядке. 
В связи с постоянной модернизацией оборудования производитель остав-

ляет за собой право вносить изменения в конструкцию не отражённые в данной 
инструкции. 

8.2. Смазка оборудования. 
 

В станке применены закрытые с 2-х сторон шарикоподшипники и с за-
ложенной смазкой, которая не требует замены. Этого обеспечит надежную и 
безотказную работу станка. 
 

Периодичность смазки: 
 

п/п Название Тип масла Метод Частота 
смазки 

2 Гитара подач Пластическая смазка 
Mogul LA 2 

Смазать 
шестерни 

По необхо-
димости 

3 Фартук Пластическая смазка 
Mogul LA 2 

Смазать 
шестерни и 
рейку 

По необхо-
димости 

5 Суппорт Подшипниковое масло 
Mogul LK 22 

Смазать на-
правляю-
щие и вин-
ты подач 

Ежедневно 

6 Задняя бабка Подшипниковое масло 
Mogul LK 22 

Смазать по-
верхность 
пиноли и 
винт 

Ежедневно 

7 Ходовой винт  Пластическая смазка Смазать по- Ежедневно 
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 Mogul LA 2 верхность 
8 Основание  Подшипниковое масло 

Mogul LK 22 
Смазать на-
правляю-
щие 

Ежедневно 

 
Аналоги масла, рекомендуемые для использования на станке 

 
Рекомендуемые 

марки масел  
Характеристика рекомендуемых масел 

и условия подбора аналогов. 
BEACON EP 2 или 
MOBILUX EP 2. 

Пластическая смазка КР 2 N-20 по 
DIN 51825, класс / вязкости / NLGI 
обозначается по DIN 51502 как 
пластичная смазка КР 2 N-20. 

Mobil DTE Heavy 
Medium. 
Shell Turbo T-68. 

Класс вязкости ISO 
68.соответствует DIN 51515-7. DIN 
51517. 

 
Внимание!  Регулярная смазка продлевает срок службы оборудования. 
 По всем вопросам, возникшим при работе данного оборудования, обращай-
тесь в службу сервиса компании «ТРИОД». 
9. Специальное оснащение. 
 

Специальным оснащением являются дополнительные детали и приборы 
(представленные в приложении данной инструкции), которые можно приобре-
сти дополнительно. 

Перечень дополнительного оборудования на станок SM-300E: 
1. Комплект резцов  8×8 (11 шт.) 
2. 4х кулачковый эксцентриковый патрон ø80 мм. 
3. Не подвижный люнет. 
4. Подвижный люнет. 
5. Вращающийся центр. 
 
 Исчерпывающий перечень специальных принадлежностей приведен в ка-

талоге продукции. При необходимости Вы можете получить этот каталог бес-
платно в наших филиалах. Возможна также консультация по вопросам экс-
плуатации нашего оборудования и использования специальных принадлежно-
стей и приборов, с нашим сервисным специалистом.  
 
10.  Заказ запасных частей. 

Перечень составных частей Вы найдете в приложенной документации. В 
данной документации, на схеме станок разбит на отдельные части и детали, 
которые можно заказать с помощью этой схемы. 

При заказе запасных частей на станок, в случае повреждения деталей во 
время транспортировки или в результате износа при эксплуатации, для более 
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быстрого и точного выполнения заказа в рекламации или в заявке следует ука-
зывать следующие данные: 

А) марку оборудования; 
Б) заводской номер оборудования – номер машины; 
В) год производства и дату продажи станка; 
Д) номер детали на схеме. 
 
 

11. Демонтаж и утилизация. 
- Отключить станок от электросети; 
- демонтировать станок; 
- Все части распределить согласно классам отходов (сталь, чугун, цветные 

металлы, резина, пластмасса, кабель) и отдать их для промышленной ути-
лизации. 

 
11. Условия гарантийного сопровождения станков «ТРИОД» 
             Уважаемые пользователи оборудования компании «ТРИОД».  
             Для того чтобы приобретенное оборудование позволило достичь мак-
симальных результатов, советуем Вам внимательно ознакомиться с изложен-
ными ниже условиями гарантийного сопровождения и документацией на обо-
рудование.  
             Гарантийное сопровождения  на все оборудование предоставляется 
сертифицированными сервисными центрами «ТРИОД» в течение 1 года, 
включая дополнительную годовую гарантию.  
             Дополнительная гарантия (сроком на 1 год)  действует в случае, если 
пуско-наладка оборудования была проведена специалистами сервисного цен-
тра «ТРИОД». 
             В течение гарантийного срока мы бесплатно предоставим вышедшие из 
строя детали и проведем все работы по их замене.  
Действие срока гарантийного сопровождения начинается с даты, указанной в 
гарантийном талоне. В случае если этой даты нет, датой начала гарантии будет 
считаться дата передачи оборудования по накладной.  
           Чтобы сберечь Ваше время и эффективно организовать работу наших 
специалистов, при направлении претензии просим Вас сообщить нам следую-
щие сведения:  
 • данные оборудования (заводской номер и дата продажи оборудования);  
 • данные о его приобретении (Место, дата, реквизиты документов.) На-
кладной, счета, счета-фактуры и т.п.;  
 • описание выявленного дефекта;  
 • Ваши реквизиты для связи.  
            Для Вашего удобства мы прилагаем образец возможной рекламации.  
            Претензии просим направлять по месту приобретения оборудования 
или в ближайший сертифицированный сервисный центр «ТРИОД». 
             Наши специалисты приступят к гарантийному ремонту сразу после 
проверки представленных Вами документов и осмотра оборудования, достав-
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ленного в сервисный центр, на предмет возможного наличия оснований, ис-
ключающих применение гарантийных условий.  
           Срок гарантийного ремонта –15 дней. В случае продления сроков при 
необходимости поставки отдельных запасных частей Вы будете незамедли-
тельно уведомлены об этом.  
           При обнаружении дефекта, устранение которого не входит в состав ра-
бот по гарантийному сопровождению, Вы будете обязательно проинформиро-
ваны. В дальнейшем сервисный центр будет действовать в соответствии с по-
лученными от Вас указаниями.  

   В рамках гарантийного сопровождения не осуществляются: 
• Сборка оборудования после его приобретения, пуско-наладочные рабо-

ты; 
• Периодическое профилактическое обслуживание, подстройка узлов и

агрегатов, смазка и чистка оборудования, замена расходных материалов. Эти 
работы не требуют специальной подготовки и могут быть выполнены самим 
пользователем оборудования в соответствии с порядком изложенным в инст-
рукции по эксплуатации.  
           Мы будем вынуждены отказать Вам в гарантийном сопровождении (ре-
монте и/или замене) оборудования в следующих случаях:  

• выхода из строя расходных материалов, быстроизнашиваемых деталей
и рабочего инструмента, таких как, например ремни, щетки и т.п., а также при 
использовании неоригинальных запасных частей или ремонта неуполномочен-
ным лицом;  

• когда поломка стала следствием нарушений условий эксплуатации обо-
рудования, непрофессионального обращения, перегрузки, применения непри-
годных (не рекомендованных производителем) рабочих инструментов, при-
способлений и сопряженного оборудования, неисправности или неправильно-
го подключения электрических сетей;  

• когда оборудование было повреждено в результате его хранения в не-
удовлетворительных условиях, при транспортировке, а также из-за невыпол-
нения (ненадлежащего выполнения) периодических профилактических работ; 
перечень обязательных профилактических мероприятий указывается в доку-
ментации на оборудование.  

• когда причиной неисправности является механическое повреждение
(включая случайное), естественный износ, а также форс-мажорные обстоя-
тельства (пожар, стихийное бедствие и т.д.).  
           Наличие указанных выше оснований для отказа в выполнении гаран-
тийного ремонта (замены) устанавливается в результате проведения осмотра 
оборудования и оформляется актом. С актом Вы будете незамедлительно озна-
комлены. Вы также имеете право присутствовать при проведении осмотра и 
установлении причин дефектов.  
           По истечении срока гарантийного сопровождения, а также в случае, ес-
ли гарантийное сопровождение не может быть предоставлено, мы можем пре-
доставить Вам соответствующие услуги по действующим на дату обращения в 
сертифицированный сервисный центр «ТРИОД» тарифам.  


