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ВВЕДЕНИЕ 
 

Модель: патронный токарный станок TZC-32 N1 с ЧПУ NC-201. 
 
Заводской номер: __________. 
Год производства: _________. 
 
Напряжение питания: 380 В. 
Напряжение системы управления: 220 / 24 В. 
Частота питания: 50 Гц. 
 
Токарный станок типа TZC-32 N1 состоит из четырех основных узлов являю-

щихся интегральной частью машины, а именно: 
1. Патронный токарный станок TZC-32 N1. 
2. Гидравлический питатель инструментальной бабки и патрона. 
3. Система числового программного управления NC-201 
4. Согласующе - управляемый шкаф (UDS). 
Во всех запросах, касающихся запасных частей, специальной оснастки станка 

или отдельных составных узлов машины, следует подавать номер станка и год его 
производства. Эти данные находится на фирменных табличках, расположенных на от-
дельных узлах. 

Для определения программы обработки изделия на станке необходимы следую-
щие данные:  

1. Точные исполнительные чертежи с указанными геометрическими размерами 
изделий, обрабатываемых на токарном станке, класса шероховатости, производствен-
ных допусков размеров. 

2. Характеристика материала /отливка, поковка, предварительное точение, Rм, 
НВ. 

3. Рисунок полуфабриката вместе с припусками на обработку. 
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