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I. HASBHAYEHHE W OBJIACTb
NNPUMEHEHHSI ABTOMATA

OnHownuHaeNbHBIE
NPOJ0ALHOID  TOUEHHS  MojeJefl
IA12B, 1AI2[1 npeanasnayensl
ANst 00paboTKH METOROM MpPOa0ab-
HOTO TOUEHHS pAa3NHUHBIX aeTanefl
THIA Tesl BpalleHHA AJIHHON HO
80 #a M3 XOJOAHOTAHYTOTO KauiuG-
POBAHHOIO NPYTKAa AHAMETPOM [0
10 s, Apromar 1A12B npepnas-
Hayen gaas  o6paGoTKH jeradeil
CTOKHON KOH(UrypauHH ¢ TOUYHO-
CTbI0 00paboTKH 10 OHAMETpPYy M0
0,01—0,015 mm w mIuEe a0
0,020+ .

Hanpumep, uarorosnenne tou-

aBTOMATLL

"HBIX JeTaneill MexaHM3MOB THRA ya-

COB 1 TIPHGOPOB NPH LUEPOXOBATO-
CTH  06paGoTaHHbLIX  JHAMETpPOB
V7+V9 no TOCT 2789—59.
Asromar 1AI2[1 npennasuayen
115 H3TOTOBJAEHHS JAerajell B ycio-
BHSIX CEePHHHOrO NPOM3BOACTBA NpH-

OOpPOCTPOHTRNILHOH W MalUHHO-
CTPOHTENBHOI MPOMBILIEHHOCTH
¢ Gouaee IUHPOKHMH JONYCKAMH.

ABTOMATLI He peKOMeHIyeTcs Hc-
noabL30BaTH Ha rpybeix paGorax
NpH NOBBILIEHHBIX pexuMax. Ha-
npuMep, NpH HACTPOiiKe Ha Hau-
GoabuUIyio [POH3BOHTENBHOCTD,
naTHanuarh W Gonee WTYK B MH-
HYTY, He Jjonyckaercss obGpaborka
H3feauit aanHoi Gogee 10 mm H
CTAJABLHBIX NPYTKOB AHAMETPOM 60-
aee 6 aa,
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I. APPLICATION AND

PURPOSE
Model 1AI12B and Model
LAI2IT single-spindle automatic

turning lathes are intended for
turning miscellaneous gyration
bodies up to 80 mm in length oi
cold-drawn gauge bar up fo
10 mm in diameter. Model [A12B
automatic is intended for machin-
ing workpieces of intricate shapes
accurate within up to 0.01—
0.015 mm on diameter and up to
0.020 mm throughout length.

For instance, the manufacture
of precision parts for watch-like
mechanisms and instruments with
surface roughness (on diameters)
V7 to V9 to GOST 2789—59.

The 1AI12[1 automatic is in-
tended for the manufacture of
quantity-produced workpieces for
use in instrumentation and mecha-
nical engineering with wider to-
lerances. The automatics are not
recommended to be used for rough
jobs machined at high -cutting
rates. For instance, when adjusted
for the maximum capacity of fii-
teen and over workpieces a mi-
nute, the automatic should not be
used for the manufacture of work-
pieces over 10 mm in length and
steel bars over 6 mm in diameter.
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I. BESTIMMUNGSZWECK
UND ANWENDUNGSGEBIET
DES AUTOMATEN

Die Einspindelautomaten Mo-
delle 1A12B, 1AI12I1 sind zur
Bearbeitung im Langdrehen ver-
schiedener Drehkérper mit der
Linge bis 80 mm aus kaltgezoge-
nen  kalibrierten Stangen bis
10 mm Durchmesser geeignet. Der
Automat 1AI2B ist fiir Bearbei-
tung der Teile mit komplizierten
Formen mit Drehgenauigkeit im
Durchmesser bis 0,01—0,015 mm
und in der Linge bis 0,020 mm
vorgesehen. Der Automat eignet
sich, zum Beispiel, zur Herstellung
von prazisen Teilen fiir Uhrwerke
und Geridte bei Rauhigkeit der
bearbeiteten Oberflichen V7= V9
entsprechend GOST 2789—59.

Der Automat 1AI2IT wird zut
Bearbeitung der Teile in der Mas-
senfertigung in der Gerdte- und
Maschinenbauindustrie mit grofie-
ren Toleranzen eingesetzt. Es
empfiehlt sich nicht die Automaten
fir ~ Grobdrehen bei héheren
Schnittwerten einzusetzen. Beim
Einrichten des Automaten fiir eine
hohere Leistung, zum Beispiel, 15
und mehr fertige Teile pro Minute,
ist nicht zuldssig die Bearbeitung
der Teile iiber 10 mm lang und
iber 6 mm im Durchmesser.




He caenyer Takike npuMmeHsth
wHpokue ¢acouubie pesisl, Heod-
XO[IHMO YYHTBIBATL, UTO HacTpoiiKa
HAa MakCHMaJbHYIO NPOH3BOLHTENb-
HOCTh NpeHasHavaercs AJsi oTpes-
HbIX paboT, B OCHOBHOM, Ha JIATYHH.
Pabouaa Ttemnepatypa, NpH KOTO-
poii  SKCIuyaTHpyeTcst  aBTOMAT,
+20+£2°C,

TounocTh H3rOTOBJASEMbLIX IeTd-
Jeli 3aBHCHT OT KauecTBa 3aro-
TOBKH (NpyTKa), npH 3TOM TOY-
HOCTH TpPYTKa A0JKHa COOTBETCT-
BOBaThb TOYHOCTH oOpadaTbhiBaemMblX
leTaneii, HO He HH:Ke 3-ro Kjacca
no OCT 1023.

[TpyrKoBBIi Marepuan, rnpeiHas-
HaueHHblii Aast 06pabOTKH Ha aBTO-
Mmare, [A0JKeH ObiTh UHCTbIM, HE
nMeTb 3a00HH, 3ayCeHLEeB H Ce/0B
KOPPO3HH.

Yucrora o00pabOTKH HPYTKa,
npeiHasHaueHnoro s H3rotosJje-
HHs  jeTanefl, Ao/mkHa OBITh He
uxke V7 kaacca.

Ha ToYHOCTH M3TOTOBJASEMDBIX
nerajell H HX YHCTOTY IOBEPXHO-
CTH B TIePBYIO Ouepellb BAHAIOT Cle-
aylolne QakTophl:

1. BennunHa ¥ NOCTOAHCTBO 3a-
30pa MexJy BHYTpPeHHeif NOBepPXHO-
CTbIO [(@HTH JIOHeTa H NPYTKOM.

2. ITocToAHCTBO BeNHUHHBL OT-
KIOHEHHHl JAHAMETPOB B JaHHOI
naprtuu obpabarbiBaeMblX NPYTKOB:

cAHIIKOM OOJblioe OTKIOHeHHe
BeHYHHLI JHAMeTpa OuepenHoro
NpyTka B CTOPOHY ,,Ma0C” MOMKeT
BLI3BATL 3ae/laHle B JloHeTe I [e-
perpysky MexaHhHsMa 3axuma; 0T-
KIOHeHHe B CTOPOHY ,,MHHYC" Bbi-
3pIBAET MOTEPI0 TOUHOCTH H3/IENHIl
no AHaMeTpy B CTOpOHY ,Mu0c” H
aaune. TIpyTkH po/pkHB  noabu-
paThCs NAPTHAMH N0 (PaKTHYECKHM
pasmepam.

3. HeTtouHoCcTh reoMeTPHYECKOi
dhopMbl NpyTKa (BOJHHCTOCTD, KO-
HYCHOCTb,  OBaJAbHOCTL,  IpaHe-
HOCTB) .

BoauueTocTh H KOHYCHOCTH Bbi-
3piBaeT pa3bpoc TOYHOCTH MO JHa-
MeTpaM JeTajy, OBaJlbHOCTL H Tpa-
HEHOCTh BBHI30BET OBAJbLHOCTL Ha
AeTaH.

Herounocts (popMBl He 0/MKHA
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Never should the wide shaped
cutting tools be used either. It
should be remembered that adjust-
ment for the maximum capacity is
intended for cutting-off operations,
principally for brass. The working
temperature at which the automa-
tic should run is to be +20+2°C.

Accuracy of the finished work-
pieces will depend on the quality
of blank material (bar stock). In
so doing, the accuracy of the bar
stock should corresporid to the ac-
curacy of the workpieces to be ma-
chined but not below Class 3 to
OST 1023.

The bar stock intended for use
on the automatic lathe should be
clean and free of dents, burrs, and
traces of rust.

Surface finish of the bar stock
intended for the manufacture of
workpieces should be not under
Class V7.

The following factors primarily
influence the accuracy and surface
finish of the workpieces manufac-
tured:

1. Magnitude and constancy of
the gap between the inside surface
of the collet chuck and the bar
stock.

2. Permanent departures of
diameters in the given batch of the
bar stocks being machined.

Too great a departure of dia-
meter of a bar stock in the posi-
tive direction may cause clogging
in the steady rest and overloading
of the clamping mechanism. De-
parture in the negative direction
will cause the loss of accuracy of
jobs in diametfer in the positive
direction and in length. The bars
should be selected in batches to
comply with actual dimensions.

3. Inaccuracy of geometric
shape of the bar stock (waviness,

taper, out-of-roundness, unwanted
edges).
Waviness and taper will cause
a spread in accuracy on diamefers.
Out-of-roundness and unwanted
edges will cause out-of-round jobs.
Shape inaccuracy shall not ex-

Man darf auch nicht breite
Formmeifiel verwenden. Man muf}
darauf achigeben, dal das Einrich-
ten auf die hochste Leistung zum
Abstechen, haupisichlich Teile aus
Messing, vorgesehen ist. Die
Raumtemperatur, bei der der Auto-
mat betrieben wird, betragt +20=
+92° C. Die Genauigkeit der herzu-
stellenden Teile hdngt von der
Giite der Werkstoilstange ab, dabei
soll die Stlangengenauigkeit der
Genauigkeit der herzustellenden
Teile entsprechen, aber entspre-
chend OST 1023 soll sie nicht un-
ter Genauigkeitsklasse 3 sein.

Der zur Bearbeitung am Auto-
maten vorgesehene Stangenwerk-
stoff soll sauber sein und keine
Vertiefungen, keinen Grat und
keine Rostspuren aufweisen.

Die Sauberkeit der bearbeiteten
Werkstoffstange, die zur Herstel-
lung der Teile vorgesehen ist, soll
nicht unter Genauigkeitsklasse V7
sein.

Folgende Faktoren beeinflufien
in erster Linie die Genauigkeit der
herzustellenden Teile und deren
satbere Oberflachen:

1. Die Grofle und die Konstanz
des Spiels zwischen der Innen-
fliche der Setzstockzange und der
Werkstoffstange.

2. Der konstante Wert der Ab-
weichungen im Durchmesser der
zubearbeitenden Werkstoifstangen
von einem Los: zu grofle Durch-
messerabweichung  einer  Werk-
stoffstange zur Plustoleranz kann
das Festiressen im Setzstock sowie
eine Uberlastung der Spannvor-
richtung hervorrufen; die Abwei-
chung zur Minustoleranz ruft den
Genauigkeitsverlust ~ der  Werk-
stiicke im Durchmesser zur Plus-
seite und in der Lange hervor. Die
Werkstofistangen sollen satzweise
nach den tatsdchlichen Mafien vor-
gewahlt werden.

3. Ungenaue geometrische For-
men einer Stange (die Welligkeit,
die Konizitit, die Unrundheit, die
kantige Form).

Die Welligkeit und Konizildt
fiihren zur Streuung der Genauig-
keit im Durchmesser der Teile, die
Unrundheit und eine kantige Form
tragen zu einer Unrundheit des
fertigen Teiles bei.

Die Formungenauigkeit soll
nicht die Grenzabweichungen im
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