Zestawienie najwazniejszych przyktadéw zastosowania robotéw

opracowanych i wyprodukowanych przez IMP i inne o$rodki naukowe

Roboty i manipulatory
w procesach technologicznych

LUCYNA PACZESNIAK

W przemysle od dawna juz jest stosowana automatyzacja
sztywna polegajaca na uzyciu automatycznie dziatajacych, wy-
specjalizowanych urzadzefi dostosowanych do wytwarzania o-
kreslonego wyrobu. Zmiana wyrobu wiaze si¢ z koniecznoScia
wymiany sztywno dzialajacych zautomatyzowanych urzadzen
lub co najmniej ich sprzgtowej rekonstrukcji. Automatyzacja
sztywna jest optacalna w wypadku produkcji masowej.

Nowym kierunkiem w automatyzacji jest automatyzacja elasty-
czna lub programowalna. W wypadku automatyzacji elastycznej
zautomatyzowane urzadzenia umozliwiaja produkcje pewnej
grupy wyrobéw, przy czym dostosowanie urzadzen do produkcji
masowego wyrobu nie wymaga przekonstruowania urzadzefi,
a jedynie zmiany programu ich dzialania. Produkcja niemasowa
moze byé zautomatyzowana tylko przez automatyzacije elastycz-
na. Roboty i manipulatory stanowia jeden z zasadniczych
srodkdw automatyzacji elastycznej.

Gléwne dziedziny zastosowan robotow i manipulatorow sa
nastgpujace:

— zaladunek i rozladunek maszyn oraz urzadzen w takich
procesach technologicznych jak: odlewnictwo, przetworstwo
tworzyw sztuczych, obrobka plastyczna, obrobka cieplna, ob-
robka skrawaniem, przemyst szklarski i ceramiczny,

— paletyzacja i transport,

— zgrzewanie, spawanie i cigcie,

— nakladanie powlok metoda natryskowa,

— obrdébka mechaniczna,

— montaz,
kontrola,

Zaladunek i rozladunek maszyn oraz urzqdzer jest najbardziej
rozpowszechniony. Do zaladunku i roztadunku jest przeznaczo-
nych ok. 40% zainstalowanych w §wiecie robotéw i manipulato-
row.

Ponad 25% robotéw zastosowanych do prac zaladowczo-wyladow-
czych obsluguje maszyny odlewnicze pracujqce w procesach od-
lewania pod cisnieniem. Obstugiwanie maszyny odlewniczej jest
ucigzliwe, co jest spowodowane przede wszystkim duza masa
odlewéw (do 25 kg), wysokimi temperaturami, szkodliwymi
wyziewami i rozpryskiwaniem si¢ goracego metalu.

Zastosowanie robota, oprocz eliminacji wysitku fizycznego
czlowieka, zwicksza wydajno$é i poprawe jakosci produkgii.
Innym zastosowaniem robotow do prac zatadowczo-roztadow-
czych w odlewnictwie jest wykorzystanie ich do wytwarzania
form i rdzeni. Rdzenie do form sa wykonywane w rdzeniarkach.
Maszyny te pracuja przewaznie jako pélautomaty, przy czym
masa do formowania rdzeni jest dozowana do formy automaty-

cznie. Robot moze z powodzeniem zastapi¢ czlowieka przy
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wyjmowaniu rdzenia z formy i odktadaniu do zasobnikéw lub na
przenosniki. Roboty moga by¢ rowniez wykorzystane do malo-
wania form i rdzeni (czernienie specjalnym czernidlem). Malo-
wanie moze by¢ natryskowe lub przez zanurzenie.

Do przetwérstwa tworzyw sztucznych sluzq maszyny z wlasnymi
napedami o czesciowo zautomatyzowanym cyklu pracy. Najbar-
dziej rozpowszechnione sg wtryskarki. Obshuga tych maszyn jest
podobna do obstugi maszyn odlewniczych do odlewania pod
ciSnieniem. Na stanowisku obslugi jest wysoka temperatura
i szkodliwe wyziewy. Masa wyprasek moze réwniez dochodzi¢
do kilku kilograméw. W celu uzyskania odpowiedniej jakosci
wyrobow jest konieczne zachowanie warunkow termicznych
pracy maszyny, co nastepuje dopiero w kilka godzin po jej

Rys. 1. Stanowisko nanoszenia podzialki oraz znaku fabrycznego na pomocach
szkolnych

wlaczeniu. Z tego wzgledu jest korzystne, aby maszyna pracowa-
ta w cyklu tréjzmianowym, a wowcezas najodpowiedniejsze jest
stanowisko zautomatyzowane.

Obrébka plastyczna stanowi obecnie najszerszq dziedzing zastoso-
wan robotéw. Nieskomplikowane czynnosci przy obstudze pras
umozliwiaja uzycie do ich realizacji robotéw o matlej liczbie osi
ruchu i postym ukladzie sterowania. Pomimo stosowanych
zabezpieczen i ostrych przepiséw bhp obstuga pras jest czynnos-
cia niebezpieczna. Obrébka plastyczna na goraco ma ponadto
inne wady takie jak: wysoka temperatura, zanieczyszczona
atmosfera, odpryski goracego metalu i hatas. Wystegpowanie
tych zagrozen przemawia za zastgpieniem w tym procesie
czlowieka robotem. Roznorodnos¢ procesow technologicznych
(kucie, tloczenie, walcowanie, wykrawanie), duze réznice masy
obrabianych przedmiotow i przewaznie krotki czas procesow
ksztaltowania sprawia, ze zastosowanie robotow w obrébce
plastycznej stwarza wiele probleméw i rozwiazania aplikacyjne
musza by¢ zréZnicowane.

Roboty zainstalowane na stanowiskach obrobki cieplnej prze-
nosza przedmioty z piecow do zbiornikéw z czynnikiem chlodza-
cym, a nastepnie usuwaja przedmioty ze zbiornikéw; sa uzywane
do zafadunku piecéw. Roboty przeznaczone do procesu obrobki
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cieplnej powinny byé specjainie przystosowane do wyjmowania
z piecow czgsei o temperaturze 900+ 1200°C. Dotyczy to przede
wszystkim chwytaka, ktorego szczgki powinny by¢ izolowane
cieplnie od pozostatych czgsci uchwytu. Pozostate zespoly robota
réwniez, jezeli to jest konieczne, powinny by¢ izolowane od
wplywu wysokich temperatur.

Udzial obrébki skrawaniem w krajowym przemysle maszynowym
wg pracochlonno$ci wynosi 25—35%. Procesy obrébki skrawa-
niem charakteryzuja si¢ duza liczba czynnoéci manipulacyjnych
oraz duza dokladnoscia pozycjonowania przedmiotéw. Z tych

- wzgledow udzial zrealizowanych wdrozen robotéw przemysto-
wych w obrdébce skrawaniem nie odpowiada udzialowi tej
obrobki w catej strukturze produkcji. Roboty (proste pozycjono-
wane zderzakowo oraz zlozone) znajduja zastosowanie do
obstugi zarowno pojedyniczych obrabiarek, jak i gniazd oraz linii
obrobezych. Robot obstugujacy gniazdo technologiczne jest
otoczony obrabiarkami i urzadzeniami, ktore obstuguje. W wy-
padku linii obrobczej obstugiwane maszyny sa rozmieszczone
liniowo, a robot jest mobilny i porusza si¢ zazwyczaj po torze
jezdnym. Przy dlugich czasach obrébki robot moze obstuzyé
znaczng liczbe obrabiarek. Efekty ekonomiczne wynikajace
z zastosowania robotow do obstugi urzadzen do obrébki skra-
waniem polegaja na uzyskaniu rytmicznosci produkeji, zwigk-
szeniu wspétczynnika wykorzystania podstawowego wyposaze-
nia technologicznego (takze przez ustawienie pracy wielozmia-
nowej w warunkach niedoboru personelu obstugujacego). Efek-
ty te uzyskuje si¢ niezaleznie od oszczednosci wynikajacych ze
zmniejszenia liczby pracownikdw bezposrednio zatrudnionych
przy obstudze urzadzen.

Zgrzewanie, spawanie i ciecie

Do zgrzewania i spawania znajduje zastosowanie ok. 30%
zainstalowanych w $wiecie robotéw, przy czym znaczna ich
wigkszo$¢ do zgrzewania punktowego. Zastapienie zgrzewania
recznego zgrzewaniem za pomocg robotéw zwigksza wydajnosg,
poprawia jakos¢ oraz eliminuje trudne warunki pracy. Mozliwe
sa dwa warianty zastosowan:

— roboty obstuguja zgrzewarkeg (podaja i odbieraja zgrzewane
elementy oraz steruja cyklem pracy calego stanowiska).

— wyposazony w zgrzewadlo robot wspdlpracuje z automatycz-
nym urzadzeniem albo zespolem urzadzer (manipulatoréw) do
podawania, mocowania i zabierania ze stanowisk pracy elemen-
tow laczonych.

W produkeji masowej i wielkoseryjnej znalazly zastosowanie
bardzo wydajne zgrzewarki wielopunktowe. Wydajno$¢ zgrze-
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Rys. 2. Ramig zawiasy: a) - potfabrykat, b) — gotowy wyrob

wania, porownywalng z wydajnoscia zgrzewarek wielopunkto-
wych osiaga sig przez grupowe zastosowanie robotéw do jednego
wyrobu, np. nadwozie samochodu (w kraju zastosowano roboty
do zgrzewania karoserii samochodu polonez).

Spawanie tukowe rgczne nalezy do zajec uciazliwych, mecza-
cych i szkodliwych dla zdrowia. Automatyzacja procesoéw spa-
walniczych wymaga rozwiazania wielu specyficznych zagadnien
nie wystepujacych w innych technologiach. W technice spawalni-
czej w porOwnaniu z obrobka mechaniczna jest wymagana
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Mozliwosci zastosowania robotéw produkcji krajowej w procesach
technologicznych

Robot lub ma RIMP-
nipulator -0l RIMP- | RIMP-

Proces | RIMP- | pR-02 MN 901 _t000 | [Rb-6 |PRO 30

technologiczny | -402
System sterowania dwupolozeniowy cP PTP PTP kompu-
terowy
MERA-| TEKO- MERA-

Wytworca IMP | .PIAP | MA IMP IMP | .piAP | CBKO
Wspolpraca z ma-
szyng odlewniczg X X X X X
Wspolpraca
z prasg b3 x X b3 X
Wspolpraca
Z Wirys-
karka b3 x X b3
Wspotpraca z ob-
rabiarka skrawa-
jaca X x b3 X X
Obrobka cieplna X X b3 X X
Zgrzewanie X X X
Spawanie X
Malowanie X
Montaz X X x X X
Paletyzacja X X
Transport migdzy-
operacyjny X x X X x X
Kontrola X X X X X X

mniejsza dokladno$¢ regulacji zadanych parametréow procesu.
Urzadzenia spawalnicze maja stosunkowo niskie wymagania
w zakresie doktadnosci regulacji, a wysokie w zakresie odpornos-
ci na dzialanie §rodowiska o duzym zapyleniu, na odpryski
goracego metalu, uszkodzenie mechaniczne i in.

Istotnym zagadnieniem w technice spawalniczej sa odksztatce-
nia cieplne czgsci w procesie spawania. W wielu wypadkach
stosujac specjalne technologie odksztalcenia mozna je sprowa-
dzi¢ do minimum. Dotychczasowy rozwdj urzadzen spawalni-
czych byt ukierunkowany na automatyzacje samego procesu
spawania. Wspdtczesny i perspektywiczny rozwdj urzadzen do
automatyzacji spawania uwzglgdnia calo$é operacji sktadaja-
cych si¢ na wykonanie spawﬁnego zespolu. Zastosowanie robo-
tow do prac spawalniczych powoduje znaczny wzrost wydaj-
nosci pracy. Nalezy stwierdzi¢, ze zastosowanie robotéw do
spawania lukowego bedzie ciagle wzrasta¢ z uwagi na opracowy-
wanie coraz bardziej doskonalych spawalniczych robotéw prze-
mystowych z korygowanym programem dzialania w zaleznosci
od zmian parametrow geometrycznych i technologicznych laczo-
nych czgfci. W przyszloéci z programowaniem optymalizacyj-
nym, w ktdrym wszystkie wazniejsze parametry procesu sa
mierzone, a uklad zmienia automatycznie zadane parametry
procesu, otrzymuje si¢ polaczenie jakosciowo optymalne. Proce-
sem zblizonym do spawania jest ciecie metali palnikiem gazo-
wym, plazmowym lub laserem.

Montaz

Znaczenie elastycznej automatyzacji montazu wiaze sie z jego
pracochlonnoscia, ktora jest zréznicowana od 85% w przemysle
elektronicznym do ok. 22% w przemysle maszynowym. Robot
uzyty do montazu wykonuje oprdcz czynnoéci zaladowczo-
-wyladowczych réwniez czynnosci technologiczne (manipulacije
przedmiotami poddanymi montazowi i narzedziem). Elastyczna
automatyzacja monfgzu jest szczegolnie uzasadniona jezeli:

— masy laczonych elementow nie s3 zbyt duze,

— laczone czgéci sa produkowane i przygotowywane do monta-
Zu w sposob automatyczny,

— jest wprowadzona typizacja detali i narzedzi,

~ jest odpowiednia konstrukcja i technologia czesci przezna-
czonych do automatycznego montazu (specjalne powierzchnie
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bazujace, ksztalty ulatwiajace automatyczne ustawianie, pozy-
cjonowanie i chwytanie).

Kompleksowa automatyzacja procesu montazu wymaga zasto-
sowania robotdw ze sterowaniem komputerowym, majacych
zdolno$é ,,widzenia” oraz manipulowania przedmiotami w spo-
sOb adaptacyiny, tacznie z czynnosciami selekcji czesci, a takze
wymiany narzedzi.

Zastosowanie robotow produkcji krajowej

W tablicy przedstawiono mozliwoéci zastosowania robotow
produkcji krajowej w poszczegdlnych procesach technologicz-
nych. Wybor odpowiedniego robota lub manipulatora do zasto-
sowania na danym stanowisku powinien by¢ poprzedzony
gruntowna analiza wymagan manipulacyjnych oraz aspektoéw
organizacyjno-ekonomicznych i technicznych.

W ' Zakladach FEINMECHANISCHE WERKE HALLE
w NRD w 1981 r. zostalo wdrozone zrobotyzowane gniazdo do
nanoszenia podzialki oraz znaku fabrycznego na pomocach
szkolnych takich jak: linijki, ekierki i katomierze. Gniazdo
sklada si¢ z czterech samodzielnych stanowisk. Na kazdym z nich
znajduje si¢: robot RIMP-401 z szafg sterownicza I, dwie prasy
typu Poma 2, dwa podajniki 3 oraz dwa odbiorniki 4 (rys. 1).
Uklad sterowania pozwala na kontrol¢ procesu w trybie pracy
recznej ,,krok po kroku” oraz automatycznej. Szafa sterownicza
robota spelnia funkcje nadrzedna nad pozostatymi jednostkami
technologicznymi. Zastosowane roboty sa zmodyfikowana wer-
sja rozwiazania standardowego (zwigkszono zasieg pracy ra-
mion),

Cykl technologiczny przebiega nastepujaco: wlaezajac przycisk
START w szafie sterowniczej powoduje si¢ wysunigcie potfabry-
katu z podajnika 3 w przednie polozenie pod przyssawka robota.
Potwierdzenie przez czujnik osiagnietego polozenia inicjuje ruch
opuszczania ramion robota. Nastepuje kolejno: wlaczenie ukla-
du podciénieniowego w momencie uzyskania kontaktu potfabry-
katu z przyssawka, podniesienie ramion, ich obrét w kierunku
wysunigtego stotu prasy, umieszczenie poHfabrykatu na stole

przez opuszczenie ramion, wylaczenie podci$nienia i podniesie-'

nie ramion. Po tej ostatniej czynnoéci zostaje uruchomiony
przyrzad prasy, ktéry przesuwa si¢ pod zespdt drukujacy.
Rozpoczyna si¢ drukowanie podzialki i znaku fabrycznego,
a nastepnie wysunigcie przyrzadu w polozenie wyjéciowe. W cza-
sie, gdy jedno ramig robota przenosi potfabrykat z podajnika na

Rys. 3. Zrobotyzowane stanowisko do obstugi pras: / - robot RIMP 401, 2~ chwytak

podajacy, 3 ~ chwytak odbierajacy, 4 — szafa sterownicza, 5 — prasa P6330, 6 — prasa

P6326, 7 — zasobnik gotowych detali, 8 — podajnik z wysuwem dolnym, 9 — zasobnik

potfabrykatow, 10— przyrzad wyginak, // - przyrzad katibrownik, 12 — zsuwnia, /3,
14 — barierki ochronne
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stol prasy, drugie odkiada gotowy detal z wysunigtego stolu
prasy do odbiornika. Opisany cykl technologiczny jest realizo-
wany na dwéch prasach jednoczesnie. Uzyskane efekty sa
nastepujace:

— zmniejszenie zatrudnienia pracownikéw bezposrednio pro-
dukcyjnych z o$miu 0s6b do dwéch,

- wzrost wydajnosci o ok. 50%

- 4800

Rys. 4. Zrobotyzowane stanowisko zgrzewania tylnego samochodu polonez: / - ro-
bot przemystowy RIMP-1000, 2 — dwupozycyjny, obrotowy przyrzad do zgrzewania,
3 — zgrzewarka, 4 — szafa sterujaca stanowiskiem z robotem

— poprawa warunkéw bhp dzigki odsunieciu pracownikdow od
miejsc bezposredniego zagrozenia wypadkami,
— wzrost jakodci i rytmicznosci produkcii.

Wdrozone w 1987 r. w Zakladzie AGROMET (kraj) zrobotyzo-
wane stanowisko jest przeznaczone do automatyzacji giecia
i kalibrowania ramienia zawiasy przedstawionej na rys. 2.

Péifabrykaty sa dostarczane w pojemnikach transportem wew-
natrzzakladowym w poblize podajnika z wysuwem dolnym,
w obszar pola odkiadczego. Pracownik pelniacy jednoczesnie
funkcj¢ nadzoru nad przebiegiem pracy stanowiska ma za
zadanie zatadowac i uzupemhiaé podajnik (rys. 3).

Wlaczajac przycisk START na pulpicie sterowniczym naste-
puje wysunigcie ramion robota do przodu i potfabrykatu
w przednie polozenie podajnika z wysuwem dolnym. Osiagniecie
z3danego poloZenia potfabrykatu w podajniku, potwierdzone
sygnalem elektrycznym, powoduje ruch opuszczenia ramion
robota. Sygnat elektryczny informujacy o zakoficzeniu ruchu
opuszczania powoduje uruchomienie chwytakéw. Chwytak ra-
mienia lewego pobiera potfabrykat z podajnika, a chwytak
ramienia prawego chwyta detal po wykonaniu operacji gi¢cia na
prasie 5. Dalsze czynnosci sa nastepujace: podniesienie i cofnigcie
ramion oraz obrét kolumny. W czasie wykonywania tych
czynnosci sitownik spychania detalu zamocowany w kalibrowni-
ku usuwa rami¢ zawiasy po wykonaniu kalibrowania nad
przenosnik tasmowy.
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Tioczysko tego sitownika po osiggnigciu skrajnego polozenia
(sygnal kontroli) umozliwia wysunigcie ramion robota do przo-
du, a nastgpnie opuszczenie go na przyrzady pras. Nastgpuje
rozwarcie szczgk chwytaka odbierajacego i wylaczenie elektro-
magnesu chwytaka podajacego, podniesienie, a nastgpnie wyco-
fanie ramion. Wycofanie ramion (sygnal kontroli) uruchamia
zacisk szczek przyrzadu kalibrownika, a nastgpnie ruch stempli
obu pras do dohu, obrét kolumny robota w lewo oraz powrot
stempli pras do gory. Uzyskanie potwierdzenia o wycofaniu obu
stempli do gory, wykonaniu obrotu kolumny w lewo oraz
wysunigciu podajnika w przednie potoZzenie powoduje automaty-
czne uruchomienie nastgpnego cyklu.

Do efektéw uzyskanych po wdrozeniu nalezy zaliczy¢: wzrost
wydajnosci pracy, poprawe jakosci i warunkow bhp, zmniejsze-
nie zatrudnienia pracownikéw.

Wyliczono, ze okres zwrotu nakiadow inwestycyjnych wynosi
3,8 lat.

Jednym z zastosowan robota RIMP-1000 jest stanowisko
produkcyjno-do$wiadczalne zgrzewania punktowego paa tyl-
nego nadwozia do samochodu osobowego polonez w Fabryce
Samochodéw Osobowych. Stanowisko do zgrzewania sktada sig
z nastgpujacych urzadzen:

— robota przemystowego RIMP-1000,

— dwupozycyjnego, obrotowego przyrzadu zgrzewalniczego,

— zgrzewarki C 12817 wraz z transformatorem i zgrzewadlem
suwakowym,

— szafy sterujacej stanowiskiem i robotem (rys. 4).

Zgrzewadlo jest zamocowane do przegubu (szOsty stopien
swobody robota) i zasilane z transformatora zawieszonego na
szynach nad przyrzadem. Do szyn jest przymocowany rowniez
odciazacz zgrzewadla. Przed rozpoczgciem pracy i po jej zakon-
czeniu ramig¢ robota spoczywa na podporze. Stanowisko jest
wyposazone réwniez w stupy zabezpieczajace przed awaryjnym
obrotem ramienia robota poza zaprogramowany zakres pracy.
Cale stanowisko jest oddzielone od pozostalej czesci hali produk-
cyjnej barierkg z blokada zabezpieczajaca przed wejsciem nie-
upowaznionej osoby.

o i!

Cykl produkcyjny stanowiska sklada si¢ z nastgpujacych czyn-
nosci:

— wlozenie zespotu wstepnie zgrzanego w poprzedniej operaciji
do przyrzadu i zamocowanie przyrzadu,

— obrot przyrzadu,

— wlasciwe zgrzanie wg programu (36 zgrzein),

— powrdt przyrzadu do poprzedniej pozycii,
odblokowanie automatyczne detalu.

Zdejmowanie z przyrzadu zgrzanego detalu oraz zakladanie
nastepnego do zgrzania odbywa si¢ podczas wykonywania
operagcji zgrzewania przez robot. Warunkiem rozpoczecia cyklu
zgrzewania sa sygnaly elektryczne kontrolujace dzialanie bloka-
dy w ogrodzeniu, prawidlowo§¢ polozenia stotu, obecnosé
zespolu w przyrzadzie, zamkniecie pneumatycznych zaciskéw
przyrzadu, zatgczenie zasilania zgrzewarki oraz prawidlowe
ci$nienie w instalacji sprezonego powietrza. Istnieje rowniez
kontrola rozwarcia elektrod zgrzewadta. Ma to na celu uniemoz-
liwienie wykonania dalszych krokéw w wypadku przyklejenia sig
elektrody do blachy. Gléwne efekty uzyskane przy wdrozeniu
stanowiska to podwyzszenie wlasciwosci mechdnicznych zlaczy
zgrzewanych oraz wyeliminowanie uciazliwej pracy ludzkiej.
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Centralna Biblioteka Techniczna NOT
prowadzi biblioteke i czytelnie

6 profilu ogdlnotechnicznym oraz specjalistycznym wydawnictw NOT i SNT powstajacych w toku
naukowo-technicznej dziatalnoéci NOT i zrzeszonych w niej stowarzyszen, odnoszace si¢ do wszystkich
dziedzin techniki

Posiada duzy wybor czasopism technicznych zréznych dziedzin techniki,
m.in.: budownictwa, elektroniki, radiotechniki, hydrauliki, inzynierii
materiatowej, komunikacji, lotnictwa, mechaniki, organizacji przedsie-
biorstw, ochrony przyrody, paliw i gospodarki energia, poligrafii,
wiokiennictwa, zywnosci i przemystu spozywczego; popularnonauko-
wych i hobbystycznych polskich i obcojgzycznych.

Posiada takze wszystkie krajowe czasopisma techniczne od poczatkow
polskiej mysli technicznej do dzisiaj, wydawane przez otganizacje inzynie-
row 1 technikéw. Zbior ten uzupelniaja wydawnictwa — przeglady
wydarzefi migdzynarodowych: Der Spiegel, Die Welt, Newsweek, Time,
Schweizer Illustrierte, US News and World Report, Paris Match.

Dysponuje mikrofiszami z wybranych czasopism z II obszaru ptatnicze-
go oraz koordynuje mikrofiszowanie tych czasopism. s

Prowadzi dziatalno$§é¢ wydawnicza i koordynacyjna oSrodkéw inte
w Federacji SNT NOT na terenie calego kraju.

Opracowuje i wydaje:

@ Przeglad Dokumentacyjny Wydawnictw NOT-SNT (kwartalnik)
— zawierajacy analizy dokumentacyjne najnowszych publikacji NOT
i SNT oraz zwiezle streszczenia sprawozdan z zagranicznych podrodzy
stuzbowych czlonkow i pracownikow NOT i SNT, ktore wplynely do
Centralnej Biblioteki Technicznej,

@ Biuletyn Informacyjny o planowanych imprezach naukowo-technicz-
nych organizowanych przez Federacjg¢ SNT (rocznik),

@ Wykaz nabytkéw wydawnictw zwartych (miesigcznik) nowoscl tech-
nicznych na rynku ksiegarskim oraz publikacji NOT i SNT.

Wykonuje kserokopie z posiadanych wydawnictw na zamowienie insty-
.tucji.

Wspolpracuje z resortami, wyzszym: uczelniami i zakladami pracy
w zakresie informacji naukowe]j, technicznej, ekonomicznej, udzielajac
odpowiedzi na pytania z inte.

Posiada informacje o naukowo-technicznej dzialalnoéci Federacji SNT
i NOT i jej strukturach organizacyjnych. Udziela informacji o miodych
tworcach techniki i nagrodzonych pracach w eliminacjach centralnych
Turnieju Mlodych Mistrzow Techniki.

Centralna Bibligteka Techniczna NOT
w Warszawie, przy ul. Mazowieckiej 12
czynna jest w poniedzialki
czwartki
we wtorki, $rody, piatki

w godz. 12°°-18%
wgodz. 930-15%

‘(tel. 27-36-12, 26-85-88)
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