AnTponsinckas JI.H.

Hemeuyxuit azvlk 0na mawunocmpoumeneu: Jlekyuonnvlii mamepuan 01
CMYO0eHmo8 cmapuiux Kypcog 6cex CReyuanbHOCmell U ACHUPAHMOE MAUUHO-
cmpoumenvnozo gaxyromema. — 9 nexyuit (100cmp), nepepabomka mamepuana,
«Hemeuyxuit a3vlK 0na mawiunocmpoumeoeiny. - 20102.

Hannviii mamepuan npeonasnauen O CMYyOeHMO8 Mpemvbe2o U Yemeepmoz0 KypCog
MawuHocmpoumenshvlx cneyuanvrocmeti. OCHOBHOU Yeablo ABNAEMCA YOPMUPOBAHUE HABLIKOG
UmeHuUst U NOHUMAHUS COOEPHCAHUSL HAYUHO - MEXHUYECKUX MeKCMo8, a makdice passumue Ha-
8bIKO8 KEANUDPUYMPOBAHHO20 nepesoda. Jlekyuonnulii mamepuan cocmoum uz 9 ypokos, Komo-
pble Ka0Yaom 6 cebs Clo8apb-MUHUMYM, MEKCMbl, PAMMAMUYECKULl Mamepuanl u 1eKCuKo-
epammamuieckue ynpaxcuenus. Mmeemcs npunosicenue.

Ocho6HOU Yenvlo A61emcs CmpemieHue Hayuyums cmyO0eHmos8 camoCcmosmenbHo u3eie-
Kamv UHmMepecyowyio UHGOPMayuio u3 UHOA3LIYHO20 MEKCMA C HYHCHOU CMENneHblo NOTHOMbL U
mounocmu. L{enb nekyutl - Hay4yums 0CHOBAM NUCbMEHHOU HAYYHOU KOMMYHUKAYUU 8 (hopme aH-
HOMUposanus u peghepupo8anus, a maxdice nepesooums NUCbMEHHO U YCMHO TUMepamypy no
cneyuanvhocmu. Mamepuan modcem 6blmsb UCHONBLI0BAHO KAK O pabomyl 8 ayoumopuu, max u
0na camocmoamenvHol pabomwl. IlapanienvbHo ¢ HeKOMOpvLIMU MeKCmamu 0aH spammamuyde-
CKULL Mamepua..

B nexyusax yoensemcs boavuioe HUMAHUE CI08000PA308AHUIO, A UMEHHO MeM Gopmam,
KOmopvle MUnUYHsl 0I5l HeMeYKoU HayyHO-mexHudeckou aumepamypol. Kpome moeo, exiouenvi
mecmul O0Jis1 KOHMPOJIsL 3HAHULL, COKPAWEeHUs, KOMOpble UCNONb3VIOMCS 8 MeXHUYeCKOoU tumepa-
mype; mekcmbvl 0 CAMOCMOAMENbHO20 YMeHUs, peepuposanuss U AHHOMUPOBAHUs, YYeOHbLU
HeMeyKo-pyCccKull C108apb.



Memoouueckue pexomenoayuu

Obpaszosamenvrou yenvio 06yuenus 6 8y3e AGNAemcs pa3eumue UHMeINeKmyalbHou axK-
MUBHOCMU CIMYOEHMO8, CIMUMYIAYUS UX NO3HABAMENbHOU 0esmeIbHOCMU U CNOCOOHOCMU K a6-
MOHOMHOMY 00YYeHUI0, 8 MOM Yucie npuobpemeHue HeoOXOOUMbIX 3HAHUL 8 NPOoghecCUoHAab-
HOU 0b1acmu Ha UHOCMPAHHOM A3bIKe NPU NOMOWU UCHOIb308aH U cemu Mnmepnem.

Ilpeonazaromcesa mexcmol 051 aHHOMUPo8anus u pegpepuposanus. 1100 annomuposanuem
HOHUMAIOM NPoYecc COCMABIeHUs KPAMKUX C8e0eHUll, XapaKxmepusylowux cmamovio. Jmo npe-
0eIbHO KpamKoe u3lodceHue 21asHulx mviciell 6 cooepocanuu mexcma. Codeporcanue opueunana
uznazaemcs 0b0OWEHHO 6 GuOe NnepeuHsi OCHOGHLIX BONPOCO8 U noaodceHul. Mnozoa daemcs
Kpumuyeckas OyeHKd nepeoucmoyHuKa.

A3bik  auHOmMayuu OMAUYAEmMCs Om  A3bIKA OCHOBHO20 OOKYMEHMA:  CIIOJCHble
epammamuieckue U CUHMAaKcuiyeckue KOHCMpYKYUU 3aMeHAIomces 6oaee npoCmviMu, Clo6d, He
umeroujue MmepmMuHOI02UYECKO20 3HAYEHUs MO2Yym Oblmb 3aMeHeHbl Cunonumamu. [na annoma-
YUY XapaKxmepha GblCOKAs CMenenb abCmpazuposanus, Ymo oocmuaemcs 61a200aps UCnolb-
306aHUIO PAZTUYHBIX KIUULE, MAKUX KAK:

Im Text handelt es sich um... Der Text informiert iiber... Im Text werden... behandelt/ er-
lautert/ begriindet/ genannt... Der Autor berichtet kurz iiber... Der Autor behandelt/ erldutert die
Probleme/ die Fragen...

['maBHBIM [UIi QHHOTHPOBAHHS SIBISIETCS YMCHHE JIAKOHMYHO 00OOLIMTH OCHOBHOE
colepkaHue JOKyMeHTa. [losTomy o00beM aHHOTanWu OOBIYHO HE MpeBbIIaeT 3-4 mpen-
noxeHuit (mpumepHo 70 cioB).

AHHOTAIUA MMeeT 00BIYHO CJIeAYIOLIYI0 CTPYKTYPY:

1.@aMuians 1 MHUIMAJBI ABTOPA; HA3BaHHeE CTATHH; BHIXO/HBIE JaHHBIE JKYPHAJIA:
Ha3BaHUe, HOMEP M roJ U3IaHHSL.

2. O0s1acTh HAYKHM M TeXHUKH, K KOTOPOl OTHOCHTCS 3TA CTATh.

3. [IpenesbHO KpaTKasi XapaKTePUCTHKA COAEeP:KAHWS B BH/E NMEePeYHs OCHOB-
HBIX BONPOCOB M MOHSITHIA.

4. KpuTnyeckasi OlleHKa MEPBONCTOYHUKA.

[Ton pepepuposanuem TOHUMAIOT KOHCHEKTHBHOE W3JIOKEHUE COAEPIKAHUS CTaTbH,
NIEpEAIoIIee €€ OCHOBHON CMBICII.

Pedepat — 370 TEKCT, KOTOPBIN NepeaeT OCHOBHYIO MH(OPMAIIUIO OPUTHHANA B CKATOM
Buze. [Ipu cocraBnenun pegepara HEOOXOAUMO YMEHHUTH OTACIUTH OCHOBHYIO HH(OPMALIUIO OT
BTOPOCTENIEHHOM. JTO, TaK )K€ KaK U aHHOTAaIUs - KpaTKasl XapaKTepUCTHKa IIEPBOUCTOYHUKA. B
OTJINYME OT AaHHOTALUU pedepaT MOJHOCTHIO CTPOUTCS Ha SI3bIKE OpUTHHANA. B HEro MoryT ObITh
BKJIIOYEHBI OTPBIBKHM, 3aMMCTBOBAHHBIE W3 MEPBOMCTOYHUKA (0000meHus, popmynupoBku). B
pedepare MOTryT UCHOJB30BATBCA Takxke ycToluuBble (paspl, Hampumep: Es sei
bemerkenswert... In diesem Zusammenhang... usw.

Pedepat Bcerna 6onbuie anHoTanuu U coctaiser 10-15% o0bema pedepupyemoii cra-
ThU. B HeM cozeprkarcst B 0000111€HHOM BH/IE BCE OCHOBHBIE MOJIOKEHUS opuruHana. Oowem pe-
depaTa onpeneseTcss CTENEHbIO BAXKHOCTH peepupyeMoro Marepuaina, T.e. €ro coJepiKarelb-
HOCTBIO M cocTaBisieT 00b1uHO 9-10 npeanoxenuii (120-150 cnoB) OT npeAsioKEHHOTO TEKCTa.

Pedepat nmeeT 00BIYHO CJICAYIOIYIO CTPYKTYPY:

l.damMuiInsa M HHUIHAJIBI AaBTOPA; Ha3BaHMe CTAThH; BBIXOJAHbIE JaHHbIE KYypHAJIa:
Ha3BaHHe, HOMeP U roJ M3AaHusl.

2.001acTh HAYKHM M TEXHUKH, K KOTOPO OTHOCUTCS 3Ta CTATHS.

3.0cHOBHAsl TEMATHKA CTATHH, T.€. MPeAMeT 00CyKIeHHUsl.

4.KpaTkoe u3J10:keHHe COlePKAHMS.

S5.BbIBOABI HJIH pe3l0Me cocTaBuTe s pedepara.



Ilepe6ooom Ha3pIBaeTCs TOYHAs Iepegadya CMbICTa MpeaaraéMoro TeKCTa, HAlMCAHHOTO Ha
OJIHOM $I3bIKE C TIOMOIIBIO APYroro. J{is 3Toro He0OXOIUMO yMETh MPAaBHIBHO BBIOPATh HYX-
HOE 3HAUEHHUE CJIOB (B CJIOBApE WJIM IO KOHTEKCTY) JUIsl BBIpa)keHUs MbICiIM aBTopa. Hepenko
MIPUXOUTCS 3aMEHATh MHOCTPAHHBIE CJI0BA HE «KAJIBKUPOBAHUEM», A UX PYCCKUMHU DKBUBAJICH-
TaMu. 3ajiaya y4aliuxcsi COCTOUT B Ilepesiade COJEpKaHUs HEMELIKUX TEKCTOB B COOTBETCTBUU C
IIPUHATBIMUA HOPMAaMH PYCCKOTO S3BbIKa



Zur Entwicklung der Maschine

Es war ein weiter Weg von der Technik des Alterturms bis zu den modernen Maschinen
unserer Zeit. Bereits in sehr frither Zeit schuf der Mensch Werkzeuge.

Das Urwerkzeug war der Faustkeil. Der Mensch erkannte, dass er durch das Werkzeug
viel und mehr erzielen konnte. Er gab dem Werkzeug verschiedene Formen. Im Laufe der Zeit
erfahren die Menschen Mittel zur Verbesserung des Werkzeuges.

SchlieBlich entstand die Maschine. Von den Maschinen werden viele Arbeitsgéinge
selbsttdtig oder teilweise selbsttdtig ausgeflihrt. Die Maschinen befreien den Menschen von
schwerer und eintoniger korperlicher Arbeit und steigern die Arbeitsproduktivitat.

Die Entwicklung vom Faustkeil bis zur Maschine war unter anderem dadurch mdéglich,
dass der Mensch das Feuer in seinen Dienst stellen lernte, dass er das Schmelzen der Erze von
der primitivsten Form bis zu den modernsten Verfahren der Metallurgie entwickelte. Nicht
zuletzt waren es aber die Ausnutzung von Wind- und Wasserkraft, die Entwicklung der
Dampfmaschine und der Verbrennungsmotoren sowie die Errungenschaften auf dem Gebiete der
Elektrotechnik, die besonders den Ausgangspunkt fiir die schnelle Entfaltung der Maschinen-
technik bildeten.

Maschinen sind Einrichtungen zur Umformung einer Energieart in eine andere. Sie
bestehen im allgemeinem aus einem Gestell (Gehéduse, Stinder) sowie festen und beweglichen
Maschinenelementen. Man unterscheidet Kraftmaschinen (auch Energiemaschinen genannt) von
Arbeitsmaschinen.

Arbeitsmaschinen sind Maschinen zur Stoffumformung und werden meistens durch die
mechanische Enrgie der Kraftmaschinen, seltener von Hand, angetrieben. Arbeitsmaschinen sind
alle Werkzeugmaschinen, Pumpen, Verdichter, Hebezeuge sowie verschiedene landwirtschaftli-
che Maschinen.

Kraftmaschinen sind Maschinen zur Energieumwandlung. Im Unterschied zu den Ar-
beitsmaschinen, die benutzt werden, um eine Kraft zu einer Arbeit zweckméBig zu verwenden,
verwandeln Kraftmaschinen eine Form der Energie in eine andere.

Es gibt verschiedene Definitionen der Maschine. Sie wird z.B. als ein Bewegungs- und
Energieumformer bezeichnet, der die menschliche Arbeit ersetzen kann. Oder es heiflt: die
Maschine ist eine Verbindung widerstandsfahiger Korper. Sie ist derart eingerichtet, dass
Energien unter bestimmten Bedingungen zu bestimmten Wirkungen gezwungen werden konnen.
Die Maschinen werden fiir verschiedene Zwecke verwendet.

Erklirungen zum Text:

teilweise selbsttétig - yacTHUHO aBTOMAaTU3UPOBAHHbI

fiir die schnelle Entfaltung - ans 6picTporo pazButus

von Hand - Bpyunyto

eine Verbindung widerstandsfahiger Korper - cBA3b TBepaBIX TNl

ist derart eingerichtet - ycTpoeHa Takum oOpa3om

feste und bewegliche Maschinenelemente - HemoABUKHbBIE U IBUXKYIIUECS IETATH



Lektion 1

DAS THEMA: EINFUHRUNG IN DEN MASCHINENBAU

Aufgabe 1. Merken Sie sich folgende Worter:

die Anwendung - npuMeHeHue

die Erfindung - nzobperenue

die Nutzung - ucnonb30BaHNE

die Entdeckung - oTkpbITHE

das Werkzeug - uHCTpyMEHT

anspornen - MoJCTETUBaTh, CTUMYJIHPOBAThH
nutzbar - moae3HbIN

das Mittel - cpeacTBo

vervollkommnen - coBepiIeHCTBOBATh

die Produktionskréfte - mpon3BoiCTBEHHBIE CHUIIBI
steigern - MOBBILIATH

sich stiitzen auf (Akk.) - onupatbcs Ha 4.-J1.
bedienen - oGcmy)UBaTh

das Feuer - oronp

das Schmelzen - niaBnenue

das Verfahren - coco6

der Verbrennungsmotor - 1BUTaTenb BHYTPEHHETO CTOPAHUS
die Errungenschaft - moctmkenue
zugrunde liegen - ObITH B OCHOBE

die Kiihlanlage - konaumonep

der Fortschritt - mporpecc

der Faustkeil - kupka

der Dampf - nap

der Strom - a1eKkTpuy. TOK

schlielich - Hakonerr . ;

die Entfaltung - pa3Burue

die Gesellschaft - oOmecTBo

blof - 3a. romeiit

das Gerit - mpubop

im Laufe - B reuenue

der Bestandteil - cocTaBHas yacThb

befreien - ocBOOOXk1aTh

eintdnig - MOHOTOHHBIH

korperlich - puznueckuii

die Werkbank - cranox

namentlich - oco6eHHo, rIaBHBIM 00pa3om
die Bedingung - ycioBue

der Dienst - ciryx6a

das Erz - pyna

weitgehend - mupoxuii

die Produktionsvorgang - mpou3BOJCTBEHHBIN MPOLIECC
driicken - Ha)xuMaTh

der Schalter - BbIkIIOUaTENH



der Heizkorper - kanopudgep
bedingen - 00ycioBIMBaTH

Aufgabe 2. Lesen Sie richtig folgende Worter. Wie sagt man russisch?

die Dampfmaschine, das Jahrhundert, die Atomenergie. das Menschenleben, die Produk-
tionskrifte, die Arbeitsproduktivitit, die Naturwissenschaften, die Wasserkraft, die Maschinen-
fabrik, der Produktionsvorgang, die Waschmaschiene.

Aufgabe 3. Schreiben Sie die Sitze. Gebrauchen Sie die deutschen Worter richtig:

1. (ITpumenenue) des Maschinenbaus ist {iberall. 2. (M300petrenue) der Dampfmaschine
war im 19.Jahrhundert. 3. (OtkpeiTie) und (ucmons3zoBanue) des elektrischen Stromes spielte
grofe Rolle. 4. Dieses neue (mpubop) ist fiir die Industrie nutzbar. 5. Die Menschen
(coBepmenctBoBath) die Technik stidndig. 6. Die technischen Mittel (ocBoboxaaTs) den Men-
schen von schwerer, MoHOTOHHBIN), ((hu3uueckuit) Arbeit. 7. (Orons) dient dem Menschen. 8.
Diese (moctmxenus) sind fur den Maschinenbau sehr wichtig.

Aufgabe 4. Suchen Sie die passenden Ausdriicke rechts. Schreiben Sie Sdtze:

1. Ohne Technik ist... I.... im Laufe der Geschichte.
2. Das erste Werkzeug der Menschen ... 2.... in seinem Dienst.

3. Die Menschen machen sich 3.... nicht mit blofen Hénden
die Krifte der Natur ... nutzbar.

4. Der Mensch stellte das Feuer ... 4.... unser Alltag nicht moglich.
5. Die Menschen vervollkommneten 5.... war Faustkeil.

die Werkzeuge..

Aufgabe 5. Lesen Sie die Einfiihrung zum Text. Worum geht es hier?

Von der Anwendung des Faustkeils bis zur automatischen Fabrik

Der geschichtliche Weg der Menschheit geht von der Anwendung des Faustkeils {iber die
Erfindung der Dampfmaschine im 19. Jahrhundert, die Nutzung des elektrischen Stromes bis zur
Entdeckung und Anwendung der Atomenergie, und schlieflich zur automatischen Fabrik in un-
serer Zeit.

Das erste Werkzeug des Menschen war der Faustkeil. Er spornte die Entfaltung der
menschlichen Gesellschaft an und wurde zur ersten Etappe der Erleichterung des Menschenle-
bens. Die Menschen machen sich die Gegenstinde und Kréfte der Natur nicht mit den blofen
Kriften nutzbar. Sie verwenden bei ihrer Arbeit verschiedene Werkzeuge, Geréte und Mittel und
vervollkommnen sie im Laufe der Geschichte.

Die technischen Mittel sind Bestandteile der Produktivkrifte. Sie befreien den Menschen
von schwerer und eintoniger korperlicher Arbeit und steigern die Arbeitsproduktivitdt. Die tech-
nischen Mittel, Werkzeuge, Instrumente, Gerdte, Werkbanke verbinden wir mit dem Wort «die
Technik». Die moderne Technik stiitzt sich auf die exakten Naturwissenschaften, namentlich auf
die Physik und die Chemie und bedient sich weitgehend der Mathematik.

Die Entwicklung vom Faustkeil bis zur Maschine war durch viele Bedinguiigen moglich.
Zum Beispiel: der Mensch stellte das Feuer in seinem Dienst, er entwickelte das Schmelzen der
Erze von der primitiven Form bis zu den modernen Verfahren der Metallurgie. Er nutzte Wind-



und Wasserkraf, entwickelte Dampfmaschine und die Verbrennungsmotoren, er hatte Errungen-
schaften auf dem Gebiet der Elektrotechnik. Das alles lag der Entfaltung der Maschinenfabrik
zugrunde.

Die Technik verwendet man nicht nur in den Produktionsvorgangen. Ohne Teehnik ist
unser Alltag nicht mehr moglich. Am Abend driicken wir auf den Schalter und es wird hell im
Zimmer. In heifen Sommertagen benutzen wir verschiedene Kuhlanlagen, in kalten Wintertagen
stehen uns verschiedene Heizkorper zur Verfiigung. Wir konnen ohne Kiihlschrinke, Waschma-
schinen, Fernsehe- und Radiogerdte nicht mehr leben. Die wissenschaftliche Entwicklung be-
dingt den Fortschritt.

Aufgabe 6. Beantworten Sie auf die Fragen zum Text. Besprdichen Sie das im Plenum:

1. Was war das erste Werkzeug des Menschen'?

2. Welche Rolle spielte der Faustkeil?

3. Welche Aufgabe erfiillen die technischen Mittel?

4. Auf welche Wissenschaften stiitzt sich die moderne Technik?
5. Was lag der Entfaltung der Maschinenfabrik zugrunde?

6. Was bestimmt das Lebensniveau des Menschen?

Aufgabe 7. Besimmen Sie, was passt zum Text nicht?

1. Der Anwendung des Faustkeils war die erste Etappe in der Entwicklung der Technik.
2. Sehr lange benutzen die Menschen keine technischen Mittel. 3. Moderne Technik ist von den
exakten Naturwissenschaften unabhéngig. 4. Der Mensch stellte sich das Feuer in seinem Dienst.
5. Das Alltagsleben wird durch die Anwendung der Technik leicht und interessant.

Aufgabe 8. Erzdhlen Sie den Text nach.
Aufgabe 9. Machen Sie die Komposita (zusammengesetzte Worter). Ubersetzen Sie sie:

1. ¢ COeIMHUTETBLHBIM JIEMEHTOM -(€)s:

die Arbeit + der Prozep, der Betrieb + die Leitung, das Institut + das Gebédude,
das Jahr + die Produktion, die Produktion + der Plan, der Mittag + die Pause;
2. C COCAVHUTENBbHBIM 3JIEMEHTOM -(€)n:

die Stunde + der Plan, das Elektron + das Mikroskop, der Student + die Gruppe,
die Maschine + der Bau, die Tasche + das Geld.

Aufgabe 10. Merken Sie sich folgende Worter:

der Zweig - oTpacib

die Volkswirtschaft - HapogHOE X035#cTBO

die Maschinenbau - MammHOCTpOEHUE

die Bergbau - ropHo100bIBatOIas MPOMBIILIEHHOCTD
das Verkehrswesen - Tpancnopt

die Weltraum - kocMHu4YecKoe poCTPaHCTBO
befriedigen - ynoBieTBOpsATH

die Existenz - cymecTBoBaHue

unerldsslich - HeOOX0 MBI, HEU30EKHBIH

der Stoff - maTepuan, BemecTBo

die Umwandlung - npeBparienue, npeodpazoBaHue
besitzen - o0nagate



der Bohrer - cBepio

die Drehbank - TokapHbI# cTaHOK
umfassen - OXBaTbIBaTh

das Viertel - uetBepTh

der Gesamtumfang - o6uuit 06bem, qoJs
die Ausriistung - o6opynoBanue

digital - nmudposoit

die Betriebssicherheit - Texuaka 6e3omacHocTi
der Ersatzteil - 3amacuas nertaib

die Zuverldssigkeit - HageKHOCTH

die Lebensdauer - cpox ciryxObl
herstellen - u3roToBIATH

die Wirtschaft - sxonomuka
unterscheiden (ie,ie) - pazauuaTh

die Landwirtschaft - cenbckoe x03s1iicTBO
die Forschung - uccnenoBanue

das Bediirfnis - moTpe6HOCTD, HyX1a

die Sicherung - oGecnieuenue

die Voraussetzung - npeanocsuika
riesenhaft - ruranTCKuUi, KOJIOCCATbHBIN
die Umformung - npeoGpa3oBanue

die Erledigung - ucnonmxenwue, ocymiecTBIeHIE
dementsprechend - cooTBETCTBEHHO

die Drehstahl - ToxapHsIii pe3ent

die Hobelmaschine - cTporanbHblii cTaHOK
die Richtung - nanpaBienue

das Drittel - TpeTb

die Qualitit - kagecTBO

der Stand - ypoBeHb

die Produktivitdt - mpoU3BOAUTENBEHOCTD
kontinuierlich - HenpepriBHO

die Steuerung - ynpasieHnue

der Bedarf - moTpebHoCTH

das Erzeugnis - uzgenue

abdecken - mokpbIBaTh

Aufgabe 11. Ubersetzen Sie die Komposita. Bestimmen Sie das Hauptwort:

der Maschinenbau, die Volkswirtschaft, der Maschinenbauer, die Lebensdauer, der Wirt-
schaftszweig, die Landwirtschaft, das Verkehrswesen, Weltraumforschung, die
Weiterentwieklung, die Arbeitsproduktivitdt, die Werkzeugmaschine, die Bohrmaschine, die

Produktionsrichtung, der Gesamtumfang.

Aufgabe 12. Suchen Sie die richtige Ubersetzung:

padoyYunii CTAHOK padouuii kjaacc
a) die Maschinenarbeit a) die Klassenarbeit
b) die Arbeitsmaschine b) die Arbeiterkiasse

pyuyHas padoTa padoumii mpoiece




a) dieHandarbeit a) der Arbeitsprozess
b) die Arbeitshand b) die Prozessarbeit

Aufgabe 13. Schreiben Sie richtig. Benutzen Sie die deutschen Worter:

1. Der Maschinenbau ist einer der wichtigsten (otpacip) der Volkswirtschaft. Maschinen
sind unerléssliche (mpeanockuikn) fiir die Sicherung der menschlichen Existenz. 3. Alle Zweige
der (axonomukn) konnen die Bediirfnisse der Menschheit befriedigen. 4. Die Werkzeugmaschine
(o6manaror) spezielle Werkzeuge fiir die Bearbeitung. 5. Der Maschinenbau (oxBateiBats) mehr
als spezialisierte Zweige und Produktionsrichtungen. 6. Heute ist (kauectBo) der Ansriistungen
wesentlich verbessert. 7. (ITotpedHocts) der Volkswirtschaft an Ersatzteile fiir Maschinen ist
bedeutend voll abgedeckt.

Aufgabe 21. Lesen und iibersetzen Sie den Text. Teilen Sie den Text in logische Abschnitte (Max.
5):

Der Maschinenbau

Der Maschinenbau ist einer der wichtigsten Zweige der Volkswirtschaft. Die Maschinen-
bauer miissen Maschinen mit hoher Zuverldssigkeit und groPer Lebensdauer herstellen. Die
weitere Entwicklung der flihrenden Wirtschaftszweige ist ohne den Machinenbau nicht mog-
lich. Alle Zweige der Wirtschaft, z.B. Metallurgie, Bergbau, Landwirtschaft, Verkehrswesen,
Weltraumforschung konnen die Bediirfnisse der Menschheit nur mit Maschinen befriedigen. Ma-
schinen sind unerldssliche Voraussetzungen fiir die Sicherung der menschlichen Existenz und
der Weiterentwicklung der menschlichen Gesellschaft. Sie steigern die Arbeitsproduktivitét rie-
senhaft. Zur Aufgabe der Maschine gehdrt auch die Umwandlung der Energie, Erledigung ver-
schiedener Arbeiten. Dementsprechend unterscheidet man zwei Hauptgruppen der Maschinen: a)
Maschinen zur Umformung der Energie; b) Maschinen zur Umformung des Stoffes.Es gibt auch
die sogenannten Bearbeitungsmaschinen oder « Werkzeug-maschinen». Solche Maschinen ver-
wendet man bei der Herstellung der verschiedenen Teile. Sie besitzen spezielle Werkzeuge fiir
die Bearbeitung, z.B. einen Bohrer bei der Bohrenmaschine oder einen Drehstahl bei der Dreh-
bank. Man unterscheidet Drehbidnke, Bohrmaschinen, Hobelmaschinen, Schleifmaschinen
u.a.Der Maschinenbau umfasst zur Zeit mehr als 100 spezialisierte Zweige und Produktionsrich-
tungen, er stellt iiber ein Viertel des Gesamtumfangs der Industrieproduktion unseres Landes dar
und beschéftigt ein Drittel des gesamten Industriepersonals.Heute ist die Qualitdt der Maschinen,
Ausriistungen und Gerite wesentlich verbessert. Thr technischer Stand, ihre Produktivitit ind Zu-
verldssigkeit sowie ihre Betriebssicherheit erhohen sich kontinuierlich. In vielen Maschinenbau-
werken funktionieren automatisierte Ausriistungskomplexe, Mikroprozessoren und Roboter.
Man setzt Kleinsysteme der digitalen Programmsteuerung und Kontrolle ein.Im schnellen Tem-
po entwickelt sich die spezialisierte Produktion von Erzeugnissen fiir den Einsatz im allgemei-
nen Maschinenbau. Die Maschinenbauer vervollkommen die Verfahren der Metallbearbeitung
und flihren plastische Umformungsverfahren ein. Neben traditionellen finden neue magnetische,
antimagnetische und verschiedene Materialien Anwendung. Die Arbeitsproduktivitét ist im Ma-
schinenbaubetrieb gestiegen. Der Bedarf der Volkswirtschaft an Ersatzteile fiir Maschinen und
Ausriistungen ist bedeutend voll abgedeckt. Der Maschinenbau verfligt gegenwdértig iiber einen
erneuerten Maschinenbestand.



Erklirungen zum Text:
der erneuerte Maschinenbestand-o6HoBNIeHHBIN (HOHT
Aufgabe 22. Antworten Sie auf die Fragen zum Text:

. Was ist die wichtige Aufgabe der Maschinenbauer?

. Ohne was ist die weitere Entwicklung der Industrie nicht moglich?

. Welche Industriezweige der Wirtschaft konnen die Bediirfnisse der Menschen befriedigen?
. Was sind unerldssliche Voraussetzungen fiir die Sicherung der menschlichen Existenz?

. Welche Rolle spielen die Maschinen?

. Wozu dienen die Werkzeugmaschinen?

. Welche Maschinen kennen Sie?

~N N kW

Aufgabe 10. Wie kann man diesen Text noch betiteln? Was assoziieren Sie mit dem Wort
«Mashinenbau»?

Aufgabe 11. Versuchen Sien anhand des Textes die Aufgabe der Maschinenbau zu formulieren:

Aufgabe 12. Geben Sie eine kurze Wiedergabe des Textes in deutscher Sprache. Gebrauchen Sie
die Ausdriicke::

es gibt - umeercs,

es geht um ... \ es handelt sich um ... - peus uzer o ...
meiner Meinung nach...

es ist ndtig...

Aufgabe 13. Merken Sie sich, bitte!

man kann - MOXHO, BO3MO>KHO

man darf - MOXXHO, pa3peLIeHO

man muss \ man soll - Hy)XHO, cleayeT, He0OX0AMMO, HAJIO

man kann nicht - Heltb3s, HEBO3MOKHO

man darf nicht - Henp34, Hepa3pemieHo

man soll nicht \ man muss nicht - Henb3s, HE HY)XHO, HE CIEAyeT

Aufgabe 14. Ubersetzen Sie folgende Scitze mit Hilfe der Modalverben:

1. Man muss den Bedarf an Erzeugnissen decken. 2. Man erfiillt die wichtigsten Aufga-
ben. 3. Man muss den Anteil des Maschinenbaus am Gesamtumfang der Produktion wesentlich
vergrofern. 4. Man riistet den Maschinenbau technisch aus. 5. Man gewéhrleistet hohe Arbeits-
produktivitdt. 6. Man baut im Zentrum der Stadt ein schones Haus. 7. Auf dieser Baustelle arbei-
tet man von friith bis spét 8. Man soll diese Arbeit in zwei Stunden erledigen. 9. Wir haben
nicht viel Zeit, man muss sich beeilen. 10. Bei kaltem Wetter zieht man sich warm an.

Aufgabe 15. Merken Sie sich folgende Wérter und Ausdriicke:

hochwertig - kauecTBEHHBII, BHICOKOIIEHHBIN
der Anteil - gons

vergroffern - yBeTMuuBaTh

die Erneuerung - o6HOBNIECHHE

bestehend - cymecTByromuit



die Ausnutzung — UCIOJIb30BaHHE

die Schaffung - co3nanue

verlaufen - npoxoauTe, mpoTekaTh

auf das Zehnfache - B 10 pa3

decken - mokpsIBaTh

gewihrleisten - o6ecrieunTs, rapaHTUPOBATH
die Losung - pemenune

erweitern - paclIMpsATh

das Niveau (nivo:) - ypoBeHb

die Verbreitung - pacpoctpanenue

finden - HaxoUTH

die Faser - BOJIOKHO

die RotorflieBlinie - poTopHbIil KOHBEep
die Schnittgeschwindigkeit - ckopocTb pe3anus

Aufgabe 16. Lesen Sie richtig die folgenden Komposita und tibersetzen Sie sie ins Russische:

die Neuausriistung, die Haupttendenz, die Rechenmaschinen, der Mascbinenbaubetrieb,
der Industrieroboter. die Roboterflieflinie, die Arbeitsproduktivitdt, das Kristallfaser.

Aufgabe 17. Enden Sie den Hauptgedanken mit Hilfe der Scitze rechts:

1.Die Fabrik soll... 1... groPe Ausnutzung finden.

2.Die Anwendung von Lasern wird... 2.... die bestehende Ausriistung.

3.Die Haupttendenz der zukunftigen Technologie ... 3... systematisch modernisieren.

4.Der technologische Prozess muss ... 4... unter automatischen Regimen verlaufen.

5. Die Roboterflieflinien gewéhrleisten ...

5... eine Erhohung der Arbeitsproduktivitit.
... ist die Schaffung von
flexiblen automatischen Systemen. (YyTOYHHUTB)

Aufgabe 18. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Die wichtigsten Hauptrichtungen der Entwicklung des Maschinenbaus

Die Industrie hat viele Aufgaben. Sie soll den Bedarf der Volkswirtschaft an hochwerti-
gen Erzeugnissen decken und die technischen Neuausriistungen und die Intensivierung der Pro-
duktion in alien Zweigen gewihrleisten. Fiir die Losung dieser Aufgabe muss man folgendes er-
fiillen:

a) Man muss die Herstellung der modernen wirtschaftlichen Typen von Maschinen, Aus-
ristungen und Geréten fiir alle Zweige der Wirtschaft erweitern;

b) Man muss den Anteil des Maschinenbaus am Gesamtumfang der Produktion wesent-
lich vergrofern;

¢) Man muss systematisch die Erzeugnisse mit Verbesserung ihres technischen Niveaus
und ihrer Qualitdt erneuern;

d) Man muss moderne technologische Prozesse und Methoden der Arbeits- und Produkti-
onsorganisationen anwenden,;

e) Man muss auch den Maschinenbau technisch neu ausriisten und dabei neue
leistungsfahige Werkzeugmaschinen und Aggregate einfiihren, die vorhandenen Maschinen sys-



tematisch modernisieren.

Eine grofe Verbreitung findet die Ausnutzung von Lasern. Die Haupttendenz der zukiinf-
tigen Technologie ist die Schaffung von flexiblen automatisierten Systemen. In der flexiblen au-
tomatisierten Produktion muss der gesamte technologische Prozess unter automatischen Regi-
men verlaufen. Die elektronischen Rechenmaschinen erfiillen dabei die Steuerung der automati-
schen Arbeitsbedingungen.

Zur Zeit und besonders in der Zukunft finden Industrieroboter in den Werken und Ma-
schinenbaubetrieben eine breite Anwendung. Bei der Produktion funktionieren schon
Roboterflieflinien. Sie gewdhrleisten eine Erhohung der Arbeitsproduktivitit auf das Zehnfache.
In der nédchsten Zukunft wird man die Herstellung von Kristallfasern realisieren. Es werden neue
Materialien fiir Werkzeuge mit einer Schnittgeschwindigkeit von etwa 30 m\s Anwendung fin-
den.

Aufgabe 19. Antworten Sie auf die Fragen zum Text:

1.Welche Aufgabe hat die Industrie?

2.Was muss man fiir die Losung der wichtigsten Aufgaben erfiillen?
3.Wozu muss man den Maschinenbau modernisieren?

4.Was muss man mit den vorhandenen Maschinen machen?

5.Was ist die Haupttendenz der zukiinftigen Technologie?

Aufgabe 20. Stellen Sie bitte Fragesdtze zu diesen Sdtzen:

1. Zur Zeit und besonders in der Zukunft finden Industneroboter in den Werken und Maschinen-
baubetrieben eine breite Verwendung.

2. Die RoboterflieBlinien gewahrleisten eine Erhohung der Arbeitsproduktivitét auf das Zehnfa-

che.

Aufgabe 21. Driicken Sie die Hauptgedanke des Textes aus:



Lektion 2

DAS THEMA: MASCHINENBAUBETRIEB

Aufgabe 1. Merken Sie sich folgende Worter und Redewendungen:

der Entwurf - mpoekr, acku3

velaufen - mpoxouTh

der Gegenstand - mpeamer

die Anlage - ycTanoBKka

die Erzeugung - mpon3BoACTBO, H3TOTOBJICHUE

die Betriebsplannungsabteilung - otaen npon3BoACTBEHHOTO MJIAHUPOBAHUS
der Mitarbeiter - cOTpyIHUK

die Montage - c6opka

die Vorrichtung - npucnocobnenue

die Versorgungsabteilung - otnen cHabxxeHus

die Beschaffungsabteilung - cnennanu3upoBanHbIi 11eX
das GuBwerkstiick - nuras 3aroroBka

das Bauelement - y3en, KOHCTPYKTUBHBIN 3JIEMEHT
lagern - cknmanupoBaTh

endgiiltig - KOHEUHBIN, OKOHYATETHHBIN

die Herstellung - uzrotosnenue

zdhlen - cuurartp

die Einrichtung - yctpoiicTBo

verwenden - IpUMEHSTh

die Bestellung - 3aka3

annehmen - TpUHUMATH

die Frist - cpok

festsetzen - ycTanaBnuBaTH

anfertigen - U3roTOBNIATH

die Zeichnung - ueprex

der Fall - cimyyqaii

gelangen - monanare

versorgen - cHaOXatb

der Werkstoff - marepuan

die Gieferei - TUTEIHBIHN 11EX

schmieden - koBatb

stanzen - IITaMIIOBAaTh

farben - kpacuthb

verpacken - yrmakoBbIBaTh

aufbewahren - xpauuts

der Lager - cknan

zur Verfligung stehen - HAXOAUTHCS B PACIOPSHKCHUH

Aufgabe 2. Machen Sie die Komposita richtig. Wie sagt man russisch?:
das Haupt + das Geréat, die Maschine + der Komplex, die Maschine + die Fabrik, der

Betrieb + die Plannung, die Plannung + die Abteilung, bestellen + die Papiere, das Haupt + der
Konstrukteur, schneiden + das Werkzeug, die Versorgung + die Abteilung. das Werk + die Ab-



teilung, die Montage + die Abteilung, der Bau + das Element.
Aufgabe 3. Gebrauchen Sie deutsche Aquivalente richtig:

1. Die Maschine ist (u3nenwue). 2. (Ilpubop), (ycrporictBo) und (ycraHoBka) zihlt man zu
den Erzeugnissen. 3. Das Werk bekommt (3aka3). 4. Die Konstrukteure (m3rotomnsitor) die
Zeichnungen. 5. (Ueptexu) der Maschine sind kompliziert. 6. Man stellt Technologie flir die
Herstellung (neranu mammn). 7. (Otaen cuabxkenus) versorgt mit allen nétigen (mMaTepuanamm).
8. Am Ende des Fertigungsprozesses (kpacsart) und (ynmakoBbeiBator) Erzeugnisse. 9. Jedes Er-
zeugnis hat seinen (poekT).

Aufgabe 4. Enden Sie den Hauptgedanken mit Hilfe der Scitze rechts:

1. Bevor die Fabrik mit der Her- 1. ... die Zeichnungen der zukiinftigen
stellung einer Maschine beginnt ... Maschine an.

2. Die Betriebsplannungsabteilung 2. ... die Technologie fiir die Herstellung
nimmt die Bestellungen an und ... der Maschinenelemente zusammen.

3. In der Konstruktionsabteilung 3. ... in die Versorgungsabteilung und
fertigen die Mitarbeiter ... verschiedene Werkabteilungen.

4. In der Technologieabteilung 4. ... bekommt sie eine Bestellung.
stellt man ...

5. Aus der Technologieabteilung 5. ... die Gusswerkstiicke.

gelangt die gesamte Dokumentation ...

6. In der Gieferei fertigt man ... 6. ... bearbeitet sie.

Aufgabe 5. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Von dem Entwurf bis zum Erzeugnis

Jedes Erzeugnis ist das Resultat der menschlichen Titigkeit. Es verlduft einen langen
Weg vom Entwurf bis zur Herstellung. Zu den Erzeugnissen zdhlt man nicht nur einfache oder
komplizierte Gegenstinde, sondern auch Gerite, Einrichtungen, Anlagen und Maschinen.
DerMensch verwendet im Produktionsprozess immer mehr die Maschinen und Maschinenkom-
plexe. Zahlreiche Maschinenfabriken stehen ihm zur Verfligung.

Was ist eine Maschienenfabrik? Eine Maschinenfabrik ist ein System von Maschinen zur
Erzeugung von Maschinen. Bevor die Fabrik mit der Herstellung eincr Maschine beginnt, be-
kommt sie eine Bestellung. Die Bestellungsabteilung nimmt diese Bestellung an und bearbeitet
sie. Diese Abteilung setzt die Fristen filir die Herstellung der einzelnen Maschinenelemente fest.
Dann kommen die Bestellpapiere zum Hauptkonstrukteur der Fabrik.

In der Konstruktionsabteilung fertigen die Mitarbeiter die Zeichnungen der zukiinftigen
Maschine an. Jetzt kommen die Zeichnungen in die Technologieabteilung. In dieser Abteilung
stellt man Technologie fiir die Herstellung der Maschinenelemente und ihrer Montage zusam-
men. Unter dem Wort «Technologie» verstehen wir in diesem Fall die ausfiihrliche Beschrei-
bungen aller Arbeitsvorginge. Auferdem konstruiert man in dieser Abteilung die notwendigen
Vorrichtungen und das Schneidwerkzeug.

Aus der Technologieabteilung gelangt die gesammte Dokumentation in die Versorgungs-
abteilung und die verschiedenen Werkabteilungen. Die Versor-gungsabteilung versorgt die
Werkabteilungen mit allen notigen Werkstoffen. Diese Werkstoffe gelangen zunachst in die Be-
schaffungsabteilungen fiir die Herstellung der Werkzeuge. In der Gieferei zum Beispiel fertigt



man die Gusswerkstucke, in der Schmiedepressabteilung stanzt und schmiedet man die Werkstii-
cke.

Aus den Beschaffungsabteilungen gelangen die Werkstiicke in die Montageabteilung. In
dieser Abteilung bekommen die Werkstiicke ihre endgiiltige Form, hier montiert man die einzel-
nen Bauelemente und die ganze Maschine. Die fertigen Maschinen farbt man, verpackt man und
bewahrt man im Fabriklager auf.

Aufgabe 6. Beantworten Sie die Fragen zum Text:

1. Was ist Erzeugnis?

2. Was fiir einen Weg verlduft jedes Erzeugnis?

3. Was verwendet der Mensch im Produktionsprozess?

4. Was ist eine Maschinenfabrik?

5. Was bekommt die Fabrik vor der Herstellung einer Maschine?

6. Welche Abteilungen gibt es in der Fabrik?

7. In welcher Abteilung fertigt man die Zeichnungen fiir die Maschine?
8. Womt beschaftigt sich die Versorgungsabteilung?

9. Wo stellt man die Werkzeuge her?

10. Was steht im Lager?

Aufgabe 7. Annotieren Sie bitte den Text:

Aufgabe 8. Ubersetzen Sie das Gespréch ins Russische:

A: Was fiir Papiere hast du?

B: Das sind Zeichnungen eines neuen Werkstiickes. Das ist unsere neue Bestellung. Und das in-
teressiert dich?

A: Ja, natiirlich. In welcher Abteilung stellt man solche Werkstiicke her?

B: In vielen! Das ist ein langer Prozess!

A: Das ist sehr interessant. Erzdhle mir bitte!

B: Néchstes Mal. Ich habe wenig Zeit. Ich beeile mich.

Aufgabe 9. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

das entstehende Problem, die sinkende Arbeitsproduktivitit, die arbeitenden Menschen,
die geloste Aufgabe, das wiederholte Thema, die abgeschlossene Diplomarbeit, die gemalte
Zeichnung.

Aufgabe 10. Ubersetzen Sie ins Russische:

1. Der automatisierte Arbeitsprozess erleichtert die Arbeit. 2. Die angefertigten Zeich-
nungen befinden sich bei dem Hauptkonstrukteur. 3. Die hergestellten Maschinen stehen im La-
ger. 4. Unser Werk arbeitet mit steigender Arbeitsproduktivitdt. 5. Die gefertigten Werkstiicke
haben gute Qualitét. 6. Der Auftrag war befriedigend erfiillt. 7. Die Studenten sitzen lesend und
schreibend im Lesesaal. 8. Arbeitend und lernend steigern die Arbeiter ihre Produktivitét.

Aufgabe 11. Fiillen Sie diese Tabelle richtig:



Infinitiv Imperfekt | Partizip 2
schaltete aus
geliefert
enstanden
werden
blieb
brachte
automatisieren
zugenommen
ging

Aufgabe 12. Merken Sie sich folgende Worter:

die Fertigung - u3roroBienue

das Verfahren - crioco0

vorherrschen - npeo6nanaTs

das Festlegen - ycranoBka

entsprechend - cOOTBETCTBEHHO

der Einsatz - npumeHenue

das Fahrzeug - TpancrioptHoe cpeacTBo
sich lohnen - OBITH BBITOJHBIM, CTOUTh
zweckmdfig - nenecooOpa3HbIii

rinsparen - 3JKOHOMUTh
schrauben - cBUHUUBaTH

die Beriihrungsflache - mnockocTh CONPUKOCHOBEHUS

pressen - peccoBaTh

das Bestimmen - onpenenenue

die Qualitit - kayecTBO

das Verbinden (die Verbindung) - coenunenue
die Gewdhrleistung - rapanrtus, obecreueHue

kompliziert - crnoxHbIH
der Einzelteil - netans

die Befolgung - cobmonenue
die Forderung - TpeGoBanue

verlangen - Tpe6oBath
binden - cBs3bIBATH

zusammenbauen - coOUpaTh, MOHTUPOBATH
die Gesamtkosten - o01mue pacxo/ bl

steigern - MOBBILIATH

frei werden - ocBoO6OAMTHCS
die Neuverteilung - nepepacrnpenenenue
endgiiltig - okoOHYATENbHBII

nieten - KJIeaThb
kleben - knenthb
schweiffen - cBapuBaTh

das Fixieren - KperuieHue, ycTaHOBKa
abhingen - von (Dat.) - 3aBuceTb OT
die Ausschufproduktion - OpakoBaHHasi IPOYKLUS




die Vermeidung - uckiroueHue
dndern — U3MEHSITH

Aufgabe 13. Bilden Sie die neuen Verben. Ubersetzen Sie diese Verben:

Beispiel: zusammen + setzen = zusammensetzen — COCTaBIISIThH
bauen, biegen, bleiben, brechen, bringen, dringen, finden, gehoren, giefen, halten, kleben,
kommen, laufen, pressen, schweifen, leben, packen, schrauben, rechnen.

Aufgabe 14. Ergéinzen Sie die Séitze durch die deutschen Aquivalente:

1. (UsrotoBnenue) der komplizierten (meranm) velduft in einigen Arbeitsgingen. 2. Bei
der Montage (nmpeoGmanaer) oft die Handarbeit. 3. (TpeGoBanue) zur Qualitdt ist hoch. 4.
(ITpumenenue) der Automaten ist (memecooOpasno). 5. (KommuectBo) der Arbeitsginge ist
(oxoHuarenpHbIH). 6. (O6muUe 3arpatsl) sollen nicht hoch sein. 7. Die (ocBoGonuBmmecs) Krifte
muss man neu verteilen. 8. Alle (mmockoctu compukocHoBenms) haben verschiedene (co-
eIMHCHUS).

Aufgabe 15. Bilden Sie die Sitze richtig:

1.Unter Montage versteht man ... 1. ... verbesserte den Montageprozess.

2. Im Fertigungsprozess eines 2. ... von der Qualitdt der Montage der

komplizierten Erzeugnisses ist. Maschinenelemente ab.

3. Der Einsatz von Vorrichtungen .. . 3. ... die Montage der letzte Produktions-
abschnitt.

4. Bei der Montage bringen die 4. ... die Arbeitsvorgidnge des Verbindens

Montagearbeiter ... und Festlegens der Elemente.

5. Die Qualitdt der Montage der 5. ... die Einzelteile und Baugruppen

Maschinen hingt ... in ihre richtige Lage zusammen.

Aufgabe 16. Lesen und iibrsetzen Sie den Text. Unterstreichen Sie den Hauptgedanken:

Montage

1. Im Fertigungsprozess eines komplizierten Erzeugnisses ist die Montage der letzte Pro-
duktionsabschnitt. In diesem Arbeitsgang baut man Einzelteile und Baugruppen zu Maschinen,
Fahrzeugen, Gerdten oder Apparaten zusammen. Bei Montageverfahren herrschen noch heute
die Handarbeiten vor.

2. Im Maschinenbau versteht man unter Montage die Arbeitsvorgidnge des Verbindes und
Festlegens der Elemente entsprechend den technischen Forderungen. Die verschiedenartigen und
oft komplizierten Arbeitsginge velangen auch sehr komplizierte Montagemaschinen oder Mon-
tageautomaten. Der Einsatz lohnt sich nur in Ausnahmeféllen bei sehr konstanter Konstruktion.

3. Die Montage bindet daher innerhalb eines Produktionsablaufs noch sehr viele Arbeits-
kréfte. Sie verfangt immer noch 40 bis 60 % der Gesamtkosten eines Erzeugnisses. Der Einsatz
von Vorrichtungen, mechanischen Geréten und zweckmépigen Werkzeugen sowie rationelle Or-
ganisation der Technologie verbessern den Montageprozess. Man muss die Arbeitsproduktivitét
steigern und Arbeitspldtze einsparen. Man kann die Produktivitidt durch Neuverteilung der frei
gewordenen Kréfte in andere Produktionsabteilungen des Betriebs erhohen.

4. Bei der Montage bringen die Montagearbeiter die Einzelteile und Baugruppen in ihre



richtige Lage zueinander und fixieren sie. Das heisst, sie bekommen ihre endgiiltige Funktion
und Lage zueinander. Im Arbeitsvorgang dndern sie die Lage und Funktion nicht. Alle Beriih-
rungsflichen der Maschinenelemente und Teile befinden sich im Kontakt zueinander. Man ver-
bindet sie durch Schrauben-. Niet-, Press-, Klebe- und Schweifverbindungen. Das Bestimmen
und Fixieren der Lage von Maschinenteile ist eine wichtige Montagearbeit.

5. Die Qualitdt der Montage der Maschinen und Mechanismen héngt von der Qualitét der
Montage der Maschinenelemente und Baueinheiten ab. Eine grofe Rolle spielt dabei technische
Kontrolle der Montagequalitét. Sie hat zwei Aufgaben: 1) Vermeidung der Ausschussprodukti-
on, 2) Gewahrleistung der Befolgung des technologischen Prozesses.

Aufgabe 17. Der Text ist in fiinf Abschnitte eingeteilt. Lesen Sie ihn Abschnittweise und wdihlen
jeweils passende Fragen aus:

1. Wieviel Prozent der Gesamtkosten eines Erzeugnisses verlangt der Einsatz der ~ Ar-
beitskrifte?

2.Welchen Platz nimmt die Montage im Fertigungsprozess ein?

3. Was versteht man unter Montage?

4. Welche Rolle spielt die Priifung der Qualitdt der Montage?

5. Welche Rolle spielen die Montageautomaten bei der Montage?

Aufgabe 18. Ergdnzen Sie folgende Sitze:

1. Unter Montage versteht man ... .2. Die komplizierten Arbeitsgdnge verlangen ... .3. Der
Einsatz der mechanischen Gerite und guter Organisation der Technoiogie ... .4. Die Neuvertei-
lung der frei gewordenen Kréfte dient... .5. Man verbindet die Beriihrungsflichen durch ... .6.
Die Qualitdt der Montage der Maschine hdngt von ... ab.

Aufgabe 19. Merken Sie sich folgende Worter:

erscheinen - MPOUCXOIUTH

gerdumig - MpOCTOPHBIH

das Gewicht - Bec

scheinen - ka3arbcs

riesig - OrpOMHBI

gehorchen - ciaymaTbcst, TOBUHOBAThCS
die Schalttafel - pynb ynpaBnenus

das Gestell -crannna

anfmerksam - BHUMaTeIbHO

der Meifel - pesert

das Kartoffelschélen - ounctka kaptodens
besteigen - mogHUMATHCS

die Briicke - mocT

die Kranfiihrerin - kpanoBuia
vorstellen - mpeacTaBiIsATH

die Erfahrung - onsIT

erwerben - monyuyaTh, IpHOOpETaTH
besitzen - o0nagare

die Eigenschaft - kauectBo



sich ndhern - npuGnmxarscs

der Schopfer - co3narens

die Hast - criemmka

sorgfiltig - TIaTensHO

der Schmutz - rps3p

atmen- JIbIIIATh, BBIXaTh
eindrucksvoll - Bneuarisronuii
die Halle - mex

bewegen - nepeaBUraTh

zierlich - u3smHEbIHA

driicken - Haxxumarp

der Knopf - kHomKa

die Welle - Ban

die Grubenanlage - sxckaBaTOp
die Schutzbrille - 3amuTHBIE OUYKH
gewaltig - CUIIBHBIN, TPOMaTHBII
zerspannen - pe3aTh

die Weile - mpomexyToK BpeMeHH!
beobachten -Habmo1aTh
abspalten - oTkOUATH

das Zeichnen - 3HaK
ausweckseln - 3ameHsITH

die Feinheit - ToHKOCTB

die Fertigkeit - HaBbIK
sammeln-cobuparsb

gelingen - ynaBaThcs

wertvoll - neHHbIi

erflillen - BRIMOTHSATS

die Abmessung - pazmep, rabaput
reinigen - OYMIIATH

die Rille - *xen000k, kaHaBKa

die Spéne - cTpyxka

Olen - cMa3bIBaThH

die Bank (Bénke) - ckambs

Aufgabe 32. Lesen Sie und iibersetzen den Text:

Er arbeitet einfach gut

Im folgenden Text geht es um einen Maschinenarbeiter. Er heift Viktor Stempel, er ar-
beitet in einem Maschinenbaubetrieb.

In der mechanischen Produktionsabteilung des Werkes lief die Arbeit wie gewdhnlich.
Hier erscheint alles besonders gerdumig und eindrucksvoll: die Halle selbst und die Werkzeug-
maschinen und natiirlich die Werkstiicke. Diese Werkstiicke wegen ihrer Gréfe und ihres Ge-
wicht kdnnen nur die Krénen bewegen. Die Werkzeugmaschinen stehen in langen Reihen.

Viktor schien an seinem Arbeitsplatz ungewdhnlich klein und zierlich zu sein. Er arbeite-
te einfach. Seine riesige Werkzeugmaschine gehorchte ihrem «Meister». Sehr sicher driickte er
auf den einen, dann auf den anderen Knopf der Schalttafel. Er war fast fertig mit der Bearbeitung
einer anderthalb Tonnen schweren Welle fiir irgendeine Grubenanlage. Er stand auf dem Gestell



und beobachtete durch seine Schutzbrille aufmerksam den gewaltigen Mefel. Der Meifel ganz
leicht wie beim Kartoffelschalen zerspannte das Metall.

Nach einer kurzen Weile ist dann die Maschine abgeschaltet. Ein weiteres Werkstiick war
fertig und somit konnte eine kleine Pause beginnen. Die Pause dauerte nicht lange. Sobald der
Kran frei wurde, bestieg Viktor erneut seine «Briicke» an der Werkzeugmaschine und gab der
Kranfiihrerin ein Zeichen. Einige Sekunden spiter war der Kran bei der Arbeit, mit dem Kran
musste man das -Werkstiick auswechseln.

Heute kann sich Viktor Stempel sein Leben ohne seine Arbeit nicht mehr vorstellen.
Schritt fiir Schritt erlernte er alle Feinheiten seines Berufes, er sammelte Erfahrungen, erwarb die
notigen Fertigkeiten und entwickelte sich zu einem Meister seines Faches. Das gelingt nicht al-
len Menschen. Viktor Stempel besitzt eine wertvolle Eigenschaft. Jeder Arbeit macht er zu seiner
Freude. Er erfiillt und iiberfiillt stets die Planaufgaben und liefert nur Erzeugnisse von guter Qua-
litét.

Der Arbeitstag niherte sich bereits seinem Ende. Zwei gleiche Maschinenteile mit sehr
grofen Abmessungen lagen nebeneinander. Thr Schopfer reinigte ohne Hast jede Rille sorgfiltig
von den Spanen und anderem Schmutz. Danach 6lte er ebenso sorgfiltig die Maschinenteile.
Jetzt scheint alles in Ordnung zu sein, atmete er erleichtert auf und lief} sich erst dann ruhig auf
eine Bank nieder.

Aufgabe 33. Bespriichen Sie die Fragen zum Text im Plenum:

1. Wie sieht die Halle aus?

2. Warum kann man die Werkstiicke nur mit dem Kran bewegen?
3. Womit beschiftigte sich Viktor?

4. Wie zerspannte der Meifel das Metall?

5.Wozu gab Viktor das Zeichen der Kranfiihrerin?

6. Kann sich Viktor sein Leben ohne Arbeit vorstellen?

7. Wie entwickelte Viktor seine Meisterschaft?

8. Welche Eigenschaft besitzt Viktor?

9. Welche Erzeugnisse liefert er?

11. Wie beendet Viktor den Arbeitstag?

Aufgabe 34. Erzdhlen Sie bitte den Text deutsch.



Lektion 3

DAS THEMA: TECHNOLOGIE IM BETRIEB

Aufgabe 1. Merken Sie sich folgende Worter:

die Lehre - yuenue

die Bezeichnung - o6o3HaueHue

die Erkentniss - mo3nanue

die Gesetzméafigkeit - 3akOHOMEpHOCTH
das Arbeitsmittel - opyaue Tpyna

der Werkstoff - marepuan

gliedern - nenutp

scharf - ocTpsrii

das Fertigerzeugnis - TOTOBBII IPOIYKT
die Vorrichtung -npucnoco6ienue
verformen-aeopmMupoBath, U3SMEHATH HOPMY
der Schlag - ynap

das Drehen - Touenue

das Pressen - mpeccoBanue

die Werkbank - cranok

der Stoffverbrauch - pacxox marepuana
die FlieBlinie - motounast nTuHUS

die Steuerung - ynpasieHnue

ausflihren - BBINONHATE, UCTIOTHATD

die Kunstfertigkeit - nckycnoctsb

die Nutzung - ucronb3oBaHue

der Gegenstand - mpeamer

sich befassen mit (Dat.) - 3aHuMaThCs 4.-II.
das Verfahren - cnoco6

die Gewinnung-no0bsIBaHue

der Rohstoff - cbipbe

das Halbfabtikat - momygabpukar

der Vorgang - mpotiecc

die Einteilung - nenenue

verlaufen - nporekaTh, IPOXOAUTH
ausnahmslos - 6e3 uckIroueHus

die Einwirkung - Bo3neiicTBue

der Druck - naBnenue

der Stof} -rosrgox

die Reibung - Tpenue

das Stanzen - mTamMnoBaHue

das Hobeln - ctporanue

die Selbstkosten - cebecTronmocTh

das Prizisionswerkzeug - BBICOKOTOYHBII HHCTPYMEHT
das Schneidwerkzeug - pexymuii ”HCTpyMEHT
bieten - npeanarath

das Wirkungsgrad - mone nesitensHoCTH



Aufgabe 2. Lesen Sie richtig die Komposita. Nennen Sie die russischen Aquivalente:

die Kunstfertigkeit, die Bezeichnung, die Gesamtmafigkeit, das Arbeitsmittel, das Fer-
tigerzeugnis, der Stoffverbrauch, die Selbstkosten, das Prizisionswerkzeug, das Schneidwerk-
zeug, das Wirkungsfeld.

Aufgabe 3. Ergiinzen Sie die Siitze durch die deutschen Aquivalente:

1. (Opynus tpyna) sind (mpeamet) der Technologie. 2. Technologie ist die Wissenschaft
von den naturwissenschaftlichen (3akonomepnoctu). 3. Eisenerz und Erddl sind (ceipee). 4. Es
gibt verschiedene (cmoco0sl) zur (mo6siBanust) der Rohstoffe. 5. Alle Vorgidnge (mpoTekator) au-
tomatisch. 6. Man verwendet solche Bearbeitungsverfahren wie (Todenue, crporanue,
npeccoBaHue, mraMmnoBanue) . 7. Der Arbeitsvorgang muss bei niedrigen (pacxox matepuana),
(cebectoumocth) und hoher Arbeitsprodtiktivitit verlaufen. 8. Man muss (BBICOKOTOYHBII
uHCTpyMeHT) anwenden. 9. Dieses (pexxymuii nacTpymMeHT) ist sehr kompliziert. 10. (ITose nes-
tenpHOCTH) der Technologie ist sehr bedeutend.

Aufgabe 4. Ubersetzen Sie diese Wortverbindungen:
die Lehre von der Kunstfertigkeit in der Produktion, das Teilgebiet der technischen Wis-
senschaften, die Nutzung der Erkentnisse der Naturwissenschaften, das Verfahren zur Gewin-

nung der Rohstoffe, die Fertigung der Maschinen der entsprecheriden Qualitét.

Aufgabe 5. Eginzen Sie die Sitze:

1. Technologie ist die Bezeichnung ... 1. ... mit dem Produktionsprozess.

2. Das Ziel der Technologie ist 2. ... der Produktionsverdanderung der

die Nutzung ... Arbeitsgegenstinde durch chemische
Vorginge

3. Die Technologie befasst sich ... 3. ... teils mechanisch, teils chemisch.

4. Die chemische Technologie ist 4. ... fir ein Teilgebiet der technischen

die Wissenschaft von ... Wissenschaften.

5. Die mechanische Technologie ist 5. ... der Erkentnisse der Naturwissen-

die Wissenschaft von ... schaften fii dieHerstellungstechnik.

6. Oft verlduft ein Fertigungs- 6. ... den Produktionsveranderungen

vorgang ... der Arbeitsgegenstidnde durch physische
Vorginge

Aufgabe 6. Lesen Sie und iibersetzen den Text:

Technologie als Teilgebiet der technischen Wissenschaften

Das Wort «Technologie» kommt aus dem Griechischen und bedeutet «die Lehre von der
Kunstfertigkeit in der Produktion». Technologie ist die Bezeichnung fiir ein Teilgebiet der tech-
nischen Wissenschaften. Das Ziel der Technologie ist die Nutzung der Erkentnisse der Naturwis-
senschaften flir die Herstellungstechnik. Heute versteht man unter Technologie folgendes.

Technologie ist die Wissenschaft von den naturwissenschaftlich-technischen
Gesetzmipigkeiten. Sie befasst sich mit dem Produktionsprozess. Als Gegenstand der Technolo-



gie sind die Arbeitsmittel und Verfahren zur Gewinnung der Rohstoffe sowie deren Weiterverar-
beitung zu Werkstoffen, Halbfabrikaten und Fertigerzeugnissen.

Man gliedert Technologie in chemische und mechanische Technologie. Die chemische
Technologie ist die Wissenschaft von den Produktionsverinderungen der Arbeitsgegenstinde
durch chemische Vorgédnge. Die mechanische Technologie ist die Wissenschaft von den Produk-
tionsveranderungen der Arbeitsgegenstidnde durch physikalische Vorgénge.

Eine scharfe Einteilung ist nicht immer moglich. Oft verlduft ein Fertigungsvorgang teils
mechanisch, teils chemisch. Der Maschinenbau ist ein besonderer Teil der mechanischen Pro-
duktion. Er bildet die technischen Grundlagen der gesamten Industrie. In allen Produktionszwei-
gen fast ausnahmslos verwendet man Maschinen oder mechanische Vorrichtungen. In der me-
chanischen Produktion verformt man das Material auf mechanischen Wegen, d.h. durch Einwir-
kung von Kriéften, zum Beispiel durch Druck, Stof, Schlag oder durch Reibung. Dazu sind ver-
schiedene Bearbeitungsverfahren notwendig: Drehen, Stanzen, Hobeln, Pressen und viele ande-
re. Von diesen Vorgédngen ausgehend unterscheidet man verschiedene Arten von Werkbinken.

Die Technologie des Maschinenbaus ist die Lehre iiber die Fertigung der Maschinen der
entsprechenden Qualitét bei niedrigen Stoffverbrauch, Selbstkosten und hoher Arbeitsproduktivi-
tat. Heute basiert sich die Fertigung der komplizierten Maschinen auf der Verwendung der mo-
dernen Prizisionswerkzeugmaschinen, automatischen FliePlinien, neuesten Arten von Schneid-
werkzeugen. Die Werkzeugmaschinenbau ist der wichtigste Zweig des Maschinenbaus. Die
Werkzeugmaschinen- Automaten, Werkzeugmaschinen mit Programmsteuerung fithren die ganze
komplizierte Bearbeitung, die Kontrolle und andere technologische Arbeitsginge bei der Herstel-
lung verschiedener Teile aus. Die Technologie des Maschinenbaus bietet das gropte Wirkungs-
feld auf allen Gebieten des Maschinenbaus.

Aufgabe 7. Beantworten Sie die Fragen zum Text:

1.Was bedeutet das Wort «Technologie»?

2.Was bezeichnet die Technologie?

3.Was ist das Ziel der Technologie?

4 Mit welchen Prozessen befasst sich die Technologie?
5.Wie gliedert sich die Technologie?

6.Was ist Gegenstand der chemischen Technologie?
7.Womi befasst sich die mechanische Technologie?
8.Was bildet der Maschinenbau?

9.In welchen Zweigen verwendet man Maschinen?

Aufgabe 8. Setzen Sie folgende Scitze fort:

1. Mechanische Wege der Verformung des Materials sind ... .2. Notwendig sind folgende
Bearbeitungsverfahren wie .... 3. Die Fertigung der komplizierten Maschinen basiert sich auf der
Verwendung .... 4. Die komplizierte Bearbeitung fiihrt ... aus. 5. Die Technologie des Maschi-
nenbaus bietet....

Aufgabe 9. Bilden Sie Sditze und iibersetzen sie:

Das Werkstiick, ich, bearbeiten, bald, werde. 2. Die Fertigerzeugnisse, das Werk, liefern,
wird. 3. Wir, die Lehre, werden, von Betriebsleitung, studieren. 4. Der Arbeiter, das Werkstiick,
bearbeiten, wird. 5. Der Sto3, die Form des Werkstiickes, dndern, wird. 6. Der Prozess, verlau-
fen, schnell, wird. 7. Was, du, umformen, auf dieser Presse, wirst? 8. Der Arbeiter, die Vorrich-
tung, umstellen, wird.



Aufgabe 10. Merken Sie sich folgende Worter und Ausdriicke:

der Begriff - nonstue

die Tétigkeit - nesTenbHOCTD

das Erhalten - mosryuenue

die Lagerung - xpaHnenue

die Ebene - ypoBeHb

nennen - Ha3bIBaTh

die Bestimmung - onpeneneHue

gehoren zu (Dat.) - mpuHaexars K

die Ausfiihrungsfofgerung - mociaenoBaTenbHOCTH BBIIOJTHEHUS
brauchen - Hy)xaaTbcs

die Ausriistung - o6opynoBanue
spanabhebendes Werkzeug - MeTannopexxyuiuii HHCTpyMEHT
der Priifstand - ucnsITaTeIbHBINA CTEHT
abgeschlossener Teil - 3akoHYeHHast YacTh
zusammenbearbeitend - coBMecTHO 00pabaThiBaeMblii
das Urwerkstiick - uepHoBas 3aroroBka

die Gesamtheit - COBOKYITHOCTb

umfassen - OXBaTbIBaTh

die Bedienung - o6cmyxuBanue

die Forderung - TpancriopTupoBKa

die Verpackung - ymakoBka

zielgerichtet - nenenanpaBiIeHHBINR

der Zustand - cocTosiHue

unterscheiden - pa3nuyath

die Verwirklichung - ocymiectBnenue

die Art - Bug

die Ausstattung - ocHacTKa

das Ofen - neup

das Bad - BanHa

die Stanze - mrramn

zusétzlieh - 1oNOMHUTENBHBIN

das Kaliber - kanu0p

die Handlung - neiictBue

montierend - coOupaembIit

der Inhalt - cogepxanue .

die Zusammensetzung - cocTas

die Aufeinandersetzung — mocienoBaTeIbHOCTh

Aufgabe 11. Lesen Sie richtig deutsch. Wie sagt man russisch?

die Gesamtheit, die Téatigkeit, die Bedeutung, die Lagerung, die Bestimmung, die Folge-

rung, die Ausstattung, die Ausriistung, die Handlung,

die Zusammensetzung,

Aufeinandersetzung, die Fertigung der Erzeugnisse, die Gesamtheit aller Tatigkeit, die Bedie-
nung der Arbeitsplétze, die Lagerung der Werkstoffe, die Forderung der Werkstoffe, die Verpa-

ckung der Fertigprodukte, die Bestimmung des Arbeitszustandes.

Aufgabe 12. Schreiben Sie richtig:



1. Der Produktionsvorgang ist (coBokynHocth) aller Tatigkeiten der Menschen. 2. Am
Ende des Fertigungsprozesses ist (ymakoBka) und (xpanenme). 3. (IlocrmemoBarenbHOCTH
ucnosHeHus) ist sehr wichtig. 4. Der Arbeitsplatz hat alle notige (ocHactky). 5. (O6opynoBaHue)
des Werkes ist modern. 6. Das Werkstiick bearbeitet man mit den (MeTayuIOpeXyIMii HHCTPY-
MmeHT). 7. Die Werkhalle hat (ucneirarensusiii ctenn). 8. (Cocta) und (mocnenoBaTenbHOCTD)
des technologischen Vorgangs spielen eine grofe Rolle.

Aufgabe 13. Bilden Sie Scitze richtig. Was passt zusammen?

1. Der Produktionsvorgang ist 1. ... der Technologische Produktions vor-

die Gesamtheit... gang (TP).

2. Das wichtigste Element 2. ... GiePmaschinen,Pressen, Ofen,

des Produktionsvorganges ist ... halvanische, Béder, Priifstinde.

3. Fiir die Verwirklichung aller 3. ... aller Tétigkeiten der Menschen und no-

Arten von TP braucht man ... tigen Arbeitsmittel.

4. Als Beispiele der technologischen 4. ... Schneidwerkzeuge, Stanzen, Vorrich-

Ausriistung dienen ... tungen, Kaliber.

5. Technologische Ausstatung sind ... 5.... die Verwendung der Gesamtheit der
Produktionsmittel.

Aufgabe 14. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Hauptbegriffe und Struktur der technologischen Vorginge

Die Fertigung der Erzeugnisse in den Maschinenbaubetrieben verlduft wahrend der Pro-
duktionsvorgénge. Der Produktionsvorgang ist die Gesamtheit aller Tétigkeiten der Menschen
und notigen Arbeitsmittel. Der Produktionsvorgang im Maschinenbau umfasst Vorbereitung der
Produktionsmittel und Organisierung der Bedienung der Arbeitsplitze; Erhalten und Lagerung
der Werkstoffe und Halbfabrikate; alle Etappen der Fertigung der Maschinenelemente; Montage
der Erzeugnisse; Forderung der Werkstoffe, Werkteile, Fertigprodukte und ihrer Elemente; tech-
nische Priifung in allen Ebenen der Produktion; Verpackung der Fertigprodukte und andere Vor-
gange.

Das wichtigste Element des Produktionsvorgangs ist der Technologische Produktionspro-
zess (TP). Den Technologische Produktionsprozess (TP) nennt man den Teil des Produktions-
vorganges mit zielgerichteten Tétigkeiten bei der Verdnderung und Bestimmung des Zustandes
des Arbeitsgegenstandes. Zu den Arbeitsgegenstanden gehdren Werkstiicke und Werkstoffe.

Der Ausfiithrungsfolgerung nach unterscheidet man solche technologische Prozesse wie
TP der Fertigung der Urwerkstiicke, TP der thermischen Bearbeitung, TP der mechanischen Be-
handlung, TP der Montage der Erzeugnisse.

Fiir die Verwirklichung aller Arten von TP braucht man in der Maschinenbauproduktion
die Verwendung der Gesamtheit der Produktionsmittel. Diese Produktionsmittel nennt man die
Mittel der technischen Ausstattung oder technischen Ausriistung. Als Beispiele der technologi-
schen Ausriistung dienen GiePmaschinen, Pressen, spanabhebende Werkzeuge, Ofen,
halvanische Béder, Priifstinde u.a. Die zusétzlichen technologischen Ausriistungen fiir die Aus-
fiihrung eines bestimmten Teiles des Produktionsprozesses nennt man technologische Ausstat-
tung. Das sind Schneidwerkzeuge, Stanzen, Vorrichtungen, Kaliber u.a. Den TP erfiillt man auf
den Arbeitspldtzen. Der Arbeitsplatz ist ein Teil der Betriebsflache mit entsprechender Ausriis-



tung und Ausstattung.

Die technologische Operation ist der abgeschlossene Teil des . Produktionsprozesses auf
einem Arbeitsplatz. Die Operation umfasst alle Arbeitshandlungen der Ausriistung und Arbeiter
mit einem oder einigen zusammenbearbeitenden oder montierenden Objekten der Produktion.
Der Inhalt, die Zusammensetzung und Aufeinandersetzung der technologischen Operationen be-
stimmen die Struktur der TP.

Aufgabe 15. Bespriichen Sie die Fragen zum Text im Plenum:

1. Was ist der Produktionsvorgang?

2. Was umfasst der Produktionsvorgang?

3. Was ist das wichtigste Element des Produktionsvorganges?

4. Was gehort zu den Arbeitsgegenstéinden?

5. Welche Arten der technologischen Prozesse gibt es ?

6. Was braucht man fiir die Verwirklichung aller Arten von technologischen Prozessen?
7. Was sind Produktionsmittel?

8. Was ist technologische Ausriistung?

9. Worin besteht derUnterschied zwischen Ausriistung und Ausstattung?

10. Was ist der Arbeitsplatz?

Aufgabe 16. Referieren Sie den Text:
Aufgabe 17. Ubersetzen Sie ins Deutsche folgende Scitze:

1. B pa3BUTUN NPOMBIIIJICHHOCTH TEXHOJOTHS UTpaeT O6onblyto poib. 2. [Ipu nomomu
Pa3IMYHBIX CIOCO0OB 0OPaOOTKM MOKHO M3TOTOBHTH HEOOXOJUMBIE NETaIM W MaTepuaibl. 3.
BaxubiMu ciocobamu 006pabOTKH SIBISIIOTCSI TOYEHHUE, ILITAMIIOBKA, IpeccoBaHue. 4. MarmHo-
CTPOCHHUE SIBIISIETCA 0CO00HM YacThi0O MEXaHMYECKOro MpoHu3BoJACTBa. 5. IIpou3BOACTBEHHBIE
CpeACTBa - 3TO CPEJCTBAa TEXHUYECKOH ocHAcTKU U obopynoBaHus. 6. IIpecchl, nureiiHble Ma-
IIMHBI, TaJIbBAHMYECKUE BAHHBI UCTIOJIB3YIOT ISl U3TOTOBJICHHUS AeTaneil. 7. Pabouee mecTo - 310
YacTh MPOU3BOJCTBEHHON Mwomanu. §. TexXHOJOrnyeckuii mpoIecc COCTOMT U3 TEXHOJIOTHYe-
CKUX onepaunii. 9. Kaxaplii TEXHOJIOTHYECKHUI ITPOLIECC UMEET CBOIO CTPYKTYPY.

Aufgabe 18. Was konnen Sie iiber die Technologie erzihlen?
Aufgabe 19. Merken Sie sich folgende Worter:

die Einzelproduktion - eauHUYHOE TPOU3BOICTBO
die Ware - ToBap

das Standarderzeugnis - u3aenare CTaHIapPTHOTO THUIA
die Besonderheit - ocoOeHHOCTB

die Reihenfolge - mocnenoBaTenbHOCTH

die Umstellung - nepenanaaka

die Sonderausriistung - cnenuanbHOE 000pyIOBaHHE
die Ausfiihrung - BeImoIHEHNE

verlangen - Tpe6oBath

vorsehen - mpeycMaTpuBaTh

die Unterteilung - pa3nenenue

fliefend - moTouHbBIH

streben - ctpeMuThCs

durchfiihren - mpoBoauTH



der Zeitraum - MpOMeXyTOK BpEMEHU
die Wirme - temio

bestimmen - onpeaensaTh

der Absatz - cObIT

der Verbraucher - norpebutens

die Unterbringung - pa3merenue
sich vollziehen - nmpoucxoauTe

die Einheit - y3en, enununa

die GroPe - BenmuunHa

die Ubereinstimmung - cornacoBanue
das Los(e)/ die Partie - maptus
obligatorisch - 00s13aTenbHBIMI
meistenteils - B OOJBIIUHCTBE CTy4aeB, B OCHOBHOM
relativ - OTHOCUTEJbHBIH

die FlieBanlage - moTouynas nuHus
die Einwirkung - Bo3neiicTBue
senken - CHUXKATh

Aufgabe 20. Lesen Sie richtig folgende Wérter und nennen russische Aquivalente:

die Einzelproduktion, das Standarderzeugnis, die Sonderausriistung, die Ubereinstim-
mung, die Fliefanlage, die Einwirkung, der Produktionsumfang, der Erzeugnisse, die Ausfiih-
rung einer Arbeitsetappe, Erzeugnisse bestimmter Bestellungen, die Verwendung der Sonderaus-
rustung.

Aufgabe 21. Erginzen Sie die Sdtze. Setzen Sie die richtigen Worter in die Liicken und tiberset-
zen alles ins Deutsche:

1. (ComiT) der Erzeugnisse ist sehr wichtig. 2. Die Poduktion hat einige (ocob6ennoctn). 3.
Die Ausriistung verlangt keine (mepenamanka). 4. Man verwendet spczielle oder universale
(ocHactka). 5. Jede (emunmma) der Ausrlistung erfiillt einige technologische Operationen. 6.
(Benmuunna) der Partie ist gewohnlich nicht grof. 7. (Pa3nenenue) der Produktion ist (oTHOCH-
TEJIbHO).
(ocoOeHHOCTH, pa3liesieHue, eAMHUIA, OCHACTKA, COBIT, IEpPEeHaIaKa OTHOCUTEIBHO).

Aufgabe 22. Lesen Sie und iibersetzen den Text:

Typen der Maschinenbauproduktion

Man unterscheidet im Maschinenbau drei Typen von Produktion: Massen-, Serien- und
Einzelproduktion. Fiir die Massenproduktion ist der grofe Produktionsumfang der Erzeugnisse
bei der Ausfithrung einer Arbeitsoperation auf einigen Arbeitsplatzen wihrend des langen
Zeitraumes charakteristiseh. Die Waren der Massenproduktion sind Erzeugnisse bestimmter
Bestellungen und Standarderzeugnisse fiir den weitgehenden Absatz dem Verbraucher, z.B.
Autos, Traktoren, Motoren u.a. Die Besonderheiten dieser Produktion sind: Unterbringung der
Ausriistung in der technologiscben Reihenfolge; die Ausriistung jeder technologischen Operation
vollzieht sich auf im voraus installierten Ausriistung ohne Umstellung fiir andere Operationen;
Verwendung der Sonderausriistung.

Die Serienproduktion charakterisiert sich durch Fertigung oder Reparatur von Erzeugnis-



sen in periodisch wiederholenden Losen. Es gibt Grofserien-, Mittelserien- und Kleinserienferti-
gung. Bei Grofserienfertigung unterbringt man die Ausriistung je nach der zu erzeugenden
Gegenstinden und oft in Ubereinstimmung mil der Ausriistung des TP. Die Bearbeitung erfiillt
man auf der im voraus installierten Ausriistung. Man verwendet spezielle oder universale
Ausstattung. Die Grofe der Partie betrigt gewohnlich einige Hunderte Werkstiicke.

Bei Serienfertigung unterbringt man die Ausriistung in Ubereinstimmung mit der Reihen-
folge oder Ausriistungsetappen der Bearbeitung der Werkstiike. Jede Einheit der Ausriistung er-
fiillt einige technologische Operationen mit obligatorischer Umstellung. Die Grofe der Produk-
tionspartie ist von einigen Dutzenden bis Hunderten Werkstiicke.

Bei Kleinserienfertigung unterbringt man die Ausriistung je nach dem Typ (die Drehma-
schinenabteilung, die Fridsmaschinenabteilung u.a.). Die Ausrilistung verlangt keine spezielle
Umstellung fiir jede technologische Operation. Die Austattung ist meistenteils universal. Die
GroPe der Partie ist gewohnlich einige Stiicke.

Die Einzelproduktion hat einen kleinen Produktionsumfang. Es ist keine wiederholte Fer-
tigung der Produktion oder ihre Reparatur vorgesehen. Die Erzeugnisse der Einzelproduktion
sind Maschinen ohne weitgehende Anwendung. Man fertigt sie nach individuellen Bestellungen.

Die Unterteilung der Produktion nach den Typen ist relativ. Im Maschinenbau verwendet
man zwei Arbeitsverfahren: flieBende und unflieBende. Bei dem flieBenden Arbeitsverfahren ist
die FlieBanlage die Hauptform der Arbeit. Auf jedem Arbeitsplatz fiihrt man nur eine technolo-
gische Operation aus, die Ausriistung unterbringt man in der Reihenfolge des technologischen
Prozesses. Bei dem unfliefenden Verfahren strebt man auf jedem Arbeitsplatz, maximale tech-
nologische Einwirkung auf den Gegenstand der Arbeit durchzufiithren und die Zahl der Operati-
on im TP zu senken.

Aufgabe 23. Besprechen Sie die Fragen in Plenum. Nennen Sie die Typen der Maschinenbau-
produktion:

1. Welche Arten der Produktion unterscheidet man im Maschinenbau?

2. Was ist Massenproduktion?

3. Was ist Serienproduktion?

4. Was ist Eizelproduktion?

5. Welche Verfahren gehdren zur Massenproduktion?

6. Wodurch unterscheidet sich die Ausriistung der Grofserienfertigung und Kleinserienferti-
gung?

7. Welche Arbeitsverfahren verwendet man im Maschinenbau?

Aufgabe 32.Erzdhlen Sie diesen Text nach:



Lektion 4

DAS THEMA: DIE ROLLE DER AUTOMATISIERUNG

Aufgabe 1. Merken Sie sich fogende Worter:

zunichst - nmpex e Bcero

richten auf Akk.- HarpaBisaTh

das Flaschenfiillautomat - aBTOMaT, HAMOMHSIOMUNA OYTHLIKA
die Besonderheit - ocoOeHHOCTB

der Zweck - uenp

sich befassen — 3anumarbcs, umfassen- 0XBaThIBaTh
die Vorstufe - mepBblii 3Tam, nepsas cTyneHb, unterscheiden - paznuuarh
einzeln-oTaenbHBIN

die Fertigstellung - usrorosnenue

lose Verkettung - cBo60HOE clieTIeHHE

der Austausch - 3amena

die Umstellung - nepenanaaka

das Ausrichten - neHTpoBka

das Spannen - 3a:xum

erledigen - BBITIOTHATD

das Ausspannen - CHTHE CO CTaHKa

die Fliepfertigung - moTouHOE MPOU3BOICTBO
vorgegeben - 3aIlaHHBI

die Verrichtung - ucnonuenue

die Aufstellung - ycranoBka

der Alltag - noBceHeBHas KU3HD

derartig - mogoGHBIN

aufweisen - yka3bIBaTh

aufer - BHELTHUN

die Einwirkung - Bo3neiicTBue

komplett - monHbIi

das Rohmaterial - ceippe

verbleiben - ocTaBaThCs

der Umfang - o6bem

der Zusammenhang - 3aBUCUMOCTb

die Verwirklichung - ocymiectnenue

die Anlage - ycraHOBKa, JIUHUS

starre Verkettung - *ecTkoe, HEMOABM)KHOE CLCTIICHHE
steuern - ynpaBiIATh

das Zufuhren - nonaua

die Beaufsichtigung - Hamepenue

das Messen - u3mepeHue

ablaufen - npoxoauTs

je nach Grad - B 3aBUCUMOCTH OT YpOBHS
erreichen — nocturarp

sichern - oGecrieunBaTh

vornehmen - MpOBOANUTH, TPOU3BOAUTH



Aufgabe 2. Lesen Sie richtig und iibersetzen Sie folgende Worter. Machen Sie Sdtze mit diesen
Wortern:

das Zeitungsautomat, das Flaseheniillautomat, das Messautomat, das Rechenautomat, die
Werkzeugmaschine, die Fertigungstechnik, die Prozessstufe, das Rohmaterial, der Hilfsprozess,
die Hilfsenergie, der Arbeitsablauf, die Massenproduktion, die Kontrollfunktion, der Maschinen-
baubetrieb, die Fliepfertigung.

Aufgabe 3. Ergiinzen Sie folgende Séitze. Gebrauchen Sie deutsche Aquivalente:

1. Man verwendet Automaten auch im (moBcegueBHas xwu3Hb). 2. Alle technischen Gera-
te haben einige (ocobennoctu). 3. Die Automaten arbeiten entsprechend der (1ienp) ihrer Funkti-
on. 4. In der Industrie (3anumaercs) die Automatisierung mit komplizierten Prozessen. 5.
(ITepBas crynens) der Automatisierung ist die Mechanisierung. 6. (O6sem) der Produktion ist
grof. 7. Es gibt (cBoboanoe cueruienue) der Maschinen. 8. Manchmal verwendet man (3kecTkoe
cuerienue) der Maschinen. 9. Man braucht keine (nepenananka) der Ausriistung. 10. Unter ver-
schiedenen Verrichtungen der Fertigung gibt es folgende wie (monaua) des Werkstoffes zur Ma-
schine und (uentpoBka) des Werkstoffes.

Aufgabe 4. Schreiben Sie richtig deutsch. Gebrauchen Sie die passenden Scitze rechts:

1. Die Automatisierung ist die hdchste Form ... 1. ... die Kombination der losen und starren

2. Bei der losen Verkettung werden ... Verkettung moglich.

3. Bei der vollen Automatisierung der techno- 2. ... stindigen Bedienungbefreit.

logischen Prozesse in einer Halle ist... 3. ... der Organisation der modernen Massen-

4. Der Mensch ist von der ... produktion.

5. Die einzelnen Verrichtungen kdnnen... 4. ... Korrekturen vornehmen.

6. Das Automat kann selbststéndig ... 5. ... die einzelnen Einrichtungen individuell
gesteuert.

6. ... von Hand erledigt werden.

Aufgabe 5. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

AUTOMATISIERUNG

Was heifit eigentlich «Automatisierung»? Zundchst kann man auf diese Frage cinfach
antworten: «Automatisierung heifft Ausstellung und Verwendung der Automaten und techni-
schen Gerdte». Was ist aber ein «Automat»? Richten wir unsere Aufmerksamkeit zuerst auf die
Geriéte unseres Alltags: Automaten flir gasiertes Wasser, Zeitungsautomaten, Flaschenfiillauto-
maten, automatische Werkzeugmaschinen, Rechenautomaten usw. Alle derartigen technischen
Geréte weisen einige Besonderheiten auf: Immer dient ein Automat dem Einsatz bestimmter
menschlicher Tatigkeit. Der Automat arbeitet iiber langere Zeit selbststdndig und reagiert auf
«aufere Einwirkungen» entsprechend dem Zweck seiner Funktion.

In der Industrie befasst sich die Automatisierung mit einzelnen Arbeitsgingen bis zu
kompletten Prozessen. Die Automatisierung in der Fertigungstechnik umfasst alle Prozessstufen
vom Rohmaterial bis zum Fertigteil, wie Bearbeitungs-, Transport- und Hilfsprozesse. Die Vor-
stufe der Automatisierung ist die Mechanisierung. Fur die Mechanisierung ist die Verwendung



einer technischen Hilfsenergie charakteristisch. Die Fiihrung des Arbeitsablaufes verbleibt beim
Menschen.

Die Automatisierung ist die hochste Form der Organisation der modernen Massenpro-
duktion. Unter Automatisierung der Produktion versteht man die Anwendung von Geriten, Vor-
richtungen und Maschinen in den Fertigprozessen ohne direkte Beteiligung des Menschen. Der
Mensch hat in diesem Zusammenhang nur Kontrollfunktionen. Nach dem Umfang der Automa-
tisierung unterscheidet man: 1) Automatisierung einzelner Aggregate und Maschinen (Kleinau-
tomatisierung), 2) Automatisierung eines ganzen Maschinensystems (automatische Linien), 3)
Komplex- oder Vollautomatisierung (automatische Verwirklichung des ganzen Fertigungspro-
zesses von der Vorbereitung des Rohmaterials bis zur Fertigstellung des Produktes).

Im Maschinenbau gibt es viele Moglichkeiten der Automatisierung des Arbeitsprozesses.
Am héufigsten findet man in den Maschinenbaubetrieben folgende Formen der automatisierten
Anlagen: 1) automatisierte Spezialmaschinen, 2) lose Verkettung von Maschinen und Anlagen
gleicher oder verschiedener Technologie, 3) starre Verkettung von Maschinen meist gleicher
Technologie. Bei der losen Verkettung werden die einzelnen Einrichtungen individuell gesteuert.
Die Umstellung auf einen anderen technologischen Arbeitsprozess ist durch Austausch einzelner
Maschinen leicht moglich. Bei der starren Verkettung dagegen ist die Umstellung der Maschinen
auf eine andere Operation sehr schwer.

Bei der vollen Automatisierung der technologischen Prozesse in einer Halle oder einem
Werkteil ist die Kombination der losen und starren Verkettung moglich. Die wichtigsten Vorzii-
ge der Automatisierung im Maschinenbau sind folgende: a) der Mensch wird von der sténdigen
Bedienung, Steuerung und Beaufsichtigung des Produktionsprozesses beftreit; b) der Mensch
kontrolliert nur die Arbeit der Gerdte und Mechanismen.

In jeder Fertigung sind folgende Vorrichtungen nétig: 1. Transport des Werkstoffes zur
Maschine, 2. Zufuhren des Werkstoffes zur Maschine, 3. Ausrichten und Spannen, 4. Bearbeiten
und Messen, 5. Ausspannen und Transport zur ndchsten Maschine. Diese einzelnen Verrichtun-
gen konnen von Hand erledigt werden, sie kdnnen aber auch mechanisiert oder aber automati-
siert ablaufen. Je nach Grad des selbsttitigen Ablaufs unterscheidet man bis zur automatischen
FlieBfertigung mehrere Stufen fur alle Fertigungsgruppen und verschiedenartigen Kombinatio-
nen. Die hochste Automatisierungsstufe ist erreicht, wenn der Messautomat mit einer Steuer-
oder Regeleinrichtung an der Maschine selbstéttig notwendige Einstellungen und Korrekturen
vornimmt und damit die vorgegebenen Mafe sichert.

Aufgabe 6. Antworten Sie auf die Fragen zum Text:

1. Was heifit «die Automatisierung»?

2. Wo verwendet man Automaten?

3. Welche Besonderheiten weisen die Automaten auf?

4. Womit beschiftigen sich die Automaten in der Industrie?

5. Welche Stufen des Prozesses umfasst die Automatisierung in der Fertigungstechnik?

6. Wem verbleibt die Fithrung der Maschine?

7. Was versteht man unter Automatisierung?

8. Welche Arten der Automatisierung unterscheidet man?

9. Weiche Formen der automatischen Anlagen findet man in den Maschinenbaubetrieben?
10. Was ist fiir volle Automatisierung charakteristisch ?

Aufgabe 7. Wiihlen Sie die Siitze, die dem Inhalt des Textes passen:

1. Die Automatisierung spielt im Alltag grofe Rolle. 2. Die Verwendung der Automaten
in der Produktion ist wichtiger als im Alltag. 3. Die Automatisierung ist die hochste Form der
modernen Produktion. 4. Bei losen Verkettung von Maschinen haben die Maschinen meist glei-



che Technologien. 5. Bei starren Verkettung von Maschinen ist die Umstellung der Maschinen
auf eine andere Operation sehr leicht.

Aufgabe 8. Geben Sie eine kerze Wiedergabe des Textes:
Aufgabe 9. Merken Sie sich folgende Worter:

abgestimmt - coracoBaHHBII

im Betrieb nehmen - myckatpb B SKCIUTyaTaIuio
iiberraschen - mopaxars, 3aXBaTbIBATh
sich unterscheiden - oTanuaTbes

der Bruch - momomka

sich ziehen - TsHYTBCS

der Schmelzofen - mnaBunpHas neysb

der Barren - cnutox

konstant - moctosiHHO

der Reinheitsgrad - cTenenp 4ncTOTHI

lei ten - mpoBOANTH

der Rohling - 3arotoBka, oTiamuBKa
berechnete Stelle - TouHO paccurTaHHOE MECTO
annehmen - npuHUMAThH

abtrennen - oTaeNnATH

vergliten - yly4IiaTte, HOBBIIIATh KAYECTBO
abheben - monHUMAaThH

wachen - cneuTh, KOHTPOJIUPOBATH

der Ausschuss - 6pax

verzinnen - JyIuTbh

ersetzen - 3aMEHATH

vornehmen - npexnpuHUMAThH

aufprigen - yekaHUTDH

einfetten - cma3bIBaTh

die Pappschachtel - kapronHas kopoOka
ungeheur - OrpOMHBIH, Ype3BBIYAITHO

das Abtransport - oTrpy3ka, OTIIpaBKa, IepeBO3Ka
gleichbleibend - mocrosHHBIN

der Kolben - nopuiens

wirken - neficTBoBaTh

auf dem ersten Blick - Ha mepBbIii B3rsia
tdtig sein - paboTaTh

derartig - nogoGHBIN

wahlweise - BBIOOpPOUHO, Ha BEIOOD

der Abstand - unTepBai, paccrosiHue
eingreifen - BMemuBarbcs

beschicken - 3arpyxartb

untersuchen - uccienoBarhb

dosieren - 103upoOBaThH

die Hélfte - monoBuna

der Giepfehler - nutpeBoii Opak

erkaltet - oxIaX IEHHBIN

abfallen - oTBanuBaThCs

das Forderband - nenra koBeiiepa
abkiihlen - oxnaxxaaThb



uberfliissig - MUITHUNA, HEHYXKHBIN
behandeln - o6pabaTsiBaTh

hart - TBep b1t

die Spannung - HanpspKeHUE

die Zelle — siueiika

feststellen - ycranaBnuBath

trocknen - cymuth

weiterfordern - TpancmopTHpOBaThH

die Glashaube - cTexIIHHBIN KOXYX
die Messung - usmepenue

das Ergebnis - pe3ynbrat

zusetzen - OTHOCUTh

der Kolbensatz - koMIieKT nmopurHen
zukleben - ckienBaTh

die Prézision - TO4HOCTH

die Ungenauigkeit - HEeTOYHOCTB

das Materialzufuhr - mogaya matepuana
der Sekundenbruchteil - nons cexyH b
bearbeiten — o6pabaTeIBaTh

Aufgabe 11. Lesen Sie richtig und iibersetzen Sie diese Komposita:

der Reinheitsgrad, der GiePfehler, das Forderband. die Werkhalle, die Fertigstrafe, der
Schmelzofen. die GieBmaschine, die Schmelztemperatur, die Giefform, der Bearbeitungsgang,
die Fotozelle, die Oberfldche. die Endkontrolle, das Elektrogerit, die Qualitdtsgruppe.

Aufgabe 12. Ergiinzen Sie die Siitze mit Hilfe der deutschen Aquivalente:

In ersten vollautomatischen Fabrik werden (mopmam) produziert. 2. Der Mensch
(BmemmBaercs) in den Prozess nur wegen des (moniomka). 3. (IInaBunbHbIe ieun) arbeiten inten-
siv. 4. Der Ofen wird in regelméfigen (uatepBansl) mit Aluminiumbarren (3arpyxars). 5. Die
Schmelztemperatur muss (moctostuao) gehalten werden. 6. Die GiePform wandert weiter
(oxmaxaennsiit). 7. Die beiden (monoBunsl) der Giefform fallen ab. 8. Die iiberfliissigeTeile des
(3aroroBka) werden abgctrennt. 9. Das Werkstiick wird (ymyumars). 10. (bpak) wird zum
Schmelzofen weiter gefordert.

Aufgabe 13. Ergdnzen Sie Sdtze. Suchen Sie die passenden Sdtze rechts:

1.DerRolling wird ... 1. ... die richtige Lage des Rohlings.
2. Mit Fotozeilen wacht die Maschine ... 2. ... im Ofen mit Warme behandelt.
3. Mit Oberfliche der Kolben ... 3. ... Einfettung und Verpackung.

4. Die letzte Operation bei der Kolbenfertigung 4. ... wird verzinnt.

ist ...

Aufgabe 14. Lesen Sie den Text und machen Sie eine schriftliche Ubersetzung dazu.:



In der ersten automatischen Fabrik

Die erste vollautomatische Fabrik wurde in der Russischen Foderation 1950 in Betrieb
genommen. In dieser Fabrik werden Kolben fur Automotoren produziert. Auf den ersten Blick
unterscheiden sich die nicht grofen Werkhallen dieser Fabrik von derartigen Werkhallen der an-
deren Fabriken nicht. Der grofe und gerdumige Maschinensaal iiberrascht und man fiihlt einen
besonderen Rhytmus vom ganzen Geschehen. Es scheint, als ob die Maschinen von allein arbei-
ten. Aber ganz ohne Menschen geht es natiirlich nicht: in jeder Schicht sind 10 Arbeiter tétig.
Aber der Mensch greift in den Prozess nur wegen des Bruches ein. Wie eine lange Strafe zieht
sich die Fetigungsstrafe: die Produkte miissen gefertigt und verpackt sein.

Auf den Fertigungsstrafen konnen wahlweise elf verschiedene Sorten von Kolben pro-
duziert werden. Am Anfang des langen Weges stehen Schmelzofen und Giefmaschinen. Der
Ofen wird in regelmifigen Abstanden mit Aluminiumbarren beschickt; automatisch wird die
elektrisch erzeugte Schmelztemperatur konstant gehallen; das Metall wird auf seinen Reinheits-
grad untersucht und dann zur Dozierungsmaschine geleitet.

In den regelmépigen Abstdnden gieft die GieBmaschine ohne einen Gieffehler die Roh-
linge. Die Giefform wandert weiter auf der langen StraPe erkiltet, die beiden Hélften der
GiePform fallen an genau berechneter Stelle ab und eine mechanischen Hand nimmt den Rohling
und setzt ihn auf ein Forderband. Mit kalter Luft wird er weiter abgekiihlt, bis er die richtige
Temperatur fiir die folgende Bearbeitung annimmt. Jetzt beginnt der erste Bearbeitungsgang: die
iiberfliissigen Teile des Rohlings werden abgetrennt und automatisch zum Schmelzofen zuriick-
transportiert. Fiir den Rohling gibt es aber eine Pause von einigen Stunden. Fiir diese Zeit wird er
in den Ofen gesetzt. Im Ofen wird er mit Warme behandelt und Spannungen im Metall werden
aufgehoben. Dann kommt er zur automatischen Kontrolle. Mit Fotozellen wacht die Maschine
die richtige Lage des Rohlings. In einer Kontrollapparatur wird die Harte des Metalls festgestellt.
Ein Transportband bringt den Ausschuss zum Schmelzofen fiir die Verarbeitung.

Ein Bearbeitungsvorgang folgt dem anderen, von Maschine zu Maschine wird der Roh-
ling weitergefordert. Und nun liegt auf dem Transportband der fertige Kolben. Seine Oberfldche
wird verzinnt, und dann geht es zur Endkontrolle. Mehrmals gewaschen und getrocknet kommt
er unter eine Glashaube fiir Kontrolle. Das Elektronengerit ersetzt viele erfahrene Fachleuten
und nimmt in zehn Sekunden alle Messungen vor. Die Messergebnisse werden jedem Kolben
aufgeprigt. In der ndchsten Etappe bekommt er noch einen Stempel und wird einer der drei Qua-
litdtsgruppen zugesetzt.

Dann kommt die letzte Operation: die Kolben werden eingefettet und verpackt; je sechs
zu einem Kolbenansatz zusammengestellt und in eine Pappschachtel gesteckt. Diese Schachteln
werden zugeklebt und zum Lager transportiert. In diesem Prozess braucht man ungeheure Prazi-
sion. Der Prozess soll im Takt arbeiten. Durch die kleinste Ungenauigkeit kommt die ganze Fab-
rik aus dem Takt. Von der Materialzufuhr bis zum Abtransport der verpackten Kolbensatze, ein
auf Sekundenbruchteile abgestimmter gleichbleibender Rhytmus, der Rhytmus der maschinellen
Grofindustrien von morgen - das ist vollautomatische Fabrik!

Erklirungen zum Text:

als ob die Maschinen von allein arbeiten - kak OyaTo cTaHKH paboTalOT camMu

Aufgtabe 15. Worum geht es in diesem Text? Formulieren Sie den Hauptinhalt des Textes in
deutscher Sprache.



Aufgabe 16. Stellen Sie 10 Fragesdtze zum Text:

Aufgabe 16. Bitte iibersetzen Sie folgende Sditze ins Russische:

1. Die Ubung musste noch heute gcschrieben werden. 2. Wolltt ihr zum Bahnhof beglei-
tet werden? 3. Bis morgen muss die Arbeit gemacht werden. 4. Hier darf man nicht laut spre-
chen. 5. Dieses Werkzeug konnte zu verschiedenen Zwecken verwendet werden. 6. Der Versuch
musste noch einmai wiederholt werden. 7. Bei dem automatischen Produktionsprozess soll jede
Produktionsphase kontrolliert werden. 8. Das weife Licht kann in farbige Bestandteile zerlegt
werden. 9. Das Sortieren von fertigen Werkstiicken konnte automatisch durchgefiihrt werden. 10,
Alle Energiequelle sollen nur zu friedlichen Zwecken ausgenutzt werden. 11. Das Ergebnis die-
ses Versuches konnte nur unter grofen Schwierigkeiten kontrolliert werden.

Aufgabe 20. Merken Sie sich folgende Worter und Ausdriicke:

flexibel - rubkuit

die Vielfalt - MmHOroo6pa3zue

die Erneuerung - o6HOBNICHNE

zuriickgehen - cHmkartbes, cnaaath

starr - JKeCTKUI

die Umriistung - nepeocHalieHue, nepeBoopyKeHne
nutzen - UCII0JIL30BaTh

wechselnd - cmeHHBII

der Kostenaufwand - pacxozsl, H3AepiKKH

der Fortschritt - mporpecc

begilinstigen - 61aronpusTCTBOBAThH

die Losung - pemenune

das oben gesagte - BbIlIIECKa3aHHOE

das Schweifwerkzeug - cBapoUYHbIif HHCTPYMEHT
verbinden - coeTUHATH

infolge - BcencTue

die Warmeverformung - Tersosas nepopmarius
das Lichtbogenschweifen - anextpoayrosas cBapka
die Notwendigkeit - HE06X0AUMOCTH
nummerisch - yncia0Boit

erfolgen - mpoucxoauTte

die Beschaffung - nocraBka, mpubperenue

die Mehrzweckausriistung - MHOTOI1IE/IEBOE€ 000pPYJOBaHUE
der Nutzen - monb3a

die Schaffung - co3nanue

die Werkstoffeinsparung - sxoHOMUs MaTepuana
die Zunahme - mpupocT, yBennueHue

der Anstieg — moabem

die Zahl - uncno, KoMuecTBO

zeitlich - BpemeHHBIi

die Beendigung - okoH4aHue

der Austausch - oOMeH, 3aMeHa

die Verdnderang - usmMenenue

die Bedingung - ycioBue



unbrauchbar - HeHy>KHBIN

der Umfang - o6bem

sich verwandeln - nmpeBparatbcs
die Bremse - Topmo3

der Ubergang - mepexon

veraltet - ycrapeBimii

schweifen - cBapuBath

sich beziehen auf Akk. - kacatbcs
die Bewegungsbahn - Tpaekropus ABHKEHHS
zufillig - cmy4aiinblii

die Abweichung - oTknoHeHHEe
vermeiden - uzberarb

die Genauigkeit - TouHOCTB
zusammenfassen - 0XBaTbIBaTh
das Niveau - ypoBeHb

die Steuerung - ynpasieHnue
vorsehen - npenycMaTpuBaTh
ausschliefen - uckmoyarsb
gewahrleisten - oOecrieunBaTh

die Teilnahme - yuactue

die Beteiligung - yuactue

anstelle - BMmecTo

die Einzweckanlage - menee oaHOi1 onepanuu
erzielen - 1ocTUraTh

zweckmapfig - nenecoo6pazHo
moglich - Bo3MoxkHO

gering - orpaHUYeHHBIN

Aufgabe 21. Lesen Sie folgende Aquivalente richtig:

die Erzeugungsvielfalt, der Tempoanstieg, die Stiickzahl, der Kostenaufwand, das Auto-
matisierungsmittel, das Fertigungsobjekt, der Automatisierungsgrad, die Schweifkonstruktion,
die Verbindungslinie, die Schweifteile, das Flexibilitdtsniveau, die Programmsteuerung.

Aufgabe 22. Lesen Sie folgende Komposita richtig und gebrauchen Sie die russischen Aquivalen-
te.

1. (O6noBnenue) der Produktion ist fir das Werk sehr wichtig. 2. (O6bem) und
(maOTOOOpasue) der Produktion diirfen nicht zuriickgegangen werden. 3. Der Grund liegt im
komplizierten (nmepexon) auf ein anderes Fertigimgsobjekt. 4. (Pacxoapr) sind niedrig. 5. Man
kann Teile durch Schweifen (coemunsats). 6. (Cnyuaitasie oTkinonenus) der Verbindungslinien
kann man (u36erats). 7. (YpoBens rudkocTH) sicht den Einsatz in vielen Methoden vor.

Aufgabe 23.Bilden Sie Sditze mit Hilfe der passenden Scitzen rechts:



1. In der Schweiffertigung kann man... 1. ... in eine Bremse des technischen Fortschritts

verwandeln.
2. Der Abstand zwischen Nullserie und... 2. ... drei Flexibilitatsniveau.
3. Die starren Automatisierungs mittel 3. ... flexible Automatisierung nutzen.
konnen sich ...
4. Es gibt... 4.... Beendigung der Produktion wird immer kiirzer.

Aufgabe 24. Lesen und iibersetzen Sie den Text mit Hilfe des Wérterbuches. Teilen Sie ihn in lo-
gische Abschnitte (max. 4):

Flexible Automatisierung in der Schweiffertigung

Ein wichtiges Merkmal der modernen Fertigung ist die Zunahme der Erzeugungsvielfalt
und der Tempoanstieg bei der Modernisierung und Erneuerung der hergesteilten Produktion.
Dabei geht die Stiickzahl in der Regel zuriick und der zeitliche Abstand von der Nullserie eines
Erzeugnisses bis zur Beendigung der Produktion wird immer kiirzer. Die traditionellen, soge-
nannten «starren» Methoden und Mittel der Automatisierung ohne Austausch oder wesentliche
Umriistung konnen bei Verdnderung des Fertigungsobjekts nicht genutzt werden. Das macht sie
einerseits unbrauchbar unter den Bedingungen einer Fertigung mit wechselndem Sortiment bei
der Kostenaufwand von mehr als drei Viertel des Umfangs der industriellen Produktion. Ande-
rerseits verwandeln sich die «starren» Automatisierungsmittel in eine Bremse des technischen
Fortschritts. Der Grund liegt im komplizierten Ubergang auf ein anderes Fertigungsobjekt. Er
begiinstigt in diesem Fall die weitere Herstellung der veralteten Erzeugnisse. Die Erhohung des
Automatisierungsgrades einer Fertigung ist in erster Linie auf der Grundlage funktionsflexibler
technischer Losungen sowohl fiir die Technologie als auch fiir automatisierte Ausriistung mog-
lich. Das oben gesagte bezieht sich sowohl auf die Herstellung von Schweifkonstruktionen als
auch auf eine sehr wichtige Fertigung in allen Zweigen des Maschinenbaus. Durch Anwendung
von Methoden und Mitteln einer automatischen Korrektur der Bewegungsbahn des
Schweipwerkzeuges kann man zuféllige Abweichungen der Verbindungslinien der Schweifteile
individuell fiir jedes einzelne Teil vermeiden. Oft entstehen zufédllige Abweichungen der Verbin-
dungslinien der Schweifteile infolge der geringen Genauigkeit bei der Fertigung der zu verbin-
denden Teile sowie auf grund der Warmeverformung. Diese Methoden konnen in drei Gruppen
zusammengefasst werden. Man nennt sie Flexibilitdtsniveau. Das erste Flexibilitdtsniveau sieht
den Einsatz von Methoden und Mitteln zur automatisieiten Korrektur des Programms der Arbeit
der automatisierten technischen LichtbogenschweiBkomplexe vor. Das zweite Flexibilitétsniveau
sieht den Einsatz der Programmsteuerung vor. Dadurch wird in der Regel die Notwendigkeit von
Anderungen im mechanischen und elektrischen Teil des Lichtbogenschweifkomplexes beim
Ubergang zum Schweifen anderer Schweifkonstruktionen ausgeschlossen. Besonders die num-
merische Programmsteuerung gewahrleistet in hohem Mafe eine Fexibilitit von automatischen
technologischen Ausriistungen. In solchen Vorgiingen erfolgt ein Ubergang zur Herstellung an-
derer Erzeugnisse ohne Teilnahme oder mit einer ganz geringen Beteiligung des Menschen. Das
dritte Flexibilitatsniveau sieht die Schaffung von Mehrzweck- und Universalausriistungen anstel-
le von Einzweckanlagen (Sonderanlagen) vor. Auf automatisierten technologischen Mehrzweck-
komplexen fiir das Lichtbogenschweifen kann man verschiedene Ausfiihrungen bzw. Typen
schweifen. Es wird ein 6konomischer Nutzen erzielt. Die Schaffung von Mehrzweckmaschinen
ist durch Werkstoffeinsparung oft zweckméipig.

Aufgabe 25. Beantworten Sie die Fragen zum Text:



1. Was ist das wichtige Merkmal der modernen Fertigung?

2. Welche Rolle spielen die starren Methoden der Automatisierung?

3. Was kann sich in die Bremse des technischen Fortschritts verwandeln?

4. Auf welcher Grundlage ist die Erhohung des Automatisierungsgrades

einer Fertigung moglich?

5. Was kann man durch Anwendung von Methoden der automatischen

Korrektur der Bewegungsbahn des Schweifwerkzeuges erreichen?

6. Wieviel Gruppen der automatischen Erhohung des Flexibilitatsniveaus gibt es im
Schweifproduktion?

7. Was sieht das erste (zweite, dritte) Flexibilitdtsniveau vor?

Aufgabe 26. Unterstreichen Sie die Hauptgedanken des Textes:
Aufgabe 27. Ubersetzen Sie ins Deutsche folgende Siitze:

«Kectkue» cpencTBa aBTOMaTH3AIMKA MOTYT IPEBPATUTHCS B TOPMO3 TEXHHUUYECKOTO MPO-
rpecca. 2. [IpuunHa 3aki04aercss B KOMIDIEKCHOM Mepexo/e Ha Ipyroil mpou3BOICTBEH-
HbIA 00BeKT. 3. YucnoBoe nporpaMMHOE yIpaBieHHE oOecreurnBaeT TMOKOCTh aBTOMa-
TUYECKOTO TEXHOJIOTHYeCKoro obopynoBanus. 4. Co3gaHue MHOTOIETEBBIX CTaHKOB
OYeHb I11eNIeco00pa3Ho.

Aufgabe 27. Erzdhlen Sie auf Deutsch den Inhalt des Textes.



Lektion 5

DAS THEMA: METALLVERARBEITUNG

Aufgabe 1. Merken Sie folgende Wérter und Ausdriicke:

spanlos - 6e3 CHATHS CTPYKKU

das Fertigen - U3roToBJI€HKE, TPOU3BOJCTBO

umformen - Tpou3BOAUTH 00PaOOTKY aBICHUEM
weiterverarbeiten - nepepabaTbIBaTh

die Gebrauchswerteigenschaften - sxcrnmyatanmonsbie cBoWcTBa
spanabhebende Formung - o6paboTka pezanuem

die Bearbeitungszugabe - TexHONOTHYECKHI PUITYCK (HA MOCIEAYIONIYI0 00paboTKYy)
die Zeichnung-en - 1. ueprex, 2. cxema

die Ubereinstimmung,-en - cOOTBETCTBHE

das Erzeugnis,-se - u3zienue, NpoayKT, MH.U. IPOIYKIUS
die Fertigungslinie,-n - mpon3BOICTBEHHBIH MyTh

der Kunde,-n - mokymnarens

geliefert - mocTaBieHHBII

der Walzstahl - ctanbHON pokaT

das Verfahren - cnoco0, meTon

spanloses Fertigen - u3roToByieHre AeTaNe JaBJICHUEM
die Umformtechnik - rexHonorus o6paboTKu 1aBIeHUEM
sparen - 5JKOHOMUTh

das Schleifen - numdonanue

das Werkstiick, -e - o6pabarsiBacmasi 1eTanb, 3aroTOBKa
das Drehen -1. Bpamenue, 2. o0TaunBanue

der Werkstoff;-e - maTepuan

der Verlust,-e - moreps

der Teil - yactp

das Teil - neranp

der Vorzug - mpeumyIecTBo

restlos - MOIHOCTBIO

vorschreiben (ie,ie) - mpeanuceBaTh

die Forderung,-en - Tpe6oBanue

umformfreimdlich - 6naronpusTHbI 111 06pabOTKM JaBlieHHEM
der Trend,-s - TeHaAeHIUS

der Handel - Toprosis, cnenka

verkaufen - nponaBaTh

vertragsgerecht - mo forosopy

Aufgabe 2. Suchen Sie russische Aquivalente zu den deutschen Fachausdriicke:

das Werkstiick, die Arbeitszeit, die Umformtechnik, die Bearbeitung. die Fertigform, das
Verfahren, der Werkstoff, dieZugabe, dieZeichnung, die Erzeugnisse, der Verlust.



Aufgabe 3. Ubersetzen Sie ins Russische die Sctze. Passen Sie auf die neuen Worter:

1. Die Metalle werden umgeformt. 2. Zu der Umformtechnik gehdren das Schmieden, das
Walzen, das Pressen. 3. In der Zukunft wird die Umformtechnik noch mehr angewandt werden.
4. Durch dieses Verfahren kann man Material und Arbeitszeit sparen. 5. Die spanlosen Umform-
vorgange gehen rasch vor sich. 6. Die Bearbeitungszugaben von Material werden weitgehend
erspart. 7. In der Zeichnung werden die Konturen der Werkstiicke vorgeschrieben. 8.Die Ma-
schinenbauer nutzen die hohe Materialokonomie und beachtliche Arbeitsgeschwindigkeit der
Umformtechnik.

Aufgabe 4. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Spanloses Fertigen spart Material und Zeit

In hochentwickelten Industrielandern wird jede zweite Tonne Walzstahl spanlos weiter-
verarbeitet, d.h. umgeformt. Wichtige Verfahren der Umformtechnik sind das Schmieden, das
Walzen, das Pressen. Vieles deutet darauf hin, dass die Umformtechnik kiinftig noch mehr an-
gewandt wird. Durch ihre Anwendung kdnnen sowohl Material als auch Arbeitszeit gespart und
dariiber hinaus noch die Gebrauchswerteigenschaften der Werkstiicke erh6ht werden. Im Gegen-
satz zu den Verfahren der spanabhebenden Formung, z. B. Drehen oder Schleifen, gehen die
spanlosen Umformvorgénge rasch vor sich. Die spanlosen Umformvorgénge weisen keinen oder
nur geringen Werkstoffverlust auf und sparen auch weitgehend Bearbeitungszugaben von Mate-
rial, weil sich die umgeformten Werkstiicke wesentlich an die Fertigform anndhern. Bei Um-
formmaschinen, die Werkstiicke mit einer Endform auswerfen, die der geforderten Fertigform
entspricht, werden diese Vorziige genutzt. Durch einen einzigen Arbeitsgang - oder an nur einer
Maschine - erhilt das Teil die Konturen, die die Zeichnung vorschreibt. Die ideale Ubereinstim-
mung von Endform (nach dem Umformenen) und Fertigform hédngt nicht nur von den Maschi-
nenkonstrukteuren, sondern ebenso von den Konstrukteuren der herzustellenden Erzcugnisse ab.
Die Forderung. dass Material und Konturen umformfreundlich sind, kann nicht immer restlos
erflillt werden. In vielen Fillen reicht eine Maschine zur Bearbeitung nicht aus. Das Material
muss dann eine Fertigungslinie durchlaufen.

Solche Fertigungslinien entsprechen dem Trend im Handel mit Werkzeugmaschinen
iiberhaupt. Ein grofer Teil aller in der Welt produzierten Maschinen wird heute nicht mehr nach
dem Katalog verkauft. Der Kunde kann individuelle Wiinsche dufern und bekommt Verfahren,
Werkzeug und Maschine vertragsgerecht geliefert.

Aufgabe 5. Sagen Sie auf Russisch. Schreiben Sie Sdftze auf Deutsch:

der Arbeitsgang, die Arbeitsgeschwindigkeit. die Arbeitsstufe, die Arbeitszeit, die Bear-
beitungsmittel, die Metallverarbeitung, die Nachbearbeitung, weiterverarbeiten.

Aufgabe 6. Teilen Sie folgende Worter in zwei Gruppen: a) metallische Stoffe und 6) andere
Stoffe:

das Aluminium, das Blech, das Brett, der Draht, das Glas, der Gummi, der Hammer, das
Holz, das Leder, das Blei, der Kran, das Porzellan, das Rohr, der Stahl, der Plast, die Schere, das
Zink, das Kupfer, der Beton, das Zinn, das Erdol.



Aufgabe 7. Finden Sie im Text Sditze mit dem Infinitiv Passiv und iibersetzen Sie ins Russische:
Aufgabe 8. Beantworten Sie die Fragen zum Text:

1. Welche moderne Fertigungsart wird kiinftig noch mehr angewendet werden?
2. Warum gewinnt die Umformtechnik an Bedeutung?

3. Welche Vorziige haben die Verfahren des spanlosen Umformens?

4. Was wird in der Zukuntt vorgeschrieben?

5. Von wem héngt die ideale Obereinstimmung von Endform und Fertigform ab?
6. Worin zeigt sich eine weitere Entwicklungslinie der Umformtechnik?

Aufgabe 9. Ubersetzen Sie ins Russische:

1. B mpoMBbIlUIeHHBIX CTpaHaX CTaJIbHOW MPOKAT 4yacTo 00pabaThIBaeTCs JaBICHUEM. 2.
ITpu o6paboTke naBiIeHUEM 3KOHOMAT MaTepuas U paboudee Bpems. 3. Texnomnorus oOpaboTKu
JaBieHreM OyJeT UCIOIb30BaThes B OyAyIeM erie Oonblie, ueM ceronus. 4. B ueprexe ykasbli-
BAIOTCSI KOHTYpHI 0OpabarbiBaemMoii Aeranu. 5. Ilpu oOpaboTke MeTasia 4acTo He XBaTaeT OJHOM
MAaIIKHBL. 6. MHOTHE NPeANPUATUS MOTYT KYIIUTh MAaIlIMHbI, ”HCTPYMEHTHI 110 I0OTOBODY.

Aufgabe 15. Merken Sie folgende Worter und Ausdriicke:

spanlose Kaltformung - xononas 06paboTka n1aBieHueM

der Werkstoff;-e - maTepuain

die Umformung - o0paboTka gaBneHreM

die Stanzereitechnik - TeXHOJIOTHSA IITAMIIOBOYHOI'O II€XA

das Schneidwerkzeug,-e - pexymunii ”HCTpYMEHT

die Krummungsradius - paguyc u3ru0a, UCKpUBIECHHS, 3aKPYTJICHUS
die Schnittflache,-n - 1. moBepxHOCTH pe3aHus, 2. MIOCKOCTh PE3aHUS
das Rohstiick - matpy0ox

der Zustand - coctostHUe

die Bruchgrenze,-n - mpoyHOCTH (TIpeIen MPOYHOCTH) Ha PACTSDKEHHE, HA Pa3phbiB WM Ha CYKATHE
die Kaltbearbeitung - xonoanas oOpaboTka

das Pressen - npeccoBaHue, ITaMIIOBaHHE

die Rohre,-en - Tpy0a, TpyOKa, 3JeKTpruUecKas Jamia

das Schneiden - pe3zanue, pe3ka

der Rohstoff,-e - cripne

die Abscherung - cpe3, cpe3biBaHue

das Werkzeug,-e - UHCTpyMeHT

das Stanzen - mTamMnoBka

das Schnittwerkzeug,-e - pexymuii ”HCTPYMEHT, BRIpYOHOH IITamII
die Schere,-n - HOXXHUIIBI

das Biegen - u3ru0, npouecc u3rubda

das Volumen - 06bem

die Scharfe - 1. ocTpora, 3a0CTPEHHOCTh; 2. TOUHOCTh

verquetschen - poOUThH, TaBUTH, KaTh

die Gratbildung - 1.00pa3oBanue ocTpoif KPOMKH, OCTPOTO Kpasi; 2. 00pa30BaHUE 3ayCEHUIIBI,
rpara

verringen - CHHXXaTh

sprode - xpynkuii



die Dehnbarkeit -1. ciocoOHOCTE K YUIMHEHUIO, PACITUPEHUIO; 2. THOKOCTb, MIACTHYHOCTb,
KOBKOCTh

der Widerstand - compoTuBienue

das Schmieden - koBka

das Ziehen - BonoueHue

das Walzen - npokaTka, BaabIlOBKa

das Profilieren - npodunupoBanue

das Rohr,-e - Tpy0a, TpyOKa

Aufgabe 16. Nennen Sie russische Aquivalente. Machen Sie Siitze mit Hilfe dieser Worter:

die Kaltbearbeitung, die Werkstoffverbesserung, die Werkstoffersparung, die Gratbil-
dung, das Schneidwerkzeug, die Schnittfliche, die Stanzereitechnik, die Krummungsradius.

Aufgabe 17. Suchen Sie die passenden Aquivalente:

1. verquetschen 1. IpoTATUBATH, BTSATUBAThH

2. das Schmieden 2. yMEeHbIIIEHNE

3. die Umformung 3. cpes, cpe3bIBaHME

4. die Abscherung 4. o6paboTka, neopmarius

5. das Schnittwerkzeug 5. XpyIKOCTb

6. das Geflige 6. ynydienue, pahuHupoBaHue
7. die Dehnbarkeit 7. KOBKa

8. die Verfeinerung 8. cTpyKTypa

9. die Sprodigkeit 9. crOCOOHOCTH K Y/UIMHHEHUIO
10. die Verringerung 10. pexxymui HHCTPYMEHT

11. strecken 11. 1poOuTk, 1aBUTH, KATh

Aufgabe 18. Sagen Sie bitte auf Russisch:

a) umformen - die Umformung - die Umformtechnik; schneiden - das Schneiden - das
Schneidwerkzeug; kaltbearbeiten - die Kaltbearbeitung - das Kaltbearbeitungsverfahren;

b) im kalten Zustand, im warmen Zustand, plastische und elastische Eigenschaften, die
Fahigkeit eines Werkstoffes, die urspriingliche Lange, bleibende Dehnung, Verschiebung
von Gefligeteilchen, spanlose Kaltformung, spannend formen. spanlos formen.

Aufgabe 19. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Spanlose Kaltformung

Die spanlose Kaltformung der Metalle erfolgt durch eine Reihe sehr unterschiedlicher
Bearbeitungsverfahren. Das sind entweder das Schneiden (Trennen) des Werkstoffes durch Ab-
scherung oder seine plastische Umformung. Plastische Umformung geschieht unter Anwendung
von pressenden. verdringenden, steckenden oder dhnlich wirkenden Werkzeugen. Das sind
hauptséchlich die Verfahren der Stanzereitechnik. Das Schneiden erfolgt mittels spezialisierter
Scheren oder Schnittwerkzeugen. Eine plastische Umformung kann nur in ganz bescheidenen



Mape erfolgen und beschrénkt sich auf Biegen mit verhaltnismapig grofe Krummungsradius.

Im Gegensatz dazu erfordern sehr weiche Werkstoffe (z.B. Aluminium) bedeutend klei-
nere Bearbeitungskrifte, well sie der Umformung nur geringen Widerstand entgegensetzen. Bei-
de Schneiden solcher Werkstoffe werden aber hohe Anforderungen an die Scharfe der Schneid-
werkzeuge gestellt, weil sich schon bei geringen Werkzeugmangeln der Werkstoff leicht
verquetscht. Dadurch werden unsaubere Schnittflachen mit starken Gratbildungen erzeugt.

Die aus den verschiedenen Rohstoffen gewonnenen Werkstoffe werden bei der Herstel-
lung geformt. Es kann spanlos oder spanend geformt werden. Beim spanenden Formen wird das
Volumen des Rohstiickes wesentlich verringert. Beim spanlosen Formen wird das Volumen des
Rohstiickes unwesentlich verringert. Werden die Metalle in kaltem Zustand verarbeitet, so wer-
den ihre Elastizitdtsgrenze und ihre Bruchgrenze erhoht. Die Dehnbarkeit wird geringer. Durch
langdauernde Kaltbearbeitung kann das Metall vollstindig sprode werden.

Die metallischen Werkstoffe erhalten ihre endgiiltige Form entweder aus dem fliissigen
oder durch Weiterverarbeitung im festen Zustand. Fiir die Weiterverarbeitung der Metalle im
festen Zustand werden in der Metallurgie die Verfahren der plastischen Formgebung im warmen
und kalten Zustand angewendet. Diese Verfahren sind: Walzen, zum Teil Schmieden und Pres-
sen, Ziehen und Profilieren. Diejenigen Verfahren, die im warmen Zustander folgen, gehdren
der ersten Verarbeitungsstufe der Metallurgie und diejenigen Verfahren, die im wesentlichen im
kalten Zustand erfolgen, zur zweiten Verarbeitungsstufe der Metallurgie. Das Walzen und zum
Teil das Schmieden und Pressen gehdren zur ersten Verarbeitungsstufe, zur zweiten Stufe geho-
ren das Strangpressen, das Ziehen, das Profilieren, die Herstellung der Rohre und andere mehr.

Erklirungen zum Text:

im Gegensatz zu (Dat.) - B IpOTHBOIOJIOKHOCTE K ...

den Widerstand entgegensetzen - oka3pIBaTh COIPOTHBIICHUE

Anforderungen stellen an (Akk.) - npeapaBiasTh TpeOOBAHHUSA K ...

die aus den verschiedenen Rohstoffe gewonnenen Werkstoffe - marepuan, nmomydeHHslit
U3 Pa3IHYHOTO CHIPHSI

Aufgabe 20. Ubersetzen Sie folgende Siitze ins Russische. Erkliren Sie das Form des Pridikats:

1. Die spanlose Kaltformung der Metalle wird entweder durch das Schneiden des Werk-
stoffes, durch Abscherung oder durch seine plastische Umformung durchgefiihrt. 2. Bei der plas-
tischen Umformung werden pressende, verdringende, streckende oder dhnlich wirkende Werk-
zeuge angewendet. 3. Die plastische Umformung beschrinkt sich auf Biegen mit einem grofen
Kriimmungsradius. 4. Beim Schneiden wird eine grofie Schirfe der Schneidwerkzeuge gefordert.
5. Der Werkstoff verquetscht sich schon bei geringen Werkzeugméngeln. 6. Unsaubere Schnitt-
fliche werden durch geringe Werkzeugmaéngel mit starken Gratbildungen erzeugt. 7. Durch
langdauernde Kaltbearbeitung kdnnen Metalle vollstindig sprode werden.

Aufgabe 21. Ergdinzen Sie folgende Liickensdtze mit fettgedriickten Verben im Prdsens Passiv:

1.Verschiedene Werkstofte ... spanlos oder spanend ... . 2. Beim spanenden Formen ...
das Volumen des Rohstocks wesentlich ... . 3. Die Festigkeit und Elastizitit... beim
Schmieden .... 4. Bei der Bearbeitung der Metalle in kaltem Zustinde ... ihre Elastizitéts-
grenze und ihre Bruchgrenze ... . 5. Schon durch geringe Werkzeugmaéngel ... unsaubere
Schnittflichen mit starken Gratbildungen ... . 6. Plastische Umformung ... durch Anwen-



dung von pressenden, verdringenden, erstreckenden oder &hnlich wirkenden Werkzeu-
gen.... durchfiihren, verringen, formen, erhohen, erzeugen.

Aufgabe 23. Antworten Sie auf die Fragen zum Text:

1.Welche Bearbeitungsverfahren werden bei der spanlosen Kaltformung angewendet?
2.Wie erfolgt das Schneiden?

3.Warum erfordern weiche Werkstoffe kleine Bearbeitungskrifte?

4.Wodurch werden unsaubere Schnittflichen mit der starken Gratbildung erzeugt?

5. Wie konnen die Werkstoffe geformt werden?

6. Was wird beim Schmieden erh6ht?

7. In welchem Zustand erhalten die metallurgische Werkstoffe ihre endgiiltige Form?
8. Welche Verfahren gehoren zur ersten Verarbeitungsstufe der Metallurgie?

9. Welche Verfahren gehdren zur zweiten Verarbeitungsstufe der Metallurgie?

Aufgabe 24. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

1. Paznuunble MaTtepuaisl 00pabaThIBAIOTCS AaBJICHUEM U PE3aHHEM.

2. IIpu o6paboTke pe3anrneM 00beM 3ar0TOBKH 3HAYUTEIILHO YMEHBIIIAETCS.

3. Ilpu xonoaHo#t 06paboTKe NaBiI€HHWEM METAJJIOB MOBBILIAECTCS TPAHULA YIPYTOCTUH U
npezies MPOYHOCTH Ha PACTSHKEHUE.

4. [l niactTuyeckoi geopMauy MpUMEHSIOTCS pa3inyHble HHCTPYMEHTHI.

Aufgabe 27. Merken Sie folgende Worter und Ausdriicke:

schmieden - koBaTb

das Freiformschmieden - cBo60o1Hast KOBKa
die Hohlform - mramn

der Querschnitt - monepeynoe ceueHue
der Gewehrlauf,-e - cTBOJ OpyXus
vorwalzen - mpeJBapUTEIBHO TPOKATHIBATH
der Rohblock, -e - mpokaTHas GonBaHka
die Pleuelstange,-n - matyn

das Gefdf - emxocTb, cocyn

der Ofen - neup

die Stuckgrofe - mTy4HBIN BBITYCK

das Recken - BBITSDKKa, TPOTSDKKA

das Genauschmieden - TomHast KOBKa

der Schlag,-e - ynap

das Gesenkschmieden - KoBKa B mTammax
das Gesenk - mrramm

abschnittweise - METOIOM OTpe3aHus

der Rohling - 3arotoBka

die Welle - Ban

gewalzt - kaTaHbIi

das Profil - konTyp, npoduis

der Kniippel - npokaTHas 3arotoBka

das Rad, -er - xoxeco



das Kettenglied,-er - 3BeHO 11eTIH

der Kranhaken - kprok kpana

die Kurbelwelle,-n - koJieHUaTHIi Bal

das Schmiedgut - moxoBka, Ky3HEUHBII MaTepua
einsetzen - MPUMEHSTb, UCIIOJIb30BAThH

einhalten (ie,a) - mogaepKUBaTh

die Stauchung - oOxarue

das Prizisionsschmieden - TouHas KoBKa

das Kegelrad - konnueckoe 3yduyaroe KoJjieco

Aufgabe 28. Ubersetzen Sie folgende Scitze mit Hilfe dieser Worter:

1. Die Werkzeuge schlagen auf das Werkstiick frei beim Freiformschmieden. 2. Als Aus-
gangsmaterial zum Schmieden dienen gewalzte Profile und vorgewalzte Knuppel. 3. Das Er-
wiarmen der Schmiedstiicke geschieht in den Ofen. 4. Zum Gesenkschmieden werden Indukti-
onsofen verwendet. 5. In den Induktionsofen werden Schmiedestiicke schnell erwdrmt. 6. Die
wichtigste Freiformschmiedearbeit ist das Recken.

Aufgabe 29. Lesen und iibersetzen Sie den Text. Unterstreichen Sie bitte die Schliisseworter:

Das Schmieden

Schmieden ist Warmumformen zwischen Schlag- oder Pressflichen. Beim Freiform-
schmieden schlagen die Werkzeuge frei auf das Werksttiick und formen es meist abschnittweise
um. Beim Gesenkschmieden wird das gesamte Werkstoffvolumen in einer Hohlform (Gesenk)
umgeformt. Durch Feinschmieden werden volle oder hohle lange Werkstiicke symmetrischen
Querschnitte, z.B. Elektromotorenwellen und Gewihrldufe hergestellt, indem drei oder vier uni-
verselle Werkzeuge zugleich auf das Werkstiick einwirken. Als Ausgangsmaterial zum Schmie-
den dienen gewalzte Profile und vorgewalzte Knuppel bzw. Abschnitte davon oder gegossene
Rohblocke. Geschmiedet werden: Hebel, Rader, Kettenglieder, Kranhaken, Pleuelstangen, Kur-
belwellen, Hochdriickgefdfe und andere. Das Erwarmen des Schmiedeguts geschieht in Ofen,
die mit Gas oder Ol beheizt werden. Zum Gesenkschmieden werden auch Induktionsofen einge-
setzt, die den Votreil haben, dass man die Schmiedestiicke schnell erwarmen und die Temperatur
genau einhalten kann.

Die wichtigste Freiformschmiedearbeit ist das Recken. Es wird durch eine Vielzahl von
Stauchungen (Hammerschldge oder Pressendrtiicke) erreicht, die den Werkstoff vornehmlich in
Langsrichtung dehnen. Beim Gesenkschmieden kommt noch das Steigen des Schmiedeguts in
vertikaler Richtung hinzu. Bei grofen Stiickzahlen kleiner und mittelgrofer Werksttiicke iiber-
wiegt das Gesenkschmieden. Ein Sonderverfahren ist das Genau- oder Prizisionsschmieden. Vo-
raussetzungen dafiir sind sehr genaue Gesenke und Rohlinge. Letztere werden in einer oder meh-
reren Stufen so genau geschmiedet, dass sie an bestimmten Abschnitten nicht mehr bearbeitet
werden, z.B. die Zéhne an manchen Kegelrddern.

Merken Sie sich:

bzw. — beziehungsweise - 1.11u; 2. COOTBETCTBEHHO
Aufgabe 30. Bestdttigen Sie ob diese Ausdiicke den Inhalt des Textes richtig iibertragen:

1. Beim Schmieden werden Werkstiicke kalt umformt.



2. Die Hammerschldge dehnen den Werkstoff in allen Richtungen.
3. Bei groBen Stiickzahlen verwendet man {iberwiegend das Gesenkschmieden.
4. Beim Genauschmieden werden Werkstiicke weiter nicht bearbeitet.

Aufgabe 31. Finden Sie den Satz, wo man iiber eine besondere Methode des Schmiedens sagt:

1. Beim Gesenkschmieden steigt das Schmiedegut in vertikaler Richtung.

2 Bei grofer Stiickzahlen verwendet man das Gesenkschmieden.

3. Beim Genauschmieden, dem Sonderverfahren, wird das Werkstiick sehr genau ge-
schmiedet.

Aufgabe 32. Beantworten Sie die Fragen zum Text:

1. In welchem Zustande werden Werkstiicke durch Schmieden bearbeitet?
2.Wie schlagen die Werkzeuge auf das Werkstiick beim Freiformschmieden?
3.Wie wird das gesamte Werkstoffvolumen beim Gesenkschmieden umgeformt?

4.Welche Werkstiicke werden durch Freiformschmieden hergestellt?
5.Was dient als Ausgangsmaterial zum Schmieden?

6.Was wird geschmiedet?

7.Wo geschieht das Erwarmen des Schmiedegutes?

8. Womit werden die Ofen beheizt?

9. Welche Ofen werden zum Gesenkschmieden eingesetzt?
10.Welche Vorteile haben Induktionsofen?

11.Welche Arbeit ist beim Fertigschmieden am wichtigsten?

12. In welcher Richtung wird das Werkstiick durch Recken gedehnt?
13. Zu welchem Verfabren gehort das Prazisionsschmieden?

14. Welche Werkstiicke werden durch Prazisionsschmieden hergestellt?

Aufgabe 33. Lesen Sie den Text ohne Worterbuch und und geben seinen Inhalt auf Russisch:

Das Schmieden

Unter Schmieden versteht man eine mechanische Bearbeitung bei hoher Temperatur zum
Zwecke der Formgebung, die entweder dynamisch (durch Schldge mit dem Hammer) oder statis-
tisch (durch Pressen) bewirkt werden kann.

Das Ziel einer solchen Warmformgebung ist einmal die Werkstiickgestaltung im Zustand
gropter Bildsamkeit unter relativ geringem Aufwand an Formanderungsarbeit. Dariiber hinaus
wird durch das Schmieden eine Verbesserung der Werkstoffeigenschaften bedingt. Als Werk-
stoff dient ausschlieflich Stahl. Die Schmiedbarkeit von Stahl sinkt mit steigendem C- und Mn-
Gehalt.

Das Schmieden von Nichteisenmetallen wird als Warmpresse bezeichnet. Beim Schmie-
den entstehen wie beim Walzen Halbfabrikate. Grauguss ist nicht schmiedbar.

Merken Sie sich:



der Aufwand - 3arpara

die Bildsamkeit - mmacTU4HOCTD
dariiber hinaus - kpome Toro

der Grauguss - cepblif TUTEHHBIN YyT'yH



Lektion 6

DAS THEMA: METALLVERARBEITUNG
(VORTSETZUNG)

Aufgabe 1.Merken Sie sich folgende Worter und Ausdriicke:

spanabhebende Formen - o6paboTka pezanuem
das Bohren - cBepnenue

das Stoflen - monGneHue

das Schleifen - numdosanue

die Schneide,-n - pe3ery

keilformig - kimHOOOpa3HbBIi

das Blech - nucToBO#i MeTall, 5KeCTh

der Schmiedteil - mokoBka

liefern - mocTaBsITH

die Werkstatt ,-en - mex

die Genauigkeit - TouHOCTB

die Giite - kauecTBO

die Eigenschaft - kauectBO, CBOICTBO
einbauen - MOHTUPOBATh, YCTAaHABIMBAThH
das Drehen - 00Touka, 0OTaunBaHue

das Hobeln - ctporanue

das Frésen - ¢ppesepoBanue

die Spanabnahme - cHsTHE CTPYXKH

das Schneiden - pezanue

hart - TBep b1t

die Stange - crepxeHb

der Gussteil - nuras neraib

der Stanzteil - mrammoBka

der Rohling - 3aroToBka, OTJ1MBKa BUE€pHE
die Prézision - TO4HOCTB

die Oberfldche - moBepxHOCTH

fein - 31. TOuHBIN

die Produktionskosten - mpou3BoACTBEHHBIE 3aTPAThI

Aufgabe 2. Nennen Sie russische Aquivalente dieser Termine:

die Metallbearbeitung, das Werkstiick, der Ausgangsmaterial, die Weiterverarbeitung, die
Fertigbearbeitung, der Arbeitsverfahren, die Oberflachengiite, der Werkstoft, die Maschinenteile,

die Werkstoffeigenschaft.

Aufgabe 3. Setzen Sie diese Sitze fort mit Hilfe der Worter aus der Lektion 7:

1. (O6pabotka pezanuem) wird bei der Herstellung der Maschinenteile eingesetzt. 2. Zu
den Arbeitsverfahren gehoren (cBepnenue, ¢pesepoBanue, ooraunBanue). 3. Die Schneide ist
(xmuHOOOpa3HsIii). 4. (JIuctoBoil MeTan, crepkHu, Tpyobl) werden an die Werkstétten geliefert.
5. Die hochste (Tounocts) ist bei der spanabhebenden Bearbeitung der Teile erforderlich. 6. Man

soll (mpousBoacTBeHHbIE 3aTpathl) berlicksichtigen.



Aufgabe 4. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Spanabhebende Formen

Im Maschinenbau gibt es verschiedene Metallbearbeitungsverfahren. Die spanabheben-
den Verfahren werden zum Bearbeiten von Werkstiicken eingesetzt, die in Maschinen verschie-
dener Art eingebaut werden. Zu den Arbeitsverfahren der spanabhebenden Bearbeitung gehdren
Drehen, Bohren, Hobeln, Stossen, Frasen, Schleifen. Die Spanabnahme erfolgt mit Werkzeugen,
die geometrisch bestimmte oder geometrisch unbestimmte Schneiden haben. Die Schneide ist
keilformig und hérter als der zu bearbeitende Werkstoff.

Jeder spanabhebenden Bearbeitung geht eine spanlose Formung voraus. Durch die span-
lose Formung wird das Ausgangsmaterial fiir die spanabhebende Weiterverarbeitung geschaffen.
Dieses Ausgangsmaterial wird in Form von Halbzeugfabrikaten als Rohteile wie Blechen, Stan-
gen, Rohren oder wie Schmiede- Press- oder Stanzteile an die Werkstétten fur die spanabheben-
de Bearbeitung geliefert. Die spanabhebende Bearbeitung ist eine Fertigbearbeitung. In der Her-
stellung von Maschinenteile werden zur Zeit nicht nur spanabhebende als auch spanlose For-
mungen eingesetzt.

Die Maschinenbauer stellen hohe Anforderungen an Werkzeug-, Geréte- und Maschi-
nenbau. Diese Anforderungen verlangen die hohste Prézision der Einzelteile und Oberflichengii-
te. Bei der Produktion von feinsten Prézisionsmechanismen wird die spanabhebende Bearbeitung
vorgenommen. Bei dieser Bearbeitung werden grof3 Fertigungsgenauigkeiten und hohe
Oberfldhengiite der Teile erreicht. Im Maschinenbau sollen folgende Faktoren flir die Anwen-
dung der spanabhebenden Bearbeitung beriicksichtigt werden:

1. hohe Anforderungen an die Genauigkeit der herzustellenden Teile;
2. die Werkstoffeigenschaften;

3. Produktionskosten;

4. die vorhandenen Einrichtungen.

Aufgabe 5. Ubersetzen Sie richtig folgende Worter:

formen, das Kaltformen, das Warmformen, kaltgeformt, warmgeformt, die Form, die
Formgebung, die Endform, die Fertigform, die Formung, der Formungswiderstand, formbar,
kaltformbar, warmformbar.

Aufgabe 6. Bitte, iibersetzen Sie richtig:

1. Es wird klar, dass bestimmte Werkstoffeigenschaften die spanabhebende Bearbeitung
erfordern. 2. Die Maschine muss Einrichtungen besitzen, die Werkstiick und Werkzeug aufneh-
men und festhalten, 3. Man soll beachten, dass die mechanische Bewegung bei den Werkzeug-
maschinen flir die spanabhebende Bearbeitung eine groe Bedeutung fiir die Formgebung hat. 4.
Die Bewegungen zwischen Werkstiick und Werkzeug, die durch die Werkzeugmaschine erreicht
werden, setzen sich aus Haupt- unfl Nebenbewegungen zusammen.

Aufgabe 7. Antworten Sie auf die Fragen zum Text:

1. Wozu werden die spanabhebenden Verfahren eingesetzt?
2. Welche Verfahren gehdren zur spanabhebenden Bearbeitung?



3. Wie erfolgt die Spanabnahme?

4.Wodurch wird das Ausgangsmaterial flir die spanabhebende Weiterverarbeitung ge-
schaffen?

5. In welcher Form wird das Ausgangsmaterial an die Werkstatten geliefert?

6.Welche Formungen werden bei der Herstellung von Maschinenteile eingesetzt?
7.Welche Faktoren sollen bei der spanabhebenden Bearbeitung beriiksichtigt werden?

Aufgabe 8. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

1. B MammmHOCTPOGHUH €CTh MHOTO CIIOCO00B 00paboTKK MeTauioB pe3anueM. 2. K cro-
cobam 00pabOTKM pe3aHneM OTHOCSTCS TOYEHHE, cBepiieHue, (pesepoBanue u apyrue. 3. CHs-
THE CTPY)KKH MPOUCXOJUT MHCTPYMEHTaMH, KOTOpble NMeIoT pe3ubl. 4. I[Ipu obpabotke nasine-
HHUEM CO3/Ia€TCsl UCXOIHBIA MaTepual sl AajbHelIIel 00paboTku pesanueM. 5. Jluteie neranm,
IITAMIIOBKA, MOKOBKA JOCTAaBJISIOTCA B IIeX Ul 00paboTKU pe3zaHueM. 6. MammHOCTPOUTEIH
TpeOyIoT TOYHOCTH 0OpabaThIBacMbIX AeTaneil. 7. B MalIMHOCTpOEHUHU ClEyeT YYUTHIBATh Ka-
YeCTBO MaTepuaia ¥ MPOU3BOACTBEHHBIE 3aTPATHI.

Aufgabe 9. Ubersetzen Sie ins Russische folgende Siitze:

1. Wenn einem Atom Elektronen fehlen, so tiberwiegen die positiven Ladungen im Kern.
2. Wenn man mehr chemischeProdukte bekommen will, so muss man die neuen chemisch -
technischen Verfahren entwickeln. 3. Sind die metallische Werkstoffe im kalten Zustand form-
bar. so nennt man diese Art der Formung «Kaltformungy. 4. Sind die inneren Umwandlungen
des Werkstoffes vorhanden, griidliche Untersuchungen der Werkstoffeigenschaften besonders
wichtig. 5. Falls wir Strom brauchen, wandeln wir die Warmeenergie in mechanische und dann
die mechanische Energie in elektrische Energie um. 6. Wenn man Steinkohle verbrennt, daan
gewinnt man Wémeenergie. 7. Nutzen wir Atomenergie aus, dann sparen wir Kohle, Erddl,
Erdgas und andere Brennstoffe.

Aufgabe 9. Vergleichen Sie Vor- und Nachteile des Schmiedens:
Aufgabe 10. Ubersetzen Sie ins Russische:

1. Je zweckmifiger die Produktion organisiert ist, desto hoher sind das Produktionser-
gebnis und die Arbeitsproduktivitit. 2. Je hoher die Genauigkeitsanforderungen sind, um so
grofer muss die Anzeigegenauigkeit des Messgerites sein. 3. Je kleiner der Biegeradius im Ver-
héltnis zur Dicke des Werkstoffes ist, um so grofer sind die Unterschiede des Spannungszustan-
des im Material. 4. Je grofer die Biegefestigkeit eines Werkstoffes ist, desto grofer muss die
aufgewendete Biegekraft sein. 5. Bei der spannlosen Bearbeitung spart man mehr Zeit und Mate-
rial, als es bei der spanabhebenden Bearbeitung ist.

Aufgabe 11. Merken Sie sich folgende Wérter und Ausdriicke:

das Raumen - npoTsruBanue

die Hauptbewegung - rmaBHOe ABMKEHHE

der Leerhub - xonocroit xon

die Geschwindigkeit - ckopocTh

der Vorschub - nmogaua (MHCTpyMeHTa U1 pe3aHus)
der Drehmeifel - TokapHsIi pesent

die Mantelfldache - OoxoBas MOBepXHOCTh



das Plandrehen - ToproBas .

das Gewinde - pe3b0a, Hape3ka

der Durchmesser - quametp

der Fréser - ¢pesa
gradlinig-npsMoTuHEHHBIHI
streifenweise - nomocamu

der Arbeitshub - paGouwnii xox

der Anlaufweg - myTs pazbera

der Rotationkdrper - Teno BpamieHus
die Einstellbewegung - ycraHOBOYHOE JIBUKEHUE
die Langsachse - mposonbHas och

das Langdrehen - npogonsaas o06Touka
das Kegeldrehen - 00Touka KOHYCcOB
das Formdrehen - paconnas obrouka
das Loch,-er - oTBepcTBUE

der Span - cTpyxka

die Einrichtung-o6opynoBanue

Aufgabe 12. Sagen Sie richtig deutsch:

die Maschinenbauteile, das Werkstiick, die Schnittgeschwindigkeit, die Hublénge, der
Hobelmeifel, der Kunststoff, der Zerspannungsvorgang, das Hauptwerkzeug, die Dreharbeit, der
Uberlaufweg.

Aufgabe 13. Schreiben Sie richtig deutsch, gebrauchen Sie die neuen Worter:

1. Das Drehen wird fiir die Herstellung der (TenoBpamenus - Bo MH.u.) angewendet. 2.
Die umlaufende (rmaBHoe nBmwxkenue) wird vom Werkstiik ausgefiihrt. 3. Die Spanabnahme wird
(monocamm) in einer Richtung ausgefiihrt. 4. (Crporanue) ist ein spanabhebende Arbeitsverfah-
ren. 5. Das Bohren wird zur Herstellung von (otBepctuii) angewendet. 6. Das Werkzeug bei der
Metallbearbeitung ist ein (dpe3a).

Aufgabe 14. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Die spanabhebenden Bearbeitungsverfahren

Die spanabhebende Bearbeitung im Maschinenbau wird bei der Herstellung von Maschi-
nenteilen angewendet. Die wichtigsten Arbeitsverfahren der spanabhebenden Bearbeitung sind:
Hobeln, Stofen, Raumen, Drehen, Friasen, Schleifen und andere.

Hobeln. Das Hobein ist ein Arbeitsverfahren vorwiegend geradliniger Hauptbewegung.
Die Hauptbewegung wird durch das Werkzeug oder das Werkstiick ausgefiihrt. Die Spanabnah-
me erfolgt streifenweise in einer Richtung. Beim Hobeln gibt es also einen Arbeitshub und einen
Leerhub. Die Anzahl der Doppelhiibe je Minute soll der erforderlichen Schnittgeschwindigkeit
entsprechen. Die einzelne Hublange setzt sich aus Werkstiiklinge sowie Anlauf- und Uberlauf-
weg zusammen. Als Werkzeug zum Hobeln dient der Hobelmeifel.

Drehen. Das Drehen dient zur Herstellung von Rotationskdpern. Die umlaufende Haupt-
bewegung wird vom Werkstiick ausgefiihrt, die Vorschub- und Einstellbewegung vom Werk-
zeug - dem Drehmeifel. Wird der Drehmeifel beim Schnitt parallel zur Liingsachse des Werk-
stiickes verschoben, so entsteht eine zylindrische Mantelfiche. Man spricht in diesem Fall vom



Langdrehen. Zu den anderen Dreharbeiten gehdren Kegel-, Plan-, Form- und Gewindedrehen.

Bohren. Das Bohren ist der élteste spanabhebende Bearbeitungsverfahren. Das Bohren
wird zur Herstellung von Lohern in Holz, Metall, Glas und Kunststoffen eingesetzt. Im Maschi-
nenbau werden Bohrungen verschiedenen Durchmesser zur Verbindung von Bauteilen sowie zur
Fiihrung und Lagerung von Maschinenelementen oder Werkzeugen durchgefiihrt.

Frisen. Frisen stellt einen Zerspannungsvorgang bei der Herstellung von Maschinentei-
len dar. Man verwendet es dort, wo das Hobeln unwirtschaftlich wird. Beim Frédsen wird der
Span dhnlich wie beim Drehen gebildet. Das Hauptwekzeug bei dieser Bearbeitung ist ein Fra-
ser.

Aufgabe 15. Ubersetzen Sie folgende Worter:

das Motorenwerk, das Automobilwerk, das Bergwerk. das Flugzeugwerk, der Werkdirek-
tor, die Werkstatt, der Werkstoff, das Werkzeug, das Triebwerk, das Steuerwerk, das Zahlwerk,
das Wasserkraftwerk. das Stahlwerk.

Aufgabe 17. Antworten Sie auf die Fragen zum Text. Erzdhlen Sie den Text nach:

1. Welche Arbeitsverfahren gibt es bei der spanabhebenden Bearbeitung
im Maschinenbau?

2. Wie erfolgt die Spanabnahme beim Hobeln?

3. Was dient als Werkzeug zum Hobeln?

4. Wozu dient das Drehen?

5.Weiche Dreharbeiten gibt es bei der Metallverarbeitung?

6.Wozu wird das Bohren eingesetzt?

7.Was stellt das Frasen dar?

8.Wie heifit das Werkzeug beim Fréisen?

Aufgabe 18. Ubersetzen Sie ins Russische folgende Siitze:

1. O6paboTKa pe3aHneM NpUMEHsIeTCs IPU U3TOTOBICHUH JeTaneil mamuH. 2. [Ipu ctpo-
TaHUU CHATHE CTPYXKKHU MPOUCXOTUT MojiocaMu. 3. MHCTPYMEHTOM ISl CTPOTAHUs CIIYyXKHT CTPO-
ranpHbId pesen. 4. Jletanu oOpaOaThIBalOTCSI TOKApHBIM PE3LOM C OOJIBIION TOYHOCTHIO. 5.
CBepieHre MPUMEHSIETCS] IPU M3TOTOBJIEHUHM OTBepCTHil. 6. Ppe3a sABISETCS OCHOBHBIM HMHCT-
PYMEHTOM NpH 00paboTKe pe3aHHEM.

Aufgabe 21.Merken Sie sich folgende Lexik:

die Fertigungsmaschine - maruHa Jyist U3TOTOBIIEHUS JAeTajeH
das Spanen - cHATHE CTPYKKU

das Pulver - mopomok

das Ziehen - npoTsixkka

spanende Werkzeugmaschinen - metaymiopexyiiue cTaHKu
das Haushaltgerit - npeamer gomarsero Obita

die Baugruppe - rpynna aerasueii cTaHka, y3ein

ausrusten - ocHaIaTh

nieten - KJ1enaTh

das Umfornem - npeo6pazoBanue, 06paboTka, TpaHchopmanus
das Schneiden - pe3anue

das Walzen - npokaTka, BajblieBaHHE



abscheren - cpe3atb

die Fugemaschine - ¢yroBanbHbIif CTaHOK

das Baukastensystem - MeTO]] arperaTupoBaHUs
die Gestaltung - popma, nmpunanue Gopmsl
aufgliedern - genuTh, mMoApa3IEIATH

die Niete,-n - 3aKjcnKa

die Standermaschine - 0 THOCTOCUHEII CTAHOK

Aufgabe 23. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Werkzeugmaschinen

In der Metallindustrie werden Fertigungsmaschinen, die technologische Arbeitsverfahren
ausfiiren, allgemein als Werkzeugmaschinen bezeichnet. Durch Werkzeugmaschinen werden
Werkzeuge und Werkstiicke so aufgenommen und gegeneinander bewegt, dass eine Forménde-
rung der Werkstiicke eintritt. Es werden Maschinen zum Umformen, Spanen, Schneiden und
Montieren benotigt. Werkzeugmaschinen fiir Umformverfahren kdnnen aus einem formlosen
Stoff, z.B. Pulver; Teile herstellen. Wenn Zwischen- oder Endformen erzeugt werden, z.B. durch
Schmieden, Walzen, Pressen, Ziehen, Tief ziehen, Biegen, so setzt man Werkzeugmaschinen der
Umformtechnik ein. Man bearbeitet Werkstiicke durch Drehen, Friasen, Bohren, Hobeln und
Schleifen auf spanabhebenden Werkzeugmaschinen. Werkzeugmaschinen, die abscheren oder
ausschneiden sind schneidende Werkzeugmaschinen. Werden Werkstiicke durch besondere Teile
wie Schrauben, Stifte, Niete miteinander verbunden, so sind Fligemaschinen in der Massen-
produktion erforderlich. Bei den spanabhebenden Werkzeugmaschinen gibt es Spritzen-
drehmaschinen, Revolverdrehmaschinen, horisontal- und senkrechtarbeitende Hobel-, Stof-.
Schleif~ und  Frasmaschinen.  Sie  werden  mechanisiert,  werksttiickgebunden
(Einzweckmaschinen) oder universell (Mehrzweckmaschinen) hergestellt.

Das Baukastensystern ist eine besondere Form der Standartisierung. Es wird fiir Werk-
zeuge, Spannvorrichtungen, Elektromotoren, Haushaltgerdte und weitgehend bei der Gestaltung
von Werkzeugmaschinen angewendet. Umformmaschinen und die meisten spanenden Werk-
zeugmaschinen werden in standardisierte Baugruppen aufgegliedert, die verschieden zusammen-
gestellt werden konnen. So kann beispielweise eine Standermaschine mit standartisierten Sup-
porten, Dreh- und Schleifeinrichtungen ausgeriistet und fiir unterschiedliche Fertigungsablaufe
umgestellt werden. Nach dem Baukastensystern werden Werkzeugmaschinen so weit in einzelne
Baugruppen gegliedert, dass fiir jeden Fertigungsablauf die Maschine zweckentsprechend ausge-
riistet werden kann.

Aufgabe 24. Lesen Sie den Text nocheinmal durch und bestimmen Sie was zu Hauptinformation
gehort:

Aufgabe 25. Ubersetzen Sie folgende Scitze:

1. Die Nebenschneide ist erforderlich, weil der Span meist an zwei Seiten seines Quer-
schnittes vom Werkstoff losgetrennt wird. 2. Je komplizierter die «herzustellenden Werkstiick-
formen» sind, um so zahlreicher werden die zu kombinierenden Bewegungen sein. 3. Wenn man
eine leichtere Arbeit durchfiihren soll, kann man Spindelpressen benutzen. 4. Wenn grofere
Krifte notwendig sind, so verwendet man Schmiedepressen. 5. Die Genauigkeit der Messungen
héngt davon ab, ob man das Messgerit richtig anlegt. 6. Verbinden wir einen positiv geladenen



mit einem negativ geladenen Korper, so erfolgt der Ausgleich in Form eines Stromes. 7. In den
Chemiewerken erzeugt man zahlreiche Werkstoffe, aus denen man verschiedene Maschinenteile
herstellt. 8. Der elektrische Strom, dessen Anwendung in der Industrie und Wirtschaft eine groffe
Rolle spielt, kann auch gefdhrlich werden, wenn man mit ihm nicht richtig umgeht. 9. Ob dieser
Apparat vor oder hinter das Messgerit geschaltet wird, ist gleichgiiltig. bilden.

Aufgabe 26. Antworten Sie auf die Fragen zum Text:

1. Wie werden Fertigungsmaschinen in der Metallindustrie bezeichnet?

2. Wie erfolgt die Forménderung der Werkstiicke?

3. Wozu werden Maschinen bendtigt?

4. Wann setzt man Werkzeugmaschinen der Umformtechnik ein?

5. Auf welchen Werkzeugmaschinen werden Werkstiicke durch Drehen, Friasen usw. be-
arbeitet?

6. Welche Werkzeugmaschinen sind in der Massenproduklion erforderlich?

7. Worin besteht das Baukastensystem?

Aufgabe 27. Suchen Sie im Text die Antworte auf folgende Fragen:

1. Womit sind die Werkzeugmaschinen ausgestaltet?
2. Welche Mafnahmen dienen zur Erhohung der Arbeitsproduktivitdt im Betrieb?

Text:

In der spanabhebenden Produktion des Maschinenbaubetriebes finden neue Werkzeug-
maschinentypen weitgehend Anwendung. Diese Werkzeugmaschinen zeichnen sich durch hohe
Leistungsfahigkeit, Zuverlissigkeit, Steifigkeit und Vibrierfestigkeit aus und damit werden hohe
Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit, automatischer Wechsel und automatisches Nachsteilen
der Werkzeuge erzielt. Die Werkzeugmaschinen sind mit Bediengungsautomaten und mit Ein-
richtungen filir adaptive Steuerung und Automatisierung des Arbeitszyklus ausgestaltet. Die
Vervollkommung und Intensivierung der spanabhebenden Bearbeitung und die Einfiihrung von
automatischen Komplexen und Taktstrafen, Mehrstationen- und Mehrspindelautomaten und
Einstationwerkzeugmaschinen mit mehreren Spindeln und Revolverdrehkdpfen und mit
Vielmeifelhaltern steigern die Arbeitsproduktivitidt und Niveau der mechanisierten Arbeit.

Erklirungen zum Text:
die Steifigkeit - »xecTkoCTh MaTepuana, U3ICIHs
das Nachsteilen - perynupoBanue
ausstatten - ocHaIaTe, 000py1OBaTh
die TaktstraPe - kouBeiiep

Aufgabe 28. Ubersetzen Sie den Text ohne Vorbereitung:

Aufgabe 29. Mit Hilfe der neuen Lexik erzihlen Sie iiber die Werkzeugmaschinen und ihre Ar-
beit:

Aufgabe 30. Machen Sie bitte einen kleinen Vortrag zum Thema «Metallverarbeitungy.



Lektion 7

DAS THEMA: SCHWEISTECHNIK

Aufgabe 1. Merken Sie sich folgende Lexik:

das Schweiflen - cBapka

die Kraft - cuna

gegenwartig - B HACTOSILEE BpeMs

spanlose Bearbeitung - o6paboTka naBieHuem
das Gieften - nutbe

wechselseitig - B3aumMoo6pazHo

der Abstand - paccrosinue

nutzen - UCI0JIL30BaTh

gelingen - ynaBaTbcst

der Schmelzpunkt - Touka naBieHus
gleichartig - mog00HbII

anschmelzen - HannaBAATH

giinstig - 6yaronpusTHHIN

das Zusetzen - no6aBnenue

der Schmelzbereich - o6nacte maBnaeHus

das Schmelzschweifverfahren - cBapka naBnenuem
wirken - neficTBoBaTh

das Verbindungsverfahren - meTon coequaenus
der Werkstoff - marepuan

in der Zukunft - B Oyaymem

ersetzen - 3aMEHATH

einsparen - SJKOHOMUTb

das Schmieden - koBka

gewahrleisten - oOecrieunBaTh

beabsichtigen - HamepeBaThCs

die Flidche - moBepxHocTh

der Druck - naBnenue

die Wirme - temio

erreichen - nocrurarp

schmelzfliissig - >xuaKOTEKYyUHit

bendtigen - UCTIONB30BATH

die Eigenschaft - kauectBo

der Zusatzwerkstoff - nmpucanounsiii Mmatepuan
das Loten - naiika

das Pressschweifverfahren - cBapka naBnenuem
anwenden - MPUMEHATH

die Anwendung — npuMeHeHue

Aufgabe 2. Lesen Sie richtig diese Komposita. Machen Sie eine Erzihlungnach dem Thema
«Schweiftechniky:

a) aufgaben, einsparen, einstellen, ineinanderfliefen, ineinanderschmelzen, anschmelzen,
zusetzen,



b) Verbindungsverfahren, Bearbeitungsverfahren, Schmelzverfahren, Pressverfahfen,

Verkstoffeigenschaften, Werkstoffzusammensetzung, Zusatzwerkstoff, Schmelzbereich,
Atomabstand.

Aufgabe 3.Versuchen Sie die Bedeutung der Worter aus ihren Bestandteilen zu erschliefen und
schreiben Sie Sdtze auf Deutsch mit Hilfe dieser Worter:

das Verbindungsverfahren, der Zusatzwerkstoff, der Schmelzbereich, das Arbeitsverfah-
ren, der Bauteil.

Aufgabe 4. Bestdtigen Sie aus welchen Verben sind diese Substantive gebildet und iibersetzen Sie
sie:

die Bedeutung, die Einsparung, das Schweifin, die Bindung, das Schmelzen, die Nutzung,
die Anwendung, die Gewihrleistung.

Aufgabe 5. Ubersetzen Sie ins Russische folgende Redewendungen:

das spanlose Bearbeitungsvehrfahren, die notwendigen Atomabsténde, das gleichartige
Bindeglied, die gleichen Eigenschaften, der niedrig schmelzende Zusatzwerkstoff; beide Mate-
riale schweifen, die Kraft nutzen, die Temperatur steigen, den ndtigen Werkstoffzusammenhang

gewihrleisten.

Aufgabe 6. Ordnen Sie diese Worter zu:

1. das Schweifen 1. cBoiicTBO

2. das Bearbeitungsverfahren 2. coequnenue

3. der Werkstoff 3. cBapka

4. die Vereinigung 4. npuMeHeHue

5. der Druck 5. matepuan

6. der Atomabstand 6. MeTajIM4yecKas 4acTh
7. der Metallteil 7. Meron 06paboTKH

8. die Eigenschaft 8. maBneHue

9. die Anwendung 9. paccTosiHUE MEX/1y aTOMaMHU
10. einsparen 10. ynaBaTbcs

11. steigen 11. cBapuBarb

12. gelingen 12. nocrurats

13. ndhern 13. s5xoHOMUTH

14. vereinigen 14. npubnmxath

15. schmelzen 15. moBeIIaTH

16. schweifen 16.coenuusTh

17. erreichen 17. iaBuTH



Aufgabe 7. Lesen Sie den Text:

Schweifen. Begriffbestimmung

Das Schweifen ist das Verbindungsverfahren, dem gegenwirtig allergrofte Bedeutung
zukommt. Die Bedeutung des Schweifens wird in der Zukunft noch mehr steigen, da man mit
ihm in vielen Fillen spanlose Bearbeitungsverfahren, wie Giefen und Schmieden ersetzen kann,
wenn Zeit und Werkstoff eingespart werden sollen. Jedes Material, das wir schweifin wollen, ist
aus Atomen aufgebaut, die sich mit bestimmten Kraften wechselseitig binden und den inneren
Werkstoffzusammenhang gewihrleisten.

Beabsichtigen wir, diese Krifte zur Vereinigung zweier Metallteile zu nutzen, dann miis-
sen alle Atome iliber gesamten Bereich der zu vereinigenden Flichen genédhert werden. Das ge-
lingt mit hohem Druck bei Temperaturen des Metalls, die nicht weit unter seinem Schmelzpunkt
liegen. Nur bei diesen Temperaturen ist das Metall so plastisch, dass beide Teile formlich inei-
nander flieBen und sich die notwendigen Atomabsténde einstellen.

Das IneinanderflieBen ldsst sich schlieflich auch ohne Druck erreichen, wenn die Metall-
teile ineinander schmelzen oder von einem schmelzfliissigen gleichartigen Bindeglied, dem Zu-
satzwerkstoff angeschmolzen werden.

Da man Wérme bendtigt, ordnet man das Schweifien dem thermischen Verbinden zu. Bei
giinstig gelagerten Werkstoffeigenschaften aber, z.B. bei Aluminium und Kupfer, kann ein
Ineinanderfliefen und Verschweifen mit sehr hohen Driicken auch ohne Wirme erreicht wer-
den. Metallschweifen ist also ein Vereinigen metallischer Werkstoffe unter Anwendung von
Wirme oder von Druck, oder von beiden, und zwar mit oder ohne Zusetzen von artgleichen
Werkstoff (Zusatzwerstoff) mit gleichem oder fast gleichem Schmelzbereich.

Demzufolge unterscheiden wir Schmelz- and Pressschweifverfahren. Der Hinweis auf
den gleichen oder fast gleichen Schmelzbereich des Zusatzwerkstoffes gibt die Abgrenzung ge-
geniiber dem Loten, das mit niedriger schmelzenden Zusatzwerkstoffen (Ldten) arbeitet.

Aufgabe 8. Besprdchen Sie den Text im Plenum, oder arbeiten Sie zu zweitt:

1.Was ist das Schweifen ?

2.Wird die Bedeutung des Schweifiens in der Zukuntt steigen?
3.Kann man durch Schweifen Giefen und Schmieden ersetzen?
4.Woraus ist jedes Material aufgebaut?

5.Mit welchem Druck gelingt die Vereinigung zweier Metalle?
6. Bei welchen Temperaturen ist Metall plastisch?

7.Kann man das IneinanderflieBen ohne Druck erreichen?

8.Wie kann man das Ineinanderfliefen der Metallteile erreichen?
9.Welchem Verbinden ordnet man das Schweifen zu?

10.Kann man das Ineinanderfliefen bei Aluminium ohne WArme erreichen?
11.Was ist das Metallschweif3en?

12.Welche Schweifarten unterscheidet man?

13. Mit welchen Zusatzwerkstoffen arbeitet man beim Loten?

Aufgabe 9. Machen Sie bitte Sditze aus folgenden Worter:

1. Haben, das Schweifen, grof3, die Bedeutung. 2. Durch, ersetzen, das Schweif3en, das
Schmieden, das Giefen, und. 3. Beide, ineinander flieBen. Teile, der Metalle, plastisch.
4.Gehoren, das Schweifen, das thermische Verbinden. 5. Das Ineinanderfliefen, ohne, Wirme,



Druck, oder, das Aluminium, erfolgen. 6. Schmelzverfahren, unterscheiden, und, wir,
Pressschweifverfahren.

Aufgabe 10. Schreiben Sie richtig deutsch. Gebrauchen Sie verschiedene Arten der Satzgefiige:

1.Das Schweifen ist ein Verbindungsverfahren,... (koTopblii iMeeT GONBIIOE 3HAYCHHE)
2. Das Schweifen ersetzt GiePfen und Schmieden,... (eciiu HaM HY>)KHO COKOHOMHTBH BpeMsI M Ma-
tepuan). 3. Das Material,... (koTopbIii MBI cBapuBaeMm), ist aus Atomen gebaut. 4. Bei der Tempe-
ratur,... (KoTopas siBisieTcs Boicokoi ), konnen wir diese Materialle verschweifen. 5. Bei Alumi-
nium,... (KOTOPbI oueHb mIacTU4HbI), kann ein Ineinanderfliefen mit sehr hohen Driicken auch
ohne Wirme erreicht werden.

Aufgabe 11. Antworten Sie auf diese Fragen «ja» oder «neiny:

1.Wird die Bedeutung des Schweifens in der Zukunft steigen?
2 Ist jedes Material aus Atomen aufgebaut?

3. Kann man das IneinanderflieBen auch ohne Druck erreichen?
4. Kann man das Ineinanderfliefen ohne Warme erreichen?

5. Erfoigt das Schweiffen immer mit dem Zusetzen vom artgleichen
Werkstoft?

Aufgabe 12. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

1. CBapka UMeeT B HacTosilIee BpeMs oueHb 0oJblIoe 3HaYeHue. B Oynymem 3To 3Have-
HUE cTaHeT eie Oonpiie. 2. CBapka 3aMEeHSAET KOBKY M JIUThE, €CIIU HY)KHO SKOHOMUTH BpeMsl U
matepuai. 3. CBapka OTHOCUTCS K TepMHUYECKOi 00paboTke. 4. CriiaB U3 allOMUHHS MOYKHO
cBapuBaTh 0e3 Teria. 5. Mbl pa3nuyaeM JBa BUJIAa CBAPKHU.

Grammatik
NHOPUHUTUBHBIE OFOPOTHI

Jliis mepeBoia TEXHUYECKUX TEKCTOB OYEHb BaKHOE 3HAUEHUE UMEET MPaBUIIbHBIN Tepe-
BOJl MHOUHUTUBHBIX 000POTOB.

NHbUHUTHBHBIA 000pOT € YacTULEH «Zu» M MOSCHUTEIbHBIMH CIOBAMU B HEMEIKOM
A3BIKE BBIJCISAIOTCS 3anaThiMU. IHOUHUTHUBHBIN 000POT € YacTHLEH «Zu» CTOUT B KOHIIE BCETO
o0oporta, a nepeBoJ MHGUHUTUBHOTO 000pOTa CilelyeT HauMHATh C HEro, a 3aTeM MEPEeBOANTH
BCE BXOJISIINE B 3TOT 000POT CJI0Ba, HAPUMED:

Die ersten Versuche, die Schweifung zu automatisieren, waren in unserem Gebiet Mitte
des vorigen Jahrhunderts durchgefiihrt. — IlepBble MOMBITKH aBTOMATU3UPOBATH MPOLIECC
CBapKH OBbUIM TIPOBEJICHBI B HAIIEH 00JIACTH B CEPEUHE JABAATOTO CTOJETHSI.

I/IH(bI/IHI/ITI/IBHBIC 060pOTBI, BBOAUMBIC NIPCAJIOTaMU (I/IMCIOIJ_II/IMI/I XapakKTep COIO3OB), ne-
PEBOAATCS CIICAYHOIIHUM o6pa30M:

um ... zu + Infinitiv — st Toro 4ToOBI, YTOOKL,

(an)statt... zu + Infinitiv — BMecTO TOTO 4TOOBI;

ohne .... zu + Infinitiv — neenpuyactHblif 000pOT C OTPULIAHHEM «HE», HAIPUMED:

Man erhitzt beide Metallteile, um eine gute Schweifung zu bekommen. — Harpesarot
00e MeTalJTNUeCcKue €T, YTOObI MOJIyUYUTh XOPOIIYIO CBapKy.



Statt diesen Versuch zu wiederholen, beginnen sie weitere Versuche durchzufiihren. —
BwmecTo Toro I-ITO6BI MOBTOPHUTH 3TOT OIBIT, OHU HAYAHAIOT MPOBOAUTDL APYTUC OIBITHIL.

Ohne diesen Versuch bis zu Ende durchzufiihren, beenden wir unsere Arbeit.—He
HpOBCI[SI 3TOT OIIBIT, Mbl 3aKaHYHMBACM Hamy pa60Ty.

Aufgabe 13. Schreiben Sie russisch folgende Sditze mit Infinitiv:

A) 1. Die Moglichkeit, alle Arbeitsprozesse zu mechanisieren, bleibt fiir unser Werk noch
nicht real. 2.Es ist notwendig, Fachliteratur zu lesen. 3. Es ist schwer, einen Deutschen aus Sach-
sen zu verstehen. 4. Dieses Werk hat die Aufgabe, unser Land mit Landmaschinen zu versorgen.
5. Unser Werk hat noch keine Moglichkeit, elektronische Rechenmascninen fiir alle Werkhallen
zu bekommen. 6. Wir freuen uns, die deutsche Ausstellung «Moderne Elektronik» zu besuchen.
7. Der Wissenschaftler hofft, diese Aufgabe in diesem Jahr zu 16sen.

B) 1. Man setzt die Industrieroboter ein, um den Menschen vor schwerer koperlicher Ar-
beit zu befreien. 2. Um die moderne Landtechnik voll auszunutzen, muss man Grofetriebe auf
dem Lande zu schaffen. 3. Der Mensch kann den Kosmos mit Hilfe der Raketen forschen, ohne
sich von der Erde zu erheben. 4. Viele Ingenieure und Techniker im Werk «Rostselmasch» stu-
dieren an der Hochschule, ohne ihre Arbeit im Betrieb zu unterbrechen. 5. Um diesen Text zu
iibersetzen, miissen wir ein Worterbuch gebrauchen. 6. Man benutzt das Amperemeter, um den
elektrischen Strom zu messen. 7. Man kann eine Fremdsprache nicht beherrschen, ohne sie sys-
tematisch zu studieren.

Aufgabe 14. Ubersetzen Sie den Text mit Hilfe des Wérterbuches. Passen Sie auf den Infinitiv
und Satzgefiige:

TASS verdffentlichte die sensationelle Mitteilung: die Besatzung des Raumschiffes «So-
jus 6» hat Schweifexperimente durchgefiihrt, um die Besonderheiten des Schweifens im Kos-
mos zu bestimmen.

Das Schweifgerit befand sich in der Orbitalsektion des Raumschiffes, indem das Steuer-
pult in der Mannschaftskabine war. Vor dem Beginn des Schweifens hatte Georgij Schochin die
Kabinenliicke geschlossen, um auf diese Weise in der Sektion ein Hochvakuum zu griinden. Der
Bortingenieur Kubassow, der sich in der Orbitalsektion befand. schaltete das Schweifgerit ein.
Einige Arten des automatischen Schweifens wurden nacheinander durchgefiihrt.

Aufgabe 15. Beantworten Sie die Fragen zum Text:

1.Mit welchem Zweck hat die Besatzung des Raumschiffes «Sojus 6» die
Schweifexperimente durchgefiihrt?

2. Wer hat den Schweifversuch durchgefiihrt?

3. Wer schaltete das Schweifigerit ein?

4. Wurde im Kosmos nur eine Art des Schweifiens durchgefiihrt?

Aufgabe 16. Merken Sie sich folgende Wérter zum Text:

sich auszeichnen - oTin4atbcs
der Schweifer - cBapuuk

die Festigkeit - mpouHocTh
kompliziert - cioxHbIH
unmittelbar - HemocpeACTBEHHO



die Anforderung - TpeboBanue

die Belastung - Harpyska

das Bauteil - getann, 3eMeHT

nachgiebig - ynpyruii, 31acTUIHbBII

das Brennschneiden - kucnoponas peska
gestalten - o6ekats B hopmy, 0hopMIIATH
VOrzugsweise - IpeuMyIeCTBEHHO

die Oberfliche- moBepxHOCTH

beansprucht - moxBepraemplii Harpy3ke

die Moglichkeit bieten - mpegocTaBIsATh BO3MOKHOCTb
der Vorteil - npeumyiecTBo

die Einsparung - s3xoHOMHUS

die Steifigkeit, die Steife - xecTkoCTh
wirtschaftlich - xo3siicTBEHHBIN, SKOHOMHBIN
verbinden (a, u) - coeIUHATH

geniigen - OBITh 10CTAaTOYHBIM

nicht nur... sondern auch - He TOJIBKO... HO U
zu Bruch gehen - nomatbcs

die Verkniipfung - ckperienue

die Verdrehung - ckpyunBanue

die Briicke - mocT

befriedigen - yoBieTBOPSATH

zusétzlich - 1onoaHUTENBHO

fertigen; herstellen — u3roraBnuBaTh

der Verschleif} - uznoc

unterwerfen - moxBeprathb

die Korrosion - koppo3us

das Auftragschweifen - cBapka HaraBKoii
korrosionsempfindig - BOoCIpUUMYHBEIH K KOPPO3HU

Aufgabe 17. Lesen Sie den Text aufmerksam:

Technische Bedeutung der Schweifung

Das Schweifen zeichnet sich durch eine Reihe charakteristischer technischer Vorteile
aus. Die technischen Vorteile sind meist auch wirtschaftliche Vorteile. Jeder Schweifer muss
folgende Moglichkeiten seines Arbeitsverfahrens kennen:

1. Einsparung der Masse, 2. Erhohung der Festigkeit und Steifigkeit, 3. Asthetische (ge-
schmackvolle), scheme Formgebung, 4. Unkomplizierte Verbundbauweise, 5. Wirtschaftliche
Losung von Verschweif3- und Korrosionsproblem, und 6. Vollwertige Instandsetzung.

Betrachten wir z.B.die erste Moglichkeit des Schweifens: 1. Einsparung der Masse.
Durch das Schweiffen ist es moglich, die einzelnen Teile unmittelbar miteinander zu verbinden.
Die Masse wird damit eingespart. Eine geschweiffte Konstruktion geniigt den Festigkeitsanforde-
rungen ebenso wie die genietete.

2. Erhohung der Festigkeit und Steifigkeit
Metallische Konstruktionen sollen bei moglichst geringer Masse nicht nur fest, sondern auch
steif sein, d.h. bei maximaler Belastung darf das Bauteil nichl zu Bruch gehen. Die
Schweifechnik hilft, die Konstruktionen steif und leicht zu bauen.

3. Asthetische Formgebung



Durch die Verkniipfung des Brennschneidens mit dem Schweifen kann Konstruktion in
einer formvollendeten, &sthetisch.befriedigenden Weise gestaltet werden, wie sie mit anderen
Fertigungsverfahren nicht oder sehr schwierig zu erreichen ist. Das gilt vorzugsweise fiir solche
Bauwerke, wie Briicken, Schiffe. Krine und Fahrzeuge.

4. Unkomplizierte Verbundbauweise

In der Serienfertigung ist es oft wirtschaftlicher, bestimmte Einzelteile durch Pressen
oder Giefen herzustellen. Mit Hilfe der Schweifechnik ist es moglich, solche Einzelteile in die
Konstruktionen einzugliedern, ohne zusétzliche Verbindungselemente anordnen zu miissen.

5. Wirtschaftliche Losung von Verschleif3- und Korrosionsproblem.

In vielen Fillen ist es erforderlich, Bauteile, deren Oberfldchen einen starken Verschleif3
unterworfen sind, aus Stahlen hoherer Festigkeit herzustellen. Um Werkstoff einzusparen, kon-
nen die beanspruchten Oberfldchen durch Auftragschweiften gepanzert.

6. Vollwertige Instandsetzung

Ein moderner Instandsetzungsbetrieb ist ohne Einsatz der Schweifechnik undenkbar.
Gebrochene Bauteile werden geschweifit, verschlieBener Werkstoff wird aufgetragen. Das
Reparaturschweifen ist keine Behelfsmafnahme, sondern es stellt den vollwertigen Zustand der
Maschinen und Anlagen wieder her.

Aufgabe 18. Worum geht es in diesem Text?Erzdhlen Sie den Text nach.
Aufgabe 19. Antworten Sie auf die Fragen deutsch:

1. Welche Maoglichkeiten seiner Arbeit muss jeder Schweifer kennen?

2. Was bedeutet «der geschweifite Bauteil muss steif und fest sein»?

3. Fiir welche Bauwerke gilt besonders «Schweifverbindung wie eine dsthetische Form-
gebungy»?

4. Ist Schweifverbindung eine komplizierte Verbundbauweise?

5. Werden Verschleif- und Korrosionsprobleme beim Scweifen wirtschaftlich gelost?

6. Ist ein moderner Instandsetzungsbetrieb ohne den Einsatz der Schweiftechnik denk-
bar?

Aufghabe 21. Ubersetzen Sie die Infinitivsiitze:

1. Durch das Schweiflen ist es mdglich, die einzelnen Teile unmittelbar miteinander zu
verbinden. 2. Der Schweiftechnik hilft, die Konstruktionen steif und leicht zu bauen. 3. In der
Serienfertigung ist es oft wirtschaftlicher, bestimmte Einzelteile durch Pressen oder GiePen her-
zustellen. 4. Mit Hilfe der Schweiftechnik ist es moglich, solche Einzelteile in Konstruktion ein-
zugliedern, ohne zusitzliehe Verbindungselemente anordnen zu miissen. 5. In vielen Féllen ist es
erforderlich, einige Bauteile aus Stahlen hoherer Festigkeit herzustellen.

Aufgabe 22. Ubersetzen Sie folgende Scitze:

1. Die SchweiPereien verteilen sich auf 12 Abteilungen des Hauptbetriebes und auf ande-
re Zweigbetriebe. 2. Moderne Schweiftechnik, mechanische Fliefbidnder und FlieBstraBen, eine
halbautomatische CO-2 Schweifeinrichtung, Laserschweifen sowie der Einsatz spezialisierter
Mehrelektroden-Schweifimaschinen gestatten der Vereinigung, den Mechanisierungsgrad der
Schweifarbeit bis 97% zu erhéhen.

Aufgabe 23. Merken Sie sich folgende Lexik:



an Bedeutung gewinnen - npruoOpeTarb 3HaUeHUE

der Vorgang - npouecc

die Verwendung - npumeHneHue

das Widerstandsschweifien - cBapka conpoTHUBIeHUEM

das Up-Schweifen - (Unterpulverschweifien) - cBapka nop rocom
das Elektronenstrahlschweiflen - anexkTpoHHO-ITyueBasi cBapka
die Fachrichtung - cierimansHOCTB

durchfiihren - mpoBoauTH

zeigen - MOKa3bIBaTh

schweif3bar - cBapuBaeMbIii

das Lichtbogenschweiflen - myrosas cBapka

anwenden; verwenden - IpUMEHSTh

das Explosionsschweiflen - cBapka B3pbIBOM

das Schutzgasschweifien - cBapka B cpeJie 3aIIUTHOTO ra3a

der Beruf - mpodeccus

das Abbrennstumpfschweifien - cTeIkOBasi cBapka OIIaBICHHEM

Aufgabe 24. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Mein zukunftiger Beruf-Ingenieur fiir Schweiftechnik

Ich bin Student der Rostower Akademie flir Landmaschinenbau. Ich studiere an der Fa-
kultét fir Schweiftechnik. Meine Fachrichtung ist Schweiftechnik. Ich stehe im zweiten Studi-
enjahr. Nach der Absolvierung unserer Hochschule werde ich als Ingenieur fiir Schweiftechnik
arbeiten. Ich weif, dass die Schweiftechnik heute immer mehr an Bedeutung gewinnt. Die
Schweiftechnik wurde in letzten Jahren zu einem der wichtigsten technologischen Vorgénge im
Maschinenbau.

Die Praxis hat gezeigt, dass die Verwendung von Schweif3verbindungen einen grofien
Nutzeffekt hat. Zu den traditionellen Schweifverfahren gehdren Lichtbogenschweiffen und
Widerstandsschweifen. Das Widerstandsschweiffen wird vorwiegend im Traktoren- und Land-
maschinenbau. sowie in der Elektrotechnik verwendet. Heute wird oft auch das
Abbrennstumpfschweiffen angewendet.

Seit 1966 entwickelte sich schnell das Schutzgasschweifen. Oft verwendet man auch das
Up-Schweifen. Einen wichtigen Platz im Schwermaschinenbau nimmt das Elektro-Schlacke-
Schweifen ein. In letzten Jahren werden viele neue Schweifverfahren entwickelt. Zu den neuen
Schweifverfahren gehoren: das Elektronenstrahlschweifen, das Mikroplasmaschweifen, das
Explosionsschweiffen, das Hochfrequenzschweifen usw. Eine grofe Rolle spielt die
Schweifung im Maschinenbau, besonders im Landmaschinenbau.

Im Oktober 1956 wurde erstmalig Schweifversuch im Kosmos durchgefiihrt. Diese
Schweifung bat eine grofe Bedeutung fiir den Aufbau von Orbitalstationen. Das Fach der
Schweifung also ist sehr mannigfiltig. Heutzutage kann kein Zweig der Volkswirtschaft ohne
eine entwickelte Maschinenindustrie existieren.

Aufgabe 25. Ubersetzen Sie ins Deutsche folgende Redewendungen:



Y4auThCs B akaaeMuH, (pakyJIbTeT CBApPOUYHOM TEXHHKH, WHKEHEP CBAPOYHOM TEXHHKH,
paboTaTh Ha MAIIMHOCTPOUTEIBHOM IMPEANPUATHH, BAXHEHIINA TEXHOJOTHYECKUN MpoIliecc,
HCIIOJIb30BAHUE CBAPOYHBIX KOHCTPYKLUN, 3aHUMATh BaJKHOE MECTO, HOBBIE CBAPOYHBIE METOIBI,
UMETH OOJIBILIOE 3HAYCHHUE.

Aufgabe 26. Antworten Sie auf die folgenden Fragen zum Text:

1. Warum gewinnt die Schweiftechnik heute immer mehr an Bedeutung?
2. Welche tradizionelle Schweifverfahren kennen Sie?

3. Welche Rolle spielt die Schweifung im Maschinenbau?

4. Welche Scbweifverfahren werden in den letzten Jahren entwickelt?

5. Warnn wurde erstmalig Schweifversuche im Kosmos durchgefiihrt?

Aufgabe 27. Schreiben Sie eine Erzdhlung iiber die Methoden der Schweiftechnik.
Aufgabe 28. Beantworten Sie die Fragen zum Text:

1. I'me Bol yunurecn?

2. Ha xakom ¢akynbTere yunrech Boi?

3. Kak HaspiBaercs Bama ciennanbHOCTB?

4. I'me Moryt paboTaTh BBITYCKHUKM Bareii akagemun?

Aufgabe 29. Ertzihlen Sie den Text deutsch.



Lektion &

DAS THEMA: DIE MOTOREN

Aufgabe 1. Merken Sie sich folgende Lexik:

der Verbrennungsmotor - 1BUTaTENbh BHYTPEHHETO CTOPAHHS
der Kraftstoff, -e - Tommso

der Druck - naBnenue

der Kolben - mopieHs

die Pleuelstange, en - matyn

die Kurbelwelle - kosneHuaThIii Ban

das Ol,-e-macio

aufsetzen - Haca)xMBaTh, Ha/IeBaTh

der Zylinderkopf - rojoBka GJI0KOB IWJIMHAPOB

der Einlassventil,-e - BcachIBaromiuii, BIyCKHOM KJ1araH

der Ottomotor - kapOrOpaTOpHBIil JBUrATENb

die Fremdzundung - noctopoHHee 3akxuranue

der Kurbeltrieb - kpuBOIIMITHO-IIATYHHBIH MEXaHU3M
verbrennen (a,a) - cropats das Fahrzeug,-e - TpancnopTHoe cpencTBo
umwandeln - mpeoOpa3zoBbIBaTh, MPEBPAILATh

die Drucksteigerung - moBbIlIeHHE JaBICHUS

die Bewegung, en-aBrxeHue

die Ziindkerze - 3ananpHas cBeya

die Nockenwelle - kynaukoBbIif Ban

die Pumpe,-en - Hacoc

der Totpunkt - MmepTBas Touka

das Gemisch,-¢ -cmech

der Auslassventil,-e - BbITyckHO# KianaH

die Zufiihrung -nocrymienue

ausstofen (ie,0) - BEIOpachIBaTh, BHITAIKUBATH

ansaugen - BCachIBaTh

die Selbstziindung - BocriiameHeHue

sich entziinden - BocrsiaMeHATHCS

der Vergaser - kapOroparop

das Kurbelgehause - kaprep B aBUTaTENE KOJIEHYATOTO Basia, KOXKYX

Aufgabe 2. Wie kann man russisch sagen?

der Arbeitszylinder, die Wirmeenergie, die Olwanne, das Motorendl, die Frischluft, die
Gemischbildung, der Brennstoff, der Motorenbau, die Motorenteile. die Olpumpe.

Aufgabe 3. Schreiben Sie richtig deutsch mit Hilfe der neuen Worter:

1.... haben iiberragende Bedeutung. 2 .Im Arbeitszylinder des Motors werden ... selbst
verbrannt werden. 3. Die Olwanne ist mit der ... verbunden. 4. Der Zylinderblock wird durch den
... begrenzt. 5. Die Verbrennungsgase werden {iber das ... ausgestofen.



Aufgabe 4. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Der Verbrennungsmotor

Die Verbrennungsmotoren haben eine iiberragende Bedcutung als Fahrzeugmotoren. Der
Verbrennungsmotor hat seinen Namen daher, dass die Kraftstoffe ( Brennstoffe) im Arbeitszy-
linder des Motors selbst verbrannt werden. Hierbei wird die Energie der Kraftstoffe in die Wir-
meenergie umgewandelt. Durch die Drucksteigerung im Arbeitszylinder wird diese Warmeener-
gie liber den Kolben im Zylinder, die Pleuestange und Kurbelwelle in mechanische Arbeit um-
wandelt.

Im Kurbelgehéduse sind die Kurbelwelle und Nockenwelle angeordnet. Den unteren Ab-
schluss bildet die Ulwanne mit Motorenol, die mit Olpumpe verbunden ist. Auf das Kurbelgeh-
ause ist der Zylinderblock aufgestellt. In jedem Zylinder arbeitet ein Kolben, der sich vom obe-
ren Totpunkt (OT) zum unteren Totpunkt (UT) oder umgekehrt bewegt. Der Kolben ist durch
Pleuelstange mit Kurbelwelle verbunden. Diese Teile werden zusammen als Kurbeltrieb des Mo-
tors bezeichnet.

Der Zylinderblock wird oben durch den Zylinderkopf begrenzt, in dem eine Einlass- und
Austassventil angeordnet sind. Das Einlassventil dient der Frischluft- oder Kraftstoff-luft-
Gemischzufiihrung; tiber das Auslassventil werden die Verbrennungsgase ausgestofen.

Nach dem Arbeitsverfahren werden Verbrennungsmotoren in Otto- und Dieselmotoren
unterteilt. Diese Motoren haben in der Konstruktion ihrer Bauteile keine grundsitzlichen Unter-
schiede: fast alle Bauteile gleichen einander. Beim Ottomotor wird in den Zylinder ein Gemisch
aus Kraftstoff und Luft angesaugt.

Die Verbrennung des verdichteten Kraftstoff-Luft-Gemisches wird durch Frem-dzundung
eingeteilt.

Im Gegesatz zum Ottomotor arbeitet der Dieselmotor luftverdichtend, mit Selbstziindung und
inneren Gemischbildung. Er saugt reine Luft an, verdichtet diese dann so hoch, dass sie sich
erwarmt und den eingespritzten Kraftstoff entziindet.

Die beiden Motorenarten unterscheiden sich nicht nur durch die verschiedenen Arbeits-
weisen, sondern auch durch Aggregate voneinander. So hat der Dieselmotor keinen Vergaser, da
nur reine Luft angesaugt wird. Ziindkerzen und Ziindanlagen sind dabei nicht erforderlich. Es
gibt aber eine Einspritzpumpe, die die Zylinder mit Kraftstoff versorgt.

Aufgabe 7. Referieren und annotieren Sie den Text:
Aufgabe 8. Schreiben Sie die Sditze richtig:

Der ... motor unterscheidet sich in der Arbeitsweise nicht wesentlich vom ... motor. Die
Vorginge wihrend der einzelnen Arbeitstakte sind bei beiden Motorenarten gleich, nur wird der
Zylinder des ... motors nicht mit einem Kraftstoff-Luft-Gemisch, sondern mit reiner Luft gespiilt.
Da der Arbeitszylinder dieser Motorarten selbst nicht ansaugen kann, ist bei beiden Motoren eine
Pumpe erforderlich, die das Spiiilmittel in den Zylinder driickt.

Aufgabe 8. Antworten Sie auf die Fragen zum Text:
1. Was versteht man unter dem Verbrennungsmotor?

2. Aus welchen Hauptteilen besteht der Verbrennungsmotor?
3. Was bezeichnet man als Kurbeltrieb des Motors?



4. Wie werden die Verbrenunngsmotoren nach dem Arbeitsverfahren unterteilt?
5. Auf welche Weise arbeitet der Ottomotor?

6. Auf welche Weise arbeitet der Dieselmotor?

7. Wodurch unterscheiden sich die beiden Motorenarten voneinander?

Grammatik
MOJAJBHBIE KOHCTPYKIIUHN

Kounctpykuusa haben + zu + Infinitiv BeipakaeT 10DKEHCTBOBaHHE (Pexke BO3ZMOXKHOCTD)
U ynoTpedmsieTcs MpHU aKTUBHOM MojjexamieM. IlepeBoanTcst Ha PYCCKHMl SI3BIK COYETaHHEM
CIIOB «CJIeAyeT, He00X0AMMO, JO/LKEeH/I0KHbD) HJIH «MOKeT/MOryT» € HeollpeleIeHHOH
(popmoii rinarosia, Harpumep:

Man hat die neue Technik rationell zu nutzen. - Crnenyer panuoHaIbHO HCIOJIB30BATh
HOBYIO TEXHHKY.

I'maron haben ynotpebnsieTcs B MOJaNbHON KOHCTPYKIMH B Ipe3eHce, UMIepQexre u
pexe B GyTypyMe, COIIIacysCh C IMOJICKAIUM B JIUIIE U yncie. YacTHila Zu Bceria CTOUT Iepe
uHbuHUTHBOM. ECliu MHOUHUTHUB UMEeT OTAEIIEMYI0 IPUCTABKY, TO YAaCTHIIA ZU CTaBUTCS Me-
KAy OTAEsIeMOi MPUCTaBKOM U (popMoii riiarosia, HapUMep:

Der Betrieb hatte die neue Technologie in kurzerster Frist einzufuhren. - IIpeanpusitue
JOJKHO OBIJI0 BBECTH HOBYIO TEXHOJIOTHIO B KpaTYaIlue CPOKH.

Aufgabe 11. Ubersetzen Sie ins Russische folgende Siitze:

1. Der Wissenschaftler hat seinen Versuch zu vollenden. 2. Der Ingenieur hat komplizier-
te Rechnungen zu prézisieren. 3. Der Leser hat die Zeitung piinktlich zu bekommen. 4. Wir hat-
ten den Ablaut der chemischen Reaktionen zu verfolgen. 5. Man hat die Konzentration der Sidure
zu bestimmen. 6. Der Wissenschaftler hat diese Theorie weiter zu entwickeln.

Aufgabe 14. Merken Sie sich folgende Lexik:

der Antrieb,-e - mpuBOA, IPUBOIHON MEXaHU3M

das Abgas,-e - oTpaboTaHHBIH Ta3

das Ausmall-e - pazmep, raGapuTsl

die Nutzungsdauer - mpoI0KUTENTEHOCTD UCTIONB30BAHUS
feuersicher - Ge3omacHbIi B OXKAapHOM OTHOLICHUU

die Schaltkupplung,-en -(ymnpasnsemas) mydra

bendtigen - Hy)KIaTbCs B 4eM-JI

die Riistezeit, -en - BpeMst MOHTaxa, COOpKH

das Leistungsnetz,-e - 31eKTpoceTh

die Art,-en - B, THII

der Gleichstrommotor,-en - 371eKTpOIBUTaTENIb HOCTOSHHOIO TOKA
der Wechselstrommotor,-en - 35eKTpoABUTraTe b NEPEMEHHOTIO TOKA
der Drehstrommotor,-en - Tpex¢a3Hblii AIEKTPOIBUTATEIb

sauber - YHUCTBHIH

iiberlegen sein - mpeBOCXOAUTH



gerauschlos - GecrryMHBbIi

der Betrieb,-e - pabota, sKcIuTyaTanus
gering - He3HAUYUTEIbHBII

das Gewicht,-e - macca, Bec

zuverldssig - HageKHBIN

sich auszeichnen - oTiM4arbcs

der Fortfall - ynpasnnenue, ormena

der Start,-e - myck, 3amyck

die Einrichtung,-en - ycTpoiicTBO

die Schwierigkeit,-en - TpynHoCTb

die Pflege - yxon

der Verbrauch - pacxon, norpebieHue

das Vorhandensein - nanuuue

das Schmiermittel - cMma3ounbIii MaTepuan
binden (a,u) - cBsSI3bIBaTH

die Stromquelle - ucrounuk Toka

sich unterscheiden(ie,ie) - pa3nu4arbcs
geeignet - MPUTOAHBII

darstellen - nmpeacTaBisATh, SIBASTHCS
storanfillig - 4yBCTBUTENBHBIH K TOMEXaM
betriebssicher - 6e3omacHbIil B 9KcIuTyaTauu (padore)

Aufgabe 15. Schreiben Sie richtig mit Holfe der neuen Lexik zum Text:

1. Bei der Arbeit des Elektromotors entstehen keine .... . 2. Sein ... ist sauber und
gerauschlos. 3. Der Elektromotor hat ... Gewicht. 4. Die Elektromotoren ... nach der Arbeit des
elektrischen Stromes. 5. Die Elektromotoren stellen die ... Motoren dar.

Aufgabe 16. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Der Elektromotor

Fiir den Antrieb stationarer Arbeitsmaschinen ist der Elektromotor allen anderen Kraft-
maschinen weit {liberlegen. Der Elektromotor ist eine Maschine zur Umwandlung von elektri-
scher Energie in mechanische Arbeit. Er ist iiberal verwendbar, da keine Abgase entstehen, und
der Betrieb sauber und gerauschlos ist. Der Motor hat kleine Ausmafe, geringes Gewicht und
langere Nutzungsdauer (rund 20 000 Betriebsstunden). Er ist zuverldsig und feuersicher. Vor
dem Verbrennungsmotor zeichnet er sich durch den Fortfall einer Schaltkupplung, einer Startein-
richtung sowie Startsschwierigkeiten aus.

Der Elektromotor benotigt keine Riistezeit, falls er mit einer Arbeitsmaschine standig zu
einem Aggregat vereinigt ist, fast keine Pfiegezeiten und hat eincn sehr geringen Schmiermittel-
verbrauch. Der Elektormotor ist an das Vorhandensein eines elektrischen Leistungsnetzes oder
einer sonstigen Stromquelle gebunden.

Nach der Art des elektrischen Strommes unterscheiden sich Gleichstrommolor, Wechsel-
strommotor und Drehstrommotor. Der wichtigste und gebréuchlichste Elektromotor ist Dreh-
stromm- Asynchronmotor. Die Einfachheit im Aufbau macht diese Motoren in mehreren Berei-
chen der Industrie und Landwirtschaft geeignet. Sie sind wenig storanfilig und stellen die be-
triebssichersten Motoren dar.



Aufgabe 17. Antworten Sie auf die Fragen zum Text:

1.Was versteht man unter dem Elektromotor?

2.Warum kann man den Elektromotor iiberall verwenden?

3.Wodurch zeichnet sich der Elektromotor von dem Verbrennungsmotor aus?
4.Wie unterscheiden sich die Elektromotoren voneinander?

5. Wo werden die Elektromotoren verwendet?

Aufgabe 19. Erzdhlen Sie den Text deutsch.

Der Versuch ldsst interessante Gesetzmassigkeiten erkennen. — OmbIT MO3BOJSET BbI-
SIBUTh HHTEPECHBIC 3aKOHOMEPHOCTH.

Aufgabe 20. Sagen Sie richtig russisch:

Die Arbeit der Maschine ldsst sich leicht kontrollieren. 2. Die Selbstkosten der Erzeug-
nisse lassen sich durch die Einfiihrung der Automatisierung senken. 3. Die Qualitit der Erzeug-
nisse lisst sich erhohen. 4. Dieser Prozess lisst sich noch nicht automatisieren. 5. Die Uberset-
zung ldsst sich nicht ohne Worterbuch machen. 6. Der Lehrer liep uns diese Ubung machen. 7
Das Ergebnis des Versuches lief sich nur unter grofen Schwierigkeiten kontrollieren.

Aufgabe 21. Bestimmen Sie wie ist das Prdidikat in den folgenden Siitzen gedriickt. Ubersetzen
Sie diese Sdtze:

1. Die Elektroenergie ist leicht in andere Energieform umzuwandeln. 2. Unter den elektri-
schen Maschinen hat man die Gleichstrom- und Wechselstrommaschinen zu unterscheiden. 3.
Wir hatten das neue Projekt zu besprechen. 4. Die Temperatur war konstant zu halten. 5. Durch
die Verbesserung der Technologie lassen sich gute Ergebnisse erreichen. 6. Der Abteilungsleiter
lief den Meister die Versuchsangaben sorgfaltig kontrollieren. 7. Es ist wichtig, bei der Losung
der technischen Probleme mathematische Methoden anzuwenden.

Aufgabe 22. Zeigen Sie, welche deutsche Sitze kann man, wie - «/{eucamens modicHo om-
peMoHmuposams 3a 08a OHay libersetzen:

1. Den Motor kann man in zwei Tagen reparieren

2. Der Motor ist in zwei Tagen zu reparieren.

3. Der Motor lésst sich in zwei Tagen reparieren.

4. Der Motor kann in zwei Tagen repariert werden.

5. Den Motor hat man in zwei Tagen zu reparieren.

6. Der Meister ldsst den Motor in zwei Tagen reparieren.

Aufgabe 23. Merken Sie sich folgende Lexik:

richtig - HacTosIUiA, TPaBUIBHBIHI

in Bewegungsetzen - IpuBOIUTH B IBUKEHHE

der Flugzeugbau - camoneroctpoeHmne

die Fluissigkeit - »kuaKocTh

umwelttreundlich - skoyoruyecku 6€30MACHBIN, YHCTHIMA



das Steurungssystem - cuctema npaBJICHHS
erfinden - n3o6perarpb

der Elektroantrieb - anexTponpuBoa
der Vorteil - npeumytecTBo

die Auswahl - BbIOOp

im Vergleich - B cpaBHeHun

die Geschwindigkeit-ckopocTb
einsetzen - MPUMEHATH

flexibel - rubkuit

bedienen - oGcmy)uBaTh
angewandt - npuKIaHOMN

Aufgabe 24. Schreiben Sie richtig folgende deutsche Sitze:

1. Der Gelehrte (n306pen) neue Maschine. 2. Er ist (HacTosimuit) Meister. 3. In (camore-
ToCcTpoeHHe) setzt man (onektpompuBon) ein. 4. Alle Gerate sollen (skonormuecku
6e3omacHbME) sein. 5. Das Auto hat grofe (ckopocts). 6. Der Elektroantrieb ist leicht zu (06-
CITy’KUBATh).

Aufgabe 25. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Elektroantrieb. Elektrische und mechanische Energie

Im Jahre 1838 wurde von dem Akademiker Jacoby der erste Elektromotor mit dem elekt-
rischen Antrieb erfunden. Das wurde zu richtiger Revolution in der Wissenschaftswelt. Der
Elektroantrieb ist das Haupttyp des Antriebes, der verschiedene Maschinen und Einrichtungen in
Bewegung setzt. Elektroantriebe werden in der Landwirtschaft, im Maschinenbau- und Flug-
zeugbau verwendet.

Sie haben viele Vorteile im Vergleich zu anderen Antrieben. Zu denen gehdren solche
wie: hohe Leistung, breite Auswahl von Arbeitsgeschwindigkeiten und Anwendungsbereichen.
Es ist moglich, sie wie im Wasser als auch in anderen Fliissigkeiten und im Kosmos einzusetzen.
Sie sind umweltfreundlich.

Die Umformung elektrischer Energie in mechanische erfolgt in Elektromotoren und in
geringerem Mafe in Elektromagneten. In beiden werden elektromagnetische Wirkungen ausge-
nutzt. Die Energieverluste, das sind die Energiebetrage, die nicht in die gewiinschte Energieform
umgewandelt werden, bestehen hauptsédhlich aus Stromwéme- und Reibungsverluste. Gro3e Mo-
toren haben Wirkungsgrade {iber 90%, bei kleinen Motoren liegen sie nieder.

Diese Energieumformung ist umkehrbar, d.h. kann aus mechanischer Energie elektrische
gewinnen. Meistens werden hierzu Generatoren benutzt, die in ithrem Aufbau den Motoren
ahnlich sind und ihrerseits z.B. von Dampf- oder Wasserturbinen angetrieben werden. Elektro-
motoren sind grundsézlich wie Generatoren aufgebaut, nur laufen die physikalischen Vorgédnge
hier umgekebrt. In Eiektromotoren wird elektrische Energie zugefiihrt und in mechanische
Arbei: umgewandelt.

Aufgabe 26. Setzen Sie bitte folgende Sitze fort:
1. Der Elektroantrieb ist ... .
2. Die Elektromotoren verwendet man in ... .
3. Der Elektroantrieb hat solche Vorteile, wie ... .
Aufgabe 27. Beantworten Sie folgende Fragen und besprechen Sie den Text im Plenum:



1.Wer hat den ersten Elektroantrieb erfunden?

2.Was ist der Elektroantrieb?

3.Welche Vorteile hat der Elektroantricb?

4.Welche Anwendungsbereiche hat der Elektroantrieb?

Aufgabe 28. Sagen Sie deutsch:

npeoOpa3oBaHue, SICKTPUUECKAsT SHEPTHUsl, JEKTPOMArHuT, MEKTPOMarHuTHOE BO3/1EH-
CTBHE, TIOTEPU YHEPTUH, FITEKTPOMOTOP, MEXaHUYecKas paboTa, (PU3NIECKUE MPOLIECCHI.

Aufgabe 29. Erzihlen Sie den Text nach:



Lektion 9

DAS THEMA: INDUSTRIEROBOTER

Aufgabe 1.Merken Sie sich folgende Worter und Ausdriicke:

das Merkmal - npu3Hak

gekennzeichnet sein (durch Akk.) - xapakTepuzoBaTbcs 4eM-II.
darstellen - npencTaBnsaTh cCOO0H, H300pakaTh
programmierbar sein - ObITh TPOTPAMMHUPYEMBIM

das Handhabegerit - ynpaBnsiemblii mpubop, ycTpoiicTBo
ausflihren; durchfiihren - BbIMONHATE KaKyl0-J1. OTIEPALIUIO
zugeordnete Steuerung - MOAYMHEHHOE, COOTBETCTBYIOLIEE YIIPABJICHUE
gestatten - mo3BosATk das Punktschweifien - Toueunas cBapka
die Genauigkeit - TouHOCTB

die entscheidenden Kriterien - pemaromiye Kpurepuu

die Roboterentwicklung - koHCTpyHpOBaHue, co3aaHNue pOOOTOB
auf den Markt kommen - OSIBUTBCS Ha pPbIHKE

die Handhabung - ynpasnenue

beweglich sein - OBITH OBIKHBIM

der Einsatz - npumeHenue

bestimmt sein - ObITh MpeAHA3HAYEHHBIM

beschicken - 3arpyxarb

die Werkzeugmaschine - craHok

das Schleifen - nummdosanue

reproduzieren - BOCIIPOU3BOIUTH

die Bewegungsbahn - myTs ABMXEeHHS

die Hilfsoperation - BcmomorarensHas oneparms

das Farbspritzen - okpacka HanbplIeHHEM

das Entgrate - ynanenue rpara, 3ayCeHHUI

verfligen (iiber Akk.) - pacionarars 4.-1.

die Achse - ocb

die Qualitit - kagecTBO

der Montageroboter - cobopouHbIit poO6OT

die Umwelt - oxpy>xaromiuii Mup

der Fortschritt - mporpecc

der Ausgangspunkt - HCXOHBIH ITyHKT

der Arbeitsgegenstand - nmpeamer Tpyaa

nichts mehr zu tun naben - He UMETh yke HUYETO OOIIIETO
sich vollziehen (0,0) - mpoucxoauTh



Aufgabe 2. Nennen Sie russische Aquivalente folgender Komposita:

der Fortschritt, die Handhabung, der Arbeitsgegenstand, das Werkzeug, die Werkzeug-
maschine, die Arbeitsproduktivitét, die Arbeitsbedingungen, die Roboterentwicklung, der Mon-
tageroboter, das Punktschweifen.

Auifgabe 3. Ubersetzen Sie folgende Komposita. Das letzte Wort ist das wichtigste:

1.die Arbeitsmaschine 1. die Maschinenarbeit

2. die Produktivitatsarbeit 2. die Arbeitsproduktivitit
3. das Arbeitsmetall 3. die Metallarbeit

4. der Robotereinsatz 4. der Einsatzroboter

5. der Maschinenbau 5. die Baumaschine

6. der Industricroboter 6. die Roboterindustrie

Aufgabe 4.
Ubersetzen Sie folgende Scitze, gebrauchen Sie die neuen Worter zum Text:

1. Industrieroboter werden in der Industrie eingesetzt. 2. Die Industrieroboter beschicken
die Werkzeugmaschinen. 3. Roboter sind die Sonderform der Produktion. 4. Die ersten Roboter
kamen Anfang der sechziger Jahre auf den Markt. 5. Der grofte Teil der Industrieroboter war in
Japan.

Aufgabe 5. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Industrieroboter

Industrieroboter sind technologische Automatisierimgsmittel, die durch folgende Merk-
male gekennzeichnet sind:

a) sie stellen automatische Handhabungseinrichtungen dar;

b) sie sind in mehreren Freiheitsgraden (Bewegungsachsen) im Raum beweglich;

c)Bewegungen und technologische Aktionen eines Industrierobnters sind programmier-
bar;

d) Industrieroboter sind fiir industriellen Einsatz bestimmit.

Der Einsatz eines oder mehrerer Industrieroboter ist eine technologische Aufgabe. Be-
zliglich des Einsatzes lassen sich zwei Klassen von Industrierobotern unterscheiden. Die Hand-
habegerite flihren technologische Hilfsoperationen (vorwiegend Beschicken von Werkzeugma-
schinen, aber auch andere Transportoperationen) aus. Sie kommunizieren relativ stark mit der
dem technologischen Prozef ausfiihrenden Einrichtung und werden mitunter auch von der dieser
Einrichtung (Werkzeugmaschine) zugeordneten Steuerung mitgesteuert.

Der technologische Roboter fiihrt technologische Hauptoperationen, wie Schweifen,
Farbspritzen, Schleifen und Entgraten, selbststéindig aus. Er vefligt dazu iiber eine Steuerung, die
das Programmieren und Reproduzieren von Bewegungsbahnen in mehreren Achsen gestattet.

Etwas auPerhalb dieser Klassifikation liegen Industrieroboter zum Punktschweifen und
die Montageroboter, fiir die weniger die Bewegungsqualitit als vielmehr die
Positioniergenauigkeit und die Kommunikation zur technologischen Umwelt die entscheiden-



den Kriterien sind.

Das Wort «Roboter» wurde von dem tschechischen Schriftsteller Capek 1920 erfunden.
In einem Theaterstiick verwendete er dieses Wort fiir die Bezeichnung eines kiinstlichen Men-
schen. Das Wort «Roboter» kommt von tschechischen Wort «robotay, das eine schwere physi-
sche Arbeit bezeichnet. Die Roboter ersetzen einen Menschen dort, wo die Rede von einer
schweren physischen Arbeit ist. Die Roboter als Menschengestalt dhnliche Gebiete tauchen in
den Folgejahren immer hdufiger in der utopischen Literatur, in Filmen.

Die Fortschritte in der Automatisierung in den flinfziger und sechziger Jahren. den An-
fangsjahren der wisseschaftlich-technischen Revolution, bildeten den realen Ausgangspunkt fiir
die moderne Roboterentwicklung. Darunter wurden freilich keine «Ersatzmenschen» mehr ver-
standen, sondern Roboter als eine Sonderform des automatischen Produktionsmittel, der auch
duPerlich mit der Gestalt des Menschen nichts mehr zu tun hat.

Die ersten Industrieroboter sind spezifische Arbeitsmittel, die der Automatisierung von
Operationen zur Handhabung von Werkzeugen Arbeitsgegenstdnden in Produktionshaupt- und
Produktionshilfsprozessen dienen - kamen Anfang der sechziger Jahre auf den Markt. Danach
vollzog sich ihre Produktion und ihr Einsatz in der Industrie in raschem Tempo. 1974 gab es im
Weltmapfstab bereits 3000 Industrieroboter, einen Grofteil in Japan. Die Sowjetunion setzte die
ersten Roboter Anfang der siebziger Jahre ein. Die massenhafte Nutzung von Robotern bietet die
Moglichkeit zur Steigerung der Arbeitsproduklivitidt und fiir die Verbesserung der Arbeitsbedin-
gungen von Werktétigen.

Aufgabe 6. Finden Sie im Text den Absatz, wo es um die Geschichte des Schaffens des Wortes
«Robotery geht:

Aufgabe 7. Erzihlen Sie deutsch iiber die ersten Roboter und ihre Anwendungsgebiete:
Aufgabe 8. Beantworten Sie die Fragen zum Text:

. Was sind Industrieroboter?

. Dutch welche Merkmale sind Industrieroboter gekennzeichnet?

. Welche zwei Klassen von Industrierobotern unterscheidet man?

. Welche technologische Hauptoperationen fiihrt der Roboter aus?

. Wann kamen die ersten Roboter auf den Markt?

. Welche Moglichkeiten bietet die massenhafte Nutzung von Roboter?
. Wer hat das Wort «Roboter» erfunden?

. Was bedeutet das Wort «Roboter»?

01NN W~

Aufgabe 9. Machen Sie ein Gesprdch mit Ihrem Partner nach dem Thema «Industrierobotery
mit Hilfe der neuen Worter und Fragen zum Text (Aufgabe 8):.

Aufgabe 10. Ubersetzen Sie folgende Siitze ins Deutsche:

1. IIpoMbiniuIeHHBIE pOOOTHI SABIAIOTCS TEXHOJIOTHYECKUM CPEJICTBOM aBTOMAaTHU3aLuU. 2.
[TpuMeHeHre MPOMBIIUIEHHBIX pOOOTOB SBJISIETCS TEXHOJOTHMUeckor 3anaueit. 3. [IpombliieH-
HbIe POOOTHI CAMOCTOSTEIBHO BBIIOJHIIOT OCHOBHBIE ONEpalliy, TaKue Kak CBapKa, OKpacka Ha-
nblIeHreM U nuimgosanue. 4. [lepble MPOMBIIICHHbIE POOOTHI MOSBUIIMCH HAa PhIHKE B Hayale
60-x ronoB. 5. B CCCP nepssie po0O0ThI nosBUIKCH B Havaje 70-x rogoB.6. B Poccun ux vacto
IIPUMEHSIOT Ha IPOU3BOJICTBE.

Aufgabe 11. Ubersetzen Sie folgende Satze ins Russische:

1. Industrieroboter sind technologische Automatisierungsmittel. 2. Industrieroboter sind



fiir industriellen Einsatz bestimmt. 3. Industrieroboter flihrten technologische Hauptoperationen
aus. 4. Fortschritte in der Automatisierung bildeten gute Grundlage fiir die moderne Roboterent-
wicklung. 5. Die ersten Roboter kamen Anfang der sechziger Jahre aus Japan.

Aufgabe 12. Referieren und annotieren Sie den Text:
Aufgabe 12. Ergdnzen Sie die Sdtze links durch die Sdtzeendungen rechts:
1. Fiir die Montageroboter sind die wichtigsten 1. ... eines kiinstlichen Menschen.

Kriterien ...
2. Capek verwendete das Wort «Roboter zur 2. ... die Anfang der sechziger Jahre auf den

Bezeichnung ... Markt kommen.

3. Die Roboter ersetzen den Menschen dort, ... 3.... die Positioniergenauigkeit und die Kom-
munikation zur technologischen Umwelt.

4. Die ersten Industrieroboter sind Arbeitsmit- 4. ... wo die Rede um eine schwere physische

tel, ... Arbet ist.

5. Die massenhafte Nutzung von Robotern 5. ... Schweifen, Farbspritzen und Schleifen.

bietet ...

6. Zur den technologischen Hauptoperationen 6. ...die Moglichkeit zur Steigerung der Ar-

gehoren solche, wie ... beitsproduktivitit.

Grammatik

PACIIPOCTPAHEHHOE OIIPEJAEJIEHUE

Kak u3BecTHO, omnpeereHne MOXET OTHOCUTCS K JII0OOMY WiIeHY MpeIokKEeHHUs, BbIpa-
KEHHOMY CYLIECTBUTENIbHBIM. B KadecTBe ompesaereHHs yalle IpYTMX BBICTYIAIOT Ipuiiara-
TEJIbHBIE U MPUYACTHS, KOTOPBIE CTOAT MEX]y apTHUKIEM (MM 3aMEHSIOLUIUM €r0 MeCTOMMEUH-
€M) U CYLLIECTBUTEIbHBIM, HAIIPUMED:

der notwendige Arbeit — HeoOx0oqMMas paboTa

das ausgearbeitete Projekt — pazpaboTaHHbIi IPOEKT

die arbeitende Werkzeugmaschine — paboTaromuii craHOK

Ecnu onpenensitoriee cioBo (B HAaIMX mpuMepax: notwendige, ausgearbeitete, arbeiten-
de) umeeT npu ceOe MOSICHUTENbHBIE CII0OBA, TO BMECTE ¢ HUM 00pa3yeT pacipoCTpaHEHHOE OTl-

peneneHue.

PacnpocTpanenHoe omnpenejieHHe — 3TO ONpeieeHne, UMelolIee MPH cede rpymmy
3aBHCHMBIX OT HEro CJIOB, HATIPUMeEP:

Die fiir uns wichtige Arbeit. — Baxxnas 1y Hac paboTa.

Die von unseren Ingenieuren im vorigen Jahr gebaute Briicke. — MocT, OCTpOSHHBIN
HalIMMU UHXEHEpPaMH B MPOILLJIOM TO1y.

IIpocToe ompeneneHue CTOUT HEMOCPEACTBEHHO IEPE] UMEHEM CYLIECTBUTEIIBHBIM, a
MIOSICHUTEIIBHBIE CJIOBA — MEXKY apTUKIIEM U IIPOCTBIM OIIPEACICHUEM, HAIIpUMED:

Die arbeitende Maschine — paGoratorast MammHa.



Die von elekthrischem Antrieb arbeitende Maschine. — Mammuna, paboTaromias Ha
AIIEKTPUYECKOM TIPUBOJIC.

lAufgabe 13. Stechen Sie das erweiterte Attribut in folgenden Scdtzen ab und iibersetzen die Scit-
ze:

1.Jeder von den an unserer Hochschule studierenden Fernstudenten arbeitet als Ingenieur
in einem Werk. 2. Dieses flir unsere ganze Studentengruppe wichtige Problem musste so schnell
wie moglich gelost werden. 3. Dieser von allen Studenten geachtete Professor ist mit einem Or-
den ausgezeichnet worden. 4. In diesem Werk arbeiten alle in unserem Lande hergestellten
Werkzeugmaschinen. 5. Das war ein fiir die Techniker ganz besonderes interessante Patent. 6.
Die Entwicklung der in USA verwendeten Industrieroboter begann im Jahre 1959. 7. Im Jahre
1971 erfolgte der Einsatz der flir Beschickung von Werkzeugmaschinen bestimmten Modelle.

Aufgabe 14. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

1. Macca — 3T0 O4YeHb Ba)KHAsi BETUYHMHA ISl CaMOJIETOCTpoeHws, 2. MHkeHep 3amucal
BCE YCTpAaHEHHBIC UM HEAOCTATKU KOHCTPYHPYEeMOi MaliuHbL. 3. BHeApeHHbIC HA HAIlIEM 3aBOJIC
HOBBIC METOIbI MIPUBENIH K MOBBIIICHUIO MPOU3BOAUTENLHOCTH Tpyaa. 4. CTaHKU, U3TOTOBJICH-
HBIC Ha HaIlIeM 3aBOJIe — BBICOKOTO Ka4yecTBa. 5. MaTeMaTH4eCKUM BOIIPOCaM, CBS3aHHBIM C KOH-
CTpYMpPOBAHUEM MaIlIMH, OBUIO YeNIeHO 0O0JbII0e BHUMAHUE.

Aufgabe 15. Suchen Sie im Text die Sdtze mit dem erweteitem Attribut:

OIPEJEJIEHUE, BBIPAXKEHHOE PARTIZIP 1 C YACTHUILIEH ZU

[Maptunuu 1 B nonHoi popmMe MOKET ynoTpeOsIThCsl B Ka4YeCTBE ONPEACTICHUS C YaCTH-
LEeH ZuU HalpuMmep:

Die durchziifuhrende Reparatur — peMOHT, KOTOPBIH HaJ0 MPOU3BECTH.

B stom oGopore nmaptunmn 1 BbIpaxkaeT JAelcTBUE, KOTOPOE JOJDKHO MM MOXKET OBITh
COBEPUICHO.

Ha pycckwuil A3bIK onpeenenne, BbIpakEeHHOE NApTHIHMIOM 1 ¢ yacThuei zu, nepeBo-
JUTCSE OOBIYHO MPHUIATOYHBIM OIPENICIUTENbHBIM MPEATIOKEHHUEM CO CKa3yeMbIM, BBIPaXKECHHBIM
MOJIaJIbHBIM TJIAT0JIOM «OOAHCEHCMBOBAMbY WU PEXKE «MOUb» U CMBICIIOBBIM TJIaroJIoM B HEOTI-
peneneHHol (opme, a TakKe MPUYACTHEM HACTOSIIEr0 BPEMEHH CTPaJaTelbHOIo 3aJ0ra HEeco-
BEpLIECHHOI'0 BHJIa, HAIIPUMED:

Das zu unternehmende Experiment hat eine grofe praktische Bedeutung. — OnsIT, KOTO-
pbIii JTOJDKEH OBITh MOCTABIICH, UMEET OOJIBIIOE MPAKTHUECKOE 3HAYCHHE.

Dort liegen die in Metall zu verwandelnden Erze. — Tam nexar pyasl, KOTOpble HaJ0
NPEBPATHTh B METAJLIL.

Die zu erwartenden Ergebnisse der Forschung haben grofie Bedeutung fiir die Wissen-
schaft. - Oxunaemplie pe3yabTaThl UMEIOT OOJIBIIOEC 3HAYCHUE JIJISI HAYKH.

Tax kak (popMBbl, COOTBETCTBYIOIIEH MapTUIMIY 1 ¢ YacTHLeH Zu B PYyCCKOM sI3bIKE HE



UMeeTcs, TO 3TO OMpEICNICHHE MOXKHO MEPEeBOJUTH HAa PYCCKHI S3BIK CO CIOBOM «HOO/€MHCA-
wui», a MapTANUN 1 — UMEHEM CYILECTBUTENbHBIM, HAIIPUMED:

Die zu untersuchende Legierung wird mit einer dunnen Metallschicht bedeckt. — Cnnas,
MOJIJIC)KAIIU N UCCIICIOBAHUIO, TIOKPHIBACTCS TOHKUM CJIOEM METaJLIa.

Aufgabe 16. Ubersetzen Sie ins Russische folgende Siitze:

1. Das zu priifende Element wird auf den Priiftisch aufgelegt. 2. Der zu bearbeitende
Werkstoff ist sehr weich. 3. Im Arbeitsplan muss die Reihenfolge der auszufiihrenden Arbeiten
gegeben werden. 4. Jede Maschine muss auf die durchzufiihrende Genauigkeit eingestellt wer-
den.

Aufgabe 17. Merken Sie sich folgende Worter und Ausdriicke:

der Aufbau - ctpoenue

das Laden - 3arpy3ka

der Bauteil - ctpourtenbHas 4acTh, 37€MEHT KOHCTPYKLIUU
die Gestaltung - koHpurypamus

der Zustand - cocTosHue

der Greifer - 3axBar

das Greiferflihrungsgetriebe - mpuBoj 3axBaTa
gesundheitsschidigende Arbeit - BpeHbIii 7151 310pOBBS TPYA
erflillen - BBRIMOTHATS

das Entladen - pa3rpy3ska

die Genauigkeit - TouHOCTB

erforden - Tpeb6oBaTh

der Antrieb - mpuBoI

die Prizision - TO4HOCTH

die Ablésung - cmena

die Wertt - Bepdn

die Schneidpresse - pexymuii mpecc

unter schweren Bedingungen - B TSDKEINBIX YCIOBHUSX

Aufghabe 18. Suchen Sie im Text die Attribute, die durch Partizip 1 mit dem Partikel zu ausge-
driickt sind und iibersetzen diese Sitze;

Aufgabe 19. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

Der Bau der Industrieroboter

Der Aufbau der Roboter ist durch ihre Einsatzbedingungen und die zu erfiillenden Auf-
gaben bestimmt. Das Laden und Entladen von Bearbeitungs- und Verarbeitungsmaschinen, die
Montage von Bauteilen, das Schweifen sind als Beispiele flir Arbeitsoperationen zu nennen, die
fiir ihre optimale Realisierung einen spezifischen Aufbau erfordern.

Eine grofe Bedeutung fiir die Struktur, die konstruktive Gestaltung, die Antriebe und die
Steuerung von Robotern haben die Masse und der physikalische Zustand der zu handhabenden
Objekte, die Geschwindigkeit und Genauigkeit der Bewegungen sowie die Art der durchzufiih-



renden Arbeitsoperationen.

Die Industrieroboter bestehen aus einem Greiferfiihrungsgetriebe (Greiferfiihrung,
Greiferarm), oft mit Erkennungssystemen (Sensoren) und einer Steuerung. Industrieroboter er-
moglichen die automatisierte Produktion und die Ablosung korperlicher schwerer, monotonen
und gesundheitsschddligender Arbeit.

Die Industrieroboter ermdglichen die Mechanisierung von solchen Operationen, die unter
schweren Bedingungen durchgefiihrt werden, z.B. bei den Arbeiten an einer Schneidpresse, in
den Werften, in der Chemieindustrie, unter Wasser und so weiter.

Aufgabe 20. Beantworten Sie folgende Fragen:

1. Wodurch ist der Aufbau der Industrieroboter bestimmt?
2. Woraus bestehen die Roboter?
3. Welche Operationen ermdglichen die Industrieroboter?

Aufgabe 21.Ubersetzen Sie folgende Worter ins Russische:

1. Die komplexe Mechanisierung und Automatisierung des Produktionsprozesses fiihrt zu
revolutiondren Venédnderungen in der Produktion. 2. In den industriell entwickelten Léndern
werden die Industrieroboter eingesetzt. 3. Sie ermdglicben die automatisierte Produktion. 4. Die
Industrieroboter verwendet man beim Schweifen und Schleifen. 5. Die Industrieroboter haben
eine breite Verwendung gefunden.

Aufgabe 22. Erzihlen Sie deutsch iiber die Roboteranwendung in der Industrie:
Aufgabe 23. Merken Sie sich folgende Wérter und Ausdriicke:

die Anlage - ycranoBka, 060pyoBanue

die Demension - pazmep

die Gasleitung - razonpoBon

der Zweck - uenb

der Durchmesser - quametp

das Pulverdrahtschweifen - mopoikoBo-mpoBoJIOYHAs CBapKa
der Transferautomat - TpaHCIIOPTHBIN aBTOMAT

der Hitzeschild - s>xapoctoiikuii mut

der Zusatzspeicher - TONOTHUTENBHBIA HAKOMTUTENb, 3/1: TAMSTh
das Stahl-und Walzwerk - cranenpoxaTHblii 3aB0OJ

die Steigerung - moBwIlIEeHNE

die Qualitit - kagecTBO

die Wasserwirtschaft - BonqHoe x03siicTBO

die Erddlleitung - nedrenpoBoa

das Rohr - Tpyba

prézise - TOUHBIN

die Erschiitterung - cotpsicenue, BuOpanus

der Ziegelstein - kupnuy

der Punkt - Touka

die Staubeinwirkung - Bo3neiicTBue nbLIM

die Lichtschranke - 3amurtHas goTtopeneiinas 3aBeca (B mpeccax)
die Hochleistung - BbICOKasi MPOU3BOIUTENBLHOCTh



Aufgabe 24. Lesen und iibersetzen Sie den Text:

ROBOTER FUR SCHWEIBARBEIT

Ein Roboter, der mit Hilfe von Sensoren (Wechselreflex-Lichtschranken-Prinzip) Punkte
im Raum zu erkennen vermag, ist von Erfindern des Rohrkombinats Stahl-und Walzwerk Riesa
zum Patent angemeldet worden. Die Erfindung fiihrt zum Steigerung dcr Arbeitsproduktivitit
und Qualitdtsverbesserung beim Schweifen.

Rohre mit grofen Dimensionen, wie sie in der Wasserwirtschaft oder beim Bau von Erd-
0l- und Gasleitungen bendtigt werden, erfordern eine spezielle Schweiftechnologie. Zu diesem
Zweck haben russische Erfinder die automatische Hochleistungsschweifanlage STYK-1 ge-
schaffen. Mit ihr konnen unter Trassen- und halbstationdren Bedingungen Rohre mit einem
Durchmesser von 1220 bis 1420 mm oder 530 bis 1020 mm unldsbar miteinander verbunden
werden. Die in vielen Lindern patentierte Anlage ist auf der Anwendung des
Pulverdrahtschweifens aufgebaut.

Die Vereinigten Flugtechnischen Werke in Bremen haben einen Roboter entwickelt, der
in einem auferordentlich grofen Temperaturbereichen (von klirrender Kilte bis zu + 900° C), in
staubreicher Umgebung und bei Erschiitterung prézise arbeitet, millimetergenau zugreift und
Werkstiicke bis zu 200 kg heben kann. Es handelt sich dabei um einen elektrisch getriebenen
Transferautomaten . vom Typ E 404. Er eignet sich besonders fiir die Ofenbeschickung mit zent-
nerschweren gliihenden Schmiedeteilen, grofflichigem Glas oder Blocke mit ungeharteten
Ziegeisteinen. Der Antriebsbereich ist durch einen Hitzeschild geschiitzt, und die Motoren und
Getriebe sind gegen Staubeinwirkung gekapselt. Die Steuerung ist durch einen Zusatzspeicher
fiir hdufigen Programmwechsel ausgelegt.

Aufgabe 25. Ubersetzen Sie folgende Siitze ins Deutsche:

1. N300perenne poOOTOB ¢ CEHCOpaMH NPHUBENO K MOBBIIMICHUIO HMPOU3BOJUTEIHHOCTH
Tpyaa. 2. I[lpumeHenne poGOTOB MPH CBAapKe 3HAYUTEIHHO YITYUIIHIO MPOU3BOACTBO. 3. TpyOsI ¢
OOJIBIINM JMaMETPOM NPUMEHSIOTCS NPH CTPOUTENILCTBE Ta3onpoBojoB. 4. [IpoMblnuieHHbIE
pPOOOTHI BBIMOJIHAIOT Takke paboThl mpu maiike. 5. KoMruiekcHoe Mcnosib30BaHue poOOTOB Ha
NPEINPUATHH TPUBENIO K MOBBIIMIEHUIO KadecTBa MPOAyKUuH. 6. [IpoMbliieHHble poOOTHI Ha-
MHOTO OOJIETYMIIM TPY]I YEIOBEKa.

Aufgabe 26. Nennen Sie die deutschen Aquivalente:
ruOKHUe CHCTEMBbI, MPOrPaMMHOE YIpPaBICHUE POOOTOB, MHUKPOKOIIMBIOTEPHAS TEXHUKA,

Pa3INYHbIC MOHTAXXHBIC pa60TBI, YIy4YIICHUEC KauC€CTBaA, IPOMBIIIJICHHBIC TEXHOJIOTHUH, 0o0yacTh
MMPpUMCHCHUA.

Aufgabe 27. Erzihlen Sie den Text deutsch und annotieren Sie ihn:



Ipunoxenne

Ubersetzen Sie ins Deutsche mit Hilfe des Glossars:
1. Trennen

1.1. Allgemeines

Trennen ist Fertigen durch Andern der Form eines festen Kérpers. Der Stoffzusammen-
halt wird ortlich aufgehoben. Die Endform ist in der Ausgangsform enthalten. Das Zerlegen zu-
sammengesetzter Korper wird dem Trennen zugerechnet.

Die Hauptgruppe Trennen lésst sich in sechs Gruppen gliedern: Zerteilen, Spanen mit ge-
ometrisch bestimmten Schneiden, Spanen mit geometrisch unbestimmten Schneiden, Abtragen,
Zerlegen und Reinigen. Trennen durch Zerteilen und Spanen erfolgt unter mechanischer Einwir-
kung eines Werkzeugs auf ein Werkstiick. Zerlegen ist das Trennen urspriinglich gefligter Kor-
per oder das Entleeren oder Evakuieren von gasformigen, fliissigen oder kornigen Stoffen aus
Hohlkérpern. Beim Trennen durch Abtragen werden Stoffteilchen von einem festen Korper auf
nicht - mechanischem Wege entfernt. Beim Trennen durch Reinigen werden unerwiinschte Stof-
fe oder Stoffteilchen von der Oberfldche eines Werkstiicks entfernt.

2. Spanen mit geometrisch bestimmten Schneiden
2.1. Grundlagen

Spanen ist Fertigen durch Trennen. Von einem Rohteil/Werkstiick werden durch Schnei-
den eines Werkzeugs Stoffteile in Form von Spanen(ctpyxxka) mechanisch getrennt. Bei Spanen
mit geometrisch bestimmter Schneide sind Schneidenanzahl, Form der Schneidkeile und Lage
der Schneide zum Werkstiick bekannt und beschreibbar (im Gegensatz zum Spanen mit geomet-
risch unbestimmter Schneide, z.B. Schleifen). Bild 1 zeigt wichtige Verfahren dieser Gruppe.
Die  Verfahren unterscheiden sich nach Schnittbewegung (Schnittgeschwindigkeit Vc),
Vorschubsbewegung (Vorschubsgeschwindigkeit Vf) und daraus resultierender

Wirkbewegung (Wirkgeschwindigkeit Ve).

e AN Vorschubs — Schnittrichtungsvektor spannen

Spanen mit geometrisch bestimmter Schneide ‘l dle Arbeitsebene auf. DCI' kael zwischen

I hw”_____i beiden Vektoren wird als Vorschubrichtungs-

* Urehen « Friisen winkeln ¢ bezeichnet (o603Hauats), der Winkel

stk Yerkzeuy zwischen Wirk — und Schnittrichtung wird als
Wirkrichtungswinkel n bezeichnet (Bild 22).
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« sonstige Der mechanische Vorgang des Trennens von
AT FBR Stoffteilen vom Werkstiick, d.h. die Spanbil-
Vs ‘, . SQD;\W Stoften dung, kann am besten Orthogonalprozess (ebe-
:SE;;” ne Formidnderung) dargestellt werden. Der
« Feilen, Raspeln Schneidkeil wird beschrieben durch den Span-
+ Birstspanen winkel y, Freiwinkel o und den Kantenradius
i b 3. Durch Eindringen des Schneidkeils wird der
Werkstoff plastisch verformt. Bild 2 zeigt die

Bild 1. Vervahren des Spanens mit geometrisch  Zonen plastischer Vervormung beispielhaft bei

bestimmter Schneide nach DIN 8589 der FlieBspanbildung. Es konnen fiinf Zonen
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unterschieden werden:

Die primére Scherzone 1 umfasst das eigentliche Gebiet der Spanentstehung durch Sche-
rung.

In der sekundédren Scherzone vor der Spanfliche 2 und an der Freifliche 4 wirken Reib-
kréfte zwischen Werkzeug und Werkstiick, die diese Werkstoffschichten plastisch verformen.

In der Vervormungsvorlaufzone 5 werden durch die Spanentstehung Spannungen wirk-
sam, die zu plastischen und elastischen Verformungen dieser Zone fiihren.

In den Staun— und Trennzone 3 wird der Werkstoff unter hohen Druckspannungen ver-
formt und getrennt.
Durch diese Vorgidnge geht die Spanungsdicke h im unverformten Zustand iiber in die Spandicke

!

h', daraus resultiert die Spanstauchung A’h = / h .Die Scherebene schliefit mit dem Schnittge-
schwindigkeitsvektor den Scherwinkel @ ein. Der Verformungswinkel ¢ kennzeichnet die Sche-
rung eines Teilchens, das die Scherebene durchlaufen hat. Im, einzelnen, lassen sich folgende
Spanarten unterscheiden:

FlieBspanbildung ist die kontinuierliche Spanentstehung, wobei der Span mit gleichméaBiger Ge-
schwindigkeit im stationdren Fluss iiber die Spanfliche abgleitet. Es kann — meist bei der hohe-
ren Schnittgeschwindigkeit — zu periodischem Wechsel in der Intensitit der Forménderung
kommen. Es bilden sich Lamellen in Span, die bis zur Stofftrennung und zur Entstehung von
Spanstiicken ausgeprégt sein konnen.

Scherspanbildung ist die diskontinuierliche Entstehung eines noch zusammenhédngenden
Spanes, der jedoch deutliche Unterschiede im Verformungsgrad entlang der FlieBrichtung erken-
nen ldsst. Zur Scherspanbildung kommt es vorzugsweise bei negativen Spanwinkeln, grof3eren
Spanungsdicken sowie sehr geringen und sehr hohen Schnittgeschwindigkeiten.
Reiflspanbildung entsteht in Werkstoffen, die nur ein geringes Verformungsvermdgen besitzen,
wie z.B. Gusseisen mit Lamellengraphit. Die Trennfldche zwischen Span und Werkstiick ver-
lauft unregelméBig.

Aufbauschneiden konnen duktilen, verfestigenden Werkstoffen, niedrigen Schnittge-
schwindigkeiten und ausreichend stetiger Spanbildung (FlieBspanbildung) entstehen. Es sind
Werkstoffteile, die im Bereich der Stauzone stark verformt und kaltverfestigt wurden, unter ho-
hem Druck Schnittkantenrundung und auf der Spanfliche verschweillen und so ein Teil des
Schneidteils werden.

In der Spanbildungszone wird die zugefiihrte Schnittenergie Ec vollstindig umgesetzt
(mpeBparats). Sie errechnet sich zu

Ec:Fc'Zc

(Fc Schnittkraft, L Weg in Schnittrichtung).

Die Schnittenergie setzt sich zusammen aus: Umform (rutactudeckoe aedopMupoBaHue)
— und Scherenergie E¢, Reibenergie an der Spanflidche Ey, Reibenergie an der Freifliche Ea,
Oberflichenenergie zur Bildung neuer Oberflichen ET, kinetischer Energie durch Umlenkung
des Spans EM.



Scherebene

Span f V,

~ Werkzeug

Schneidkeil

Werkstiick

Modell

;L:" Werkzeug

Scherebene

f Schneidkeil
. i

Werkstlick

x :Verformungswinkel tan ¥ = tan (¢-y) + 1/tan ¢
¢ :Scherwinkel tan ¢p = cos y/(4;, -siny) A, =h'/h
y :Spanwinkel

« :Freiwinkel

ty:Verformungstiefe

Bild 2. Wirkzonen bei der Spanentstehung und Modell
der Forménderungen in der Scherebene

Die bei der Zerspanung einer Volumen-
einheit umgesetzte Energie ist

E

(ec spezifische Energie, Vw zerspantes
Volumen). Wie Ec lassen sich auch die
einzelnen Anteile von Ec auf Vw bezie-
hen.

Beispiel: Eine zahlenméBige Abschitzung
ergibt, das der groBte Teil der Schnitt-
energiec in Umform - und Reibenergie
umgesetzt wird. Bei ec=2760MPa ergibt
sich fiir eine Beispielrechnung mit: Spa-
nungsdicke h=0,1mm, Schnittgeschwin-
digkeit Vc =60mmin-1, Spanwinkel y =+
10°, Spanstauchung Ah = 3,9; die Energie-
anteile spezifische Umform — und Scher-
energie ep = 2010MPa, spezifische Reib-
energie an der Spanfliche ey =745MPa,
Oberflachenenergie eT = 2*10-2MPa,
spezifische kinetische Energie eM =
1*10-2MPa. Die bezogene an der Freifld-
che ea ist bei diesem Beispiel in ey enthal-
ten, da beide nicht getrennt voneinander
ermittelt werden kdnnen.

Aus der zugefiihrten spezifischen Energie
ec ldsst sich als Kennwert fiir die Errech-
nung der Schnittkraft die spezifische
Schnittkraft herleiten

—Fc —Fc
ke = A— 4b

(Spanungsquerschnitt A, Spanungsbreite b, Spanungsdicke h).

_EC —PC _(FCVC) —
%W— /Qw_ Av;"c

(Schnittleistung Pc, Zeitspanvolumen Qw, Schnittkraft Fc).

Damit ldsst sich die spezifische Schnittkraft kc als energetische Grofie verstehen. Die in
die Spanbildungszone eingeleitete Energie wird fast vollstindig in Wérme umgesetzt, ein gerin-
ger Rest Eigenspannungen im Span und im Werkstuck (Federenergie). Dadurch entstehen hohe
Temperaturen im Schneidkeil; er wird damit mechanisch und thermisch beansprucht. Oberfla-
chenkréfte und die daraus berechneten Hauptspannungen unter der Span- und Freifldche sind in

Bild 3 dargestelit.
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Bild 3. Spannungsverteilung infolge mechanischer Belastung senkrecht zur
Hauptschneide

Bild 4 stellt die Temperaturverteilung bei Beanspruchung einer keramischen Wenden-
schneidplatte und die daraus resultierenden thermisch induzierten Zugspannungen dar, die insbe-
sondere fiir hochtemperaturfeste keramische Schneidstoffe kritisch sind. Mechanische und ther-
mische Beanspruchung, unterstiitzt durch chemische Reaktionen, verursachen VerschleiB3.

Die Beanspruchung des Schneidkeils ist von verschiedenen Einfliissen abhéngig. Neben Ein-
stellparametern wie Schnittgeschwindigkeit, Vorschub, Schnitttiefe und Umgebungseinfliissen
wie z.B. Kiihlschmiermittel hat insbesondere das Werkstiick Einfluss auf den Werkzeugver-

schleif.
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Bild 4. Temperatur und Spannungsverteiligung senkrecht zur Hauptschneide



VerschleiBarten (Bild 5):
Briiche und Risse, diese treten im Bereich der Schneidkante durch mechanische oder thermische
Uberlastung auf,
Abrasion (Abrieb), wird vornehmlich von harten Einschliissen im Werkstoff wie Karbiden und
Oxiden verursacht.
Plastische Verformung tritt auf, wenn der Schneidstoff einen zu geringen Verformungswider-
stand, aber ausreichende Zéhigkeit besitzt.
Adhésion ist das Abscheren von Pressschwei3stellen zwischen Werkstoff und Span, wobei
die Scherstelle im Schneidstoff liegt.
Diffusion tritt bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und gegenseitiger Loslichkeit von Schneid-
stoff und Werkstoff auf. Der Schneidstoff wird durch chemische Reaktionen geschwécht, 16st
sich und wird abgetragen.
Oxidation tritt ebenfalls nur bei hohen Schnittgeschwindigkeiten auf. Durch Kontakt mit dem
Luftsauerstoff oxidiert der Schneidstoff, das Gefilige wird geschwicht.
Die Zerspanbarkeit eines Werkstoffs ergibt sich aus der stofflichen Zusammensetzung des Werk-
stoffs, seinem Gefligeaufbau im zerspanten Bereich, aus der vorhergehenden Umformung/ Ur-
formung und aus der Warmebehandlung. Die Zerspanbarkeit wird an folgenden Kriterien gemes-
sen:

Werkzeugverschleifl, Oberflachengiite des Werkstlicks, Zerspankrifte, Spanform.

Bei der Gewichtung der Kriterien ist die Bearbeitungsaufgabe zu beriicksichtigen.

Beanspruchung mit

. Verschleif-
Langzeit- Kurzzeit- arten
wirkung wirkung
vy
w Stationare wechselnde Abrasion
& Mechanische mechanische Adhiisi
G lost Last asion
¥ y Bruch
G stationgre wechselnde :
e thermische thermische Abschieferung
@ last Last
E Rifbildung
S Cchemischer chemischer e
: Diffusion
2 Einflup Einflu an der
£ im Innern Oberfldche Oxida tion

Bild 5. Beanspruchung und Verleiparten von Schneidstoffen



2.2. Bearbeitungsarten Spanen mit geometrisch bestimmten Schneiden
2.2.1. Drehen

Nach DIN 8589 E T I ist das Drehen als Spanen mit geschlossener (meist kreisformiger)
Schnittbewegung und beliebiger Vorschubbewegung in einer zur Schnittrichtung senkrechten
Ebene definiert. Die Drehachse der Schnittbewegung behilt ihre Lage zum Werkstiick unabhén-
gig von der Vorschubbewegung bei. Bild 6 zeigt einige wichtige Drehverfahren.

Als Beispiel fiir das Drehen wird im folgenden das Lings-Runddrehen betrachtet. Begrif-
fe, Benennungen und Bezeichnungen zur Beschreibung der Geometrie am Schneidteil sind in
DIN 6580 und in ISO 3002/1 festgelegt. Bild 7 zeigt die am Schneidteil definierten Flichen und
Schneiden.

° 2345
NG X ZLF..

f
/ Vorschubrichtung (\ Orehrichtung

Bild 6a—f. Drehfahren (DIN 8589 T 1). WST Werkstiick, WZ Werkzeug.
a Plandrehen; b Abstechdrehen; ¢ Runddrehen; d Gewinddrehen;
e Profildrehen (WST — Kontur ist im WS abgebildet); f Formdrehen



Bild 7. Bezeichnungen am Schneidteil und Bewegungsrichtungen des Werkzeugs (DIN 6580, ISO
3002/1). 1 Wendeschneidplatte, 2 Nebenfreiflache, 3 Nebenschneide, 4 Schneidenecke, 5 Hauptfreifla-
che, 6 Hauptschneide, 7 Spanflidche, Klemmhalter, 9 Werkstiick, 10 Arbeitsebene,

v, Schnittgeschwindigkeit, v, Wirkgeschwindigkeit, v; Vorschubgeschwindigkeit,
¢ Vorschubrichtungswinkel, n Wirkrichtungswinkel

Die in Bild 8 dargestellten Winkel dienen zur Bestimmung von Lage und Form des
Werkzeugs im Raum: Der Einstellwinkel k ist der Winkel zwischen der Hauptschneide und der
Arbeitsebene. Der Eckenwinkel ¢ ist der Winkel zwischen Haupt- und Nebenschneiden und ist
durch die Schneidengeometrie vorgegeben. Der Neigungswinkel A ist der Winkel zwischen der
Schneide und der Bezugsebene und ergibt sich bei Draufsicht auf die Hauptschneide. Freiwinkel
a, Keilwinkel B und Spanwinkel y kdnnen in der Werkzeug-Orthogonalebene gemessen werden
und ergeben in ihrer Summe 90°. Die Grofe der zu wihlenden Winkel am Werkzeug ist
in Abhéngigkeit von Werkstoff, Schneidstoff und Bearbeitungsverfahren Richt-werttabellen zu
entnehmen. Der Einstellwinkel k beeinflusst die Form des abzutrennenden Spanungsquerschnitts
und damit auch die fiir den Zerspanprozess aufzuwendende Leistung (Bild 9).



Bild 8a—c. Winkel am Drehwerkzeug (DIN 6581).
a Hauptansicht; b Schnitt A-B (Werkzeug-rthogonalebene); ¢ Ansicht Z (auf Werkzeug-Schneidenebene,
4 Werkzeug-Berufsebene, 5 betrachteter Schneidenpunkt, 6 abgenommene Arbeitsebene,
7 Werkzeugschneidenebene der Hauptschneide,
8 Schneidplatte
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Bild 9. Schnitt- und Spanungsgréfen beim Drehen. 1 Werkzeug, 2 Werkstiick, a Spanungsquer-
schnitt, b Spanungsbreite, h Spanungsdicke, a, Schnittbreite, f Vorschub, y Einstellwinkel

Der iiber die Spanfliche des Werkzeugs ablaufende Span besitzt, abhingig von der
Spanform, ein unterschiedliches Spanvolumen Q' (Schiittvolumen der Spéne). Kennzeichnende
GroBe ist die Spanraumzahl RZ, die das Verhiltnis des zeitbezogenen Spanvolumens Q' (Schiitt-
volumen) zum Zeitspanvolumen QW angibt. Hierbei ist



RZ = Q' / QW
QW :aprc :apﬂ)m
Die Spanraumzahl kennzeichnet die ,,Sperrichkeit" der Spéne. Sie dient der Bemessung
von Arbeitsrdumen der Werkzeugmaschinen. von Spantransporteinrichtungen und Spanrdumen

der Werkzeuge. Die Spanraumzahl RZ kann je nach Spanform sehr unterschiedliche Werte an-
nehmen (Bild 10).

Bild 10a—h. Spanformen (Stahl-Eisen-Priifblatt 1178-69). a Bandspéne;
B Wirrspine; ¢ Flachwendelspéne; d lange, zylindrische Wendelspéne;
E Wendelspanstiicke; f Spiralspéne; g Spiralspanstricke; h Brockelspéane

Sie ist um so kleiner, je kurzbriichiger der Werkstoff ist. Kurzbriichigkeit ldsst sich {iber
die Zusammensetzung des Werkstoffs beeinflussen. Bei Stahl wirken sich hohere Gehalte von
Schwefel (S) (oberhalb 0,04%, Automatenstahl mit 0,2% S) giinstig aus. Allerdings kann da-
durch je nach Form der eingelagerten Sulfide die Querzihigkeit des Materials verschlechtert
werden. Auf der Spanfliche eingeschliffene, eingesinterte oder in das Klemmsystem von Wen-



deschneidplatten integrierte Spanleitstufen bewirken eine zusdtzliche Spanverformung, d.h. eine
zusétzliche Materialbeanspruchung im Span. Der Span wird durch Anlaufen an der Schnittfliche
des Werkstiicks oder der Freifldche des Werkzeugs aufgebogen und bricht. Dabei handelt es sich
um sekundire Spanbrechung im Gegensatz zur Reifl- oder Lamellenspanbildung mit Stofftren-
nung. Giinstige Spanformen lassen sich auch durch die Wahl geeigneter Maschineneinstelldaten
wie Vorschub und Schnitttiefe erreichen.

Bild 11. Komponenten der Zerspankraft (DIN6584): 1 — Arbeits-
ebene

Jeder Werkstoff setzt dem Eindringen des Werkzeugs einen Widerstand entgegen, der
durch Aufbringen einer Kraft, der Zerspankraft Fz, iiberwunden werden muss. Zur analytischen
Betrachtung zerlegt man diese in ihre drei Komponenten (Bild 11). Die Schnittkraft Fc in Rich-
tung der Schnittbewegung bildet zusammen mit der Vorschubkraft Ff die Aktivkraft Fa. Die Pas-
sivkraft Fp trdgt nicht zur Leistungsumsetzung bei, da in ihrer Richtung keine Bewegung zwi-
schen Werkzeug und Werkstiick stattfindet. Es gilt

F.=F,+F,=F.+F;+F,
Die auf den Spanungsquerschnitt bezogene Schnittkraft wird als spezifische Schnittkraft kc be-
zeichnet und ist von einer Reihe von Einflussgrofen abhéingig

k =F/ =F/
¢ hb a,f

Aus Versuchen ist bekannt, dass die spezifische Schnittkraft kc eine Funktion der Spa-
nungsdicke h ist. Aus der doppeltlogarithmischen Darstellung (Bild 12) kann entnommen wer-
den.
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Bild 12. Spezifische Schnittkraft als Funktion der Spa-

nungsdicke
ke =k = {ﬁ}
: hy

Darin ist kel.1 der ,,Hauptwert der spezifischen Schnittkraft", also k¢ bei h=1mm (Indi-
ke =F/1-1

ces 1.1 wegen “cl. bei b=Imm und h=Imm). Der Exponent mc kennzeichnet die
Steigung und ist der ,,Anstiegswert der spezifischen Schnittkraft". Die Kienzlesche Schnittkraft-
formel kann auch geschrieben werden zu

1-m,
Fo =k bh , (bei ho=1mm).

Ein unmittelbarer Vergleich der kcl.1-Werte zur Kennzeichnung der Zerspanbarkeit oder
der zum Spanen erforderlichen Energie ist nicht zuldssig, denn die Anstiegswerte mc konnen
sehr unterschiedlich sein. Aus mc < 1 folgt, dass bei gegebenem Spanungsquerschnitt der
Schnittkraft- und Leistungsbedarf mit geringerer Spandicke wichst. Der physikalische Grund
liegt in hoheren Reibanteilen bei geringeren Spandicken.

AuBer vom Werkstoff und der Spandicke hingt kc von weiteren Gréf3en ab. Es werden daher zu-
sdtzliche Einflussfaktoren angesetzt.

Die Passivkraft Fp (Bild 11) fithrt zwar keine Leistung mit sich, ist jedoch fiir die MaB-
und Formgenauigkeit (Tounocte pasmepoB u  (opmbel) des Systems- Maschi-
ne/Werkstlick/Werkzeug - von Bedeutung. Passivkraft Fp und Vorschubkraft Ff lassen sich zur
Drangkraft FD zusammenfassen. Fiir schlanke Spanungsquerschnitte (bh) steht die Drangkraft
senkrecht auf der Hauptschneide. Daraus folgt

F;/F, =tank
Uberschligig kann fiir iibliche Werte von b und h gesetzt werden
Fp =(0,65+0,75)Fc

womit Ff und Fp zu ermitteln sind. Zur genaueren Bestimmung dienen Exponentialfunktionen



entsprechend der Schnittkraftformel.

Die Oberflichenfeingestalt wird durch das Profil der Schneide, die die Werkstiickoberfla-
che erzeugt, und durch den Vorschub bestimmt. Aus dem Abformen des Schneideckenradius re
14Bt sich die theoretische Rautiefe Rt,th geometrisch ermitteln zu

R, = f2/87'8

Dieser Wert ist als untere Grenze anzusehen, der sich durch Schwingungen insbesondere
bei hoheren Drehzahlen und Schnittgeschwindigkeiten, bei Bildung von Aufbauschneiden und
bei VerschleiBfortschritt der Schneide erhoht. Das Werkzeug wird mechanisch als Folge der
Zerspankraft, thermisch durch Erwérmung und chemisch durch Wechselwirkung von Schneid-
stoff, Werkstoff und umgebendem Medium beansprucht. Dadurch verschleifit das Schneidenteil.
Typische Verschlei3formen zeigt Bild 13.

chnitt 4-8

Bild 13. Verschlei3formen beim Drehen (ISO3685). C, B, N Bereich. KB Kolk-
breite. KM Kolkmittenabsland. KT Kolktiefe, VB Verschleil-markenbreite im
Bereich i, 1- Freiflichenverschleil, 2- Kerbverschieif3, 3- Kolkverschleif3

Zudem konnen Schneidkantenversatz, Schneidkantenrundung und Riefenverschleil an
der Nebenschneide auftreten. Welche VerschleiBform das Standzeitende bestimmt (Standzeitkri-
terium), richtet sich nach dem Einsatzfall. Schwéchung des Schneidkeils durch Kolkverschleifl
oder Erhohung der Reibanteile an der Zerspankraft durch Freiflichenverschleil sind kritisch
beim Schruppen. Schneidkantenversatz fiihrt zu MaBdnderungen des Werkstiicks und Freiflé-
chenverschleil oder Riefenverschleil beeintrdchtigen die Oberflichengiite und bestimmen das
Standzeitende beim Schlichten. Haufig wird das Standzeitende mit VB = 0,4 mm oder KT = 0.1
mm angesetzt. Die Freifliche wird zur genaueren Kennzeichnung des Verschlei3es in drei Berei-
che unterteilt.

Fiir eine Schneidstoff-Werkstoff-Kombination und bei gegebenem Standkriterium hingt
die Standzeit hauptsdchlich von der Schnittgeschwindigkeit ab, und zwar nach einer Exponen-
tialfunktion (Taylor-Gerade im doppellogarithmischen Diagramm)



L(&Y
T, \C

Darin sind TO und C BezugsgroBen, TO wird iiblicherweise zu TO= I min gesetzt, C ist die
Schnittgeschwindigkeit flir eine Standzeit von T0= 1 min.

Zur Aufnahme der Taylor-Gerade dient ein Verschlei-Standzeit-Drehversuch nach ISO
3685. Dort sind geeignete Einstellgrofen fiir Schnellarbeitsstahl, Hartmetalle aller Zerspanungs-
Anwendungs-gruppen und Schneidkeramik festgelegt. Meist reicht es aus, die VerschleiBmar-
kenbreite VB und/oder die Kolktiefe KT sowie den Kolkmittenabstand KM zu bestimmen.

Stiickkosten }
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N
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Bild 14. Fertigungskosten als Funktion der Schnittgeschwindigkeit Ve
Stiickkosten K, 2 werkzeuggebundene Stiickkosten Kwz 3 maschinen-
gebundene Stiickkosten KM

Die optimale Schnittgeschwindigkeit muss nach wirtschaftlichen Gesichtspunkten festge-
legt werden (Bild 14). Die zeitoptimale Schnittgeschwindigkeit ist:

Voo =C(=k =), 1"

ct-opt

Eine Optimierung der Schnittgeschwindigkeit nach minimalen Stiickkosten beriicksich-
tigt neben der Werkzeugwechselzeit twz auch Werkzeugkosten je Schneide Kwz und den Ma-
schinenstundensatz KM

Veteops = Ck =1ty + (K [Kyg )

ck-opt



2.2.2. Bohren

Bohren ist ein spanendes Verfahren mit drehender Schnittbewegung (Hauptbewegung).
Das Werkzeug, der Bohrer, fiihrt eine Vorschubbewegung in Richtung der Drehachse aus. Bild
15 zeigt gebriduchliche Bohrverfahren. Beim Einbohren oder Bohren ins Volle kénnen Durch-
gangs- oder Sackbohrungen erzeugt werden. Als Werkzeug wird meist ein Spiralbohrer verwen-
det (diese iibliche Bezeichnung ist unzutreffend, da die Schneide auf einer Schraubenlinie und
nicht auf einer Spirale angeordnet ist). Beim Aufbohren werden Spiralbohrer bzw. zwei- oder
mehrschneidige Senker eingesetzt. Profilsenker erzeugen abgesetzte Bohrungen. Sie sind meist
mehrschneidig, wobei aus Herstellgriinden nicht jede Schneide alle Teile der Kontur tragen muss
(z.B. kann eine Schneide die Kante eines Absatzes brechen, die daneben liegende eine Planfli-
che erzeugen). Zentrier-bohrer sind spezielle Profilbohrer mit diinnerem Zentrierzapfen und kur-
zer, steifer Auskragung, um gute Zentrierwirkung zu entwickeln. Kernbohrer zerspanen den
Werkstoff ringformig; mit dem Ringraum entsteht ein zylindrischer Kern. Gewindebohrer erzeu-
gen Gewinde. Reiben ist ein Aufbohren mit geringer Spanungsdicke, um ma@- und formgenaue
Bohrungen mit hoher Oberfldchengiite zu erzeugen.

Bild 15a-g. Bohrverfahren in Anlehnung an DIN 8589. a Einbohren, Bohren ins Volle, 1- Spiral-
bohrer; b Aufbohren, 2- Spiralsenker, Dreischneider;
¢ Senken, 3- Profilsenker; d Zentrierbohren, 4 -Zentrierbohrer;
e Kernbohren, 5 - Kernbohrer; fGewindebohren, 6 - Gewindebohrer;
g Reiben, 7 - Maschinenreibahle

Fiir das Bohren im Durchmesserbereich von 1 bis 20 mm bei Bohrungstiefen bis zum
Fiinffachen des Durchmessers ist der Spiralbohrer das am hiufigsten verwendete Werkzeug
(Bild 16). Der Spiralbohrer besteht aus Schaft und Schneidteil. Uber den Schaft wird der Bohrer
in die Werkzeugmaschine eingespannt und gefiihrt. Er ist zylindrisch oder kegelformig aus-



geflihrt. Sollen hohe Antriebsmomente iibertragen werden, dienen tangentiale Anflichungen zur
Kraftiibertragung. Der Schneidteil weist eine komplexe Geometrie auf, durch deren Verdnderung
der Bohrer an die jeweilige Bearbeitungsaufgabe angepasst werden kann. Wesentliche Grof3en
sind Profil und Kerndicke, Spannutengeometrie und Drallwinkel, d. h. Steigung der Spannuten,
Spitzenanschliff und Spitzenwinkel. Davon sind der Spitzenanschliff und der Spitzenwinkel vom
Anwender beeinflussbar. Das Profil des Spiralbohrers ist so gestaltet, dass die Spannuten mog-
lichst groen Raum fiir den Spantranspsort bieten, andererseits jedoch der Bohrer ausreichend
torsionssteif ist. Zu diesen beiden Hauptforderungen konnen weitere kommen, wie Erzeugen
giinstiger Spanformen, die zu einer Vielfalt von Sonderprofilen gefiihrt haben und den Bohrpro-
zess an besondere Randbedingungen anzupassen gestatten. Vor dem Kern des Spiralbohrers
muss ebenfalls Werkstoff entfernt werden. Dazu dient die Querschneide, die die beiden Haupt-
schneiden miteinander verbindet.
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Bild 16. Bezeichnung und Wirkungsweise des Spiralbohrers nach DIN
8589. Drehzahl n, Nenndurchmesser do, Spitzenwinkel o, Drallwinkel
9, 1- Querschneide (abgeknickter Teil der Hauptschneide),

2 - Fasenbreite b, 3- Fase der Nebenfreifldche, 4- Schneidenecke,

5 - Hauptfreifldche, 6- Kerndicke K, 7- Spannut, 8- Nebenfreifldche,
9 - Stegbreite, 10- Spanflache, 11- Nebenschneide, 12- Hauptschneide,
13 - Werkzeugachse, 14 - Werkzeug, 15- Werkstiick

Entlang von Haupt- und Nebenschneide ist der Spanwinkel y als wichtige Einflussgrof3e
auf den Bohrprozess nicht konstant, sondern verringert sich bereits vor der Hauptschneide von
auflen nach innen. In Bild 19 sind die Spanwinkel an drei Schneidenpunkten durch Auftragen der
Steigung h der Spannut iiber der Abwicklung der zu den Durchmessern gehdrenden Kreise dar-
gestellt. Am AuBendurchmesser ist er identisch mit dem Drallwinkel 6 und nimmt
durchmesserproportional ab. Dabei kdnnen bereits vor der Hauptschneide negative Spanwinkel
auftreten. Vor der Querschneide sind die Spanwinkel stark negativ. Das Werkstiickmaterial muss
hier in radialer Richtung verdrangt werden. Negativer Spanwinkel und Materialverdringungset-
fekt erzeugen hohe Driicke im Bereich der Querschneiden. Um diese Wirkung zu mindern, wer-
den Spiralbohrer ausgespitzt. Der Kern des Bohrers wird durch einen Profilschliff in Richtung
der Spannut und zur Bohrerspitze auf einer Kegel- oder dhnlichen Fliche verlaufend ge-
schwicht. So ldsst sich der Spanwinkel an der Querschneide vergroBern bzw. die Querschneide



verkiirzen.

Die wichtigste VerschleiBform am Spiralbohrer ist der Freiflichenverschleil an der
Schneidenecke. Dieser hauptsdchlich durch Abrasion hervorgerufene Verschleif3 ruft eine Steige-
rung der Torsionsbelastung des Bohrers hervor, da im Eckenbereich hohere Zerspankrifte auftre-
ten. Diese Torsionsbelastung kann zum Bohrerbruch fiithren. Verschlissene Spiralbohrer werden
deshalb nachgeschliffen, bis der beschiddigte Bereich der Nebenschneidenfase abgetragen ist.



2.2.3. Frasen

Beim Frisen wird die notwendige Relativbewegung zwischen Werkzeug und Werkstiick
durch eine kreisformige Schnittbewegung des Werkzeugs und eine senkrecht oder schrig
(maxnonnsenif) zur Drehachse des Werkzeugs verlaufende Vorschubbewegung erzielt. Die
Schneide ist nicht stindig im Eingriff. Sie unterliegt daher thermischen und mechanischen
Wechselbelastungen. Durch den unterbrochenen Schnitt wird das Gesamtsystem Maschine —
Werkzeug — Werkstiick dynamisch belastet.

Die Einteilung der Friasverfahren erfolgt nach DIN 8589 anhand der Merkmale:

Art der erzeugten Werkstiickober-flache;

Kinematik des Zerspanvorgangs;

Profil des Friaswerkzeugs.

Durch Frisen konnen nahezu beliebige Werkstiickoberfldchen erzeugt werden. Ein Ver-
fahrenskennzeichen besteht darin, welcher Schneidenteil die Werkstiickoberfliche erzeugt (Bild
17): Beim Stirnfrésen ist es die an der Stirnseite des Friaswerkzeugs liegende Nebenschneide,
beim Umfangsfrasen ist es die am Umfang des Fraswerkzeugs liegende Hauptschneide.
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Bild 17 a, b. Gegeniiberstellung: Stirnfridsen und Umfangsfrésen. a Stirnfrasen: Werkstiickober-
fliche erzeugt durch Nebenschneide; b Umfangsfrisen: Werkstiickoberflidche erzeugt durch
Hauptschneide; 1- Werkzeug, 2 - Werkstiick, 3 - Schneide

Mit dem Vorschubrichtungswinkel 148t sich unterscheiden (Bild 18): Beim Gleichlauffra-
sen (nmomytHoe (pesepoBanue) ist der Vorschubrichtungswinkel ¢ > 90°, so dass die Schneide
des Frésers bei der maximalen Spanungsdicke ins Werkstiick eintritt. Beim Gegenlauffrdsen ist
der Vorschubrichtungswinkel ¢ <90°, so dass die Schneide des Frisers bei der theoretischen
Spanungsdicke h = 0 eintritt. Dadurch kommt es am Anfang zu Quetsch (maButs) - und Reibvor-



gangen.

a Vorschubrichtungswinkel 90° <¢ < 180°

b Vorschubrichtungswinkel 0°< @ <90°
B ; Sin

Wirkrichtungswinkel n: tanp = RS

v. /¥ +COSQ

Bild 18 a, b. Gegeniiberstellung: a Gleichlauffrisen und b Gegenlauffrisen (DIN 6580E).
1- Friser, 2 - Arbeitsebene, 3 — Werkstiick

Ein Friasvorgang kann Anteile von Gleichlauf und Gegenlauf aufweisen. Die wesentli-
chen Frésverfahren sind in Bild 19 zusammengefasst.
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Bild 19 a-g. Frasverfahren (DIN 8589). Planfrisen: a Stirnfrisen; b Umfangsfrésen,;
¢ Umfangs-Stirnfriasen;

d Schraubfrisen; e Wélzfrasen; f Profilfrisen: g Formfrasen: WST - Werkstiick,
WZ - Werkzeug



3. Abschlieende Bemerkungen

Das vorliegende Referat trdgt der Aktualitit der Wissenschaft von der Bearbeitung durch
Schneiden Rechnung. Zur Zeit kann ein Maschinenteil praktisch beliebiger Komplexitdt mit Hil-
fe vorhandener Behandlungsverfahren angefertigt werden. Dennoch fordert der fortwihrend
steigende Bedarf an MaB3- und Formgenauigkeit der Maschinenelemente weitere Entwicklung
dieser Wissenschaft. Es ist ebenfalls wichtig, mit deutschen Kollegen auch weiterhin zusammen-
zuarbeiten sowie Praktika im Ausland bei renommierten Maschinenbauwerken abzuleisten.

4. Glossar

s, Abtragen — ¢pusuko-xummuueckas oo6paboTka

e, Arbeitsebene — paboyas mI0CKOCTh

s, Aufbauschneiden — HapocT Ha pexyIIel KpoMKe
e, Ausgangsform — ¢opma UCXOIHOM 3arOTOBKH

e, Auskragung — BbUIET (MHCTpYMEHTA)

s, Ausspitzen — mogTO4YKa cBepia

r, Drallwinkel — yron nogbséma BUHTOBO# JIMHUU
e, Druckspannung —cxumaronee HarpspKeHue

1, Eckenwinkel — yron npu Bepmmne, €

pl, Eigenspannungen — BHyTpeHHHE HAPSKCHUS
1, Einstellwinkel — ycraHoBOUHBIH yrod, k

e, FlieBspanbildung — cnuBnas

r, Freiwinkel — 3aanuii yromn, o

r, Gewindebohrer — MeTunK

e, Hauptspannung — rimaBHoe HanpshkeHHe

r, Kernbohrer — xonbiieBoe cBepio

s, Kithlschmiermittel — cma3zauno-oxaxkgaroas >KuIKOCTh
kurzbriichiger — 6pIcTpoIOMKMIA

1, Leistungsbedarf — TpeGyemas MmoutHoCTH

1, Maschinenstundensatz — noyacoBas craBka 3apaboTHOi#1 ratel, KM
e, Oberflidchengiite — uncTora 06pabOTKN MOBEPXHOCTH
Oberflichenkréft — moBepxHocTHas cuna

e, Reilspanbildung — cTpyxka ckansiBaHus

1, Riefenverschleifl — 6opo3 sl n3HOCA

e, Sackbohrung — rmyxoe oTBepcTHe

r, Schaft — xBocTOBUK

e, Scherspanbildung — snemeHTHas cTpyx’Ka

s, Schlichten — yncroBas o6paboTka

e, Schneide — ne3Bue, pexxyuii HHCTPyMEHT

s, Schneiden — pe3anue

1, Schneidkeil — pexxymmii kinx

e, Schnittbewegung — rinaBHOe IBUKEHHE PE3aHUS
e, Schnitttiefe — riryOuna pe3anus

s, Schruppen — yepHoBas 06paboTka

S, Spanen — pe3aHue

1, Spdne — CTpyXKKa

e, Spanleitstufe — cTpy»KKOOTBO/IHAs CTyIIEHbKA

e, Spannut — CTpy)XKe4Has KaHaBKa

e, Spanstauchung — ycajka, An=" /h
r, Spanwinkel — nepenuwuii yrou, y
1, Spitzenanschliff — moaTouka BepunHbI CBepia



1, Spitzenwinkel — yron npu BepinHe cBepia

s, Stirnfrdsen — TopueBoe ppe3epoBaHue

pl, Stiickkosten — n3nepxku B pacuére Ha eIMHUILY IPOTYKIIUN
torsionssteif — KpyTHIbHO-KECTKHIA

s, Umfangsfrisen mmmuaapuyeckoe GppezepoBanue

e, Umlenkung — n3mMeHnenue HanpaBieHUs

e, Vorschubsbewegung — nermxenue nojgauu

e, Wechselbelastung — 3HakonepeMeHHast Harpy3ka

e, Wechselwirkung — B3aumoieiicteue

e, Wendenschneidplatte — cMmeHHas HenepeTaunBaeMasi IJIACTUHKA
e, Wirkbewegung — pe3ynbTHpyIOIIee IBUKCHUE pe3aHus

r, Zentrierbohrer — IEHTPOBOE CBEPIIO

e, Zerspanbarkeit — 00pabaTbIBA€MOCTh pe3aHUEM

e, Zerspankréft — paBHOICHCTBYIOIIAs CHJIA PE3aHUS

e, Zugspannung — HaIpsHKEHUE TIPH PACTSHKEHUN
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