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Lektion 1

GRUNDLAGEN DES MASCHINENBAUS

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Abmessungen (pl.)

die Arbeitsproduktivitat
der Automatisierungsgrad
die Bearbeitung

die Betriebskennzeichnung
die Betriebssicherheit
das Bohren
definieren

die Drehbank

das Drehen

die Einfachheit
einhalten

die Empfindlichkeit
die Festigkeit

die Formgestaltung

das Frasen

das Herstellungsverfahren
die Kennzeichnung

die Kennziffer

die Lebensdauer

die Leistungsfahigkeit

die Mannigfaltigkeit

die Maschinenproduktion
die Metallbearbeitungsmaschine
die Metallintensitat
nachdenken (iiber A)

der Nutzeffekt

das Produktivitatswerkzeug
die Reparaturkosten

das Schopfwerk

die Selbstkosten

- pasmepel, 2abapumel

- npou3sooumesnibHocCMos Mpyoa

- cmeneHbL asmomamu3sayuu

- 0bpabomeka, paspabomka, nepepabomka, omaoesnKa
(npoyecc); obpabomka, nepepabomka (pe3yromam,)

- IPOU3800CMBEHHAA XAPAKMePUCMUKA

- bezonacHocme [Ha0éxHocmes] 8 pabome [8 akcnayamayuu]

- ceepneHue

- onpedenams (Ymo-n.), dasame onpedesneHue (Yemy-1.)

- MOKapHbIlU CMAHOK

- moy4eHue

- npocmoma

- npudepxusamocs; cobao0ame

- yygcmeumenbHoCMs (Hanp., npubopa), 80CMPUUMYUBOCMb

- MPOYHOCMb; mex. conpomusneHue

- 0u3aliH, NPOMbIWAEHHAS 3CMemuKa, Xy0oHxecmeeHHo-
MPOMbIUWIEHHOE KOHCMPYUposaHue

- pppeseposaHue

- memoo [cnocob] useomosneHusa

- XapaKmepucmuka

- 1. nokazamens, UHOEKC 2. xapakmepucmuka

- CPOK Ccnymcbbi

- Npou3eodumesibHoCMb

- pazHoobpasue; MHo2006pa3ue

- CMaHKocmpoumesbHasA npoodyKyus

- memannoobpabamelisarouwjuli CMaHoOK

- MemannoémMkKocme

- Oymames (0 4ém-n.), 3a0ymbieamoecs (Hao yem-11.)

- 1. aghgpexkm, nonw3a, delicmaue, pe3yaomam 2. nose3Has
[3ebpekmusHana] mowHocme, KN4

- UHCMpyMeHm o8blueHUs npou3sooumessbHOCMu

- CMoUMOCMb PEMOHMA, 3aMpamel Ha PEMOHM

- 80000MIUBHASA YCMAHOBKA; 8000N00bEMHAA CMAHYUS,
B8000KAYKA, KOBWOBLILU 371e8amop,; Hopus

- cebecmoumocme



das Umformen - 0bpabomka 0asneHuem

die Verkirzung - COKpauwjeHue; ymeHblweHue

die Vervollstandigung - (y)cosepweHcmeosaHue; KOMnaAeKMayus
das Volumen - 06bém

die Vorrichtung - npucnocobaeHue; ycmpolicmeo

die Warmekraftmaschine - mennaoesoli 0suzamers

das Werkstick - 3020moeKa,; 0emarib

die Werkstlickbearbeitung - 06pabomeka 3a20mosKuU

das Werkzeug - UHCMpymeHm

die Werkzeugbearbeitung - 0bpabomka UHcmMpymeHma

die Werkzeugmaschine - CMAHOK

die Wirtschaftlichkeit - 3KOHOMUYHOCMb

das Ziehen - MPOMAIKA, 80s104EHUE

die Zuverlassigkeit - Ha0éxcHocme (8 aKcnayamayuu)

fiir den Bevolkerungsbedarf - umems peuwiarouiee 3Ha4yeHue 014 HapoOHo20 nompebaeHus

entscheidend sein*

Der Maschinenbau befasst sich mit der
Konstruktion und Produktion von Maschinen und
Maschinenbauteilen. Mit der industriellen Revolution
(zweite Halfte des 18. Jahrhunderts und verstarkt im
19. Jahrhundert, ausgehend von England) begann sich
der Maschinenbau in seiner heutigen Form zu

y etablieren - sowohl als Industriezweig als auch als
Ingenieurdisziplin und Studienfach.

Als Industriezweig entstand der Maschinenbau aus dem Handwerk der
Metallbearbeitung, das friilher von Schmieden, Schlossern und Mihlenbauern beherrscht
wurde. Als Ingenieurdisziplin bildete sich der Maschinenbau durch systematischen
wissenschaftlichen Bezug auf die klassische Physik, insbesondere auf die klassische
Mechanik heraus.

Zur Zeit ist der Maschinenbau eine ganze Reihe von Industriezweigen, die mit der
Produktion von Maschinen, Werkzeugmaschinen, Geraten, Vorrichtungen, verschiedenen
Werkzeugen fir Volkswirtschaft beschaftigt sind. Ohne Maschinenbau ist die weitere
Entwicklung der filhrenden Wirtschaftszweige nicht moglich, weil alle Industriezweige, z. B.
Metallurgie, Bergbau, Verkehrswesen, Landwirtschaft usw. die Bediirfnisse der Menschheit
nur mit Maschinen befriedigen kénnen.

Die Hauptaufgabe bei der Herstellung eines beliebigen Werkzeuges ist das Erreichen
von hohen technischen und Betriebskennzeichnungen. Die wichtigsten von denen sind:
Leistungsfahigkeit, Wirtschaftlichkeit, Festigkeit, Zuverlassigkeit, geringes Gewicht,
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Metallintensitat, Abmessungen, Reparaturkosten, Einfachheit und Betriebssicherheit,
Montage und Demontage. Man muss ferner die Anforderungen der industriellen
Formgestaltung einhalten.

Die Bedeutung jedes von den genannten
Faktoren hangt von der Bestimmung und vom Ziel
einer Maschine ab, weil an der ersten Stelle stehen:
die Produktivitat, die Zuverlassigkeit und der
Automatisierungsgrad.

Eine grole Bedeutung im Maschinenbau hat
die Wirtschaft. Mit der Losung der individuellen

Kennziffern denkt der Maschinenbauer schon fir
jedes Erzeugnis griindlich Giber die Fragen der Erhohung des Nutzeffektes, der Steigerung
der Lebensdauer, der Senkung der Selbstkosten, der Verkiirzung der Projektierungszeit,
der Herstellung und der Vervollstandigung von Maschinen nach. Die Kosten der
Maschinenproduktion hdangen auch von der Reihe der technologischen Organisations- und
Produktionsfaktoren ab. Hier spielt eine wichtige Rolle das Herstellungsverfahren des
Werkstickes.

Es kénnen Giellen von verschiedenen Arten, Umformen (das Schmieden, das
Walzen, das Pressen, das Ziehen), Schweien (auch von verschiedenen Arten) und die
mechanische Bearbeitung sein. Dann wird das Werkstlick in den meisten Fallen der
Werkzeugbearbeitung unterworfen, und zwar:
Drehen, Frasen, Bohren, Schleifen usw. Hier werden
wiederum die Fragen der Technologie und Wirtschaft
geldst, die das Ziel haben, die Arbeitsproduktivitat zu
steigern. Eine grolRe Bedeutung hat auch die richtige
Auswahl der Qualitat der Werkstickbearbeitung. Die

obengenannte Aufzahlung gibt aber eine Vorstellung
,, von der Mannigfaltigkeit der im Maschinenbau
verschiedenen technologischen Prozesse.

Von dem Gesagten ausgehend, kann man folgendes schlieen: der Maschinenbau
hat also die Aufgabe, Ausriistungen, Maschinen und Erzeugnisse herzustellen, die
insbesondere fur die Entwicklung der Wirtschaft, des Exports und fir den
Bevolkerungsbedarf entscheidend sind*.

1. Nennen Sie die russischen Aquivalente zu folgenden Wértern und Wortverbindungen:

von dem Gesagten ausgehend; fiir den Bevolkerungsbedarf entscheidend sein; die
obengenannte Aufzahlung; eine Vorstellung von der Mannigfaltigkeit der im
Maschinenbau verschiedenen technologischen Prozesse geben; das Erreichen von hohen
technischen und Betriebskennzeichnungen; die Anforderungen der industriellen

7



Formgestaltung einhalten; von der Reihe der technologischen Organisations- und
Produktionsfaktoren abhangen; Gber die Fragen der Herstellung und der Vervollstandigung
von Maschinen nachdenken.

11. Ubersetzen Sie folgende Siitze ins Deutsche:

1. MawurHoCTpoeHMe ABNAETCA CEerofHs OAHOM M3 BeayLMX MPOMbIW/IEHHbIX OTpacne
fepmaHuu.

2. BaxHeMWnMM TEeXHUYECKMMU U NPOU3BOACTBEHHbIMU  XaPaKTEPUCTUKaMM  NpU
M3rOTOBNIEHUN  WUHCTPYMEHTA ABAAKOTCA 3KOHOMWMYHOCTb, MNPOU3BOAUTENIbHOCTD,
HaAEXHOCTb B 3KCNyaTalnmM, MeTaNN0EMKOCTb, BEC, 3aTpaTbl HA PEMOHT.

3. CTOMMOCTb CTAHKOCTPOUTENBHOM NPOAYKUMWU 3aBUCUT OT pPAAa TEXHONOTMYECKUX,
OpPraHM3auUMOHHbIX M MPOM3BOACTBEHHbIX PAKTOPOB. BaXHyt posb Npu 3TOM Urpaet
cnocob n3rotoBaeHUA geTanun.

4. B 60nblWIMHCTBE Cy4YaeB AeTanb NOABEPraeTcA TakMm BUAamM 06paboTKU KAk TOYEHME,
dpesepoBaHue, cBepaeHne n wnmdosaHue.

5. 3agayert MaAWMHOCTPOEHMA ABNAETCA NPOM3BOACTBO 060pPyAOBaHMA, CTAaHKOB MU
N3aenuin, KoTopble MMEKOT pellatolee 3Ha4YeHme aNA PasBUTMA HAaPOAHOIo XO3AMCTBA,
3KCnopTa 1 HapoaHoro noTpebneHums.

Lektion 2

INNOVATIONEN IM MASCHINENBAU (I)

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Ablosung - omcnausaHue

die Abweichung - OmKsnoHeHue (nyyeli)

die Arbeitsgeschwindigkeit - paboyas [aKcnayamayuoHHAA] CKopocmo

das Aufschmelzen - HannaeneHue, pacraasneHue

ausristen - 1. cHabxamb 2. mex. obopydosame

die Bearbeitung - 0bpabomeka, paspabomka, nepepabomxa, omoenKka
bedienen - 0b6cnyrncusame

begriffen sein in (D) - HaX00UMbCA 8 KAKOM-1UHO COCMOAHUU

berechnen - paccyumel8ame, 8bI4UCAAMb, UCYUCAAMSb, KAAbKYAUPOBAMb
das Beschichten - HaHeceHue NoKpbimusa[naeHKu]; 0bauyosKa

das Beschicken - 3a2py3Ka

bewegen sich - 0su2amebcA, 8paAUAMbLCA

bohren - ceepaumo

blindeln - 1. cobupame 8 ny4Yku 2. hoKycuposame

die Dienstleistungen - KOMMYHasbHble ycayau



durchdringen
der Durchmesser
der Eingriff
einsetzen
entlocken
erhitzen
ermitteln

die Erneuerung
erlibrigen

exakt

extrem

die Fertigung
galvanischer Uberzug
die Genauigkeit

gesundheitsschadigend

das Gewebe

der Greifer

die Handhabung
das Hinterrad

der Hin-und Riickweg
hochleistungsfahig
imponierend
installieren

das Kleben

die Koharenz
kontinuierlich

der Kraftstoffverbrauch

die Kraftstoffzufuhr
der Laserstrahl

die Leistung

die Leistungsfahigkeit
der Leitstrahl

das Loch

die Losung

die Naht

die Netzhaut

orten

paarweise

die Prazisionsmessung
das Pressen

die PunktschweiBung

- MPOHUKame; npobusamscs, NPopPsLIBAMbCA

- duamemp

- sMewamesnbcmeo

- IPUMEeHAMb, UCMO0Nb3080Mb

- u3ssieKame

- Haepesame, N0002peB8AMSb, PA302PEBAMb, NPO2PEBAMb

- 0obbisams (ceedeHus), pa3biCKUBaMb, 06HaApPyHUBAM®,
ycmaHaenueame

- 06Ho8MEHUE; 3aMeHad

- cbepe2amob, C3KOHOMUMb

- MoyYHbIl

- KpalHul

- u32omoesneHue, NPou3eoocmeo

- 20/16BAHUYECKOE MOKpbIMue

- moYyHOCMb

- 8peOdHbIll 014 300p08bA

- MKaHb

- 1. 3axeam 2. epelichep

- 1. ynpasneHue 2. MaHUnyaAuposaHue

- 300Hee Koneco

- nymse, 0opoza myoa u obpamHo

- 8bICOKOMpPOU3800UMeEnbHbIl

- BHywarowuli ysaxceHue, BHywumesoHsili

- 1. ycmaHasnusams 2. obopydosame

- 1. ckneusaHue 2. npunurnaHue

- Ko2epeHmMHocme, cyerseHue, C8A3b

- HernpepblBHbIl, Hepa3pbiBHbIl

- pacxo0 eoproye2o

- noda4ya monausa

- 1a3epHobill ny4y

- 1. mowHoCcme 2. npouszsodumesnibHOCMb, paboma

- 1. MowHoCMb 2. Npou3eoo0umesibHOCMb

- gedywjuli nyy

- Oblpa, omeepcmue

- peweHue (3adauu, eonpoca)

- wos, cmolIK

- cemyamka

- onpeodenams (ycmaHasenusame) MecmoHaxoxcoeHue
camonéma, kopabns

- nonapHo, napamu

- peyu3uoHHoe (Mo4yHoe) usmepeHue

- npeccosaHue

- moYe4yHas ceapKa



rasant - bypHbll; 201080KpYHUMeEsbHbIL; cmpemumesnsbHobil

die Rechenanlage - 8bIMUCAUMENbHAA MAWUHA

reflektieren - ompaxame

schmelzen - 1. nnasume, pacnaasname 2. 8sinaaename
das Schmieden - KOB8Ka

die Schraubeinrichtung - BUHMoBoe ycmpolicmeo

schweilden - ceapusame, npou3eo0uMs C8APKY

das SchweiRen - ceapKa

sparsam - 9KOHOMHbI

die Stahlplatte - cManbHas nauma

steuern - 1. ynpasname 2. peaynuposame

die Strahlungsquelle - UCMOYHUK U31y4YeHUs

der Uberzug - noKpoimue, caoli

verrichten - cosepwames (pabomy)

vorbeifiihren an (Dat.) - MPo8ooOUMb MUMO 4Ye20-1ubo

das Vorderrad - nepedHee Koseco

die Vorrichtung - ycmpoticmeo, npucnocobaeHue das Weltniveau

- Muposoli yposeHb

Innovation bedeutet ,Neuerung” oder
,Erneuerung”. Der Begriff ,Innovation” wird
verwendet, wenn neue ldeen und Erfindungen in
neue Produkte, Dienstleistungen oder Verfahren
umgesetzt werden, die erfolgreiche Anwendung
finden und den Markt durchdringen.

g & Man unterscheidet technische,
organisatorische, institutionelle und soziale Innovationen. Es kann geschlossene Innovation

und offene Innovation unterschieden werden. Geschlossene Innovationen befinden sich
ausschlieBlich innerhalb einer Organisation. Offene Innovationen werden weltweit
verwendet.

Was den Maschinenbau betrifft, ist er heute einer der innovativsten Industriezweige
weltweit. Durch die Integration von Elektronik und Informationstechnik entstehen im
Maschinenbau ganz neue Produkte und Problemlésungen, der Maschinenbau wird zur
High-Tech-Branche. Und dabei ist das Entwicklungstempo rasant und imponierend. Dank
den Innovationen verbessert sich die Qualitat der Maschinen, Ausristungen und Gerate.
Ihr technischer Stand, ihre Produktivitat und Zuverlassigkeit sowie ihre Betriebssicherheit
werden  kontinuierlich erhéht. In vielen Maschinenbauwerken funktionieren
automatisierte Ausristungskomplexe, Mikroprozessoren und Roboter. Hier werden auch
Kleinsysteme der digitalen Programmsteuerung und Kontrolle eingesetzt. Im schnellen

Tempo entwickelt sich die spezialisierte Produktion von Erzeugnissen fiir den Einsatz im
10



allgemeinen Maschinenbau. Die Maschinenbauer vervollkommnen die Verfahren der
Metallbearbeitung und fiihren plastische Umformungsverfahren ein. Neben traditionellen
werden neue magnetische und antimagnetische Materialien gebraucht.

Eine grolle Verbreitung findet heute die
Benutzung von Lasern. Laser ist eine
elektromagnetische Strahlungsquelle. Ein Laserstrahl
»zerstreut” sich nicht im Raum, er bleibt parallel eng
gebiindelt. Vor allem diese Eigenschaft (die Koharenz)
macht ihn so vielseitig einsetzbar. Der Laser ist zum

,universellsten Werkzeug” geworden. -~ 74

Die Werkstiickbearbeitung mit Laserstrahlen zeichnet sich nicht nur durch eine hohe
Geschwindigkeit aus, sondern gewahrleistet auch eine groRe Genauigkeit. Unter dem
Einfluss eines fokussierten Laserstrahls konnen die Werkstoffe erhitzt, geschmolzen oder
verdampft werden. Beim Schweillen liefert der Laserstrahl die Warme zum Auf- und
Verschmelzen der Materialien. Die Form der Schweilindhte kann man sehr genau steuern.
Der Laserstrahl schweiRt 20 mm dicke Stahlplatten filinfzigmal schneller als das
gewohnliche SchweiBgerat und verbraucht dazu 60 Prozent weniger Elektroenergie.

Die Lasertechnik wird heute in erster Linie in der Metallbearbeitung eingesetzt. Zum
Bohren wird der Laser vor allem dann eingesetzt, wenn in schwierig zu bearbeitende
Materialien kleinste oder sehr genaue Locher gemacht werden miussen. Lasergerate
ermoglichen eine groRartige Steigerung der Arbeitsproduktivitdit um mehr als das 4 fache
bei Bohrungen in Diamanten und Metallen mit einem Durchmesser, der kleiner als der
eines menschlichen Haares ist.

Zur Zeit finden Industrieroboter in vielen
Werken und Maschinenbaubetrieben eine breite
Anwendung. Mit Hilfe von Industrierobotern werden
nicht nur bessere o6konomische und technische
Ergebnisse erreicht, sondern auch wesentlich
glnstigere Arbeitsbedingungen geschaffen. Die

o u Arbeitsproduktivitat kann erheblich  gesteigert
werden, die Arbeitsgeschwindigkeit erhdht sich, die Genauigkeit verbessert sich. Also alle
Parameter, die die Leistungsfahigkeit eines Prozesses charakterisieren, werden glinstiger.

Zur Zeit konzentriert sich die Anwendung der Industrieroboter auf das Beschicken
metallurgischer Anlagen, Schmieden und Pressen, auf das Beschicken von
Werkzeugmaschinen in der mechanischen Fertigung. Weit verbreitet ist der
Robotereinsatz beim Schweilen, Lackieren, Beschichten, Aufbringen galvanischer
Uberziige, Kleben von Teilen und bei den Montageoperationen.
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1. Nennen Sie die russischen Aquivalente zu folgenden Wértern und Wendungen:

eine grolartige Steigerung der Arbeitsproduktivitdit ermoglichen; eine erfolgreiche
Anwendung finden; den Markt durchdringen; eine groRe Verbreitung finden; etw. vielseitig
einsetzbar machen; sich durch eine hohe Geschwindigkeit und durch eine grole
Genauigkeit auszeichnen; weit verbreitet sein; schwierig zu bearbeitende Materialien.

I1. Bestimmen Sie die Bedeutung der Komposita aus den Bestandteilen:

der Kraftstoffverbrauch — der Kraftstoff + der Verbrauch

Die  Kraftstoffzufuhr, die Arbeitsgeschwindigkeit, die Leistungsfahigkeit, die
Prazisionsmessung, die Schraubeinrichtung, die Strahlungsquelle, der Robotereinsatz, die
Programmsteuerung, die SchweiRnaht.

1. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

1. Bnarogapa MHHOBALMAM Y/y4LIAETCA KayecTBO CTaHKoOB, obopyaoBaHuAa n npmubopos,
3HAQUMTE/NIbHO MOBbLIWAETCA WX TEXHUYECKUN YpPOBEHb, MPOU3BOAUTENIbHOCTL U
HaAEXHOCTb.

2. Ha MHOMMx MalMHOCTPOUTENbHbBIX 3aBOAAX NMPUMEHATCA CUCTEMbI AUCTAHLMOHHOIO
NPOrpPamMMHOrO ynpaBAeHUA U KOHTPOAA.

3. O6paboTka AeTann C NMOMOLLBI JTA3EPHOr0 /ly4a OTIMYAETCA BbICOKOM CKOPOCTbIO U
60NbLLOM TOYHOCTbIO.

NazepHas TexHMKA NPUMEHAETCA CEeroAHA B NepByto ovepeab B MeTanioobpaboTke.

5. JlazepHbIN Ny4 NPOM3BOAUT CBAPKY CTa/lbHOM NAUTbI TOAWMHOM 20 MM B NATHaAUATb
pa3 bbicTpee 06bIMHOrO CBAPOYHOrO anmapata W, Kpome 3Toro, Ha 60 % meHbLe
pacxo4yeT 3/IEKTPOIHEPTUM.

6. na cBepneHna nasep NPUMEHAETCA, MNpexae Bcero, Torga, Korga B
TPyAHOO6pabaTbiBaeMbIXx MaTepuanax HeobxoAMMO caenaTb ManeHbKMe W OYeHb
TOYHblE OTBEPCTUA.

7. C  NOMOLbI  MNPOMbIWIEHHbIX POBOTOB  MOMET 3HaAYUTe/IbHO  MOBbICUTLCS
Npou3BOAMTENbHOCTb TPYAa, Paboyan CKOPOCTb M TOYHOCTb 06pPaboTKN.

8. MpumeHeHMe pobHOTOB LUIMPOKO NPUMEHAETCA NPW NPOBEAEHUN CBAPKWU, NAaKUPOBKE,
HAHECEeHMWN TaZIbBAaHMYECKUX CNOEB, CK/IEMBAHMM 4YacTelr, a TaKXKe MPU MOHTAXKHbIX
paboTax.
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INNOVATIONEN IM MASCHINENBAU (II)

Lektion 3

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

der Arbeitsgegenstand
ausfihren = durchfihren
der Ausgangspunkt
beschicken

das Beschicken
bestimmt sein

die Bewegungsbahn
beziiglich

der Einsatz

das Entgraten

das Farbspritzen
gestatten

das Handhabegerat
die Handhabung

die Handhabungseinrichtung
die Hilfsoperation

der Montageroboter

die Nennlast

die Positioniergenauigkeit
programmierbar sein

das Punktschweillen
reproduzieren

die Roboterentwicklung
das Schleifen

vollziehen sich

weniger ..., als vielmehr ...
die Werkzeugmaschine
die Wiederholgenauigkeit

zugeordnete Steuerung

nichts mehr zu tun haben

- npedmem mpyoa

- 8bIMOAHAMb KAKYIO-/1. 0Nepayuro
- UCXOOH®bIU NyHKM (moyKa); Ha4aso

- 3a2pyHams

- 3a2py3Ka, noda4a (Hanp., 3a20MoB0K), HaNoOAHEHUE

- 66IMb NPeOHA3HAYEeHHbIM
- Mymo 08UXEHUA

- omHocumesnbHo (G), omHocawulica K (auf Akk.)

- NpuMeHeHue

- y0aneHue epama, 3ayceHuy
- OKPACKa HanblaeHuem

- 10380/1Mb

- ynpasasemslli npubop [ycmpolicmeo]
- MaHUnynayus, obcayxusaHue, onepuposaHue,

aKcnAyamayus; ynpasneHue
- MaHUNyAamop

- 8CrIomMo2amesbHaA onepayus
- pobom-cbopuuK, cbopoyHslli pobom

- HOMUHQs1bHAA HA2py3Ka

- MOYHOCMb No3UyUOHUPOBAHUA

- 6bImb NpPo2pPaMmMupPyemMbim
- moy4ey4yHas ceapKa
- 80CNpouU3800UMb

- KOHCMpyuposaHue, co30aHue pobomos

- winugosaHue

- Mpoucxooume

- HE CTO/IbKO ..., CKOJIbKO ...
- CMAHOK

- noemopAaemocms, mo4YHoCmeo 80Cﬂp0u36€d€HUﬂ,

mMo4YHOCMb noemopeHuA

- I'IOd‘*lUHeHHOE, coomeemcmaeyruwee yripasrsieHue

- HEe UMETb Y)Ke Hu4yero obuero
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Der Begriff ,Roboter” ist vom tschechischen
Wort ,robota” fliir schwere Arbeit abgeleitet. In der
Technik wird diese Bezeichnung fir selbstbewegliche
Automaten verwendet, die gewisse manuelle
Tatigkeiten des Menschen maschinell erfillen
konnen. Mit anderen Worten, wird der Begriff

,Roboter” im Allgemeinen auf Maschinen bezogen,
die “menschendhnlich” gewisse Arbeiten verrichten.

Ein Industrieroboter (IR, auch: Industrieller Manipulator) ist eine universelle,
programmierbare Maschine zur Handhabung, Montage oder Bearbeitung von
Werkstlicken. Diese Roboter sind flr den Einsatz im industriellen Umfeld konzipiert (z. B.
Automobilbau). Malstab ihrer Leistungsfahigkeit sind Geschwindigkeit,
Positioniergenauigkeit, Wiederholgenauigkeit von Bewegungen sowie Arbeitsbereiche und
Nennlast.

Die Maschine besteht im Allgemeinen aus dem Manipulator (Roboterarm), der
Steuerung und einem Effektor (Werkzeug, Greifer etc.). Oft werden Roboter auch mit
verschiedenen Sensoren ausgeristet. Einmal programmiert ist die Maschine in der Lage,
einen Arbeitsablauf autonom durchzufiihren, oder die Ausfiihrung der Aufgabe abhangig
von Sensorinformationen in Grenzen zu variieren.

Industrieroboter sind technologische Automatisierungsmittel, die durch folgende
Merkmale gekennzeichnet sind:

a) sie stellen automatische Handhabungseinrichtungen dar;

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

c) Bewegungen und technologische Aktionen eines Industrieroboters sind programmierbar;
d) Industrieroboter sind fiir industriellen Einsatz bestimmt.

Der Einsatz eines oder mehrerer Industrieroboter ist eine technologische Aufgabe.
Bezlglich des Einsatzes lassen sich zwei Klassen von Industrierobotern unterscheiden. Die
Handhabegerdte fihren technologische Hilfsoperationen (vorwiegend Beschicken von
Werkzeugmaschinen, aber auch andere Transportoperationen) aus. Der technologische
Roboter fuhrt technologische Hauptoperationen, wie Schweilden, Farbspritzen, Schleifen
und Entgraten selbststandig aus. Er verfugt dazu Uber eine Steuerung, die das
Programmieren und Reproduzieren von Bewegungsbahnen in mehreren Achsen gestattet.

Etwas aulerhalb dieser Klassifikation liegen Industrieroboter zum Punktschweil3en
und die Montageroboter, fiir die weniger die Bewegungsqualitdt, als vielmehr die
Positioniergenauigkeit und die Kommunikation zur technologischen Umwelt die
entscheidenden Kriterien sind.

Die Fortschritte in der Automatisierung in den flnfziger und sechziger Jahren, den
Anfangsjahren der wissenschaftlich-technischen Revolution, bildeten den realen
Ausgangspunkt fir die moderne Roboterentwicklung. Darunter wurden freilich keine
,Ersatzmenschen” mehr verstanden, sondern Roboter als eine Sonderform der
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automatischen Produktionsmittel, der auch duRerlich mit der Gestalt des Menschen nichts
mehr zu tun hat.

Die ersten Industrieroboter, die der Automatisierung von Operationen zur
Handhabung von Werkzeugen, Arbeitsgegenstainden in Produktionshaupt- und
Produktionshilfsprozessen dienten, kamen Anfang der sechziger Jahre auf den Markt.
Danach vollzog sich ihr Einsatz in der Industrie in raschem Tempo. 1974 gab es im
Weltmalstab bereits 3000 Industrieroboter, einen Grof3teil in Japan. Die Sowjetunion
setzte die ersten Roboter Anfang der siebziger Jahre ein. Die massenhafte Nutzung von
Robotern bietet gute Moglichkeiten zur Steigerung der Arbeitsproduktivitat und zur
Verbesserung der Arbeitsbedingungen von Werktatigen.

L. Bilden Sie nach dem Muster die Substantive aus folgenden Verben. Ubersetzen Sie diese

Substantive:

bezeichnen — die Bezeichnung verbessern —
bearbeiten — ausfuhren —
einsetzen — programmieren —
ausrusten — nutzen —
automatisieren — steigern —

I1. Bestimmen Sie die Bedeutung der Komposita aus den Bestandteilen:
das PunktschweilRen — der Punkt + das Schweil’en

Der Montageroboter, die Handhabungseinrichtung, die Automatisierungsmittel (pl.), der
Arbeitsgegenstand, die Arbeitsbedingungen (pl.), der Ausgangspunkt, der Arbeitsablauf,
die Positioniergenauigkeit, die Produktionsmittel (pl.), die Roboterentwicklung, die
Arbeitsproduktivitat.

111. Ergiinzen Sie die Scitze durch deutsche Aquivalente:

1. Ein Industrieroboter ist eine universelle, programmierbare Maschine zur
(MmaHunynuposaHus, cbopku u obpabomku) von Werkstlicken. 2. Malstab ihrer
Leistungsfahigkeit sind (ckopocms), (moyHocme no3uyuoHuposaHus), (moemopsemocme
dsuxceHuli) sowie (06vem pabomelr) und (HomuHaneHas Hazpy3ka). 3. Die Maschine
bestent im Allgemeinen aus (maHunynamopa), (ynpasneHus) und (3axeamHozo
ycmpolicmea). 4. Einmal programmiert ist die Maschine in der Lage, (aemoHomHO
ocywecmename paboyuli npouyecc), oder (sapbuposame 8bINoAHeHUE 3a0a4uU 8
3gsucumocmu om uHgopmayuu, nocmynaemoli om ceHcopos). 5. Die Handhabegerate
fihren (mexHonozuyeckue scrnomozamenoHbie onepayuu) aus. 6. Der technologische
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Roboter fuhrt technologische Hauptoperationen, wie (csapka, wnaugoeaHue, yoaneHue
epama u okpacka HanelneHuem) selbststandig aus. 7. Die massenhafte Nutzung von
Robotern bietet gute Moglichkeiten (011 noswsiweHus npouzsodumenvHocmu mpyoa u
yAy4dweHus ycaosuti mpyoa pabomHUKos).

Lektion 4

WERKSTOFFTECHNIK

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

Anwendung finden - Haxo0ume rnpumeHeHue, NPUMeHAMbCA, UCMNOoAb308aMbCA

auszeichnen sich (durch Akk.) - omAau4Yamscs; 8bi0eanamscsa (Yyem-s1.)

an Bedeutung gewinnen - npuobpemame 3HaYeHuUe

der Betriebsstoff - npouszsodcmeeHHsIl mamepuasn

die Eigenschaft - Kayecmao, caolicmeo

der Fertigungsprozess - npouecc npouzsodcmsea

die Gebrauchseigenschaft - nompebumesibCKoe c8olicmB0o; 3KCNAYaAMAyUOHHAA
XapakmepucmuKa, 3KCrnayamayuoHHoe Ka4ecmeo

das Glasfasergewebe - CMEKA0OMKAHb, CMEeKAAHHAA MKAHb

der Herstellungsvorgang - npouecc npoussodcmea [uzeomosneHus]

die Hilfsstoffe - gcromoaamesbHble 8ewlecmaa usau mamepuarsi

die Hochtemperaturfestigkeit - 8bICOKOMEMIepamypHas NPoYHOCMeo

die Knetlegierung - 0echopmupyemblii craas (npeumyuieCmeeHHo Ha 0CHOBe
Meou u antoMuHus)

die Korrosionsbestandigkeit - KOPPO3UOHHAA cMoUKoCMb

das Pflanzenreich - pacmumenbsHbIli Mup, gaopa

unterwerfen - MOOYUHAMSb, MOKOPAMb

die Verarbeitbarkeit - npu2odHoOCcMob 018 0bpabomku [0ns nepepabomKu],
obpabameisaemocms

der Verbundwerkstoff - KOMMO3UYUOHHbIU mamepuan

der Verschleilwiderstand - cornpomusseHue U3HOCY, U3HOCOCMOUKOCMb

die Zusammensetzung - cocmas

muss ... vertraut sein — LO/1’KeH ObITb 03HAaKOMANEH

zum praktisch brauchbaren Werkstoff — K MPaKTUYECKN NPUMEHMMOMY MaTepuany

zu tun haben (mit D) — UMeTb OTHOLEHME (K Yemy-n.)

Werkstofftechnik ist eine der wichtigsten
allgemeinbildenden Grunddisziplinen fiur Ingenieure,
Konstrukteure und Fachleute. Die Kenntnisse der
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wesentlichen Gesetze der Werkstofftechnik, denen der Werkstoff unterworfen ist, sind
notig und wichtig. Mit allen Eigenschaften der Werkstoffe muss praktisch jeder Ingenieur
vertraut sein, um dann daraus beste Erzeugnisse herstellen zu kénnen.

Die Werkstofftechnik befasst sich mit der Gewinnung, den Eigenschaften und der
Verwendung der Werkstoffe. Die Werkstofftechnik hat auch mit der Weiterverarbeitung
zum praktisch brauchbaren Werkstoff und dessen Eigenschaften zu tun. Diese
Eigenschaften hangen in starkem Malie vom technologischen Herstellungsvorgang ab.

Bei der Verarbeitung der Rohstoffe zu technischen Stoffen bekommt man die
technische Grundlage der Fertigprodukte. Nach ihrer Stellung im Fertigungsprozess
werden die technischen Stoffe in Werkstoffe und Betriebsstoffe unterteilt.

Werkstoffe sind Arbeitsmittel rein stofflicher Natur, die in Produktionsprozessen
weiter verarbeitet werden und entweder in die jeweiligen Endprodukte eingehen oder
wahrend deren Herstellung verbraucht werden. In der Regel handelt es sich dabei um Roh-
und Hilfsstoffe, die mit den Betriebsstoffen zu den Werkstoffen zusammengefasst werden.
Werkstoffe sind die Basis flir die Herstellung von Fertigprodukten und Gebrauchsgutern.

Im Gegensatz zu den Rohstoffen und den Hilfsstoffen gehen die Betriebsstoffe nicht
als Bestandteil in die jeweiligen Endprodukte ein. Zu den Betriebsstoffen gehoéren
Energietrager (z.B. Erdgas, Benzin, Dieselkraftstoff, elektrischer Strom), Kihlmittel zur
Kidhlung von Werkzeugen und Maschinen (z.B. Wasser), Schmiermittel (z.B. Schmierdl und
Schmierfette) sowie Putzmittel.

Von der chemischen Zusammensetzung ausgehend, teilt man die Werkstoffe in
folgende Gruppen ein: metallische, nichtmetallische, organische und anorganische
Werkstoffe.

Die grofSte technische Bedeutung besitzen die Metalle, insbesondere aufgrund ihrer
hohen Festigkeit und ihres plastischen Verformungsvermégens. Man unterteilt die Metalle
in die Eisen- und Nichteisenmetalle. Die Nichteisenmetalle werden in die Leichtmetalle
(Dichte) 4,5 g/cm3) und Schwermetalle (Dichte 4,5 g/cm3) unterteilt. Mitunter wird auch
eine Einteilung in Reinmetalle und Legierungen oder in Guss- und Knetlegierungen
vorgenommen.

Metallische Werkstoffe sind in allen Zweigen der Volkswirtschaft, insbesondere im
Maschinen- und Anlagenbau, Fahrzeugbau, Verkehrswesen, in der Elektroindustrie und im
Bauwesen, die Grundlage der geschaffenen Gebrauchsgiter. Zur Gewahrleistung der fir
die unterschiedlichen Verwendungszwecke notwendigen Eigenschaften werden die
metallischen Werkstoffe nach einer Vielzahl unterschiedlicher Verfahren erzeugt, bei
denen es sich immer um Hochtemperaturprozesse handelt, die mit hohem
Energieaufwand in Form von Brennstoffen oder Elektroenergie verbunden sind.

Die wichtigste Gruppe innerhalb der organisch-nichtmetallischen Werkstoffe sind
die Kunststoffe. Von den anorganisch-nichtmetallischen Werkstoffen haben die Keramiken
die  grofite Bedeutung. Keramische = Werkstoffe zeichnen sich durch
Korrosionsbestandigkeit, Hochtemperaturfestigkeit und VerschleiBwiderstand aus,
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wahrend Glaser als Baustoff, Halbleiter und Glasfasergewebe immer groBere Anwendung
finden.

In der letzten Zeit erlangen immer gréRere Bedeutung die Verbundwerkstoffe. Es ist
dadurch zu erklaren, dass durch die moéglichen Kombinationen der unterschiedlichen
Eigenschaften von Werkstoffen neue Werkstoffe mit hoheren Gebrauchseigenschaften
gewonnen werden kdnnen. Typische Beispiele flir Verbundwerkstoffe sind faserverstarkte
Kunststoffe, Hartmetalle bzw. Cermets oder metalldrahtverstarktes Glas. Die
Kombinationsmoglichkeiten fur Verbundwerkstoffe sind tGiberaus vielfaltig.

Entscheidend fir den Einsatz von technischen Stoffen als Werkstoffe sind ihre
besonderen technologischen Eigenschaften, ihre gute Verarbeitbarkeit sowie 6konomische
Bedeutung. AuBerdem muss der Preis eines Werkstoffes immer im Zusammenhang mit
seinem Nutzen gesehen werden. Fir die Entscheidung Uiber den Einsatz eines Werkstoffes
sind in zunehmendem MalSe dessen Umweltvertraglichkeit und damit die Kosten fiir seine
Entsorgung von Bedeutung.

Die moderne Werkstofftechnik bedient sich heute wissenschaftlicher Methoden, um
die Eigenschaften der Werkstoffe zu bestimmen und zu deuten, neue Werkstoffe zu
entwickeln oder bestehende zu verbessern. Wissenschaftliche Untersuchungen der
Werkstoffe haben erheblich zum Verstandnis der Werkstoffeigenschaften beigetragen.

Auch kunftige technische Entwicklungen sind von der Schaffung neuer und der
Verbesserung bestehender Werkstoffe abhangig. Werkstofftechnik und -wissenschaft
gehoren zu den Schliisseltechnologien fiir andere technische Bereiche, wie Verkehrs-,
Energie- und Kommunikationstechnik. Die Umsetzung technischer Entwicklungen ist oft
nur mit geeigneten Werkstoffen moglich.

L. Ersetzen Sie die unterstrichenen Worter durch entsprechende Synonyme.

1. Die Werkstofftechnik beschdftigt sich mit der Gewinnung, den Eigenschaften und der

Verwendung der Werkstoffe. 2. Diese Eigenschaften sind in starkem MaRe vom
technologischen Herstellungsvorgang abhdngig. 3. Werkstofftechnik und -wissenschaft
zdhlen zu den Schlisseltechnologien fiir andere technische Bereiche, wie Verkehrs-,
Energie- und Kommunikationstechnik. 4. Wissenschaftliche Untersuchungen der
Werkstoffe haben einen bedeutenden Beitrag zum Verstandnis der Werkstoffeigenschaften

geleistet. 5. In der letzten Zeit erlangen immer grofRere Bedeutung die Verbundwerkstoffe.
6. Fir die Entscheidung Uber den Einsatz eines Werkstoffes haben in zunehmendem Male
dessen Umweltvertraglichkeit und damit die Kosten fiir seine Entsorgung eine groffe
Bedeutung. 7. Auch kinftige technische Entwicklungen hdngen von der Schaffung neuer
und der Verbesserung bestehender Werkstoffe ab.
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I1. Stellen Sie passende Worter hinein.

1. Zu ... gehoren Energietrager, Kihlmittel zur Kiihlung von Werkzeugen und Maschinen,
Schmiermittel sowie Putzmittel. 2. ... zeichnen sich durch Korrosionsbestandigkeit,
Hochtemperaturfestigkeit und VerschleiBwiderstand aus, wahrend Glaser als Baustoff,
Halbleiter und Glasfasergewebe immer groRere Anwendung finden. 3. In der letzten Zeit
erlangen immer groRere Bedeutung ... . 4. AuBerdem muss ... immer im Zusammenhang
mit seinem Nutzen gesehen werden. 5. Fir die Entscheidung Uber den Einsatz eines
Werkstoffes sind in zunehmendem Male dessen .. und damit die Kosten fiir seine
Entsorgung von Bedeutung.

der Preis eines Werkstoffes; die Umweltvertraglichkeit; die Verbundwerkstoffe; die
Betriebsstoffe; keramische Werkstoffe.

Lektion 5

WERKSTOFFEIGENSCHAFTEN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Beanspruchung - Haepy3Ka

bearbeitbar - noddarowulica obpabomke, 200Hb1l K 06pabomke

die Belastbarkeit - CrNocobHOCMb 8bI0EPHUBAMb HA2PY3KY, NPEBENbHO
donycmumas Haz2py3Ka

die Dauerfestigkeit - npeden 8biHOCAUBOCMU (ycmanocmu), 0aumenbHas
MpPOYHOCMb, YCMAA0CMHASA MPOYHOCMb

die Entflammbarkeit - 80CM/AAMEHAEMOCMb

entsorgen - y0aaame, AUKBUOUPOBAMb, yMUAU3UPOBAMb (0OMX00bl)

der Festigkeitswert - 3HaQYeHue NPoOYHOCMU, NoKasameso (npedes) MPoYHocmu

die Gebrauchsgiter - npedmemesi [mosapesi] wWupoKozo nompebraeHus

die GieRbarkeit - meKy4yecms, CriocobHOCMb K pasauesy (K Aumeto); aumeliHbie
ceolicmea (memania)

die Giftigkeit - 1008UMOCMb, MOKCUYHOCMb

die Hartbarkeit - 3a0KaAUBAEMOCMb, OMBEPHOAEMOCMSb, MPOKAAUBAEMOCMS,
mepmMopeakmusHOCMb

die Harte - meépdocms

kennzeichnen - Xapakmepu3osame

der Kennwert - napamemp; 3Ha4eHuUe; NoKasamesb; Xapakmepucmuka

die Reaktionsfahigkeit - CrNocobHOCMb K peakyuu; peakuyuoHHas cnocobHocme

recyceln [ri'saikin] - nepepabameisams, HAX00UMb HOBOE NMPUMEHEHUE,

eo3spawiame 8 I'IpOU3806CI’n6€HHbIa UUKs1, UCrios1e308ameo
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8MOpPUYHO (00 omxooax)
das Recycling [ri'saiklin] - 8MopuYyHaA nepepabomka; 8MopuUYHOeE UCMoAb308aHUE

(pecypcog); moemopHoe ucrnonb308aHUe 0mxo008

der Schmelzpunkt - memnepamypa [moyKa] naasneHus

schmiedbar - KosKul

schweillbar - NpuU2o0HbIl 07 ceapkKu, noddarowulica ceapke

die Schweillbarkeit - ceapusaemocme

die Streckgrenze - npeden mekyyecmu (memania)

die Umformbarkeit - depopmupyemocms, NAACMUYHOCMSb, MPU20OHOCMb K
obpabomke dasneHuem

die Verformbarkeit - Depopmauyus, 0edhopmupyemocms, criocobHOCMb
dehopmuposamescs

die Verformung - Oehopmayus

das VerschleiBverhalten - Xapakmepucmuka usHoca

die Verwendungsmaoglichkeit - B0O3MOM(HOCMb UCMO0Mb308AHUA, MPUMEHUMOCMb,
npueodHocmMo

vorkommen - 8BCmpe4yamscs, Nnonadamocs

die Warmebestandigkeit - mensaocmolKocms, mepmocmoliKocme

die Warmedehnung - mensaoeoe pacwupeHue

die Warmfestigkeit - MAPONPOYHOCMb, MepPMUYECKds CmoliKocme,
mensaocmolikocme

wiederverwerten - BMOPUYHO UCM0/163080Mb

die Zahigkeit - 8A3KOCMb

der Zahlenwert - yucneHHoe [4ucsosoe] 3HayeHue

zerspanbar - noddarowulica obpabomke pezaHuem

die Zerspanbarkeit - 0bpabameisaemocmes pe3aHuem

die Zugfestigkeit - pedes NPoYHOCMU MpU PACMANXEHUU

In der Natur kommen Stoffe vor, die aufgrund ihrer Eigenschaften von Menschen
schon immer benutzt wurden, wodurch sie zu Werkstoffen wurden. Zu diesen natirlichen
Werkstoffen gehoren Steine, Holzer und Kohle sowie die gediegenen Metalle wie Gold,
Silber und Kupfer. Durch den Umgang mit diesen Stoffen wurden Erfahrungen Ulber ihre
Eigenschaften und die sich daraus ergebenden Verwendungsmoglichkeiten gesammelt.
AuBerdem gelang es, diese Stoffe und ihre Eigenschaften zu verandern und zu verbessern.
Diese Entwicklung flihrte schlieBlich zur Schaffung neuer Werkstoffen. Werkstoffe sind die
Basis fiir die Herstellung von Fertigprodukten und Gebrauchsgitern.

Die Auswahl eines Werkstoffes fiir ein Werkstlick erfolgt nach seinen physikalischen,
technologischen und chemischen Eigenschaften sowie nach wirtschaftlichen
Gesichtspunkten. Daneben spielen umweltfreundliche Herstellung und Recycling eine
wichtige Rolle.
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Eigenschaften kennzeichnen einen Werkstoff und entscheiden (ber seine
Verwendungsmoglichkeiten. Daher ist die Kenntnis der Werkstoffeigenschaften von grofSer
Bedeutung. Die Eigenschaften der Werkstoffe hangen vom inneren Aufbau ab, der durch
das Herstellungsverfahren und die Verarbeitung verandert werden kann.

Tabelle 1: Wichtige Werkstoffeigenschaften

Physikalisch Mechanisch Chemisch Technologisch
Dichte Zugfestigkeit Korrosionsbestandigkeit | GieRbarkeit
Warmedehnung Dauerfestigkeit Warmebestandigkeit Umformbarkeit
Warmeleitfahigkeit Elastizitat Reaktionsfahigkeit SchweiRbarkeit
elektrische Leitfahigkeit | verformbarkeit Entflammbarkeit Hartbarkeit
Dielektrizitat Zihigkeit Giftigkeit Zerspanbarkeit

Harte
Verschleilbestandig-
keit

Zu den wichtigen physikalischen Eigenschaften der Werkstoffe gehéren Dichte,
Warmedehnung, Schmelzpunkt und Leitfahigkeit fir Warme und Elektrizitat. Sie geben
Auskunft Uiber die Belastbarkeit eines Werkstoffes sowie liber seine Fahigkeit, bestimmte
Aufgaben zu Ubernehmen. Sie entscheiden deshalb vor allem Uber die
Einsatzmoglichkeiten der Werkstoffe. Physikalische Eigenschaften kdnnen genau gemessen
und in einer Einheit angegeben werden.

Die mechanischen  Werkstoffeigenschaften  werden durch  genormte
Werkstoffprifverfahren ermittelt. Dazu gehoren Zugfestigkeit, Dauerfestigkeit, Elastizitat,
Verformbarkeit, Zahigkeit und Harte. Die Zugfestigkeit ist die hochste ertragbare
Spannung, mit deren Uberschreiten der Bruch eintritt. Die Streckgrenze ist hingegen
derjenige Kennwert, nach dessen Uberschreitung die plastische Verformung des
Werkstoffs einsetzt.

Bei zeitlich veranderlicher Beanspruchung dient unter anderem die Dauerfestigkeit
als maligeblicher Werkstoffkennwert. Die Dauerfestigkeit ist dabei derjenige Kennwert,
der vom Werkstoff beliebig oft ertragen werden kann.

Flr den Einsatz von Werkstoffen bei erhéhten Temperaturen ist die Warmfestigkeit
von Bedeutung.

Bei der Verformbarkeit unterscheidet man zwischen der elastischen Verformbarkeit
(Elastizitat) und der plastischen Verformbarkeit (Plastizitat). Alle Werkstoffe besitzen eine
elastische Verformbarkeit, eine ausgepragte plastische Verformbarkeit weisen hingegen
nur die Metalle und einige Kunststoffe auf.

Fiir den Einsatz eines Werkstoffs bei tiefen Temperaturen oder schlagartiger
Beanspruchung muss dessen Zahigkeit bekannt sein, wahrend das VerschleiBverhalten u.
a. durch die Harte gekennzeichnet wird.
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Tabelle 2: Wichtige Werkstoffeigenschaften

Eigenschaften Stahl Guss Kupfer Alu Kunststoff
Dichte in t/gm 8 8 8,9 2,7 0,8-2
Schmelztemperatur in C 1500 1200 1100 650 ab 80
Elektr. Leitfahigkeit in % 17 10 100 62 0
Warmeleitfahigkeit gut gut gut gut gering
Zugfestigkeit in N/gmm 250-900 | 100-400 | 120-600 | 50-600 30-70
Harte hoch hoch gering gering normal
Giessbarkeit - gut - gut gut
Umformbarkeit gut gering gut gut gut
Zerspanbarkeit gut normal gut gut gut
Schweillbarkeit gut schlecht - gut normal
Korrosionsverhalten normal normal gut gut sehr gut
Brennbarkeit - - - - ja
Recyclefahigkeit gut gut gut gut schlecht

Die technologischen Eigenschaften bestimmen das Verhalten der einzelnen
Werkstoffe bei der Verarbeitung. Zu den technologischen Eigenschaften gehoren
GieBbarkeit, Umformbarkeit, SchweilBbarkeit, Hartbarkeit und Zerspanbarkeit.
(Technologie ist die Lehre von der Gewinnung und Verarbeitung der Stoffe.) Diese
technologischen Eigenschaften geben daher Auskunft, ob z.B. ein Werkstoff schmiedbar,
schweiRbar oder spanend bearbeitbar ist. Dies kann meist nicht als Zahlenwert, sondern
nur allgemein angegeben werden, wie z.B. gut schweillbar, schwer zerspanbar.
Schmiedbare Werkstoffe konnen z.B. durch Schmieden und Walzen umgeformt werden.
Schweillbare Werkstoffe sind im erwarmten Zustand miteinander verbindbar. Spanend
bearbeitbare Werkstoffe kdonnen z.B. durch Bohren, Drehen und Schleifen geformt
werden.

Die chemischen Eigenschaften beschreiben die Stoffveranderung. Durch die
chemischen Eigenschaften wird die Einwirkung der Umgebung auf die Werkstoffe und
umgekehrt bestimmt. Die wichtigsten Eigenschaften der Werkstoffe sind hierbei
Korrosionsbestandigkeit, Entflammbarkeit, Warmebestandigkeit, Reaktionsfahigkeit und
Giftigkeit.

Bei der Werkstoffauswahl spielen wirtschaftliche Aspekte eine groRe Rolle. Der Preis
eines Werkstoffes entscheidet maRgeblich Uber seinen Einsatz und modgliche
Anwendungen. So werden flir Massenanwendungen meist preiswertere Werkstoffe den
technisch Gberlegenen aber teureren Werkstoffen vorgezogen.

Von der richtigen Werkstoffauswahl hangen nicht nur die Funktion und
Beanspruchbarkeit des spateren Werkstickes sondern auch die zu verwendeten
Fertigungsverfahren, die Lebensdauer und Fertigungskosten, die Konstruktion sowie die
Sicherheit und Verfligbarkeit des Werkstiickes ab.

Ebenfalls muss der Umweltschutz beachtet werden. Es sollten moglichst nur solche
Werkstoffe verwendet werden, die nach Gebrauch leicht zu entsorgen sind oder
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wiederverwertet werden kénnen. So wurden beispielweise metallische Werkstoffe schon
immer wiederverwertet und sind daher meistens unproblematisch zu recyceln. Kunststoffe
bereiten schon groRere Schwierigkeiten, besonders wenn diese mit anderen Stoffen
vermischt sind. Am schwierigsten sind Verbundwerkstoffe wiederzuverwerten, so dass
diese bisher seltener eingesetzt werden.

1. Geben Sie die richtige Ubersetzung der Worter und Wortverbindungen:

j-m Auskunft geben (liber A) — umemes; Nposenams, 0bHapymueams
entscheiden (liber A) — umemso b6onblwoe 3HaYeHUe

abhangen (von D) — MPUHUMAamMe 80 BHUMAHUE

von groRer Bedeutung sein — pewames, paspewams (8onpoc, npobaemy u m.n.)
beachten (A) —3a8ucems (0m Ko2o-11., om 4e20-11.)

aufweisen — dasame KoMy-n. cnpasky [uHgopmayuro]

I1. Bilden Sie die Substantive nach dem Muster:

reaktionsfahig — die Reaktionsfahigkeit schweillbar —
warmebestandig — entflammbar —
korrosionsbestandig — giftig —
verfugbar — zahig —

111. Ergéinzen Sie die Séitze durch deutsche Aquivalente:

1. (Beibop mamepuana 0na demanu) erfolgt nach seinen physikalischen, technologischen
und chemischen Eigenschaften. 2. Daneben spielen umweltfreundliche Herstellung und
(emopuyHoe ucnone3zosaHue) eine wichtige Rolle. 3. Eigenschaften kennzeichnen einen
Werkstoff und entscheiden Uber (8o3moxcHocmu ezo npumeneHus). 4. Sie geben Auskunft
Uber (npedenvHo Odonycmumoli Hazpy3ke mamepuana) sowie Uber seine Fahigkeit,
bestimmte Aufgaben zu Ubernehmen. 5. (lpeden npoyHocmu npu pacmsaxceHuu) ist die
hochste ertragbare Spannung. 6. Bei zeitlich veranderlicher (Haepy3ke) dient unter
anderem die Dauerfestigkeit (ycmanocmHas  npoyHocms) als  maBgeblicher
Werkstoffkennwert. 7. Alle Werkstoffe besitzen (n1acmuyeckoli depopmayueti). 8. Zu den
technologischen Eigenschaften gehoren (mekyuyecmes, ceapusaemocme,
obpabameisaemocms  pesaHuem, 3akanusaemocms). 9. Durch die chemischen
Eigenschaften wird (sausHue okpyraroweli cpeodsi) auf die Werkstoffe und umgekehrt
bestimmt. 10. Fir den Einsatz von Werkstoffen bei erhohten Temperaturen ist
(#caponpoyHocms) von Bedeutung.
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Lektion 6

WERKSTOFFGRUPPEN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Aufbauschneide - Hapocm Ha pexcyuieli KooMKe

die Aufbauschneidenbildung - 06pazosaHue Hapocma

die Aufspannung - HanaodKa; 3ax#cumM, (3a)KpenaeHue, ycmaHos(Ka)
(nanp. obpabamvieaemol Oemanu)

aufwendig - 1. mpebyrowuli 6onbwux 3ampam / pacxooos,
dopoeocmoawuli 2. mpydoémkuli

austenitisch - aycmeHuUmHsil

austenitisch-ferritisch - aycmeHUMHo-geppumHsll (Oynaekxc)

auswirken sich (auf Akk.) - CKA3b18AMbCA, OMPAXAMbLCA HA YEM-1.

bainitisches Gusseisen mit Kugelgraphit - gbicokonpoyHebili uyeyH nocae uzomepmuyeckol
beliHumHoU 30KanKu

beinhalten - oxeameoisams, cooepxcams (8 cebe), 8KAIOYAMb

beschichtet - MOKPbIMbIU C/10eM, C MoKpbimuem

betrachtlich - 8 3Ha4YumMenoHoU Mepe, 8 3Ha4YUMesIbHOU cmeneHu

diamantbestiickt - ¢ anmasHol ecmaskKoli

einbeziehen (in A) - 8KAKOYAMSG (80 YMO-11.)

ferritisch - heppumHebili

gegliiht - NPOKANEHHbIU, 3aKaneHHbIl; PacKanéHHobIl

gehartet - 30KaneHHsoll

geschliffen - (om)winughosaHHsIl, 06mMoveHHbIL

das Gusseisen mit Vermiculargraphit - KOMMNAKMHsIU Yy2yH

die Hartbearbeitung - moyeHue

das Hochdruck-Kiihlschmierstoffsystem - cucmema noda4u COX noo dasneHuem

induktionsgehartet - UHOYKUUOHHO 3aKas1eHHbIl

der Kerbverschleild - 0bpa3zosaHue npomoyYuH (KaHasoK)

klebend - 8a3Kuli

kubisches Bornitrid - Kybuyeckuli Humpud bopa

der Kugelgraphit - waposuodHsbIl epagum (8 uyzyne)

kurzspanend - 0arouuli KOPOMKYH CMPYIKY

langspanend - 071UHHOCMPYHEYHbIl

martensitisch - MapmeHcuUmHeoil

die Oberflachengiite - yucmoma (0bpabomku) nosepxHocmu

der Produktivitatsbooster - Kamanu3amop pocma rpouszeooumesibHocmu

rostfreier Stahl - Hepxcaserow,as cmass

die Schneidkante - pexcyu,aa KpoOMKa

die Schneidkantenscharfe - ocmpoma pexcyuwiell KPOMKU



die Schneidplatte - pexcywas naacmuxa (pesua, gppessi)

der Schneidstoff - UHCMpYyMeHmManbHoeIl mamepuas, mamepuar
(pexcyweao) uHcmpymeHma

das Schneidwerkzeug - pexcywuli UHcmpymeHm

die Schnittdaten (pl.) - pexcumel pe3aHus; OaHHble 014 pacyema pexcumos
pe3aHusA

die Schnittgeschwindigkeit - CKOpoCMb pe3aHus

der Spanbruch - 30echb. CMpyHKooOpobaeHue

die Standzeit - cmolikocmeb (pexcyuje2o uHcmpymeHma)

das Stechen - 8bIMAYUBAHUE KAHABKU

Ublicherweise - 06bI4HO

die Warmebehandlung - mepmoobpabomka, mepmuyeckaa obpabomka

die Wendeschneidplatte - Herlepema4vusaemMas pexcyw,as naacmuHa;
M0BOPOMHAA PEHCYW,AA NAACMUHA

die Zerspanbarkeit - 0bpabameisaemocms pe3aHuem

die Zerspanungsbranche - 30ecv: Memannoobpabomka

das Zerspanungswerkzeug - pexcywuli UHcmpymeHm

Die Zerspanungsbranche produziert eine riesige
Auswahl an Bauteilen, die aus verschiedenen
Werkstoffen bestehen. Jeder davon weist einzigartige
Merkmale auf, die durch die Legierungbestandteile, die
Warmebehandlung, die Harte usw. beeinflusst werden.
Alle zusammen wirken sich in hohem MaRe auf die

Auswahl der Geometrie, der Sorte und der Schnittdaten
des jeweiligen Schneidwerkzeuges aus.

Aus diesem Grund wurden die Werkstoffe gemal8 ISO-Norm in 6 Hauptkategorien
unterteilt; jede Gruppe weist dabei ganz spezielle Eigenschaften hinsichtlich der
Zerspanbarkeit auf.

ISO P — Stahl macht die groRte Materialgruppe in der Metallbearbeitung aus; sie
umfasst unlegierte und hochlegierte Werkstoffe, einschlieBlich Stahlguss. Normalerweise
ist die Zerspanbarkeit gut, dies hangt allerdings betrachtlich von der Materialharte, dem
Kohlenstoffgehalt u. a. Merkmalen ab.

ISO M — Rostfreie Stahle sind legierte Werkstoffe mit einem Mindestchromgehalt
von 12%; andere Legierungen kénnen Nickel und Molybdan enthalten. Unterschiedliche
Auspragungen, wie z. B. ferritisch, martensitisch, austenitisch und austenitisch-ferritisch
(Duplex), bilden so eine groRRe Familie. Gemeinsam ist all diesen Arten, dass die
Schneidkanten in hohem MalBe Warme, Kerbverschleil und Aufbauschneidenbildung
ausgesetzt sind.
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ISO K — Gusseisen ist im Gegensatz zu Stahl ein kurzspanender Werkstoff. Grauguss
(GCl) und Temperguss (MCI) sind relativ einfach zu bearbeiten, wahrend Kugelgraphitguss
(NCI), Gusseisen mit Vermiculargraphit (CGl) sowie bainitisches Gusseisen mit Kugelgraphit
(ADI) hohere Anspriiche stellen. Alle Arten von Gusseisen enthalten Siliziumkarbid (SiC),
was sehr abrasiv zur Schneidkante ist.

ISO N — NE-Metalle wie Aluminium, Kupfer, Messing usw. sind weichere Metalle.
Aluminium mit einem Si-Gehalt von 13% ist sehr abrasiv. Flir Schneidplatten mit scharfen
Schneidkanten kdnnen im Allgemeinen hohe Schnittgeschwindigkeiten und eine lange
Standzeit vorausgesetzt werden.

Um eine hohe Schneidkantenscharfe wie bei der RO-Geometrie zu erhalten, muss
die Schneidkante Ublicherweise geschliffen und das Hartmetall unbeschichtet oder nur
sehr diinn beschichtet sein. Fiir Bauteile, die eine extrem hohe Oberflachengite erfordern,
empfiehlt sich eine diamantbestiickte CD10 Wendeschneidplatte; diese ermoglicht den
Einsatz hoher Schnittdaten und garantiert lange Standzeiten.

ISO S — Warmfeste Superlegierungen (HRSA) beinhalten eine Vielzahl von
hochlegierten Eisen-, Nickel-, Kobalt- sowie Titanbestandteilen. Sie sind klebend, bilden
eine Aufbauschneide und erzeugen Warme. Sie dhneln dem I1SO M-Bereich, sind aber
schwieriger zu zerspanen und senken die Standzeit der Schneidplattenkanten.

Titanlegierungen werden uUblicherweise im geglihten oder |6sungsgeharteten und
gealterten Zustand bearbeitet, wobei die Harte zwischen 250-440 HB liegen kann.

Die Zerspanbarkeit ist hier im Vergleich zu normalem und rostfreiem Stahl recht
schwierig und stellt besondere Anforderungen an die Qualitat der Zerspanungswerkzeuge.

Um sowohl einen guten Spanbruch bei langspanenden Materialien wie
Titanlegierungen zu ermoglichen als auch die Standzeit zu verlangern, wird der Einbau
eines Hochdruck-Kiihlschmierstoffsystems in die Maschine empfohlen.

ISO H — Diese Gruppe umfasst Stahle mit einer Harte zwischen 45-65 HRc. lhre Harte
macht sie schwer bearbeitbar. Die Werkstoffe erzeugen beim Schneiden Warme und sind
sehr abrasiv fir die Schneidkante.

Die moderne Fertigungstechnik hat es zunehmend ermdglicht, Bauteile in einer
Aufspannung zu bearbeiten und in den Gesamtumfang der Arbeiten auch gehartete
Bauteile einzubeziehen.

Schneidstoffe wie CBN (kubisches Bornitrid) sind Produktivitdtsbooster wenn,
anstelle einer aufwendigen Schleifbearbeitung, die Hartbearbeitung eingesetzt wird. Bei
dem CoroCut® 1-Schneidensystem wurde ein kleines Stiick CBN auf eine Hartmetall-
Grundplatte aufgelétet und ermoglicht so das Stechen und Profildrehen geharteter
Bauteile. Sowohl gehartete als auch induktionsgehadrtete Bauteile mit Harten von 50-65
HRc kénnen somit bearbeitet werden.
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1. Nennen Sie die russischen Aquivalente zu folgenden Wortern und Wendungen:

ein kurzspanender Werkstoff; eine extrem hohe Oberflachenglite erfordern; im Vergleich

zu normalen und rostfreien Stahlen; besondere Anforderungen an die Qualitat der

Zerspanungswerkzeuge stellen; die Standzeit verlangern; Bauteile in einer Aufspannung

bearbeiten; sich auf die Auswahl der Geometrie, der Sorte und der Schnittdaten des

jeweiligen Schneidwerkzeuges auswirken; den Einsatz hoher Schnittdaten ermdéglichen;

lange Standzeiten garantieren.

I1. Nennen Sie die deutschen Aquivalente zu folgenden Wértern und Wendungen:

O6pa6aTbIBBEMOCTb pe3aHnem; TBEPAOCTb MaTepUana, cogepxaHme  yrnepoaga;

HepXaBewuwaad CTaJib, pexyuwaad KpPpOMKa; HAPOCT Ha pemyu.l,eﬁ KPOMKE, 06pa303aHme

HapocCTa; 0bpa3oBaHMe NPOTOUMH; abpa3mBHbI MaTepuas; PexyLLaa NaacTMHa; CTOMKOCTb

(perkylero) WMHCTPYMEHTa; CKOPOCTb pe3aHudA; uuctota (06paboTKM) nNOBEPXHOCTU;

pe»(qu,Mﬁ MHCTPYMEHT, maTtepuasbl BbICOKOW TBEPAOCTU; AaBaTb BO3MOXKHOCTb; AeTab.

111. Ubersetzen Sie folgende Scitze ins Russische:

ObpabaTbiBaeMoCTb CTanM 06bIYHO XOPOLIasA, HO CU/IbHO BapbUpyeTca B 3aBUCMMOCTHU
OT TBEPAOCTM MaTepMana, CoAep’KaHuaA yrnepoaa u Apyrnx GpakTopos.

Obwum ana Bcex BMAOB HeprKaBelLlWuUx CTanen ABAAeTCA TO, YTO OHM NoABepratoT
PeXyLLMEe KPOMKM 3HAYMTEIbHOMY TEPMUYECKOMY M3HOCY, 06pPa30oBaHMIO NPOTOUMH U
HapPOCTOB.

Bce BuAbl 4yryHa coaeprkaT Kapbua KpemHua (SiC), KOTOpbI ABNAETCA OYEeHb
abpasmMBHbIM MATEPMANOM ONA PEXKYLLEN KPOMKU.

AnomuHnin ¢ 13% copepkaHmem KpemHus (Si) — oyeHb abpasmBHbIM maTepuan. Ana
PENKYLLMX NAACTUH C OCTPLIMU KPOMKaMM 0BbIYHO MOXKHO OXMAATb BbICOKMX CKOPOCTEN
pe3aHuA N BbICOKOM CTOMKOCTU MHCTPYMEHTA.

Ona petanen, TpebylowmMx UCKAOYNTENIBHON YMCTOTbl MOBEPXHOCTU, PEKOMEHAYEeTCA
nnactTMHa C  anmasHon  BctaBkon  CD10  (eine  diamantbestiickte  CD10
Wendeschneidplatte), koTopas gaeT BO3MOXHOCTb MCNO/b30BaTb BbICOKME PEKUMBI
pe3aHua n obecneunBaet (garantieren) BbICOKYO CTOMKOCTb MHCTPYMEHTA.
Ob6pabaTbiBaeMOCTb TUTAHOBbIX CN1ABOB MO CPAaBHEHUIO C OObIYHOM U HeprKaBetoLel
CTaNblo NN0XasA, YTO NPeabABAAET 0Ccobble TPeboBaHMUA K PEXKYLLEMY UHCTPYMEHTY.

Mpn pesaHMM maTepuanbl BbICOKOM TBEPAOCTU BbIAENAT (erzeugen) MHOro Tenna u
XapaKTepM3yHTCA O4EHb CUbHBbIM abpPa3nMBHbIM AENCTBMEM Ha PEXKYLLYIO KPOMKY.
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Lektion 7

EISENWERKSTOFFE

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

das Abkuhlen

der Abstich

der Ausgangsstoff
ballig

der Barren

die Beanspruchung
die Dampferzeugung
die Dauerform

die Dehnung

die Direktreduktion
die Einteilung

der Eisenbegleiter
der Eisenschwamm
der Elektrolichtbogen
die Entschwefelung

die Erdrinde
die Erstarrung

das Fassungsvermogen

die Formgebung
das Gasgeblase
das Gichtgas

der Grauguss

die Grobreinigung
der Guss

der Gussbruch
das Gusseisen

der Gusswerkstoff
der Hartguss

das Heizol

der Heizwert

der Hochofen

die Hochofenschlacke
der Hittenbims

das Kérnchen

kugelig

- oxnaxcoeHue

- 8bIMYCK, 1emMKa

- UCX00H®bIl ocHoB8HOU mamepuan

- wapoobpasHsll, Kpyanoll

- IPpymok, rosoca, bpyc

- 1. HanpaxceHue; Haz2py3Ka, ycunue; 2. mpebosaHue

- napoobpasosaHue

- NIocmosAHHAs gpopma

- pacmsaxceHue; npodoasHaA 0eghopmayus; pacwupeHue

- IpAMoe 80CCMAaHO8MeHUe

- Kaaccugukayus

- IpuMecs xcenes3a

- 2yb64amok xcenes3o

- anekmpuyvecKkas dyaa

- decynbhypayus, 0O4HUCMKA om cepHUCMbIx coeduHeHul,
yoasneHue cepbl

- meépoasa obos04Ka 3emnu, 3eMHas Kopa

- 3ameepodesaHue

- eMKocmsb, obbem

- gpopmoobpazosaHue

- 20300y8Ka

- KO/IOWHUKOBbIU 2a3

- cepblili (numeliHbil ) yyeyH

- epybas o4ucmka

- 0MAUBKa, Aumoe usoeaue; AUMobé

- Yy2yHHbIU 10M

- YyeyH

- numeliHbIl mamepuan

- ombeneHHbIl Yy2yH;, ombesnéHHAA OMaAUBKA; 3aKAsIeHHOe
Aumeé

- #UOKoe monaueo

- menaomeopHasa cnocobHocMob

- 0OMHa

- domeHHbIl wnax

- mepmo3um, WaAaKos8as rnemsa

- 2paHyna; KPYynuHKa

- WaposuodHslli, cehepudeckuli
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der Kupolofen
lamellar

das Mangan

die Massel

der Massenstahl
der Mischer

die Nachbehandlung
das Nebenprodukt
prelRbar

das Reineisen
rippenformig

die Schlagbeanspruchung
die Schlagempfindlichkeit

schmiedbar

das Schmiedestiick

der Schotter

der Schrott

der Sonderguss

der Stahlguss

das Stahlwerk

der Staubsack

die StoRbeanspruchung

der Temperguss

die Temperkohle

die Umgehung

das Umschmelzen

das VergieRen

das VerschleiBverhalten
walzbar

die Warmebehandlung
der Winderhitzer

die Zahigkeit

die Zugbeanspruchung

der Zusatz

Fe

Eisen

- 8A2PaHKA

- cnoucmell, naacmuH4Yameil

- MapaaHey

- C1UMOK, 6018AHKA, YyWKA

- cmasnb 06bIKHOBEHHO20 KaYecmeaa

- cMecumesb, MUKcep

- nocnedyrowas [QononHumensHasa] obpabomka

- 10604HbIl NPOOYKmM

- npeccyrowulica

- mexHU4YeCcKU Yyucmoe xese3o

- pebpucmoili

- yOapHasA Hazpy3Ka

- yygcmaumesibHoCMso K yoapy

- KosKuli

- TIOKOBKa

- webeHb

- CKpari, 10M

- cneyuasnbHoe AUMosé

- CManbHoe AUMbe; CMasabHAA 0MAUBKA

- cmaneaumeliHbili 30800

- nblecbopHUK

- 1. y0apHoe HanpsaxceHue 2. UMysbCHOE HaMNpAaXeHue;
1. y0apHasa Hazpy3Ka 2. UMMyaAbCHAA Ha2py3Ka

- KOBKUU Yy2yH

- yenepod omxcuza

- 06x00

- Nepennaska

- 30/1U8KQa, IUMbE

- mpubonoauveckoe cgolicmso

- npokameisaemslli, nodoarowjulica NPoKamxe

- mepmuyeckas obpabomka

- nodozpesamesnb Oymos

- KOBKOCMb, mA2yyecmso

- pacmseausatowee ycuaue [HanpsaxceHue], HanpaxceHue npu
pacmsaxeHuu

- npumecs; 00basKa; npucadka; garoc (npu ceapke)

Eisen ist fur die Technik das wichtigste Schwermetall.
Es ist zu etwa 4,7 % am Aufbau der Erdrinde beteiligt.
Gediegen kommt es nur in sehr geringen Mengen vor, z.B.
in Form von Blattchen oder Kérnchen in Basalten und
Meteoriten. In Uberwiegendem Malie findet man Eisen in
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oxydischen, hydroxydischen oder karbonatischen Verbindungen, den Eisenerzen.

In reiner Form wird Eisen in der modernen Technik nur selten verwendet. Das
technische Eisen besitzt immer einen bestimmten Anteil an sogenannten Eisenbegleiter:
an Kohlenstoff (C); Silizium (Si), Mangan (Mn), Phosphor (P) und Schwefel (S). Der
Kohlenstoff ist zugleich das wichtigste Legierungselement.

Man unterscheidet folgende Eisenwerkstoffe: Reineisen, Stahl, Gusseisen (Grauguss,
Sonderguss, Hartguss, Temperguss).

Reineisen wird Uberall dort angewendet, wo es auf hohe Dehnung, geringe Harte
oder besondere Eigenschaften des reinen Eisens ankommt. So werden z.B. Dichtungen und
Armaturen fir Chemie und die Vakuumtechnik aus Reineisen hergestellt. Stahl ist ein
technischer Eisenwerkstoff, der ohne Nachbehandlung schmied-, walz- oder pressbar ist.
Diese Bedingung wird von den Fe-C-Legierungen mit weniger als 2,06 % C erfillt.

Stahl wird Uberall dort eingesetzt, wo es auf hohe Festigkeit und gute
Verarbeitungseigenschaften ankommt. Durch entsprechende Legierungszusatze lassen sich
die Stahleigenschaften in weiten Grenzen variieren.

Gusseisen ist eine Sammelbezeichnung fiir Grauguss, Sonderguss, Hartguss und
Temperguss. Sein C-Gehalt liegt Gber 2,6 % (2,6 bis 4,2 %). Es unterscheidet sich vom Stahl
neben dem hoheren C-Gehalt in erster Linie dadurch, dass es in der Regel durch GieRen,
nicht durch Umformen in die gewlinschte Form gebracht wird.

Grauguss wird flir Maschinenteile und andere Gegenstiande verwendet, die einer
relativ geringen Zug-, StoR- oder Schlagbeanspruchung unterworfen sind und die eine so
komplizierte Form haben, dass sie sich durch GieRen am wirtschaftlichsten herstellen
lassen.

Sonderguss ist ein hochlegierter Guss; er wird fliir Sonderzwecke angewendet, z.B.
fir spezielle Armaturen der chemischen Industrie.

Hartguss ist unlegiertes oder legiertes Gusseisen, dessen Kohlenstoff in Form von
Karbid und nicht als Graphit vorliegt. Das wird durch ausreichend schnelles Abkiihlen des
flissigen Werkstoffs erzielt, der dadurch eine relativ hohe Harte und gutes
VerschleiBverhalten erhalt. Hartguss wird fir Gussteile eingesetzt, die im Ganzen oder nur
an der Oberflache sehr hart sein missen.

Temperguss ist ein Eisen-Gusswerkstoff, dessen Zusammensetzung im Gegensatz
zum Gusseisen (Grauguss) zundchst eine weile (graphitfreie) Erstarrung ergibt
(Temperrohguss). Durch anschlieBende Gliihbehandlung bildet sich Graphit in Form
balliger Temperkohle. Je nach Glihbedingungen bleibt der Graphit erhalten (schwarzer
Temperguss) oder wird von der Oberflache ausgehend zunehmend entfernt. Es entsteht
dann eine weille Randzone (weiller Temperguss). Temperguss weist gegenliber Gusseisen
mit Lamellengraphit wesentlich héhere Zahigkeit und geringere Schlagempfindlichkeit auf.
Seine Herstellung ist allerdings aufwendiger. Temperguss ist in beschranktem Male
schmiedbar. Er wird fir Maschinenteile angewandt, die einer schlagartigen Beanspruchung
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unterliegen, als Schmiedestlicke aber zu teuer sind und sich aus Stahlguss schlecht gieRen

lassen.

Die wichtigsten Ausgangsstoffe zur Erzeugung von Eisenwerkstoffen sind oxydische,

hydroxydische und karbonatische Erze.

1. Stimmt es oder stimmt es nicht?

Eisen ist zu etwa 14,7 % am Aufbau der Erdrinde beteiligt.

In Gberwiegendem MaRe findet man Eisen nur in oxydischen und hydroxydischen
Verbindungen.

In reiner Form wird Eisen in der modernen Technik sehr oft verwendet.

Gusseisen ist eine Sammelbezeichnung fir Grauguss, Sonderguss, Hartguss und
Temperguss.

. Temperguss ist in beschranktem MaRe schmiedbar.

I1. Stellen Sie passende Worter hinein.

1.

... wird Uberall dort eingesetzt, wo es auf hohe Festigkeit und gute Verarbeitungs-
eigenschaften ankommt.
.. wird fur Sonderzwecke angewendet, z.B. fiir spezielle Armaturen der chemischen
Industrie.
wird fiir Maschinenteile angewandt, die einer schlagartigen Beanspruchung

unterliegen, als Schmiedestlicke aber zu teuer sind und sich aus Stahlguss schlecht
giellen lassen.

. wird Uberall dort angewendet, wo es auf hohe Dehnung, geringe Harte oder
besondere Eigenschaften dieses Werkstoffes ankommt.

.. wird flir Gussteile eingesetzt, die im Ganzen oder nur an der Oberflache sehr hart
sein mussen.

. wird flir Maschinenteile und andere Gegenstande verwendet, die einer relativ
geringen Zug-, Stol3- oder Schlagbeanspruchung unterworfen sind.

Temperguss; Grauguss; Sonderguss; Hartguss; Reineisen; Stahl.
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Lektion 8

METALLISCHE WERKSTOFFE

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

der Angriff

die Aufbewahrung
der Ausfall

die Auskleidung

das Band (die Bander)
das Bauteil

der Behalter

die Behandlung
bereitstellen (A)

die Bohrerkrone

der Brickentrager
das Drehen

die Dunkelrotglut

die EinfluRgrosse
eingelagert

der Einsatz

die Einsatzmoglichkeit
das Eisen

die Erdrinde

die Erdverlegung
erzielen

die Faser

das Fiigen

der Gebrauchsgegenstand
das Gehause

die Gesteinsschicht
das Giel3en

die Grobeinteilung
der Gusswerkstoff
heterogen

das Hobeln

homogen

der Knetwerkstoff
kunststoffbeschichtet
das Kupfer

das Laugen

- Koppo3us, npucoeduHeHue

- XpaHeHue

- ucxo0, HedoCcmMamokK

- hymeposKa, nokpsimue

- 1eHma

- KOHCMPYKMUBHbIU 3n1emeHm
- pe3epsyap, eMKoCMb

- 0bpabomka

- 3020mMo8UMsb, U320MOB8UMb
- Hannaska (KopoHa) ceepna

- mocmoesas pepma, b6asnka

- ceepneHue

- MeMHO-KpacHoe KasneHue

- 8AUAKOW,AA 8e1UYUHA

- BK/1IO4EHHbIU 8, XPAHUMObIL

- UCnoab308aHue, BHeOpeHue
- B0O3MOM(HOCMb BHEOPEHUA

- YyeyH

- 3eMHaA Kopa

- NPoKAaodKa noo 3emnel

- docmueams, 0obusamsca

- BO/I0KHO

- cbopKa, chyeosaHue

- npedmem 6bimoso2o obuxoda
- Kopnyc

- cnoli 20pHol nopoodsi

- OMAUBKQ, AUMbe

- KAaccugukayus

- iumeesol mamepuan

- pa3HOPOOHbIl

- cmpozaHue

- 00HOPOOHbIl

- 0ehopmupyemslli mamepuan
- C 11IACMUKOBLIM MOKPbIMUEM
- MmeOb

- 8blUena4yusaHue
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das Loten
das Mangan
das Messing
die Mischung
das Nieten

- natika

- MapaaHey

- 1aMyHb

- CMecCb, coeduHeHue
- Knenka

nutzbar: sich (etw.) nutzbar machen - ucnose3zosams ymo-H.

die Palette

das Pressen

die Raumfahrtbedingung

die Reibung

die Saure
schlagartig

das Schmieden
spanend

spanlos

das Stahlrohr
standfest
standhalten (D)

die Substanz

das Verhaltnis

der Verschleild

die Verunreinigung
die Verwendungsbreite
vollbringen

das Walzen
witterungsbestandig

das Zahnrad
das Zinn

die Zubereitung
der Zug

- 1. pazHoobpasue, 2aMmma, cnekmp
2. accopmumeHm, WupoKuli e8bibop

- wmammnoska

- ycnosue KOCMUYeCcKo20 nosema

- mpeHue

- Kucioma

- 8He3anHbll, MeHOo8eHHbIl, HeoUOGaHHbIU, pe3Kuli; yoapHsil

- KO8Ka

- pexcywuli

- 6e3 cHAMUA CMPYXKU

- cmanvHas mpyba

- cmodikuli; ycmodivuesblli

- 8bl0epHuBamMb, 8bI0EPHAMb,; YCMOAMb

- sewjecmeso

- npornopyusA, COOMHoweHue

- U3HOC

- 302pA3HeHuUe, NpuMechb

- 0uana3oH npumeHeHusa

- oCywecmesnams, 8bIMoAHAMSG,; 308€pWAMb, 30KAHYU8AMb

- MPOKAMKa, 8a16U40BKA

- cmolKuli K ammocgepHbim 8030elicmsusm,
ammocgepocmolikuli, cmolikuli K ammocgepHol Koppo3uu

- wecmepHs, 3yb4yamoe Koneco

- 071080

- npedsapumenvHas obpabomka

- pacmsaxceHue, 8os104eHuUe

Metalle zeichnen sich gegeniliber mechanischer
Beanspruchung durch hohe Festigkeit und Zahigkeit aus,
sie sind witterungsbestandig und besitzen eine starke
Leitfahigkeit fir Warme und Elektrizitat.

Die genannten Eigenschaften verleihen den
Metallen eine grofle Verwendungsbreite, welche sich
vorwiegend die Technik nutzbar macht (Hoch- und

Tiefbau, Fahrzeug- Maschinen-, Werkzeug- und Geratebau, Gegenstande des taglichen

Gebrauches).

33



Metallische Werkstoffe bestehen meist aus mehreren Komponenten, die homogene
oder heterogene Mischungen oder Verbindungen, d. h. Legierungen, bilden. So ist Messing
eine Legierung aus Kupfer und Zink, Bronze eine aus Kupfer und Zinn, Stahl eine aus Eisen,
Kohlenstoff und weiteren, meist metallischen Legierungselementen, wie Chrom, Nickel,
Mangan usw. Legierungen bestehen aus mindestens zwei Komponenten, in vielen Fallen
jedoch aus drei und mehr Bestandteilen. Je nach Mischungsverhaltnis der
Einzelkomponenten und Behandlung lassen sich unterschiedliche Eigenschaften erzielen.

Eine bedeutende Rolle in der breiten Werkstoffpalette nehmen dabei Metalle ein,
die nicht mit anderen Metallen legiert werden, sondern in mehr oder weniger reiner
(elementarer) Form verwendet werden. Beispielsweise eignet sich zur Leitung des
elektrischen Stroms am besten Kupfer mit sehr geringen Verunreinigungen, fur hygienische
Aufbewahrung und Zubereitung von Nahrungsmitteln Reinstaluminium, fir die
Halbleiterfertigung Reinstsilizium. Manchmal genligen sogenannte ,Spuren" von
zusatzlichen Elementen im Basismetall, um besondere Eigenschaften zu erzielen, z.B.
mikrolegierter Stahl mit erhohter Festigkeit und Zahigkeit, oder auch (o. a.) Eigenschaften
merklich zu verschlechtern.

Ausgehend von der Wahl der chemischen Zusammensetzung und der
anschlieRenden Behandlung ist es heute moglich, fiir nahezu jede Beanspruchung einen
geeigneten metallischen Werkstoff bereitzustellen. Darliber hinaus ergeben sich
zusatzliche Einsatzmoglichkeiten durch Kombination von Metallen und Legierungen mit
nichtmetallischen, organischen und anorganischen Werkstoffen. Bekannte Beispiele sind
kunststoffbeschichtete Bander, Stahlrohre mit PVC-Auskleidung fir die chemische
Industrie, emaillierte Gebrauchsgegenstiande, asphaltierte Stahlrohre fiir Erdverlegung,
Metalle mit eingelagerten nichtmetallischen Fasern. Der Einsatz der metallischen
Werkstoffe erfolgt oft unter hartesten Bedingungen. Die Hauptbeanspruchungen, die bis
zum Ausfall der Werkstlicke und Bauteile fiilhren konnen, sind:

— Bruch infolge zu hoher mechanischer Belastung (statisch oder dynamisch, oft kombiniert
mit zusatzlichen Beanspruchungen, wie Reibung und/oder Korrosion);

— Verschleil3, z. B. durch Reibung;

— Korrosion infolge Einwirkung der Atmosphare, von Wasser, durch Angriff chemischer
Substanzen. Dabei wirken EinflussgréfRen, wie hohe oder tiefe Temperaturen, Zug, Druck,
Schlag, rasch wechselnde Belastungen, Reibung, Angriff von Sauren und Laugen,
ionisierende Strahlung usw. Die Werkstoffe missen oft mehreren dieser Anforderungen
gleichzeitig widerstehen und dabei oft erstaunliche Leistungen vollbringen.

Metallische Werkstoffe kommen in der Natur selten rein (gediegen) vor. Sie sind in
der Erdrinde in unterschiedlichen Anteilen sehr oft in Form von Oxiden, Sulfiden, Chloriden
u. a. Verbindungen enthalten. Mit Hilfe metallurgischer Verfahren werden die zahlreichen
Metalle in mehr oder weniger reiner Form hergestellt. Das Legieren erfolgt in der Regel im
schmelzflissigen Zustand. Anschliefend kann mit Hilfe spanloser Formgebungsverfahren,
so z.B. Gielsen, Walzen, Schmieden, Pressen, durch spanende Bearbeitung, z.B. Drehen,
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Frasen, Hobeln, durch Flgen, z.B. SchweiRen, Loten, Nieten, bzw. die Kombination
mehrerer Bearbeitungsprinzipien die Herstellung von Werkstlicken, z.B. Zahnrader,
Gehause, Achsen, oder Bauteilen, z.B. Briickentrager, vorgenommen werden.

Grobeinteilung metallischer Werkstoffe:

Knetwerkstoffe werden im festen Zustand bei Raum- oder erhéhten Temperaturen
meist durch Druckeinwirkung mittels Walzen, Schmieden, Pressen usw. in die gewlinschte
Form gebracht.

Gusswerkstoffe werden im schmelzflissigen Zustand in eine entsprechende Form
gegossen.

1. Geben Sie die russischen Aquivalente der Worter und Wortverbindungen:

sich durch hohe Festigkeit und Zahigkeit auszeichnen; witterungsbestandig; den Metallen
eine groRe Verwendungsbreite verleihen; fiir jede Beanspruchung einen geeigneten
metallischen Werkstoff bereitstellen; infolge zu hoher mechanischer Belastung;
erstaunliche Leistungen vollbringen; schlagartigen Beanspruchungen standhalten.

I1. Stellen Sie passende Worter hinein:

1. Soist.. eine Legierung aus Kupfer und Zink, ... eine aus Kupfer und Zinn, ... eine aus
Eisen, Kohlenstoff und weiteren, meist metallischen Legierungselementen, wie Chrom,
Nickel, Mangan usw.

2. ... bestehen aus mindestens zwei Komponenten, in vielen Fallen jedoch aus drei und
mehr Bestandteilen.

3. Eine bedeutende Rolle in der breiten Werkstoffpalette nehmen dabei ... ein, die nicht
mit anderen Metallen legiert werden, sondern in mehr oder weniger reiner
(elementarer) Form verwendet werden.

4. Beispielsweise eignet sich zur Leitung des elektrischen Stroms am besten ... mit sehr
geringen Verunreinigungen, flr hygienische Aufbewahrung und Zubereitung von
Nahrungsmitteln ..., fur die Halbleiterfertigung ... .

... kommen in der Natur selten rein (gediegen) vor.

. werden im festen Zustand bei Raum- oder erhohten Temperaturen meist durch
Druckeinwirkung mittels Walzen, Schmieden, Pressen usw. in die gewlinschte Form
gebracht.

7. ... werden im schmelzflissigen Zustand in eine entsprechende Form gegossen.

Reinstaluminium; metallische Werkstoffe; Legierungen; Reinstsilizium; Metalle; Kupfer;
Bronze; Stahl; Knetwerkstoffe; Messing; Gusswerkstoffe.
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1. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

10.

11.

MeTannmyeckme maTepuasibl COCTOAT M3 MHOMMX KOMMOHEHTOB, KOTOpble 0b6pasyrT
OAHOPOAHbIE UM HEOAHOPOAHbIE CMECU U COEANHEHUSA.

Bce meTansibl MMEKT XOPOLY TEMNNONPOBOAHOCTb, HO €CTb Takue, Yy KOTOPbIX OHa
ocobeHHO BbICOKA. BbicOKas TensonpoBOAHOCTb Yy 30/0Ta, cepebpa, mean n bonee
HU3Kas y Xesesa, 0/10Ba, a/IlOMUHUS.

B npombIWNEeHHOCTU MeTan/lbl MPUMEHSIOTCA B OCHOBHOM B BUZAE CMJIaBOB: YEPHbIX
(4yryH, ctanb) n uBeTHbIX (BPOH3a, NaTyHb, AOPASTIOMUHNIA).

YepHble meTan/ibl XapaKTepusyoTca 6ONbLIOK MIOTHOCTbIO, BbICOKOW TemmnepaTypoun
NAaBAEHWNA U BbICOKOM TBEPAOCTbIO.

JlernpoBaHHble MeTa//ibl MOTYT COAEp)KaTb OAWH WAU HECKOJIbKO NernpyoLmx
3/1eMEHTOB, KOTOpble MNpuaalT MM Takue ocobble CBOWCTBA Kak TBEpPAOCTb,
N3HOCOCTOMKOCTb, ¥KapOMnpPOYHOCTb, YCTOMUYNBOCTb K KOPPO3UMU.

JlernpoBaHHbIe CTanu A0POXKE YrNnepoamucCTblX, Tak Kak Ans UX BbINaBKM TpebyeTcs
60/1blIOE KONMYECTBO LIBETHbIX META//NOB.

Ona nernpoBaHUs CTanen UCMNONb3YIOTCA XPOM, MapraHeu, HWUKenb, BoAbdpam,
BaHaAWM, TUTaH U APYrne 3N1eMeHTbI.

OcobeHHO 3Ha4YMMYto Posib B 60NbLLIOM pPa3HOOOpPa3MM MaTepUanoB UrparoT MeTanbl,
KOTOpbIe HE COEeAMHAIOTCA C APYTMMM METaNNaMU, @ NPUMEHATCA B bonee unm meHee
4YUCTOM BUAE.

N3 meTannoB U CNAaBoB, WMEKWMX BbICOKYIO TBEpPAOCTb, W3roTaB/iMBatloT
BCEBO3MOXHble MHCTPYMEHTbI (HaNnUAbHUKWK, cBepAa, 3ybuna, ppesbl).

NHCTPYMEHTbI M3 MHCTPYMEHTANIbHOW CcTann 0b6s3aTeNibHO 3aKanaT, bharogapa yemy
yBe/IMYMBaAETCA TBEPAOCTb UX paboyeint yacTu.

K  OCHOBHbIM TEXHO/IOTMYECKMM CBOMCTBAM METa/IJIOB  OTHOCATCA: KOBKOCTb,
cBapmMBaemocCTb, 06pabaTbiBaemMoCcTb pe3aHWeM, KOPPO3MMHAsA  CTOMKOCTb U
M3HOCOCTOMKOCTb.

Lektion 9

STAHLE UND IHRE ANWENDUNG

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

das Anlassen - omnyckK (cmasnu)
aufgekohlt - HayanepomeHHsll
aufgestickt - A30MUpPOBAHHbIL

die Ausfihrungsart - 8UO UCNONHeHUsA

der Automatenstahl - A8MOMAMHAA CMasnb

der Baustahl - KOHCMPYKUUOHHASA CMasb
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das Bauteil

die Bearbeitbarkeit

die Beimengung

die Bestandigkeit

die Betriebssicherheit
die Betriebstemperatur
das Blei

der Brecher

der Chrom-Nickel-Stahl
die Dauerfestigkeit

der Edelstahl

die Eignung

der Einsatzstahl

der Eisenbahnradsatz
die Eisenbahnweiche
die Eisenlegierung

das Erzeugungsverfahren

der Federstahl

das Federungsvermaogen

der Flussstahl
die Formgebung

die Gebrauchseigenschaft

gehartet

genietet

geschraubt
geschweildt

die Hartbarkeit

das Heizgas
hitzebestandiger Stahl
die Hitzebestandigkeit
der Hochbau
hochlegiert

die Homogenitat
kaltzaher Stahl

der Kohlenstoffstahl
das Kugellager

die Lauge

die Lebensdauer
legiert

der Legierungszusatz
das Mangan

der Manganstahl

die Mallbestdndigkeit

- KOHCMpPYKMUBHbIU 3nemeHm

- 0bpabameisaemocms

- npumecs,; 0obasneHue, npuMmewusaHue

- ycmoliyueocms, MOCMOAHCMBO, HeU3MeHeMoCMb

- besonacHocms [HadexwHocms] 8 pabome [8 skcnayamayuu]
- pabo4yas memnepamypa

- c8UHey

- OpobusnkKa

- XPOMOHUKen1esas cmarib

- npedesn 8bIHOCAUBOCMU

- BbICOKOKAQYeCmeeHHas cmaro

- Mpu2odHOCMb

- yeMeHmMupyemas cmass, CMane 014 yeMeHmayuu

- KonécHas napa (#ene3Ho0opoHHO20 NOOBUHHO20 cOCMasa)
- #ene3HoO0POoHHbIU cmpenoYHbil nepesood; cmpeska

- peppocninas

- cnocob usz2omosneHus

- IPYHCUHHAA CMasb,; PeccopHas cmarb

- ynpyaue ceolicmea, yrpy2ocme

- MA2KasA cmasnb, Masoyaaepooucmas cmars

- hopmoobpazosaHue

- nompebumersckoe ceolicmeo

- YAPOYHEHHDbI

- KnenaHsil

- 6on1mosoli

- ceapHoli

- 30KaUBAEMOCMSb, YIIPOYHAEMOCMb

- 203080€e monaueo; 2opro4uli 2a3, monausHslli, MonoYHbIl 2a3
- ¥APONPOYHAA CMaAsb, X aPOCMOUKAA CMasb, YAPOYyrnopHASA CMAsb
- ¥apocmolKocmb, mersaocmoliKocme, #apoynopHOCMb

- CMpoumesibCmeo 8bICOKUX 30aHUl; Ha03eMHoe CmpoumesibCmao;
- BbICOKO/1€2UPOBAHHbI

- 20M0O2eHHOCMb, 0OHOPOOHOCMb

- CmMasb, NAACMUYHAA NPU OMPUUAMeEnbHbIX memnepamypax
- yenepooucmasa cmarne

- Wapukosblli NoOWUNHUK

- wesnoYo

- cpokK [npodonrumenbHocms] cayxbol [coOHocmu]

- /1e2UpPOBAHHbIL

- neaupyrouwaa dobaska

- MapaaHey,

- Map2aaHyeeasa cmars

- COXpaHeHue pasmepos
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der Massenstahl

das Nadellager
nichtrostend
niedriglegiert

die Nitrierbehandlung
der Nitrierstahl

ortlich

das Oxydationsmittel
das Profil

der Qualitatsstahl

die Randschicht

das Rollenlager
rostbestandiger Stahl
die Salzlésung

das Sauerstoffaufblasen
saurebestandiger Stahl
schmiedbar

das Schneidwerkzeug
der Schnellarbeitsstahl
der Schwefel

der Span
spanabhebend
spangebend

der Stickstoff

das Trennen

das Vanadin

die Verformbarkeit
verringern

der VerschleilBwiderstand
der Verwendungszweck
die Vergiitung

der Verglitungsstahl
verschleiRfest
verschleiRfester Stahl
das Walzlager

der Walzlagerstahl
warmfester Stahl

der Werkzeugstahl

das Zerkleinern

die Zugabe
zunderbestandiger Stahl
die Zunderbestandigkeit

- cmasb 0bbIKHOBEHHO20 KaYecmad
- ueosb4yameolli NOOWUMHUK
- Hepxcaserowuli, Hekoppooupyrouyuli

- HU3KO/1e2upoBaHHbIl

- a3omuposaHue

- d30MUpPOBAHHAA CMArb
- mecmHbll

- OKUC/umerno

- npoghune

- KaYyecmeeHHaa cmarse

- NosepxHOCMHeoll caoli

- poAIUKO8bIl MOOWUNHUK

- JHMUKOPPO3UOHHAA CMAasb, Hepxasernwaa cmasb

- pacmeop conu

- KUC10pOOHas npooysKa

- KucnomocmoliKaa cmarsnbe
- KogKuli

- pexcywuli UHCmpymeHm

- bbicmpopexcyw,aa cmasne

- cepa
- CMpyxKa

- pexcywuli

- darowuli cmpyxKy
- a3om

- pe3ka, ompe3Ka

- 8aHaoul

- 0eghopmupyemocms, criocobHOCMb 0ehopMupo8amsbCs
- YMEeHbWamb, COKpawyams, CHUXams

- U3HococmoliKocmb
- Ha3Ha4yeHue
- yny4uwieHue

- mepmMu4ecKu yanyvYyweHHaAa cmasib

- UsHococmoUKuli

- usHococmolikas cmarne, u3Hocoycmquueaﬂ cmarno

- MOOWUMHUK Ka4YeHus

- bUGpUKOI'IOdUJUI'IHUKOSGFI cmane

- XaporipoyHaAa cmasns, JKCI,DOCITIOUKGH cmase, HapoyriopHaa cmasib

- UHCMpyMeHmasnbHaA cmane
- usmesnoyeHue, OpobraeHue

- dobasKa
- OKanUHocmoliKkasa cmasb
- OKanUHocmoliKkocme
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Als Stahl bezeichnet man jede schmiedbare Eisenlegierung. Die Vielzahl von
Stahlsorten unterscheidet sich durch ihre chemische Zusammensetzung und ihre
Gebrauchseigenschaften. Stahle werden eingeteilt:

- nach den Gebrauchseigenschaften in Massenstahle (keine besondere Reinheit gefordert)
und Qualitats- bzw. Edelstahle (erhdhter Reinheitsgrad, erhéhte Gebrauchseigenschaften);
- nach dem Erzeugungsverfahren z.B. in Siemens-Martin-, Elektro-, Thomas-,
Sauerstoffaufblas(02)-Stahl;

- nach der Ausfiihrungsart z.B. in Band-, Rohr-, Profilstahl;

- nach den kennzeichnenden Legierungszusatzen z. B. in Chrom-, Manganstahl;

- nach der Hohe der Legierungselemente in unlegierten, niedriglegierten, legierten,
hochlegierten Stahl.

Ein Stahl gilt als unlegiert, wenn folgende Prozentsdtze an Beimengungen nicht
Uberschritten werden: Si 0,5 %; Mn 0,8 %; Al 0,1 %; Ti 0,1 %; Cu 0,25 %.

Kohlenstoff gilt nicht als Legierungsbestandteil, deshalb sind alle Kohlenstoffstahle
unlegierte Stahle. AuBerdem enthalten unlegierte Stahle geringe Beimengungen an
Schwefel, Phosphor und Stickstoff. Dementsprechend ist ein Stahl legiert, wenn seine
Zusammensetzung die angegebenen Grenzen Uberschreitet.

Die Gruppe der legierten Stdahle kann man in niedriglegierte Stiahle wund in
hochlegierte Stahle unterteilen. Als niedriglegiert gelten solche Stahle, die im Allgemeinen
nicht mehr als 5 % an Legierungselementen enthalten. Wird die Grenze Uberschritten, so
gilt der Stahl als hochlegiert.

Als Legierungselement wird am haufigsten Chrom verwendet. Fir die Herstellung
von Maschinen, Apparaten und Maschinenteilen haben besonders grolRe Bedeutung
Chrom-Nickel-Stahle. Diese Stahle verfiigen Uber gute Verformbarkeit, hohe Festigkeit,
Hitzebestandigkeit sowie Bestandigkeit gegentiber Oxydationsmitteln. Diese Stahle werden
auch zur Herstellung nichtrostender Messer, Gabeln und anderer Haushaltgerate
verwendet.

Chrom-Molybdan- und Chrom-Vanadin-Stahle werden fir die Herstellung von
Rohrleitungen und Kompressorteilen, fiir die Ammoniak-Synthese sowie fur
Flugzeugmotoren verwendet. Chrom-Wolfram-Stahle verwendet man fur die Herstellung
von Schneidwerkzeugen, die bei hohen Geschwindigkeiten arbeiten. Manganhaltige Stahle
werden fir die Herstellung von Eisenbahnradsatzen, Eisenbahnweichen und Brechern
eingesetzt.

Legierte Stahle finden heute eine weite Verwendung im Hochbau. Alle
Konstruktionen des Stahlhochbaus sind fast ausschlieBlich aus gewalztem Flussstahl
hergestellt. Durch Anwendung legierter Stahle wird die Masse von Metallkonstruktionen
verringert und ihre Festigkeit, Lebensdauer und Betriebssicherheit erhoht.

Stahlgruppen. Die Stahle lassen sich je nach Verwendungszweck oder Eigenschaften
in Gruppen einteilen. Nachfolgend werden einige wichtige Gruppen erlautert.
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Allgemeine Baustahle sind unlegierte Stahle, die nach ihrer Festigkeit benannt und
eingesetzt werden und vorwiegt fiir geschraubte, genietete und geschweildite
Konstruktionen Verwendung finden.

Automatenstahle sind flur spangebende Bearbeitung auf Automaten besonders
geeignet. Die erwiinschten kurzen Spane entstehen durch Zugabe von Schwefel, Phosphor
oder Blei zum Stahl.

Einsatzstahle sind unlegierte und legierte Stahle, bei denen die Randschicht
aufgekohlt (eventuell gleichzeitig aufgestickt) und anschlieRend gehartet wird. Dadurch
entsteht eine harte Oberflaiche mit gutem VerschleiBwiderstand und verbesserter
Dauerfestigkeit.

Federstahle sind legierte Stahle mit durch Vergitung besonders gutem
Federungsvermogen fir die Herstellung von Federn aller Art.

Hitze- und zunderbestandige Stahle sind hochlegierte Stiahle, die bei Uber 600°C
durch Bildung festhaftender, dichter, oxidischer Schutzschichten eine erhdhte
Zunderbestandigkeit gegenlber Luft, Heizgasen u. a. chemischen Stoffen aufweisen.

Kaltzdhe Stahle sind bei tiefen Betriebstemperaturen noch ausreichend zdh und
werden fiir Bauteile eingesetzt, die bei -40 bis -200°C beansprucht werden.

Nitrierstahle enthalten Legierungsstoffe, die bei Nitrierbehandlung durch Bildung
harter Oberflachenschichten einen erhéhten VerschleiRwiderstand der Oberflache und
hohere Dauerfestigkeit aufweisen.

Rost- und saurebestindige Stahle sind hochlegierte Stahle mit Chromgehalt von
mindestens 12%, die gegeniber Sauren, Laugen und Salzlésungen weitgehend bestandig
sind.

Schnellarbeitsstahle sind hochlegierte Werkzeugstahle mit hohem
VerschleiBwiderstand und besonderer Eignung flir spanabhebende Werkzeuge, die mit
hohen Schnittgeschwindigkeiten und unter hoher Warmebeanspruchung (bis zur
Dunkelrotglut) arbeiten.

Vergltungsstahle sind unlegierte und legierte Baustadhle, die durch Harten und
nachfolgendes Anlassen eine dem Verwendungszweck angepasste Festigkeit bei guter
Zahigkeit erhalten.

Verschleildfeste Stahle sind Stahle mit besonders gutem VerschleiBwiderstand, der
in der Regel durch Zugabe geeigneter Legierungselemente und entsprechende
Warmebehandlung erzielt wird.

Walzlagerstahle sind Stahle, die im geharteten Zustand die in Walzlagern (Kugel-,
Rollen-, Nadellagern) auftretenden hohen o6rtlichen Beanspruchungen aufnehmen und an
die deshalb besondere Anforderungen hinsichtlich Reinheit, Homogenitat, Bearbeitbarkeit,
Hartbarkeit und MaRBbestandigkeit gestellt werden.

Warmfeste Stahle weisen infolge der Zugabe geeigneter Legierungselemente und
entsprechender Warmebehandlung eine hohe Warmfestigkeit und Zunderbestandigkeit
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auf und konnen deshalb bei Betriebstemperaturen zwischen 400 und 600°C eingesetzt
werden.

Werkzeugstahle dienen zur Herstellung von Werkzeugen, die zur spanlosen oder
spanabhebenden Formgebung und zum Trennen oder Zerkleinern von Werkstoffen im
kalten Zustand verwendet werden.

L. Stimmt es oder stimmt es nicht?

1. Ein Stahl gilt als unlegiert, wenn folgende Prozentsdtze an Beimengungen nicht
Uberschritten werden: Si 2,5 %; Mn 1,8 %; Al 1,1 %; Ti 0,1 %; Cu 0,25 %.

2. Kohlenstoff gilt als Legierungsbestandteil, deshalb sind alle Kohlenstoffstahle unlegierte
Stahle.

3. Als niedriglegiert gelten solche Stahle, die im Allgemeinen nicht mehr als 5,5 % an
Legierungselementen enthalten.

4. Als Legierungselement wird am haufigsten Chrom verwendet.

5. Legierte Stahle finden heute eine weite Verwendung im Hochbau.

I1. Stellen Sie passende Worter hinein.

1. ... werden fur die Herstellung von Rohrleitungen und Kompressorteilen, fir die
Ammoniak-Synthese sowie flr Flugzeugmotoren verwendet.

2. .. werden flur die Herstellung von Eisenbahnradsatzen, Eisenbahnweichen und
Brechern eingesetzt.

3. Fur die Herstellung von Maschinen, Apparaten und Maschinenteilen haben besonders
groRRe Bedeutung ... .

4. .. verwendet man fur die Herstellung von Schneidwerkzeugen, die bei hohen
Geschwindigkeiten arbeiten.

5. ... finden heute eine weite Verwendung im Hochbau.

Chrom-Wolfram-Stahle; Chrom-Nickel-Stahle; legierte Stahle; Chrom-Molybdan- und
Chrom-Vanadin-Stahle; manganhaltige Stahle.

1. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

1. Cranb n 4yyryH — CnAaBbl »Kenesa € Yrnepoaom, HO B CTa/In COAEP)KaHUe yrnepoaa
HEMHOr0 MeHbLUE, YEM B YyTyHe.

2. CTanb He TO/IbKO MPOYHbIM, HO W NAACTUYHbLIN MeTann. bnaroaaps 3ToMy OHa XOpoLo
noaaaeTca mexaHn4yeckom obpaboTke.

3. Cranb 6biBaeT mArkom m tBepaoin. N3 oyeHb TBEPAOW CTann AenatoT MeTannnyeckue
KOHCTPYKLIMMU U PEXKYLLNE NHCTPYMEHTbI.

4. Mo XMMUYEeCKoMY COCTaByY CTa/IN AENATCA Ha YINepoANCTbIE U NerMpoBaHHbIe.
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10.

11.

12.

JlernpoBaHHble CTaM NO COAEPXKAHUIO NErnpyrolmnX 3SN1eMeHTOB AeNATCA Ha
HU3KO/IerMpoBaHHble (40 5% fervpyrowmx 371eMeHTOB) M BbICOKOJIErMPOBaHHbIE
(cBbiwe 5 % nernpyrowmx sneMeHTOoB).

Mo Ha3HaAYeHUIO YrNepoAMCTble CTalM KNacCUMPUUMPYIOT Ha KOHCTPYKUMOHHbIE U
WMHCTPYMEHTa/IbHbIE.

Mo KayecTBy KOHCTPYKUMOHHbIE YriepoaucTbie CTanuM noapasaensaoT Ha CTasb
KQYeCTBEHHYO M CTaNb OObIKHOBEHHOrO KayecTBa; WHCTPYMEHTa/lbHble — Ha
KaQYeCTBEHHYIO U BbICOKOKAYECTBEHHY!IO.

MHCTpyMeHTanbHas cTasib MMeeT OOoNblylo, YeM KOHCTPYKLMOHHAs, TBEPAOCTb U
NPOYHOCTb.

[obaBneHne B CTa/Nb TaKMUX 3/IEMEHTOB, KaK XPOM, HWKeNb, Bosbdpam, BaHaguw,
Nno3Bo/fieT MNOJYy4YUTb CMAaBbl C  0COObIMM  PU3MYECKMMM  CBOWCTBAMU  —
KMCIOTOCTOMKUE, HEPXKABEIOLLME, }KAPOMPOUHbIE.

[ns nponsBoACTBA CTAHKOB, annapaToB M AeTanelt MalnH 60blioe 3HaYeHne UmerT
XPOMOHMKeNeBble CTanun.

XpomoBonbdpaMoBble  CTanM  MPUMEHAIOTCA AN U3FOTOBNEHUSA  PEXKYLUX
WMHCTPYMEHTOB, paboTatoLwmx Npu 60bLLUMX CKOPOCTAX pe3aHus.

JNlernpoBaHHble CTaIM HaAxoOA4AT CEroAHs LWMUPOKOE MNPUMEHEHME B CTPOUTENLCTBE
BbICOTHbIX 34aHUMNA.

Lektion 10

ALUMINIUM (Al)

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Aluminiumlegierung - CNa1a8 anAMUHUA, aAtoMUHUEessIl crnaas

das Duralumin - OropantomuHul, OypantoMuH

der Flugzeugbau - camonémocmpoeHue

der Guss - omnauska, iumoe usdenue; AUMbE

die Korrosionsbestandigkeit - KOpPO3UOHHAA CMOUKOCMb

die Leitfahigkeit - MPo8OAUMOCMb, MPOB0OAWAA CNocobHOCMb

das Oxyd - OKUCb

die Uberlandleitung - IUHUSA 3n1eKkmponepeoayu

die Ungiftigkeit - HeA008UMOCMb, HEMOKCUYHOCMb

die Verringerung - YMeHbWeHUe, COKpaWeHuUe, CHUXeHue

die Warmeleitfahigkeit - mensaonposodHOCMb

das WeiRkblech - yxéHrsblli nucmoesoli memans, benas ¥ecmo

die Widerstandsfahigkeit - conpomuesnaemocms, 8bIHOC/IUBOCMb;
ycmolyusocme
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die Zugfestigkeit - npedes NPOYHOCMU MPU PACMAXCEHUU, MPOYHOCMb
npu paspvige, spemeHHoe cornpomusaeHue paspoisy

Aluminium wurde 1827 von dem deutschen Chemiker

L Friedrich Wihler entdeckt und konnte zunachst nur in kleinen
AI Mengen hergestellt werden. Aluminium ist ein silberweiRes,
e dehn- und streckbares Leichtmetall und kommt nur in Verbindung
Aluminium _ , ) o

mit Sauerstoff und Kieselsaure vor. Ausgangsstoff fiir die Al-
Gewinnung ist das Bauxit (Kalk-und Silicatbauxit), welches zu Aluminiumoxyd verarbeitet
wird.

Aluminium gehort zu den Leichtmetallen. In der Natur kommt Aluminium nicht in
reinem Zustand, sondern als Oxyd vor. Aluminium besitzt viele wertvolle Eigenschaften. Es
sind die gute Gusseigenschaft, die Korrosionsbestandigkeit und die Festigkeit der
Legierungen. Aluminium ist ein guter Leiter fir Warme. Es besitzt auch eine hohe
elektrische Leitfahigkeit. Diese ist umso groBer, je reiner das Material ist. Seine hohe
elektrische Leitfahigkeit wird in der Elektrotechnik ausgenutzt. Fir die Herstellung von
Leitungen und elektrischen Ausriistungen erlangt Aluminium immer groRBere Bedeutung.
Aus Aluminium werden Uberlandleitungen hergestellt, die halb soviel Aluminium wie
Kupfer fordern, um die gleiche Leitfahigkeit zu garantieren.

Setzt man Aluminium der Luft aus, so bildet der Sauerstoff auf der Metalloberflache
eine Oxydschicht. Diese schitzt das Metall vor Korrosion. Durch eine besondere
Oberflachen-Nachbehandlung - dem Eloxieren - lasst sich die Schutzschicht noch
verstarken. Es handelt sich dann um elektrisch oxidiertes Aluminium.

Auf Grund der guten Verformbarkeit von Al erfolgt die Weiterverarbeitung durch
Kraftverformung. Dabei kann sich die Festigkeit des Al auf das Doppelte des urspriinglichen
Wertes erhohen, die Dehnbarkeit nimmt jedoch dann ab. Auch die Harte lasst merklich
nach, wenn kaltverformtes Al auf 100° C erwarmt wird. Erwarmt man dagegen das Al auf
300° C und lasst es allmahlich abkihlen, so erhdlt man den weichst- und zahestmaoglichen
Zustand des Metalls.

Auch die Festigkeit kann abnehmen, wenn kaltverformtes Al einige Tage bei
Raumtemperatur liegen bleibt.

Von groBer Bedeutung sind Aluminiumlegierungen. Einige Aluminiumlegierungen
sind nicht weniger fest als Stahl, obwohl ihre Dichte nur zwei Flnftel bis ein Drittel der
Dichte des Stahls betragt. Aluminium-Legierungen lassen sich nach herkémmlichen
Methoden verschweillen, |6ten, vernieten und verschrauben. lhre sonstige Bearbeitung
erfolgt spanlos (Schneiden) oder spanabhebend mit Werkzeugen aus Schnellstahl,
Hartmetall oder Sonderwerkzeugen aus Diamant.
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Eine der bekanntesten Legierungen ist Duralumin. Es enthalt auBer Aluminium 5 %
Kupfer, 0,5 % Magnesium und 0,5 % Mangan. Die Dichte von Duralumin betragt etwa ein
Drittel der Dichte des Stahls, die Zugfestigkeit ist aber so grof3, wie die der besten
Stahlsorten. Aluminium wurde zum wichtigsten Konstruktionsmaterial im Flugzeugbau.
Seine Eigenschaften machen es auch dullerst wertvoll fur alle Arten von Transportmitteln.
So gestattet z. B. die Verwendung von Aluminium beim Bau von Eisenbahnwaggons, die
Masse der Waggons auf die Halfte zu senken. Gleichzeitig bekommt Aluminium immer
groflere Bedeutung im Allgemeinen Maschinenbau fiir den Guss vieler Teile. Es dient auch
zur Herstellung chemischer Apparate.

Aluminium wird auch im Bauwesen ausgenutzt. Es ersetzt hier in vielen Fallen mit
Erfolg Stahl, Holz und Stahlbeton. Besonders wichtig ist die Anwendung von Aluminium
dort, wo eine Verringerung der Masse der Konstruktionen besondere Bedeutung hat.
Aluminium wird auch im Haushalt verwendet. Das kommt hauptsachlich in Form
verschiedenartiger Kiichengerate vor. Dabei werden auller der geringen Dichte und der
Festigkeit des Aluminiums auch andere wertvolle Eigenschaften ausgenutzt: hohe
Warmeleitfahigkeit, Widerstandsfahigkeit gegentber kaltem und siedendem Wasser,
sowie die Ungiftigkeit seiner Verbindungen. Durch Aluminium werden wertvolle Metalle
wie Kupfer und Zink ersetzt.

Die industrielle Verwendung von Aluminium gewinnt immer mehr an Bedeutung.

L. Stimmt es oder stimmt es nicht?

In der Natur kommt Aluminium oft in reinem Zustand vor.
Aluminium besitzt viele wertvolle Eigenschaften.
Aluminium ist ein guter Leiter fir Warme und Elektrizitat.

b=

Einige Aluminiumlegierungen sind weniger fest als Stahl, obwohl ihre Dichte nur zwei
Flinftel bis ein Drittel der Dichte des Stahls betragt.

5. Duralumin enthalt auller Aluminium 2,5 % Kupfer, 1,5 % Magnesium und 1,5 %
Mangan.

1. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

1. ANOMUHWIA — OYeHb NIETKMIN, NNACTUYHbINA, MATKMI MeTann cepebpucto-6enoro ugeTa.

2. BcneactBue BbICOKOM NAACTUYHOCTM  aANIOMUHUMA  MOXKET Nnerko o6pabatbiBaTbhes
AaBEeHNEM.

3. Ha noBepxHOCTU antoMMHMA obOpasyeTcs TOHKaA, MPOYHAs OKUCHAA M/EeHKa, 4To
obecneynMBaeT emy CTOMKOCTb K aTMoOChepHbIM BO3AENCTBUAM, a TaKKe AeNCTBULO
OpraHUYEeCKUX KUCNOT, WEenodYen, ammmarky u 1.4,

4. K UEHHbIM CBOWCTBAM aJIlOMUHUA OTHOCATCA: BbICOKasA TENJIONPOBOAHOCTb,
Hes40BUTOCTb €ro CoOeANHEHWIM, NPOYHOCTb CM1aBOB.
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10.

11.

ANIOMWHUI LUMPOKO MPUMEHAETCA B 3/IEKTPOTEXHUKE AR U3rOTOBNEHUA NPOBOLOB U
3NEeKTPMYECKOro 060pyA0BaHUSA.

ANIOMWHUIA CTan TaKXKe OAHUM W3 BaXKHEMLIMX KOHCTPYKUMOHHbIX MaTepuasioB B
aBMALMOHHOM MPOMbILINEHHOCTH.

YucTtoit antomumHnii (99,996 % Al) n3-3a He4OCTAaTOUYHOM NPOYHOCTM U TEPMOCTOMKOCTH
KaK KOHCTPYKUMOHHbIN MmaTepuan, nNpUMeHAOT peako. bonee pacnpocTpaHeHo
NCMNO/Ib30BaHME NPOYHbIX N TEPMOCTOMKUX CMNABOB HA OCHOBE a/lOMUHUA.

HeKoTopble antoMMHMEBBIE CMNABbl HE MEHEE NMPOYHbI, YEM CTalb.

[IopantoMMHU  — CNNaB aNlOMUHUA C MeApblo, LMHKOM, MarHMem W apyrumu
MmeTannamu, cepebpuctoro useta. OH 065134aeT BbICOKMMWU AHTUKOPPO3UMHBIMU
CBOMCTBaMM 1 xopowo obpabaTbiBaeTcs.

[IOpantoMUHUIN  LWUMPOKO NPUMEHAIT B aBMACTPOEHWM, MALUMHOCTPOEHUU U
CTPOMTENbCTBE, T.€. B TEX OTPACAAX NPOMbIWAEHHOCTU, rae TpebytTca nerkve wm
NPOYHbIE KOHCTPYKLMMW.

MAOTHOCTb AOPAIOMUHUA COCTABASAET MPUMEPHO TPETb OT NNOTHOCTU CTaNU, a Npeaen
NMPOYHOCTM TaKOM XKe, KaK 1 Yy Ny4lnX MApOoK CTanu.

Lektion 11

KUPFER (Cu)

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

der Apparatebau - npubopocmpoeHue

die Atmospharilien - cocmasHbie Yyacmu ammocegepsl,

ammocgepHbie azeHmsl (3nemeHmsi)

die Brennstoffleitung - monnausonposod, mpybornposod 014 monausad,; AUHUA

nooayu (#UOKo20 monauea); monausHasa cucmema,
cucmema nooayu monausad

dehnbar - 8A3Kuli, KosKuli; eubkuli; mazy4uli

erklaren sich (durch Akk.) - 06BACHAMbBCA,; BbIACHAMbLCA;, CMAHOBUMbBCA ACHbLIM

geschmeidig - naacmuyHebIl; 2ubkul; anacmuyHslli; maekuli (Ha owyne)

die GieBbarkeit - numeliHble ceolicmea (Memassna); mekyyecms,
cnocobHocme K pasnusy

korrosionsbestandig - Koppo3uoHHocmoliKuli, ycmodlivussili npomus Koppo3uu,
Hepxcaserowuli, Hekoppooupyrouwulii

das Kupfer - medb

die Kupferhiitte - medensaasusbHbIl 30800

die Leitfahigkeit - 1po8ooUMOCMb, NPOBoOAUAA CIocobHOCMb
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die Lokomotivfeuerbiichse - monkKa (8 AOKoMomuee); mornoYyHas Kamepa
die Ne-Metalle ( die Nichteisenmetalle ) - usemHoie memasnseoi

die Patina - NIAMUHA; OKUCb Meou
das Prazisionsgerat - npeyu3uoHHbIl [moyHbIl] npubop
die Schmierleitung - 1. cMQA304YHAA AUHUA; MACASHAA Ma2ucmpass (CMa3o4Hol

cucmemsi) 2. Macsaonposoo

die Schutzschicht - 3aWUMHbIL cnoli

schweillbar - mem. cgapusarouyutica

sprode - Xxpynkud, nomkul

die Verarbeitungsfahigkeit - MpueodHocmb 018 obpabomku [0n5 nepepabomkKu];
obpabameisaemocms

der Warmeaustauscher - mennoobmeHHUK

die Warmeleitfahigkeit - menaonpo8odHOCMb

zah - 8a3Kuli, mazy4ull, 2ycmol; knelikuli

das Zwischenglihen - MPOMEXCYMOYHbIl omucue

Kupfer zahlt zu den dltesten Gebrauchsmetallen der
Menschheit. In Deutschland ist der Kupferbergbau im

29
Raum des Maingebietes bis auf das Jahr 860
u zurlickzuverfolgen.

Kupfer wird aus Kupfererzen gewonnen. Es ist von

Kupfer rotbrauner Farbe, stark glanzend, von geringer Festigkeit,

dafir jedoch sehr dehnbar, weich und zah. Kupfer ist

bestandig gegen Luft, Feuchtigkeit und eine Reihe von Sauren. Es Uberzieht sich allerdings
an der Luft mit einer Oxydschicht, die Patina heil3t.

Unter den Ne-Metallen nehmen Kupfer und Aluminium nach dem Umfang ihrer
Produktion die beiden ersten Platze ein. Schnell wachst auch die Weltproduktion von
Kupfer. Das erklart sich dadurch, dass Kupfer technisch wichtige Eigenschaften besitzt. Das
sind hohe elektrische Leitfahigkeit und Warmeleitfahigkeit, Festigkeit und gute
Gusseigenschaften.

Beim Kaltverformen wird Kupfer sprode, durch Zwischenglihen wird es jedoch
wieder geschmeidig. Es lasst sich gut driicken, walzen und ziehen, auch léten und
schweil3en.

Wegen seiner guten elektrischen Leitfahigkeit wird Kupfer in der Elektrotechnik
verwendet. Kupfer ist ein hervorragend geeignetes Material fiir die Herstellung der
verschiedensten elektrotechnischen Ausriistungen. Zur Deckung dieses Bedarfes wird etwa
die Halfte der Gesamtproduktion der Kupferhitten verwendet.
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Im Maschinen- und Apparatebau verwendet man Kupfer zur Herstellung von
Warmeaustauschern, Schmier- und Brennstoffleitungen, Dichtungen fur
Verbrennungsmotoren und Lokomotivfeuerblichsen.

Im Bauwesen wird Kupfer fiir hochwertige Dachabdeckungen eingesetzt. AuRerdem
hat reines Kupfer fiir die Legierungstechnik Bedeutung.

Kupfer kann mit einer groflen Anzahl von Metallen Legierungen bilden. Die
wichtigsten Legierungszusatze sind Zinn, Zink, Aluminium, Blei und Nickel. Daneben haben
noch Beryllium, Mangan und Silizium Bedeutung.

Messing (Kupfer-Zink-Legierung) ist ein besonders von Konstrukteuren geschatzter
Werkstoff hinsichtlich seiner glinstigen technologischen Eigenschaften. Messing hat einen
Mindest-Kupferanteil von 50% und als Hauptlegierungsmittel Zink. Bei einem hoheren
Kupfergehalt bezeichnet man die Legierung als Tombak.

Kupferlegierungen werden als Werkstoffe im chemischen Apparatebau, zur
Herstellung von Prazisionsgerdaten sowie in der Kraftfahrzeugindustrie eingesetzt. Die
Kupferlegierungen, die wegen der besseren GielRbarkeit, der besseren allgemeinen
Verarbeitungsfahigkeit und der geringen Kosten dem reinen Kupfer gegenliber eingefiihrt
wurden, haben heute einen wesentlichen Anteil am gesamten Kupferverbrauch.

1. Geben Sie die deutschen Aquivalente der Wortverbindungen und Worter:

LBETHblE MeTaN/bl; NMTelHble CBOWCTBA (meTtanna); TEN0NPOBOAHOCTb;
3/1eKTPONPOBOAHOCTb; KOPPO3MOHHAA CTOMKOCTb; MPOYHOCTb; /IaTyHb;, MPUroAHOCTb ANS
obpaboTtkn  [gnAa  nepepaboTkM];  TOYHbIM  NPUOOP;  NNACTUYHBIA,  XPYMKUW;
KOPPO3MOHHOCTOMKNI; BASKUN.

11. Ergiinzen Sie die Scitze durch deutsche Aquivalente:

1. Unter (usemnbix memannos) nehmen Kupfer und Aluminium nach dem Umfang ihrer
Produktion die beiden ersten Platze ein. 2. Schnell wachst auch (Mmuposoe npouszsodocmeo
medu). 3. Zur Deckung dieses Bedarfes wird etwa die Halfte der Gesamtproduktion
(medennasunbHeix 3a60008) verwendet. 4. (BaxmHeliwue neaupyrouue npucadku) sind
Zinn, Zink, Aluminium, Blei und Nickel. 5. (MedHsie cnnasel) werden als Werkstoffe im
chemischen Apparatebau (8214 npou3zsodcmea moyHsix npubopos) eingesetzt.

1. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

1. Cpean UBETHbIX MeTannos Mo O6'b€N\y cBoero npowm3soactea meab U aNtOMUHWUI
3aHMMAIOT ABa NEPBbLIX MECTA.

2. Meab o06nafaeT TaKMMKM  BaXKHbIMW  CBOMCTBAMM  KaK BbICOKaa Tenjio- MU
3N1EeKTPONPOBOAHOCTb, KOPPO3MOHHAA CTOMKOCTb M NMPOYHOCTb.
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3. Megab - OT/INYHbIMN matepuman AnA nponsBoacCTBa Pa3nnNYHOro Bnaa
IANEKTPOTEXHNYECKOTO O60pYﬂ,OBaHVIF|.

4, Megb moxeTt O6pa3OBbIBaTb cnnaBbl ¢ 60bWIMM KOIMYECTBOM META/NOB.

5. JlaTyHb — cnnas meguM C  UMHKOM, Xentoro useta cC BbICOKOW TBEPAOOCTbIO,
NAaCTUYHOCTbLIO, KOppO3Ml7IH0171 CTOMKOCTbIO. BbinyckaeTca B BUAE NNCTOB, NMPOBOJIOKMK,
LEeCTUrpaHHOINro npokKata M NpPpUMeEHAETCA 4Yalle BCero AnAa MU3rotoBaeHUA p,eTaneH,
pa6OTaIOIJ.I,MX B ycnoBuax NOBbILEHHOM BNAXKHOCTH.

6. CnnaBbl M3 MeAW YacTO MNPUMEHSIOTCA B  3/IEKTPOTEXHMYECKON, XUMMUYECKOW,
CTPOUTE/NIbHOM, A TaK¥Ke aBTOMOOMAbHON NPOMbILLNEHHOCTAX.

Lektion 12

KORROSION METALLISCHER WERKSTOFFE

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

angreifend - nodsepaarowulica Kopposuu, Koppodupyrowuli
der Angriff - Koppo3us, paszvedaHue; paspyuleHue
aufreiBen - pa3pbIBAMbCA, 10MAMbLCA

ausgesetzt sein (D)
eine Auswahl treffen

bewahren (vor D)
die Bleimennige

die Durchlécherung

das Eloxal

fortschreiten
gleichmaRig

der Griinspan
harmlos

die Hemmung
interkristallin
der Krater
ortlich

der Rost

der Schutzanstrich
die Schutzschicht
trichterformig

- noosepaamscs, 6bimb M0O08EPHCEHHbLIM (YemMy-11.)

- cOename 8bibOP

- 3qWuwWams, NpPeodoxpaHAms (om 4ye2o-s1., 0m Kozo-.)

- CBUH08bIl CYPUK, KPACHAA OKUCL CBUHYA

- nepghopayus; npodbipsasnusaHue

- GHOOUPOBAHHLIU anMuHuUl; Memod aHOOUPOBaHUA (Hanp.,
AnrOMUHUSA)

- poepeccuposameo

- paBHOMepHbIl

- Xum. APb-MeOAHKA

- 6e3spedHbill, 6€306U0HbIl

- NpekpaweHue; nodassneHue

- MeXCKpucmannu4yeckuli

- AMKa, yenybneHue

- /10KQA/1bHbIL

- P#(ABYUHA; KOPPO3US

- 3aWUmMHoe (NaKOKpaco4YHoe) noKpsimue

- 3awumHslli caol

- BOPOHKOOBPA3HBLI

48



Uberziehen - NoKpbisams, obmseusame

der Uberzug - NoKpbImue

die Undichtheit - 1. HennomHocme, Nopucmocms; 2. HecepmMmemu4HOCMb

undurchlassig - B0OOOHeENPoHuyaemslli, He nponyckarowuli 600y,
eepmemuyHslili

verhéltnismaRig - OMHOCUMesIbHO, CPABHUMESNbHO

die Verhittung - 8bII/108KA, N7108KA (Memassna u3 pyo)

vermindert - YMeHbWEeHHbIU, COKpauweHHbIl

das Versagen - 8bIX00 U3 CMPpPOoA (0 MexaHuzme), MoIOMKA

vor sich gehen - npoucxooums

vorzeitig - npexcdespemeHHbIl, 3a61a208pemeHHbIU; O0CPOYHBbIL

zerfressen - pazvedame (o0 Kuciome u m.n.)

die Zerstorung - pa3pyweHue; yHUYMoMIceHue

Das Wort ,die Korrosion“ kommt aus dem Lateinischen ,,corrodere" und bedeutet
soviel wie "zerfressen". An den Metallen treten durch chemische und elektrochemische
Einflisse Zerstorungen auf, die unter Umstanden Werkstiicke vollig unbrauchbar machen,
wenn kein geeigneter Schutz vorhanden ist oder entsprechende SchutzmaBnahmen
versaumt wurden. Zahlreiche Metalle waren als Erz mit Sauerstoff und anderen Elementen
verbunden. Sie streben diese Verbindung auch nach ihrer Verhittung wieder an,
beglnstigt durch Zutritt von Warme, Sauerstoff, Feuchtigkeit oder Sauren. Zersetzungen
dieser Art bezeichnet man als chemische Korrosion.

Die elektrochemische Korrosion (auch Kontaktkorrosion) entsteht, wenn zwei
verschiedene Metalle oder Metall-Legierungen verbunden werden und mit einem
Elektrolyten bzw. einer aggressiven Flussigkeit in Berliihrung kommen. In einem solchen
setzt eine das unedle Metall zerstérende Reaktion ein (LochfraR). Es lasst sich Abhilfe
schaffen, indem man entweder nur gleichartige Metalle miteinander verbindet oder eine
Isolierung zwischen die Verbindung von Fremdstellen anbringt.

Die Korrosion kann auf verschiedene Weise vor sich gehen, und zwar als
gleichmdfige oder értliche Korrosion und als interkristalline Korrosion.

Bei der gleichmaRigen Korrosion kommt die Veranderung des Metalls gleichmalig
Uber eine groRe Flache. Diese Korrosion ist verhaltnismallig harmlos. Die dabei
entstehenden Korrosionsprodukte kdnnen in vielen Fallen sogar zu einer Hemmung der
Korrosion fiihren und dadurch schiitzend gegen weitere Metallzerstérung wirken.

Die ortliche Korrosion ist viel gefahrlicher, weil sie schwierig zu erkennen ist. Der
Angriff konzentriert sich auf bestimmte Stellen der Oberflache, und das Metall wird dort
schlief8lich unter Bildung von trichterformigen Kratern bis zur Durchlécherung zerfressen.
Dadurch entstehen nicht nur Undichtheiten, sondern vor allem Gebiete mit stark
verminderter Festigkeit, die zum vorzeitigen Versagen des ganzen Werkstickes oder
Konstruktionsteils fihren.
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Die interkristalline Korrosion ist ebenso unangenehm. In diesem Falle schreitet der
Angriff von der Oberflache in das Innere des Metalls fort, ohne dass man aulerlich viel
davon bemerkt.

Manche Korrosionsprodukte haben besondere Namen erhalten. Sie werden als
Rost, weier Rost und Griinspan bezeichnet.

Korrosionen werden aullerdem noch durch die Art der Metallbeanspruchung
(Reibung, Druck) gefoérdert. Durch diese Selbstzerstorung der Metalle werden auf der
gesamten Welt jahrlich groBe Werte vernichtet, weil sie sich nicht immer vermeiden lasst.
Um Korrosionen weitgehend vorzubeugen, ist die Werkstoffauswahl sorgfaltig zu treffen.
AuBerdem sind Art der Verbindung und die Verbindungsmittel so auszuwahlen, dass nicht
bereits von den Metallen selbst eine Forderung der Korrosion erfolgt (z.B. Stahl auf
Aluminium in Verbindung mit Seewasser).

Um metallische Werkstoffe vor Korrosion zu schiitzen, wird die Oberflache mit
Schichten Uberzogen, die das darunterliegende Metall vor chemischen Einflissen
bewahren. Solche Schutzschichten kdnnen metallische und nichtmetallische Uberziige sein.
Die Uberziige miissen dicht und fiir den angreifenden Stoff undurchlissig sein. Geeignete
Mittel fiir einen duReren Korrosionsschutz sind Uberzugsmetalle (Zink, Blei, Aluminium,
Kupfer, Zinn), anorganische Uberziige (Emaille, Zement, Eloxal) und organische Uberziige
(Farben, Bleimennige, Bleiweif3, trocknende Ole, Gummi).

1. Geben Sie die russischen Aquivalente der Wortverbindungen und Worter:

vor chemischen Einflissen bewahren; Werksticke vollig unbrauchbar machen; vor
Korrosion schiitzen; mit etw. (D) in Berlihrung kommen; der angreifende Stoff; vor sich
gehen; die entstehenden Korrosionsprodukte; gegen weitere Metallzerstorung wirken; das
vorzeitige Versagen; in das Innere des Metalls fortschreiten; die Oberflache mit Schichten
Uberziehen; undurchlassig; eine das unedle Metall zerstorende Reaktion; zu einer
Hemmung der Korrosion filihren; Gebiete mit stark verminderter Festigkeit; zum
vorzeitigen Versagen des ganzen Werkstlickes fihren.

1. Stimmt es oder stimmt es nicht?

1. Die Korrosion ist also eine Zerstérung von Metallen durch chemische oder
elektrochemische Reaktion.

2. Bei der gleichmaBigen Korrosion kommt die Veranderung des Metalls gleichmalig tiber
eine kleine Flache.

3. Die ortliche Korrosion ist nicht gefahrlich, weil sie leicht zu erkennen ist.

4. Die elektrochemische Korrosion entsteht, wenn zwei verschiedene Metalle oder Metall-
Legierungen verbunden werden und mit einem Elektrolyten bzw. einer aggressiven
Flussigkeit in Berihrung kommen.

5. Manche Korrosionsprodukte werden als Rost, roter Rost und Griinspan bezeichnet.
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I11. Ubersetzen Sie schriftlich:

Die an Konstruktionen und Bauwerken auftretenden Schaden verursachen jahrlich
in der Volkswirtschaft betrachtliche Verluste. Die Kenntnisse der Grundlagen der Korrosion
und der Moglichkeiten des Korrosionsschutzes sind daher fir jeden Techniker unbedingt
erforderlich.

Man definiert die Korrosion als Zerstorung von Metallen durch chemische oder
elektrochemische Reaktionen mit ihrer Umgebung.

Chemische Korrosion bedeutet die unmittelbare Reaktion mit der Umgebung.
Reaktionspartner bei der chemischen Korrosion ist meistens Sauerstoff, wobei das Metall
zu Metalloxid oxidiert. Die Oxidation ist besonders bei hoheren Temperaturen ausgepragt
und das Oxidationsprodukt wird Zunder genannt.

Bei der elektrochemischen Korrosion treten zwei Teilreaktionen auf, die
Uberwiegend ortlich getrennt sind. Die meisten Korrosionsschaden sind auf
elektrochemische VVorgange zurtickzufiuhren.

Der Korrosionsschutz hat die Aufgabe, entweder Korrosion véllig zu verhindern oder
stark zu verzdégern. Ole, Fette und Wachse sowie spezielle Emulsionen kdnnen nur
kurzzeitig eine Korrosion verhindern. Sie sollen die Metalle bei der Lagerung oder beim
Transport vor Korrosionsschaden schiitzen. Die Verwendung von Kunststoffen zum Schutz
von Metallen gelangt immer starker zum Einsatz. Haufig werden Drahte mit Kunststoff
ummantelt. Eine oft angewendete Methode ist das Aufbringen von Schutzanstrichen
(Lacken).

Lektion 13

LEGIERUNGEN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

bildsam - 1AACMuYHbIl; mazkuli

das Edelmetall - 621020p00HbIT Memann

der Edelstahl - CneyuansHasa cmass, 8bICOKOKAYECMBEHHAA
[BbicokocopmHas] cmaneb

das Eisenwerk - Memarnsnypeauyeckuli 3a800; yyeyHoaumeliHbil 30600

die Kristallographie - Kpucmansnoepagus

die Legierung - cnaas

der Legierungszusatz - neaupyrowaa 0obaska

das Leitvermdogen - MPoB8oOUMOCMb

die Metallkunde - MemarsniosedeHue
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die Metallographie - memarnnozpagus

schmelzbar - nnaskul

die Schmelztemperatur - memnepamypa [moyKa] naasneHus

das Stahlwerk - cmanenumeliHoll 30800

unentbehrlich - (6e3ycnosHo) Heobx00uUMBbIl; HE3aMEeHUMbIU

der Verwendungszweck - yesb NpUMeHeHUs, Ha3Ha4yeHue

die Warmebehandlung - mepmuyeckasa obpabomka

das Zulegieren - lecuposaHuUe, NpUCcacKa neaupyou,e2o anemeHma

die Zusammensetzung - 1. cocmas 2. cocmasneHue, obpazosaHue; coeduHeHue

An die meisten in der Technik verwendeten
metallischen Werkstoffe werden verschiedene
Anforderungen gestellt, daher werden reine Metalle
nur in Sonderfdllen gebraucht. Fir die meisten
Konstruktionszwecke  sind  nur  Legierungen
geeignet. In der Regel werden Legierungen durch

Zusammenschmelzen zweier oder mehrerer Metalle
gewonnen. Sie weisen ganz neue Eigenschaften auf. Oft sind sie fester, harter, auch
leichter schmelzbar. Die Zahl der im Laufe der Zeit hergestellten Legierungen von Metallen
ist sehr groR. Diese setzen sich fir die verschiedensten Verwendungszwecke immer mehr
durch. Man hat es gelernt, durch Zusammenschmelzen von verschiedenen Metallen
Legierungen herzustellen, die in allen technisch wichtigen Eigenschaften die reinen Metalle
Ubertreffen.

Die Erforschung der Zusammensetzung des strukturellen Aufbaus von Legierungen

und Metallen ist zu einer Spezialwissenschaft, der N LY AP St V-
Metallkunde, Metallographie, Kristallographie und k. : 3
der Physik von Metallen geworden. Man arbeitet
immer wieder an der Verbesserung bereits
gebrauchlicher und an der Entwicklung neuer
Legierungen. G U SART A

Jedes Metall hat seine besonderen Eigenschaften, die es unter Umstanden fir
bestimmte Verwendungszwecke unentbehrlich machen. Kupfer zeichnet sich z. B. durch
sein hohes Leitvermogen fir Elektrizitat und Warme aus, fiir Wolfram ist besonders seine
hohe Schmelztemperatur wichtig. Wir haben die Moglichkeit durch Zulegieren anderer
Elemente, Metalle und Nichtmetalle, durch mechanische und thermische Bearbeitung die
Eigenschaften eines Elementes zu beeinflussen. Reines Eisen ist sehr weich und bildsam,
durch Zulegieren anderer Stoffe und thermische Behandlung verdandert man es so, dass es
sich mit seiner Harte sogar den Diamanten nahert. Durch einige Legierungszusatze und
Warmebehandlung kann man den Werkstoff, z. B. Eisen, fir die Zwecke geeignet machen,
fir die man friher Edelmetalle verwenden musste.
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Wie bekannt ist, spielen die Eisen- und
Stahllegierungen in der modernen Industrie eine
sehr groRe Rolle. Die industrielle Technik stitzt
sich vorwiegend auf das Fundament - Eisen, Stahl
und Edelstahl. In aller Welt dienen riesige Eisen-
und Stahlwerke der Herstellung dieser wichtigen
Werkstoffe.

1. Geben Sie die deutschen Aquivalente der Wortverbindungen und Worter:

NNaBKkui; nernpytowas [obaBKa;, He3aMeHMMbIN; CNAas; MNAACTUYHbIA; NerMpoBaHue;
6naropogHbIn  MeTann;, Temnepatypa [TouKa] nnaBneHus; Tepmuyeckaa 06paboTka;
¥Keneso0; 3/IeKTpMYecKkan NpoBoAMMOCTb;, Mefb; BbICOKOKauyeCcTBEHHas CTa/lb; TEpMUYECKas
obpaboTka.

I1. Ubersetzen Sie schriftlich:

1) Legierungen sind durch Zusammenschmelzen entstandene Mischungen eines
Metalls mit einem der mehreren anderen Metallen oder Nichtmetallen. Auf diese Weise
werden die meisten fir die Technik wichtigen metallischen Werkstoffe gewonnen. Neben
den gewlinschten enthalten die Legierungen in der Regel auch unerwiinschte Bestandteile,
die durch die Gewinnungsprozesse bedingt sind. Die einzelnen Legierungsbestandteile
bezeichnet man als Komponenten.

Durch Legierungen erhalt man Werkstoffe mit neuen und meist fiir die technische
Verwertung vorteilhafteren Eigenschaften, als sie reine Metalle aufweisen. Dabei ist zu
beachten, dass die Eigenschaften von Legierungen im Allgemeinen nicht aus den
Einzeleigenschaften ihrer Komponenten vorausgesagt oder berechnet werden kénnen.

2) Unter den Metallen spielt das Eisen die wichtigste Rolle; neben dem Eisen kommen
dann Kupfer, Zinn, Zink, Blei, Aluminium und andere zur Verwendung. Um gewisse
Eigenschaften, die gerade fir die Herstellung von Maschinen von groBer Wichtigkeit sind,
zu erreichen, werden oft zwei oder mehrere Metalle durch Zusammenschmelzen
miteinander vereinigt, wobei man das Ergebnis eine Legierung nennt. Es lassen sich oft
Eigenschaften, die ein Einzelmetall gar nicht oder nur in geringem MaRe besitzt, erzielen,
bzw. erhéhen, so dass die Legierungen oft sehr wertvolle Eigenschaften erhalten kénnen.
Fir die Fertigung der Maschinen sind rostfreie Stahle und warmfeste Legierungen nétig.

1. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

1. CnnaBbl COCTOAT KaK MUHUMYM U3 ABYX XUMUNYECKUX SNEMEHTOB, @ BO MHOTUX CNy4aAX —
N3 Tpex un 60/1e€ KOMMNOHEHTOB.
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10.

11

12.

BpoH3a — KenTo-KpacHbIi cniaB Ha ocHoBe mean ¢ obaBneHnem 010Ba, alOMUHUA
N OPYrUX 3/1EMEHTOB.

BpoH3a oT/InYaeTca BbICOKOM NPOYHOCTbIO, CTOMKOCTHIO NPOTUB KOPPO3UM.

Xpom — cepebpucto-6enbii metann. OH MMeeT BbICOKYIO TemnepaTypy nJaBAeHuA
(1830 °C), yctomumB K penctsuio aTmocdepbl, BOAbl, LLENOYEM, OPraHUYECKUX W
MUWHepPasbHbIX KNCNOT.

XpoOM UCNONb3YHOT AN1A NETMPOBAHMA CTaNElN, NONYYEHNA MeAHO-HUKENEBbIX CM/1aBOB.
XpomoBble NOKpbITUA 061a4at0T 0COHEHHOM M3HOCOCTOMKOCTLIO U A,0/TOBEYHOCTbIO.
BarkKHeMWMM KOMMNOHEHTOM MHOIMX CNAABOB ABAAETCA HUKeNb - cepebpucto-6enbiin ¢
ronyboBatbiM OTTEHKOM MeTann. ITOT MeTaN/l XapaKTepusyeTca MNAaCTUYHOCTbIO,
TYronnaBKkocTblo (TemnepaTypa nnasneHma 1453 °C), AOCTAaTOYHOM MeEXaHWUYECKOM
NPOYHOCTblO, 06NafaeT YyCTOMYMBOCTbIO K aTMOCPEpPHbIM BO34ENCTBMAM, K BOAE,
OpraHUYeCKUM U MUHEpPaAsIbHbIM (KPpOMe a30THOM) KUC/IoTaM.

HuKenb WWPOKO MCNONBL3YHT ANA NONYYEHUSA 3aLMUTHO-AEKOPATUBHBLIX MNOKPbITUM
CTann, NaTyHU U APYTUX METANIOB, A TaK¥XKe ANA NerMpoBaHMA CTaNen.

Ona npov3BOACTBAa XMMWMYECKOW annapaTypbl, KOCMWYECKUX pPaKeT U ChyTHUKOB
TpebyloTcs CnnaBbl, KOTOpble YCTOMYMBLI NpM TemnepaTypax Bbiwe 1000 °C, He
pa3pyLlaoTCA KMCAOPOAOM M FOPHOYMMM razamm m o6aaaatoT Npu 3TOM MPOYHOCTbIO
NIYYLWKX cTanen. ITUM YCI0BUSAM YAO0BAETBOPAKOT CMNAaBbl C BbICOKMM COAEpPKAHUEM
HUKens.

[ns n3rotoBneHuA aeTtanei MalMH MCMOSb3YHT CNAaBbl Megu C LMHKOM, O/10BOM,
aItOMUHMEM, KPEMHUEM M3-3a UX BO/IbLLEN NPOYHOCTH.

.ﬂ,l-Opaﬂl-OMMHVIﬁ — CnnaB aalomMunHMA € meabko, UMHKOM, MarHMem w AOpyrumum

meTannamu, cepebpucrtoro wuseta. O6nagaeT BbICOKMMU  AHTUKOPPO3UMHBIMU
CBOMCTBaMM, XopoLio obpabaTtbiBaeTcs.

[IOpantoMUHUI  WUMPOKO MPUMEHAIT B aBMACTPOEHWM, MALUMHOCTPOEHUN U
CTPOUTENbLCTBE, rAe TPebyTCA erkne U NPOYHbIE KOHCTPYKLUMN.

Lektion 14

MODERNE METALLE

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

auffallend - gbldensowulica, HeobblYHbIl
erstmalig - arepsele, 8 nepsoili pas

die Gebrauchsmetalle - 30ecb: WUPOKO U38ECMHbIE MEMASbI
der limenit - UbMEHUM, mumaHucmell #cene3HsaK
der Neutronenbeschuss - 0bay4yeHue HelimpoHamu
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der Schmelzpunkt - memnepamypa [moyKa] naasaeHus

der Siedepunkt - moYka [memnepamypa] KuneHus
die Strahlung - 1. usnyyeHue 2. paduayus

das Tantal (Ta) - maHman

die Zeit: in neuerer Zeit - 8 rocnedHee spems

Wer von Metallen spricht, denkt zunachst nur an die wichtigsten Gebrauchsmetalle,
die ihm im taglichen Leben begegnen, etwa an Eisen, Aluminium, Kupfer, Zink, Zinn,
vielleicht noch an Gold und an Silber. Aber in der Technik wird schon seit langerer Zeit eine
Anzahl weiterer Metalle verwendet, beispielsweise Vanadium, Tantal, Chrom, Molybdan
und andere. Manche Metalle haben aber erst in neuerer Zeit technische Verwendung oder
technisches Interesse gefunden.

Eines dieser Metalle, welches schon technisch in grolem Umfang gewonnen wird,
ist das Titan. Es gilt nicht als seltenes Element, denn es ist in der Erdrinde zu 0,6%
enthalten. In Bezug auf seine Haufigkeit steht es unter allen Elementen an der 10. Stelle
noch vor Kupfer, Zink und Blei. Es wird vorwiegend aus Mineralien Rutil (Ti02) und IImenit
(FeTi02) gewonnen. Das erstmalig, allerdings in unreinem Zustand, im Jahre 1825
gewonnene Titan konnte erst zu Beginn unseres Jahrhunderts in reiner Form hergestellt

werden.
Titan — ein verhaltnismalig leichtes Metall — ist dulerlich
o 22 dem Eisen ahnlich, besitzt aber eine geringere Dichte (4,505 g/cm3).
TI Es schmilzt bei etwa 1670 Grad C. Da seine mechanischen
s Eigenschaften dem Stahl dhneln (Festigkeit und Verformbarkeit),

findet es breite Anwendung in der Luftfahrt und der Raketentechnik.
Es sei auch darauf hingewiesen, dass Titan sehr korrosionsbestandig, besonders gegen
Seewasser, ist. Von Titan sind viele Legierungen bekannt, die zum Teil sehr wertvolle
Eigenschaften besitzen.
Dem Titan ahnlich ist das Zirkonium. Das reine Zirkonium hat fiir den
- Reaktorenbau groRe Bedeutung, weil es neben einer guten
Z r Korrosionsbestandigkeit auch bei hoheren Temperaturen eine grolRe
S mechanische Festigkeit besitzt. Auerdem erleidet es keine
Deformation durch Strahlung und wird durch Neutronenbeschuss
kaum radioaktiv.
Ein weiteres Metall von groBem technischem Interesse ist das Beryllium. Das ist ein

grauweiBes glanzendes Metall, das erst oberhalb 600 Grad N

4 oxydiert. Seine Dichte betragt 1,848 g/cm3 und der Schmelzpunkt

B e liegt bei 1285 Grad N. Wegen seiner geringen Dichte und des hohen

: Schmelzpunktes eignet es sich besonders als Konstruktionsmaterial
Beryllium

im Flugzeug- und Raketenbau. Auch als Material fir die Kerntechnik
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ist es sehr geeignet. Allerdings braucht man hier ein sehr reines Metall, das nur mit hohen
Kosten hergestellt werden kann.

Ein Metall mit auffallenden Eigenschaften ist das Gallium. Es schmilzt

23 bereits bei 29,78 Grad C; sein Siedepunkt liegt dagegen sehr hoch -

G a 1983 Grad C. Es kann zur Fillung von Thermometern dienen, die auch
Gallium flr hohere Temperaturen geeignet sind.

Diese wenigen hier nur in Kiirze besprochenen Beispiele zeigen, dass

manche dieser ,modernen” Metalle fiir die heutige Technik bereits tiberaus wichtig sind
und andere, wie z. B. das Gallium, noch wichtig sein werden.

1. Geben Sie die russischen Aquivalente der Wortverbindungen und Wérter:

seit langerer Zeit; in neuerer Zeit; in Bezug auf etw. (A); das im Jahre 1825 gewonnene
Titan; breite Anwendung finden; sehr wertvolle Eigenschaften besitzen; in neuester Zeit; in
groBem Umfang gewinnen; von groRem technischem Interesse sein; diese wenigen in
Kirze besprochenen Beispiele; ein Metall mit auffallenden Eigenschaften; als seltenes
Element gelten; sich als Konstruktionsmaterial im Flugzeug- und Raketenbau eignen; fir
die Kerntechnik sehr geeignet sein.

II. Stimmt es oder stimmt es nicht?

1. Titan gilt als seltenes Element, denn es ist in der Erdrinde zu 0,06% enthalten.

2. Titan — ein verhaltnismaRig leichtes Metall — ist duBerlich dem Eisen dhnlich, besitzt
aber eine geringere Dichte.

3. In Bezug auf seine Haufigkeit steht Titan unter allen Elementen an der letzten Stelle.

4. Dem Titan ahnlich ist das Beryllium, welches in neuester Zeit an Interesse gewonnen
hat.

5. Ein Metall mit auffallenden Eigenschaften ist das Gallium.

Lektion 15

VERBINDUNGSVERFAHREN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die angreifende Kraft - NpUNOHCEeHHAas cuna

axiale Richtung - ocesoe HanpasneHue

das Blindnieten - Knénka 6e3 no00epxKu (6 mpyoHOOOCMYNHbIX MeCmax)

der Dorn - 00pH, NPobKa, cepOeyHUK, CmepxHeHb, MPOWUBKA (UHCMpPyMeHm),
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die Durchsteckschraube

das FluBmittel
formschlissig

das Fugenloten

das Hartlot

das Hartloten
die Hilse

die Kaltnietung
die Klemmbkraft

die Kopfschraube

der Kraftschluf3

kraftschllssig
der Lichtbogen
das Lot

die Lotbarkeit

das Loten

der Lotkolben
die Lotstelle
der Létvorgang
das Lotwasser

der Lotwerkstoff

der Luftsauerstoff

das Messing
die Mutter

das Muttergewinde

die Nacharbeit
der Niet
das Nietloch

die Nietverbindung

die PalRschraube
preRschweillbar

das PreRschweillen

onpaska, wun (memasnau4yeckudi)

- ckgo3Hol 6om

- ¢hn110C, NnaseHs

- C 2e0MeMpUYeCcKUM 3aMbIKaHUEM, TyMEmM KUHeMamu4ecKozo
30MbIKQHUA

- cmoblKosaA nalika; HeKanuanapHasa nalika; cnocob naliku rno 3azopy
senuyuHoli ceviwe 0,5 mm unu ¢ V-X-obpasHoli nodzomoskoli
nasemMbix KPOMOK

- meepOebili npunoli

- meépaas nalika, nalika meépdbim npunoem

- 8MynKa

- X0/100HAA KNEénka

- ycunue 3aXuMa, cusna yoepHusaHus, OKA3bl8eaemas 3aHUMHbIMU
Kynaykamu Ha 0emasns U paccmampusaemasn Kak cymma ycunuli
8cex Ky/aa4ykos

- BUHM ¢ 20/108K0U; 8epxHuli 601m, BUHM C Kpyasoli 20/108KOU,
20n108HoU 601m

- OUHaMuU4YecKas C8A3b; CUI0BOE 3aMbIKAHUE, 3aMKHymbll cunoeoli
nomok

- C CUSI0BbIM 3AMbIKAHUEM,; OUHAMUYECKU C8A3AHHbIU

- anekmpu4eckasa dyaa, ceemosas dy2a

- npunol

- nasemocmeo, cnocobHocme K nalike, npu2odHocmes 04 naliku,
crnocobHocmeo 8bldepxcusams nadlky

- nalika, nasaHue

- NAANbHUK

- cnal, mecmo cnatliku

- npouecc nasHusA

- ¥UOKul ¢pnroc 004 naliku, NasnbHasA (conaHas) »uokocms /
Kucaoma

- npunot

- KUc1o0po0 8030yxa

- 1aMyHb

- ealika

- eae4yHas pesvba

- dononHUMenbHas [yucmosas] obpabomka; 8odenKka

- 3aKnénkKa

- omeepcmue oo 3akKNErnKy, 3aKa1ENo4YHoe omaeepcmue

- 30KnénoYyHoe coeduHeHue, 3aKAEnoYHbIl wos, coeduHeHue Ha
3aKnénkax

- MPU30HHe.IU 601M

- MpuU2o0HbIl 018 CBAPKU 0AB/EHUEM

- ceapka dasneHuem
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der Rohniet - HernocmaeneHHAas 3aKAENKA; 3aKAENKa 00 NOCMAHOBKU HO Mecmo
(6e3 3ambikaroweli 20/108Ku)

die Schaftldange - 0/1UHa tOBKU MNOpWHA

die Scherung - cpe3

der SchlieBkopf - 3aMbIKAOWaA 20/108Ka (3aKNENKU)

der Schmelzbereich - 0uanasoH naasKu

der Schmelzpunkt - memnepamypa rnaaseneHus, MoYKa rnaaeneHus

schmelzschweillbar - Mpu2o0HeIl 08 c8apKU naassaeHuUem, nodoarouwulica caapKe
nnaeseHuem

das Schmelzschweillen - C8APKQA naassieHUem

die Schraube - 8UHmM, 6o1m

die Schraubenverbindung - 6os1mosoe coeduHeHue, sBuHMoBoe coeduHeHue, pe3bbosoe
coeOuHeHue, coeduHeHue Ha boamax

die Schweilstelle - Mecmo C8apKuU,; C8APOYHLIU nocm

das Spaltloten - KanunnapHas natka

die Spannvorrichtung - 3aXUMHoe npucrnocobseHue

die Stiftschraube - YCMAaHOBOYHbIU Wmugm; WwnuasvKa (6UHM 6e3 20/108KU), BUHM be3
20/108KU

stoffschlissig - criiowHol, Hepa3véMHoe, C8S3aHHOEe Mamepuasnom

das Verbindungsverfahren - cnocob coeduHeHus

die Vorarbeit - no0eomosumernsHas [npedsapumenvHasa] paboma, nod2omoeKa

vorgereinigt - npedsapumesibHO 0YUUWeHHbIl

vornherein: von vornherein - ¢ camoz2o Hayana, cpasy

die Warmnietung - 20pAYaA KNErnka

das Weichlot - HU3KomemnepamypHsili npunod, nezkonaasxkul npunoli

das Weichloten - nalika ne2KonaasKkum [HU3KomemnepamypHeoIM] npunoem,

HU3KomemnepamypHas nalika
zusammenspannen - cmsAzusame

Maschinen und Aggregate werden aus vielen Einzelteilen und Baugruppen
zusammengesetzt. Die Einzelteile kdnnen auf unterschiedliche Art zusammengefligt
werden. Dazu sind vielfaltige Verfahren notwendig.

Elemente und Verfahren, die Maschinenteile miteinander verbinden, nennt man
Verbindungselemente. Man kann die Verbindungsarten nach ihrer Losbarkeit
unterscheiden.

Die Schraubenverbindung ist eine |&sbare
Verbindung zwischen beliebigen Werkstlckteilen
mittels Schraube. Durch Drehen der Mutter auf der
Schraube bewegt sich diese in axialer Richtung,
wodurch die zu verbindenden Teile zusammengespannt




werden. Diese Klemmkraft muss eine Reibungskraft erzeugen, die mindestens so grol8 wie
die angreifende Kraft ist, um eine feste Schraubenverbindung herzustellen und die
Schrauben nicht auf Scherung zu beanspruchen (daher ist eine Schraubenverbindung
meistens kraftschlissig). Schraubenverbindungen mit Hiilsen und Passschrauben nehmen
auch  Scherkrafte auf wund sind somit formschllissig. Man unterscheidet
Schraubenverbindungen mit Durchsteckschraube (Schraube und Mutter mit
dazwischenliegenden Werkstiicken), Kopfschraube (Muttergewinde im massiven
Werkstlick) und Stiftschraube (mit Mutter und Muttergewinde im massiven Werkstick).

Nietverbindungen. Ein Niet ist ein plastisch
verformbares, zylindrisches Verbindungselement. Durch
die Kaltnietung wird eine formschlissige
Nietverbindung zweier Bauteile hergestellt. Bei der
Warmnietung wird die Verbindung fast ausschlief3lich

durch Kraftschluss hergestellt. Niete werden aus Stahl,
Kupfer, Messing, Aluminiumlegierungen, Kunststoff und Titan hergestellt. Bei Blindnieten
bestehen Nietkoérper und Dorn nicht unbedingt aus dem gleichen Material.

Entscheidend fiir die Giite einer Nietverbindung ist die Nietlochfiillung. Eine gute
Nietlochfillung ist erreicht, wenn die Bohrung satt mit dem Nietwerkstoff ausgefiillt ist.
Die Schaftlange des Rohniets muss daher von vornherein so bemessen werden, dass
genligend Material zur Nietlochfillung und zur SchlieRkopfbildung vorhanden ist.

Nietverbindungen werden vorwiegend zum Fligen von Blechteilen eingesetzt.

Das Loten. Das Loten ist ein stoffschllissiges Verbindungsverfahren. Beim
Lotvorgang tritt an den Grenzflachen, d. h. an den Berlihrungsflachen der zu verbindenden
Werkstlicke, eine Legierungsbildung infolge Diffusion des Lotwerkstoffes in den
Grundwerkstoff ein.

Die Lotbarkeit ist gut bei Stahl, Kupfer, Messing, Zink, Blei, Zinn und Edelmetallen,
wahrend das Loten bei Grauguss und Aluminium Schwierigkeiten bereitet.

Die Lotwerkstoffe werden nach ihrem Schmelzpunkt in Weichloten (mit dem
Schmelzpunkt unterhalb 450 °C), Hartléten (mit einem Schmelzpunkt oberhalb 450 °C) und
Hochtemperaturloten (die Lottemperaturen liegen
Uber 900 °C) eingeteilt. Die Weichlote sind Blei-Zinn-
Legierungen. Die Hartlote sind Kupfer-, Zinn- und
Silberlegierungen. Die Hochtemperaturlote sind
Legierungen aus Kupfer, Nickel oder Edelmetallen.

Zum Loten benotigt man Flussmittel, die den

Zweck haben, auf der vorgereinigten Lotstelle die
Metalloxyde zu binden und die Lotstelle gegen Einwirkungen des Luftsauerstoffes zu
schitzen. Ein wichtiges Flussmittel ist das Lotwasser. Grundsatzlich wird nach Spaltléten
und Fugenloten unterschieden.
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Die Erwarmung der Lotstelle kann durch den Lotkolben, die Flamme, den
Lichtbogen, den Laserstrahl oder das Lot erfolgen. Der Lotkolben Ubertragt die Warme auf
die Lotstelle und bringt gleichzeitig das Lot auf das Werkstlick auf. Die Temperatur des
Kolbens soll zwischen 250 und 500 °C liegen. Beim Loten unterscheiden wir folgende
Arbeitsgange: die Vorarbeit, die aus dem Reinigen und Festspannen der Werkstiicke und
dem Anbringen des Lotes besteht, den eigentlichen Lotprozess und die Nacharbeit, die aus
dem Losen der Spannvorrichtung nach Erkalten der Lotstelle und dem Entfernen der
Schlacke sowie des liberfllssigen Lotes besteht.

I Das SchweiRen. Als SchweiBen bezeichnet man
L= . ~ der Art, dass Schweilistelle und Grundmaterial

) das Vereinigen gleicher oder ahnlicher Werkstoffe in
zusammen  ein moglichst  gleichartiges  und

e

gleichwertiges Ganzes bilden. Das Vereinigen erfolgt
mit oder ohne Zusatz von artgleichem Werkstoff

Schmelzbereich.

(Zusatzwerkstoff) mit gleichem oder nahezu gleichem

Neben verschiedenen Sonderverfahren sind beim SchweiRen zwei Gruppen zu
unterscheiden: das Pressschweillen und das Schmelzschweiflen. Alle in der Technik als
Werkstoff verwendeten Metalle sowie die thermoplastischen Kunststoffe sind schweil3bar,
z.B. Stahl ist gut pressschweilbar. Gut schmelzschweiRbar sind auch Kupfer und viele
Kupferlegierungen, Blei, Silber und Gold.

Léten und SchweiRen haben gewisse Ahnlichkeiten. Der Unterschied zwischen den
beiden Verbindungsverfahren besteht darin, dass beim Léten die zu verbindenden Teile
nicht angeschmolzen werden diirfen. Beim Léten werden die zu verbindenden Teile auf die
Schmelztemperatur des Lotes erwarmt und das Lot wird in die so vorgewarmte Lotstelle
eingebracht. Es muss den Teilen nur so viel Warme zugefiihrt werden, bis das Lot zu
,flieBen” beginnt und sich auf den zu verbindenden Teilen ausbreitet.

1. Nennen Sie die russischen Aquivalente zu folgenden Wortern und Wendungen:

das Lot; das Loten; die Lotbarkeit; der Lotvorgang; der Lotwerkstoff; das Lotwasser; die
vorgereinigte Lotstelle; der Lotkolben; der Lotprozess; die verwendeten Metalle; die zu
verbindenden Werkstiicke; die vorgewarmte Lotstelle; schmelzschweiBbar; die
angreifende Kraft.

11. Ubersetzen Sie folgende Siitze ins Russische:

1. Beim Loten dirfen die zu verbindenden Teile nicht geschmolzen werden. 2. Die
zusammenzuschweillenden Teile missen gut vorbereitet werden. 3. Beim SchweilRen
benutzt man eine Elektrode aus dem zu schmelzenden Werkstoff. 4. Mit Hilfe dieses
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Gerates werden die zu verbindenden Werkstiicke gel6tet werden. 5. Das Schweilen ist
eines der wichtigsten Vereinigungsverfahren metallischer Werkstiicke. 6. Die
Schmelztemperatur der Schweilselektrode muss so grofld wie die des Grundstoffs sein. 7.
Die zu bearbeitenden Werkstiicke liegen schon auf der Werkzeugmaschine.

111. Ergiinzen Sie die Siitze durch deutsche Aquivalente:

1. Die Schraubenverbindung ist eine Idsbare Verbindung zwischen beliebigen
Werkstlickteilen (¢ nomowpsro 6onma). 2. Durch (xonodHoli knénke) wird eine
formschlissige Nietverbindung zweier Bauteile hergestellt. 3. Bei (eopayeli knénke) wird
die Verbindung fast ausschlieBlich durch Kraftschluss hergestellt. 4. Die Lotwerkstoffe
werden nach ihrem Schmelzpunkt in (naliky neekonanaskum npunoem, naliky meépobim
npurnoem W ebicokomemnepamypHyro naliky) eingeteilt. 5. Zum Loten bendtigt man
(¢prirocwi), die den Zweck haben, auf (npedsapumensHo ovuweHHoe mecmo cnaliku) die
Metalloxyde zu binden und die Lotstelle gegen Einwirkungen des Luftsauerstoffes zu
schiitzen. 6. Beim Loten werden (coeduHaembie yacmu) auf die Schmelztemperatur des
Lotes erwarmt und das Lot wird in (Mecmo ceapku, nodsepaweeca npedsapumesnibHOMYy
nodoepesy) eingebracht. 7. Neben verschiedenen Sonderverfahren sind beim SchweifRen
zwei Gruppen zu unterscheiden: (ceapka dasneHuem u ceapKa naasneHuem).

Lektion 16

LASERSTRAHLSCHWEIRREN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Abkihlgeschwindigkeit - CKOPOCMb OX/1aMO0eHuUs

die Absorption - noenoujeHue, abcopbyus

die Arbeitsentfernung - danbHocme delicmeus

die Bewegungseinheit - 1. npeobpazosamens 2. ceap. HOPMAU308AHHBIU y3en
npusoda, yHUuUyUpPoBaHHbIl y3esn npueoda

das Bewegungssystem - cucmema 0suMceHuUsA

der Brennfleck - 1. hoKyC 2. MOYKa hoKyCcUpoB8aAHUSA (31eKMPOHHO20) Ny4YKa

der CO2-Laser - 1. Xe-nazep HaA ya2neKucaom 2ase 2. 1a3ep Ha y2aeKucsom
2a3e, y2neKucnomHelli nasep

der Diodenlaser - OUOOHbIl na3ep; nasep Ha rnoaynposooHUKO8OM 0uode

der Durchmesser (Dm, d, @) - ouamemp; rnonepevyHuK

der Einsatz: zum Einsatz kommen - scmyname 8 delicmeue, Ha4ame Oelicmeosamo
die EinschweiRtiefe - 2nybuHa nposapa (npu ceapke)

61



der Energieeintrag

das Fligen

der Halbleiterlaser

die Kehlnaht

die Laserleistung

die LaserschweifRanlage
die Laserstrahlung

der Nd:YAG-Laser

die Positionierung

die Schmelze

die Schmelztemperatur
die SchweilRgeschwindigkeit
die SchweiRnaht

die SchweilRnahtform
der SchweilRparameter
die Spaltbreite

der Spiegelscanner

die StolRkante

die Strahlintensitat

die Stumpfnaht

die Uberlappnaht

die Umgebungsatmosphare
verschweillen

das Verschweil’en

der Verzug

die Zahigkeit

das Zehntel

die Zufihrung

der Zusatzwerkstoff

ausgefihrt.

- 100800 3Hepauu

- coeduHeHue

- 10A1ynpoB8oOHUKO8bIl nasep

- yenoeoli ceapHol wos

- MOWHOCMb /103EPHO20 U3/Yy4eHUsA

- 103epHasn C8APOYHAA YCMAHOBKA

- 1a3epHoe ussnyyeHue

- mgépdomensoHeil nazep, AUM-Nd-nazep, meépdomernbHsbili
/q1a3ep Ha aAHMOUMMpPUEesoOM 2paHame, 1€2UpPO8AHHOM
Heooumom

- NO3UYUOHUpPOBAHUE

- 1108KQ; pacrnaas, pacnaasneHHslli Memansn; naae

- memnepamypa [moyKa] naasneHus

- CKOpOCMb C8APKU

- ceapHoli wos

- hopma ceapHozo wea

- napamempeol C8APKU, PEHCUM CBAPKU

- WUPUHQO Wea; WupuHa 3a3opa

- 3epKasbHAA OIMUYeCcKaa cucmema

- CMbIKOBAA KPOMKQ

- UHMEeHCUBHOCMb U3/y4eHUA, UHMEeHCUBHOCMb /ay4Yd

- W08 CMbIKOB020 COEOUHEeHUSs

- wos (coeduHeHUs) BHaXNECMKY

- OKpyXarowaa ammocgepa

- ceapusame, 3a8apuBaAMSs, NPUBAPUSAMb

- C8apuUBAHUE, CBAPKA, MPUBAPUBAHUE, MPUBAPKA

- No8oOKa

- 8A3KOCMb

- decaman 4acmo

- 100800, nodaya; numaHue

- npucado4HebIli Mamepuan

Laserstrahlschweilen wird vor allem zum

Verschweil’en von Bauteilen eingesetzt, die mit hoher
SchweilRgeschwindigkeit, schmaler und schlanker
Schweilnahtform und mit geringem thermischem
Verzug gefligt werden mussen. Das
Laserstrahlschweillen oder Laserschweillen wird in der

Regel ohne Zufihrung eines Zusatzwerkstoffes
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Die Laserstrahlung wird mittels einer Optik fokussiert. Die Werkstlickoberflache der
StolRkante, also der Fligestof3 der zu verschweilenden Bauteile, befindet sich in der
unmittelbaren Ndhe des Fokus der Optik (im
Brennfleck); die Lage des Fokus relativ zur
Werkstlickoberflache (oberhalb oder unterhalb) ist ein
wichtiger SchweiRparameter und legt z.B. auch die
Einschweilltiefe fest. Der Brennfleck besitzt den
Durchmesser von einigen Zehntel Millimetern,

wodurch sehr hohe Energiekonzentrationen
entstehen, wenn der eingesetzte Laser die typischen Leistungen von einigen Kilowatt
Laserleistung  besitzt. Durch Absorption der Laserleistung erfolgt auf der
Werkstickoberflaiche ein extrem schneller Anstieg der Temperatur {ber die
Schmelztemperatur von Metall hinaus, so dass sich eine Schmelze bildet. Durch die hohe
Abkuhlgeschwindigkeit der SchweiBnaht wird diese je nach Werkstoff sehr hart und
verliert in der Regel an Zahigkeit.

Eine LaserschweiBanlage besteht in der Regel aus dem Laser, einer
Bewegungseinheit und einem optischen System zur Fihrung des Laserstrahles, an dessen
Ende die Bearbeitungs- und Fokussieroptik sitzt. Das Bewegungssystem bewegt entweder
den Laserstrahl Gber das Werkstlick oder das Werkstlick unter dem Laserstrahl. Seltener
sind Bauformen, wo sowohl das Werkstiick als auch der Laserstrahl bewegt werden. Der
Laserstrahl kann auch nach der Fokussierung mit einem Spiegelscanner Uber das
Werkstlick bewegt werden. Der Vorteil liegt hauptsachlich in der sehr hohen maoglichen
Geschwindigkeit der Positionierung des Laserstrahles.

Haufig verwendete Strahlquellen beim LaserschweiBen von Metallen sind der
Nd:YAG-Laser (Wellenldange 1,06 pm) und der Kohlendioxidlaser (der CO2-Laser)
(Wellenlange ca. 10,6 um). Neuerdings werden immer haufiger auch Diodenlaser
eingesetzt, weil inzwischen Halbleiterlaser im Hochleistungsbereich (einige 1000 Watt)
hergestellt werden kénnen.

Ein grofBer Vorteil lasergeschweildter Bauteile ist, dass im Vergleich zu anderen
Schweillverfahren die gesamte Energieeinwirkung in das Werkstlck lokal begrenzt ist.
Dadurch wird der thermische Verzug im Vergleich zu
anderen Schweillverfahren viel geringer gehalten.

Ein  weiterer Vorteil ist die groRe
Arbeitsentfernung (Schweiflen bis etwa 500 mm
Abstand oder an schwer zuganglichen Stellen) und die
freie Wahl der Umgebungsatmosphare.

Eine weitere Besonderheit des Laserschweifens
ist, dass samtliche Nahtgeometrien problemlos hergestellt werden konnen (Stumpfnahte,
Uberlappnidhte oder Kehlnihte). GroRe Spaltbreiten kénnen jedoch nicht (iberbriickt
werden, dann kommen eventuell Zusatzwerkstoffe zum Einsatz.
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Nachteil sind die hohen Anlagenkosten.

1. Bilden Sie die Substantive vom Stamm des Verbes:

zufihren — schmelzen -
verschweilRen — schweillen —
absorbieren — leisten —
fligen — strahlen —

11. Nennen Sie die russischen Aquivalente zu folgenden Wortern und Wendungen:

zum Verschweillen von Bauteilen einsetzen; der eingesetzte Laser; haufig verwendete
Strahlquellen; mittels einer Optik fokussieren; je nach Werkstoff; ein optisches System zur
Flihrung des Laserstrahles; die zu verschweiBenden Bauteile; im Vergleich zu anderen
SchweiRverfahren; das LaserschweiRen ohne Zufihrung eines Zusatzwerkstoffes
ausfihren.

1. Bilden Sie die Komposita nach dem Muster:

der Zusatz, der Werkstoff - der Zusatzwerkstoff
das Werkstick, die Oberflache -
der Laser, das Schweilen, die Anlage —
das SchweilRen, die Naht, die Form -
die Schmelze, die Temperatur -

das SchweilRen, die Geschwindigkeit

V. Ergiinzen Sie die Siitze durch deutsche Aquivalente:

1. (/laszepHasa cseapka) wird in der Regel ohne Zuflihrung eines Zusatzwerkstoffes
ausgefiihrt. 2. (/lazepHoe u3ny4yeHue) wird mittels einer Optik fokussiert. 3. Durch
(abcopbyuu mowyHocmu nazepHoeo usny4deHus) erfolgt auf der Werkstiickoberflache ein
extrem schneller Anstieg der Temperatur Uber (memnepamypa nnasneHus memanna)
hinaus, so dass sich (nsaeka) bildet. 4. Durch (8bicokoli ckopocmu oxnaicOeHus c8apHoO20
wea) wird diese je nach Werkstoff sehr hart und verliert in der Regel an (843kocms). 5.
(/lasepHas ceapouHas ycmaHoska) besteht in der Regel aus dem Laser, einer
Bewegungseinheit und einem optischen System zur Flihrung des Laserstrahles. 6. Der
Vorteil liegt hauptsachlich in der sehr hohen moglichen Geschwindigkeit
(nosuyuoHuposaHus nasepHozo nay4ya). 7. Haufig verwendete Strahlquellen beim
LaserschweiBen von Metallen sind (meepdomensHsili nazep) und (2a3o08sili CO2 nasep).
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Lektion 17

HISTORISCHE ENTWICKLUNG DER MODERNEN WERKZEUGMASCHINEN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Abmessungen (pl.) - pasmepbl, 2abapumel; 2abapumeHsie pasmepbi

anpassungsfahig - adanmusHsoll; npuMeHUMBbIl; coemecmumbll;
camoHacmpausarowulica

das Armeegewehr - BUHMOBKaA apmelickozo obpaszya

austauschbar - 3aMeHUMbIl; 83aUMO3aMeHAeMbIl; CMeHHbIl

beziehen - TOKynams, 3aKyrnams,; npuobpemams; 3aKka3sieams

die Bohrmaschine - c8epsusbHbLILI CMAHOK

die Hand: per Hand - BPYYHYIO

die Hobelmaschine - CMpPo2asbHbIU CMAHOK

die Horizontalbohrmaschine - 20pU30HMAILHO-CBEPAUSMbHbIU CMAHOK

kostenglinstig - 3KOHOMUYHbIU, He mpebyrowuli 6onbwux 3ampam,

8b1200HbIl, 3KOHOMHbIU, Oewéabil, no docmynHol
ueHe, onMuMarbHsIl MO cmoumocmu

die Kurbel - 1. Kpusowun 2. KPUBOWUMHAA PYKOAMKQA

die Leitspindeldrehmaschine - MOKAPHO-8UHMOPE3HbIU CMAHOK

die MaRgenauigkeit - MoOYHOCM®b pa3mepa, pasmepHas MoOYHOCMb

das Messverfahren - criocob [memod] usmepeHus

normiert - HOPMUPOBAHHBIU; 8bIPaMHEHHbIU 8 OMHOCUMESbHbIX
8enuUYUHAxX

die Rdummaschine - IpoMAXHOU CMAHOK

Rechnung tragen (D) - y4uUmbI8aMb, MPUHUMAMb 8 pacyém [80 sHUMAHue]

Ymo-1.; cHUMameocCa ¢ Kem-s1.

der Schneidstoff - UHCMpYyMeHmManbHoeIl mamepuas, mamepuar
(pexcyweao) uHcmpymeHma,; mamepuan 048 pe3yua
umstellen (auf A) - nepecmpausame, repeHanaxcusames, rnepexooums
verfligbar - umerouulicsl 8 pacrnopaXceHuU, HaAu4HbIl
verschreiben sich - omoasamocA (noceamume cebs) ueaukom (yemy-H.),
C ysneyeHuemM 3aHUMamMbcA (Yem-n.)
voll und ganz - YesIUKOM U M0HOCMbIO
die Vorbildung - N0020mMo8Ka, nepeoHa4yanoHoe obpazosaHue
der Zoll - Orolim
zunehmend - go3pacmarowull, ysenuyusarouwulica, pacmyuuli;
yeunusarowjulicsa, Hapacmarouuli
Vol h
2 ww,j Die Geschichte der Werkzeugmaschinen begann
Seung W etwa 1712, als Thomas Newcomen die erste
S %
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Dampfmaschine erfand, die der Grundstein fir die Entwicklung von Werkzeugmaschinen,
mit denen metallische Werkstiicke bearbeitet werden konnten, war.

1774 gelang dem englischen Erfinder John Wilkinson der Bau einer
Horizontalbohrmaschine fir die Bearbeitung der Innenflachen von zylindrischen Teilen und
damit begann die Geschichte der modernen Werkzeugmaschinen.

Als besonders wichtig flir die industrielle Produktion erwies sich die Drehmaschine.
Sie wurde vom Briten Henry Maudslay entscheidend verbessert. Er baute die erste
Drehmaschine mit einem Werkzeughalter, der Uber Kurbeln bewegt werden konnte
(Support mit Vorschub). Vorher wurden die Werkzeuge noch per Hand geflihrt, sodass das
Arbeitsergebnis stark von der Geschicklichkeit und Erfahrung des Arbeiters abhing. Durch
die Entwicklung von Maudslay wurden die Maschinen genauer, hatten eine hdhere
Arbeitsleistung, und zu ihrer Bedienung war weniger Vorbildung nétig. Vor allem letzteres
war entscheidend fiir die schnelle Ausbreitung der neuen Technologie, weil erfahrene
Dreher selten waren. Maudslay erfand auch eine Drehmaschine zur Herstellung von
Schrauben und Gewinden. Zuvor wurden sie per Hand gefertigt, was zur Folge hatte, dass
jedes Gewinde individuell war. Durch die erhohte Genauigkeit der Maschinen wurde es
erstmals moglich, Schrauben so genau herzustellen, dass sie untereinander austauschbar
waren. Spater beschleunigte der britische Ingenieur Joseph Whitworth die weitere
Verbreitung der Werkzeugmaschinen von Wilkinson und Maudslay dadurch, dass er 1830
Messinstrumente erfand, mit denen man auf einen Millionstel Zoll genau messen konnte.
Seine Erfindung war deshalb so wertvoll, weil fir die spatere Massenproduktion von
Geraten mit austauschbaren Teilen genaue Messverfahren unerlasslich waren.

Die frihesten Versuche, austauschbare Teile herzustellen, fanden fast gleichzeitig in
Europa und den USA statt. Fir diese Versuche wurden in
erster Linie Koordinatenfeilanlagen eingesetzt, mit denen
man per Hand Teile mit identischen Abmessungen
herstellen konnte. Das erste tatsachliche —
Massenproduktionsverfahren geht aber auf den
amerikanischen Erfinder Eli Whitney zurlick, der 1798

einen Regierungsauftrag zur Produktion von 10 000 =\
Armeegewehren, deren Teile austauschbar sein mussten, erhielt.
Im 19. Jahrhundert konnte man mit gewdhnlichen Werkzeugmaschinen wie Dreh-,
Hobel- und Schleifmaschinen sowie mit Fras-, Raum- und Bohrmaschinen bereits eine
relative hohe Maligenauigkeit erreichen. Als einer der Pioniere des deutschen
Werkzeugmaschinenbaus gilt Johann von Zimmermann, der sich bereits Mitte des 19.
Jahrhunderts in Chemnitz voll und ganz dem Bau von Werkzeugmaschinen verschrieb.
Seine im Jahr 1848 in Chemnitz gebaute Fabrik war die erste Fabrik Deutschlands zum Bau
von Werkzeugmaschinen. Fast alle deutschen Industriebetriebe bezogen damals noch
Werkzeugmaschinen aus England. Johann von Zimmermann war der erste, der diese
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englische Domane durchbrechen konnte. Dank Zimmermann gab es dann aber eine ernst
zunehmende Konkurrenz aus Deutschland.

Anfang des 20. Jahrhunderts wurden grofBere Werkzeugmaschinen gebaut, deren
Bearbeitungsgenauigkeit bedeutend hoher war.

Von 1930 bis 1950 baute man leistungsfahigere
und stabilere Werkzeugmaschinen, um den inzwischen
verfligbaren verbesserten Schneidstoffen Rechnung zu
tragen.

Diese spezialisierten Werkzeugmaschinen
ermoglichten eine sehr kostenglinstige Herstellung

normierter Teile. Allerdings waren diese Maschinen
wenig anpassungsfahig, und sie konnten nicht auf die Produktion verschiedenartiger Teile
oder auf gednderte Normen umgestellt werden. Daher entwickelte man
Werkzeugmaschinen, die duBerst flexibel und genau waren und an eine Steuerung mittels
Computer angepasst wurden. Dadurch kénnen heute auch komplex gestaltete Produkte
kostenglinstig hergestellt werden. Solche Maschinen sind inzwischen tberall in Gebrauch.

L. Geben Sie die russischen Aquivalente der Wortverbindungen und Worter:

die Bearbeitung der Innenflachen von zylindrischen Teilen; auf einen Millionstel Zoll genau
messen; austauschbare Teile herstellen; eine sehr kostengiinstige Herstellung; mittels
Computer; in [im] Gebrauch sein; komplex gestaltete Produkte; etw. zur Folge haben;
Rechnung tragen (D).

II. Nennen Sie die Synonyme:

manuell, gebrauchen, unverzichtbar, die Produktion, bericksichtigen, produzieren,
auswechselbar.

I11. Ubersetzen Sie folgende Siitze ins Deutsche:

1. MepBbIN TOKAPHO-BUHTOPE3HbIN CTAHOK OblN M306peTeH B KOHUe 18 BeKa 6puTaHCKUM
nsobpetatrenem leHpu Moacnu. 2. B 1774 roay aHrAninckmin mnsobpetatens [XKOH
YUNKUHCOH mn306pen nepBbi BbICOKOTOYHbINA TOPU3OHTA/NIbHO-CBEPAUAbHDBINA CTAHOK. 3.
O*KOHOM YUNKUHCOHOM TaK¥e bblain co3aaHbl U3MepUTE/IbHbIE MHCTPYMEHTbI C TOYHOCTbHO
U3MepPEeHMs A0 OAHOM MUANMOHHOM Aonu aroima. 4. MMpPaKTUYeCKM OAHOBPEMEHHO B
Espone n CLLUA genanucb nepsble NONbITKM CO34aTb CMEHHbIE AeTann. 5. YxKe B 19 Beke ¢
NMOMOLLbIO TAaKMX OObIYHbIX CTAHKOB KaK TOKAPHbIA, CBEP/INAbHbLIA U WANDOBA/bHbIN,
MOXHO Obl/I0 4OCTUYb OTHOCUTE/NIbHO BbICOKOM TOYHOCTM pasmepa getanun. 6. C 1930 no
1950 rr. 6blAKM CcO34aHbI BbICOKOMPOM3BOAUTENbHbIE WMHCTPYMEHTA/NIbHbIE CTaHKK, C
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NOMOLWbKO KOTOPbIX CTa/0 BO3MOXHbIM 3KOHOMWYECKMU BbIrOAHOE MNPOU3IBOACTBO

HOPMUNPOBAHHDbIX ,D,eTaHEl\/JI.

Lektion 18

WERKZEUGMASCHINEN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

abscheren - cpe3zameb

das Arbeitsverfahren - npouszsodcmeeHHsbIl memod; ciocob pabomei [obpabomku];
pexcum pabomel; mexHonozau4yeckuli npoyecc

aufgliedern - 0esnums, Noodpaszoename

aufwendig - 1. dopoeocmosauwuli, mpebyrowuli boaswux 3ampam

[pacxodos] 2. mpydoémkuli

ausristen - OCHawame

ausschneiden - 8bipe3ameo; 8bipybame (8 wmamne)

die Baugruppe - MoOynb; 670K, y3en (cmauka, MauiuHvl), CMPYKMypHas
epynna; epynna demaneli CMAHKa

das Baukastensystem - 1. gepecamHaA cucmema (8 MemaniopesCcyuux CmanKax)
2. ModynbHaa cucmema (8 npubopax)

die Bearbeitungswerkzeug - 0bpabameisarowyuli UHCMpPymeHmM

das Bearbeitungszentrum - KOMBUHUPOBAHH®LIU [MHO20UHCMPYMEHMHBIU] CMAHOK €

npoepamMmHbIM yripassaeHuem; obpabameisarowiuli ueHmp

(cucmema CMAaHKO6 C npocpamMmHbIM ynpaeﬂeHueM)

beschichtet - C MOKpbIMueM, MoKpbIMelil cr10eM; AAMUHUPOBAHHbI

das Biegen - ceubaHue

das Bornitrid - Humpuo bopa

das Cermet - Kepmem, MemarssIoKepPaMuKa

die Drehbewegung - 8pawjamersnsHoe 08uMdceHuUe

eingespannt - 3aKpernneHHobIl

die Einzweckmaschine - onepayuoHHbIl [cneyuanu3uposaHHsIli] cmMaHOK

die Endform - KOHEYHas hopMa; oMwWmMamrnosaHHAs / 20moeas NOKOBKA
die Fertigungsmaschine - MAWUHQA 0418 u32omosseHus demasnel

flexibles Fertigungssystem - 2ubKaAa npoussodcmeeHHas cucmema, TIC

flexible Fertigungszelle - 2ubkKuli npouzsoocmeeHHbili Modynb, [T1-MoOynb

flexible TransferstralRe - 2ubkaa asmomamuyeckas AUHUA

die Formgebung - npudaHue hopmebl; hopMosKa

die Fiigemaschine - 1. cbopoyHaa mawuHa 2. ¢hy208asbHbIU CMAHOK

die Gestaltung - hopma, npudaHue hopmol

das Handrad - MOX0BUK, MOX0BUYOK; MOBOPOMHAA py4vKa, py4yHol 0ybaép
das Haushaltgerat - npedmem domauwHez20 bbima
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die Hobelmaschine

die Mehrzweckmaschine
die MeReinrichtung

der Niet

nieten

das Palettiersystem

das Pulver

die Revolverdrehmaschine
das Schmieden

das Schneiden

die Schnittbewegung

die Schnittgeschwindigkeit
die Schraube

senkrecht

- CMpo2anbHbIl CMAHOK

- MHO20Uenesoli CMAHOK; yHUBEPCAs1bHbIU CMAHOK (MAWUHA )
- usmepumesnobHoe ycmpolicmeo

- 30KnenKa

- Knename

- cucmema wmabenuposaHus /2py308/ Ha NoddoHe

- NOPOWOK

- MOKApPHO-PeBos1bB8EePHbIL CMAHOK

- KOBKa

- pe3aHue

- (2nasHoe) 0suMeHuUe pe3aHus, 2Aa8Hoe 08UXeHUE

- CKOpocmb pe3aHus

- 8UHM, 60/1M

- 1. omeecHbll, 8epMUKaAsbHbILU; 2. 0Mm8eCHO, 8epMUKAMbHO

spanabhebende Werkzeugmaschinen - memasnnopexcyujue cmaHKu

die Spanabnahme
das Spanen
die spanende Bearbeitung

die Spannvorrichtung

die Standardisierung
die Standermaschine
die Stillstandzeit

die StoRmaschine
die Transferstrale
das Umformen

die Umformtechnik

das Umformverfahren
die Vorschubbewegung
das Walzen

der Werksttickflufd
werkstiickgebunden

die Werkzeugaufnahme

die Werkzeugstandzeit

das Ziehen
die Zustellbewegung

- 0bpabomka pesaHuem, 0bpabomka CHAMUEM CMPYIKU

- CHAMUE CMPYXKU

- 0bpabomka pe3zaHuem (co cHAMUEM cmpyxKu), obpabomka
CO cmpy#KoobpazosaHuem

- 1. 3axumHoe npucnocobneHue 2. HOMAXCHoe
npucnocobseHue; HamaxHoe ycmpolicmeo

- cmaHAapmu3ayus

- 00HOCMOoeYHbIli CMAaHoK

- 8peMsa 0CMAHOBKU; 8peMs Npocmos; nepepols (8 pabome
obopydosaHus); npocmoli

- 0016€ExHbIU CMAHOK

- a8MOMAMUYECKAA NUHUA

- npeobpazosaHue, obpabomka, mpaHcgpopmayus

- 06pabomka dasneHuem; mexHosno2usa obpabomku
dassieHUEM; MeXHOA02UA WMAMMOBKU, WMAamMnosKa

- npoyecc [criocob] obpabomku 0asneHuem

- 0suxceHue nooayu

- MPOKAMKa, 8asbyesaHue

- mexHono2u4eckuli mapwipym demaneli; TOMoK mamepuana;
nomok obpabameigaemsix demaneli

- 06ycnoseHHsbIl uzdenuem, NpedHa3Ha4YeHHbIl 05
onpedenéHHo20 u3oenus

- npucnocobaeHue 014 3axumMa (KpernaeHus) uHcmpymeHma,
3aXCUM UHCMPYMeHMa; KperseHue UHCmpymeHma

- CPOK cnymbbl UHCMpPYyMeHma; pecypc (pexcyu,ezo)
UHCmMpymeHma

- MPOMAXCKA, 80/104EHUE

- 0guMteHuUe Noda4u Ha spe3aHue [Ha enybuHy]

69



die Zwischenform - npomMexcymoyHas [nepexodHas] popma

Unter dem Begriff Werkzeugmaschine versteht man Maschinen zur Fertigung von
Werksticken mit Werkzeugen, deren Bewegung zueinander durch die Maschine
vorgegeben wird. Werkzeugmaschinen zdhlen zu den Arbeitsmaschinen und zusammen
mit den Werkzeugen, Vorrichtungen, Messmitteln und Prifmitteln zu den Betriebsmitteln.

Moderne Werkzeugmaschinen sind meist modular aufgebaut. Zu den wichtigsten
Baugruppen zdhlen das Gestell, der Antrieb, die Fihrungen und die Steuerung. Als weitere
Baugruppen gibt es Werkzeugspeicher und -wechsler, Werkzeugaufnahmen,
Werkstlickwechsler, Messsysteme sowie Ver- und Entsorgungseinrichtungen.

Die Bearbeitungsgenauigkeit (Prazision) spanender Werkzeugmaschinen liegt, je
nach Maschinenart, im Bereich von 1 mm bis 1/1000 mm. Ultraprazisionsmaschinen
erreichen Genauigkeiten von weniger als 1/1.000.000 mm (z. B. fur die Bearbeitung von
Laseroptiken).

Fir die umformende und spanende Bearbeitung werden Uberwiegend
Hochleistungsbearbeitungswerkzeuge bendtigt, die meistens aus beschichtetem oder
unbeschichtetem Hartmetall, Cermet, Keramik, Diamant oder Bornitrid bestehen.

In der Metallindustrie werden Fertigungsmaschinen, die technologische
Arbeitsverfahren ausfiihren, allgemein als Werkzeugmaschinen bezeichnet. Durch
Werkzeugmaschinen werden Werkzeuge und Werkstiicke so aufgenommen und
gegeneinander bewegt, dass eine Formanderung der Werkstlicke eintritt.

<}
m
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Es werden Maschinen zum Umformen, Spanen, Schneiden und Montieren bendtigt.
Werkzeugmaschinen fir Umformverfahren kdnnen aus einem formlosen Stoff, z. B. Pulver,
Teile herstellen. Wenn Zwischen- oder Endformen erzeugt werden, z. B. durch Schmieden,
Walzen, Pressen, Ziehen, Biegen, so setzt man Werkzeugmaschinen der Umformtechnik
ein. Man bearbeitet Werkstlicke durch Drehen, Frasen, 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
Figemaschinen in der Massenproduktion erforderlich. Bei den spanabhebenden
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Werkzeugmaschinen gibt es Revolverdrehmaschinen, horizontal- und senkrechtarbeitende
Hobel-, Stol3-, Schleif- und Frasmaschinen. Sie werden mechanisiert, werkstickgebunden
(Einzweckmaschinen) oder universell (Mehrzweckmaschinen) hergestellt.

Parallel mit der technischen Entwicklung der Werkzeugmaschinen entwickeln sich
auch die Werkzeuge immer weiter. Als der Automatisierungsgrad der Fertigung immer
grofler wurde, gewannen die Zuverldssigkeit und Qualitat der Werkzeuge weiter an
Bedeutung.

Der verstarkte Einsatz von CNC- und NC-Maschinen in der metallverarbeitenden
Industrie hat die Bedeutung der Hochleistungswerkzeuge standig gesteigert. Die
Stillstandzeiten der teuren Maschinen mussten auf ein Minimum gesenkt werden,
entweder durch Erhéhen der Werkzeugstandzeiten oder durch mdglichst schnellen
Werkzeugwechsel.

Ordnung nach steigendem Automatisierungsgrad

Eine konventionelle Werkzeugmaschine erzeugt die Schnitt- und Vorschubbewegung tGber

einen Motor und Getriebe, sowie liber Handrader.

Ein Automat steuert die Vorschubbewegung.

Eine CNC-Werkzeugmaschine fihrt einen automatischen Arbeitszyklus an einem manuell

eingespannten Werkstlick aus. Der Werkzeugwechsel wird meist automatisch

durchgefihrt.

Ein Bearbeitungszentrum (BAZ) integriert im Allgemeinen zusatzlich den Werkstiickwechsel

und das Werkzeugkontrollsystem.

Die flexible Fertigungszelle umfasst mehrere Maschinen mit ihren Werkzeugmagazinen,

einen groBeren Werkstlickspeicher und zum Teil integrierte Messeinrichtungen.

Flexible Fertigungssysteme besitzen einen maschinenlbergreifenden automatischen

WerkstickfluBR mit Anbindung einer Fertigungssteuerung bzw. eines Produktions-

planungssystems.

Starre TransferstralBen besitzen einen sehr geringen Flexibilitatsgrad. Nur durch

aufwendiges Rusten kénnen kleine Veranderungen in der Produktpalette gefertigt werden.
Die Werkzeugmaschinen koénnen von Hand oder automatisch mit Robotern

beschickt werden (beladen mit Werkstiicken). Zur genauen Positionierung und Befestigung

der Werkstlicke auf dem Maschinentisch dient bei automatisierten Maschinen ein

Palettiersystem. Ebenso kdnnen die Bearbeitungswerkzeuge von Hand oder mit Hilfe eines

Werkzeugwechslers automatisch in die Werkzeugaufnahme eingesetzt werden.

71



1. Geben Sie die russischen Aquivalente der Wortverbindungen und Wérter:

von Hand bearbeiten; an Bedeutung gewinnen; in entscheidendem Male; von der Qualitat
der eingesetzten Werkzeuge abhangen; in der Massenproduktion erforderlich sein; je nach
Maschinenart; technologische Arbeitsverfahren ausfiihren; etw. auf ein Minimum senken.

11. Ergiinzen Sie die Séitze durch deutsche Aquivalente:

1. (TouHocmb 0b6pabomku) spanender Werkzeugmaschinen liegt, je nach Maschinenart, im
Bereich von 1 mm bis 1/1000 mm. 2. (CmaHKu ocobo sbicokoli moyHocmu) erreichen
Genauigkeiten von weniger als 1/1.000.000 mm. 3. Es werden Maschinen zum
(nnacmuyeckoli depopmayuu), (cHamua cmpyxku), (pe3ku) und (MmoHmaxca) bendtigt. 4.
Wenn Zwischen- oder Endformen erzeugt werden, z. B. durch (kosku), (npokamku),
(npeccosaHus), (sonoveHus), (czubaHus), so setzt man Werkzeugmaschinen der
Umformtechnik ein. 5. Man bearbeitet Werkstlicke durch (o6mauusaHus),
(bpeseposaHus), (ceepneHus), (cmpoeaHus) und (waugosaHus) auf spanabhebenden
Werkzeugmaschinen. 6. Werden Werkstiicke durch besondere Teile wie (g8unmuol),
(wmugpmeli), (3aknenku) miteinander verbunden, so sind (c6opoyHble mawuHsl) in der
Massenproduktion erforderlich. 7. Bei den spanabhebenden Werkzeugmaschinen gibt es
(mokapHo-pesgonbeepHole cmaHku), horizontal- und senkrechtarbeitende (cmpozaneHsie
CMaHKU, 00716EXHble CMAHKU, WaugosanbHble U ppesepHbie cmaHKu). 8. ([epepebisbl 6
pabome / spemsa npocmos) der teuren Maschinen mussten auf ein Minimum gesenkt
werden, entweder durch Erhéhen (cpoka caymbel uHcmpymenma) oder durch moglichst
schnellen (cmeHbl uHcmpymeHma). 9. Zur genauen Positionierung und Befestigung der
Werksticke auf dem Maschinentisch dient bei automatisierten Maschinen ein (cucmema
wmabenuposaHus 2py3oe8 Ha noddoHe). 10. Ebenso konnen (obpabamesisarouwjue
uHcmpymeHmeol) von Hand oder mit Hilfe eines Werkzeugwechslers automatisch in
(npucnocobneHue 01 KpenaeHus uHcmpymeHma) eingesetzt werden.

1. Stellen Sie passende Worter hinein:

I. ... integriert im Allgemeinen zusatzlich den Werksttickwechsel und das
Werkzeugkontrollsystem.

2. ... steuert die Vorschubbewegung z. B. liber Kurvenscheiben.

3. ... erzeugt die Schnitt- und die Vorschubbewegung tber einen Motor und Getriebe,
sowie Uiber Handrader.

4. ... umfasst mehrere Maschinen mit ihren Werkzeugmagazinen, einen grélReren
Werkstlickspeicher und zum Teil integrierte Messeinrichtungen.

6. ... fihrt einen automatischen Arbeitszyklus an einem manuell eingespannten
Werkstlick aus.
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ein Automat; ein Bearbeitungszentrum; eine CNC-Werkzeugmaschine; eine konventionelle

Werkzeugmaschine; die flexible Fertigungszelle.

Lektion 19

FRASMASCHINEN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Aufnahme
die Aufspannung

das Auskammern
die Auskragung
beeintrachtigen

- 30ecw. adanmep

- YCmaHos; 3axum; (3a)kpenneHue (nanp., obpabameisaemoli
demanu); ycmaHoOBKa

- 30ech: (ppeseposaHue noasocmeli

- 8blailem HaAa0Ku

- OKa3bI8aMb OMpuUYaMenbHoe 8aUAHUE (Ha KO20-71., YMo-11.);
(no)epedumeo (Komy-n., yemy-n.); yxyowame (Ymo-s.)

CAM (computer-aided manufacturing) - amomamu3upo8aHHAA cucmema yrnpasneHus

die Drehbearbeitung

das Drehmoment
die Drehzahl

einsatzfahig

der Fraserdurchmesser

die Frasergeometrie

gangig

das Gewinde

hingegen

das Hochgeschwindigkeitsfrasen
der Hohlraum

je ..., desto ...

die Kupplung

langere Werkzeugspannung
das Nutenfrasen

das Planfrasen
die Portalfrasmaschine

die Sdulenausfihrung
der Scheibenfraser

die Schnitttiefe

die Schruppbearbeitung
das Schruppen

das Schruppfrasen
schwingungsgedampft

npouzsodcmeom, ACYI
- 06moy4Ka, mokapHaa obpabomka, moyeHue

- Kpymsawuli momeHm
- yacmoma s8pauweHus; CKopocmeo epauieHus;

Yyucso obopomos

- 200HbIl 0414 nNpuMeHeHuUs

- ouamemp ¢hpe3sbi

- 2e0MemMpUA NAacmMuHbl/UHCMpPyMeHma

- pacrnpocmpaHéHHblIl; cepuliHo 8binycKaemsili
- pe3bba

- Hanpomus, Haobopom

- BbICOKOCKOPOCMHOe hpe3eposaHue

- 10/10CMb, N010€ NPOCMpPAHCMao, nycmoma
- 4em ..., mem ...

- coeOuHeHue

- 30ecb: UHCMpPYyMeHm C y8esnu4yeHHbIM 8blemom
- hpezeposaHue nazos

- hpezeposaHue risiockocmel, ra0cKkoe hpeseposaHue
- 08yxcmoeyYHolli NpodonbHO-ppe3epHsili CMAaHOK

- 30ecb: CMAHKU KOSIOHHO20 muna

- duckosas ¢pesa

- 2nybuHa pe3aHus

- (hpesepHaAa onepayusa

- yepHosas [060upo4Hasa] obpabomkKa
- YepHoBoe (hpe3eposaHue

- aHMuBUbPAYUOHH®bIU

73



der Span - CMpyHKa

die Spanabfuhr - yoaneHue CmpyxKu

die Spandicke - MOAWUHA CMPYHKU

das Spindellager - NOOWUMHUK WnuHOens

die Stabilitat - 30echb: Wecmkocms; 2. cmabusnbHOCMb

die Standzeit - cmolikocmsb pexcyuje2o UHCMpymeHma

der Vorschub - 100a4a (nanp. uncmpymenma 6 npoyecce 06pabomKu usoeust)
der Vorschubmechanismus - MexaHu3m nooayu

der Werkzeugdurchmesser - duamemp uHcmpymeHma (¢pesoi)

die Werkzeuglange: grolRe Werkzeuglange - 30ecs.: uHcmpymeHm (¢ppesa) ¢ yeeaudeHHbIm

8blaemMom
die Werkzeugspannung - UHCMPYMeHManb6HAaA HanAaoKa
die Zerspanungsrate (Q) - cKopocmb cbema Mmemanna

Das Frasen hat sich zu einer Methode entwickelt, die viele unterschiedliche
Anwendungen abdeckt. Zusatzlich zu den vielen herkdmmlichen Anwendungen ist das
Frasen eine interessante Alternative fir die Fertigung von Bohrungen und Hohlrdumen, der
Bearbeitung von Gewinden und drehend herzustellenden Oberflachen.

Bei der Wahl der besten Frasmethode spielt die Maschine eine besonders wichtige
Rolle. Planfrasen oder Nutenfrasen kann auf 3-achsigen Maschinen durchgefiihrt werden,
wahrend fir das Frasen von 3D-Profilen alternativ 4- oder 5-achsige Maschinen
erforderlich sind.

Bisher wurden Maschinen in vier Kategorien unterteilt — horizontale und vertikale
Maschinen und Maschinen zum Drehen oder Frdasen. Heute geht die Entwicklung in
unterschiedlichste Richtungen. Drehzentren haben die Fahigkeit zum Frasen durch
angetriebene Werkzeuge, ebenso lassen sich auf Bearbeitungszentren Drehbearbeitungen
durchfihren. Mit den CAM-Entwicklungen geht die Zunahme des Einsatzes von
flinfachsigen Maschinen einher. Ergebnisse dieses Trends sind neue Anforderungen an die
Werkzeuge, ebenso wie an die Bearbeitung:

« hohere Flexibilitat;
. geringere Anzahl an Maschinen/Aufspannungen zur Fertigstellung eines

Werkstlicks;

« grolRere Werkzeuglange;
« geringere Schnitttiefen.

Spindelausrichtung — horizontal oder vertikal?

Horizontal:

« Glnstig fir Frasbearbeitungen groBerer Werkstlicke.
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« Vereinfachen die Spanabfuhr beim Auskammern und verhindern ein erneutes
Schneiden der Spane.

« Weniger Masse zu beschleunigen/abbremsen.

« Haufig bieten vier Achsen dreiseitigen Zugang.

« Ergonomische und 6konomische Palettentechnologie.

« Gangigster Maschinentyp beim Einsatz von Scheibenfrasern.

Kleine vertikale Bearbeitungszentren:

« Relativ klein, nehmen in der Werkstatt daher wenig Platz in Anspruch.
« Gut geeignet fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten/Vorschiibe — leicht und schnell.

GrofSe vertikale Bearbeitungszentren:

Bieten eine hohe Stabilitat, das Werkstlick liegt sicher auf dem Maschinentisch.
Geeignet flr groRere, schwerere Werksticke.
Saulenausfihrung fur extrem grof3e Werksticke.

Hwnh e

Meistert langere Werkzeugspannungen.

Stabilitdit

Der Zustand und die Stabilitat der Maschine kénnen sich negativ auf die Qualitat der
Oberflache auswirken und auch die Standzeit beeintrachtigen.

UbermiRiger Verschlei? an den Spindellagern oder dem Vorschubmechanismus
kann zu einer minderwertigen Oberflache fiihren.

Die Stabilitat der gesamten Werkzeugspannung ist von groRter Wichtigkeit.
Faktoren wie Werkzeugliberhang, schwingungsgeddampfte Aufnahmen, usw. sollten
ebenfalls in Betracht kommen.

Leistung und Drehmoment

Grundsatzlich variiert die Leistung beim Frasen mit:

«der Zerspanungsrate,

«der durchschnittlichen Spandicke,

.der Frasergeometrie,

«der Schnittgeschwindigkeit.

Je groRer die Zerspanungsrate (Q cm3/min) ist, desto hoher ist die Leistung.
Geringere Spindeldrehzahlen zum Schruppen ungewdhnlicher Werkstickstoffe verlangen,
dass Leistung und Drehmoment ausreichend sind.

Eine Maschine mit unzureichendem Drehmoment und unzureichender Leistung
verursacht ungleichmaRige Spandicken, was wiederum in instabiler Leistung resultiert.
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Die meisten modernen Bearbeitungszentren verfliigen Uber Spindeln mit
Direktantrieb. Immer hohere Spindeldrehzahlen fihren zu:

.einem niedrigeren Drehmoment bei héheren Drehzahlen,

«einer niedrigeren Leistung bei geringerer Drehzahl.

Daher sind Maschinen mit hohen Drehzahlkapazitaten* zum Schruppfrasen mit
grofleren Werkzeugdurchmessern nur beschrankt einsatzfahig, denn diese Fraser
erfordern hohe Leistung bei geringen Drehzahlen.

*Maschinen mit hohen Drehzahlkapazititen - 8bIcOKOCKOpOCMHbIE CMAHKU

Spindelgréfien

ISO 30, 40, 50 und 60 Spindeln verfiigen Gber eigene Vor- und Nachteile.

Schwere Schruppbearbeitungen erfordern eine groRere Spindel,
Hochgeschwindigkeitsfrasen mit geringeren Drehmomenten erfordern hingegen kleinere.

Die SpindelgroBe bestimmt, welche maximalen Fraserdurchmesser und
Schnitttiefen die Maschine bewaltigen kann.

Eine direkt in die Spindel integrierte Kupplung bietet die beste Stabilitat.

Bei Portalfrasmaschinen und anderen groferen Werkzeugmaschinen kénnen Fraser
direkt an der Spindel angebracht werden, was fir extreme Stabilitdat und minimale
Auskragung sorgt.

1. Geben Sie die richtige Ubersetzung folgender Wortverbindungen:

1. Hanbonee pacnpocTpaHeHHbIM TUN CTAaHKOB AN TPEXCTOPOHHMX AUCKOBbIX dpes.
MpegnouTuTenbHO ans Gppe3epoBaHUsA KPyNHOrabapuTHbIX 3aroTOBOK.

3. BbnaronpusaTHble ycnoBMA ANA yOANEHUMA CTPYKKM npu Gpe3epoBaHUM MONOCTEN,
OTCYTCTBME PUCKA NOBTOPHOIO PE3aHMSA CTPYHKKMW.

4. Kak npaBwuio, YeTbipe MOABWMMKHbLIX OCM obecrneymBaloT AOCTyN K 3aroToBKe C Tpex
CTOPOH.

5. MeHbLwasa macca cnocobcTeyeT 6osiee bbICTPOMY NepeMeLLEHMIO WNNHAENbHOIO y3/a.

a) Glnstig fur Frasbearbeitungen grofRerer Werkstiicke.

b) Vereinfachen die Spanabfuhr beim Auskammern und verhindern ein erneutes
Schneiden der Spane.

c) Weniger Masse zu beschleunigen/abbremsen.

d) Haufig bieten vier Achsen dreiseitigen Zugang.

e) Gangigster Maschinentyp beim Einsatz von Scheibenfrasern.

1. Geben Sie die richtige Ubersetzung folgender Wortverbindungen:
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I11.

10.

CTaHKM KONOHHOTO TUNa ansa 06paboTkM KpynHorabapuTHbIX geTanen.

Bo3morkHa 06paboTka MHCTPYMEHTOM C YBENNYEHHBIM BbIIETOM M HONbLLION MaCCOM.
ObecneunsatoT 60/1blWYHO CTaBUABHOCTL NPOLLECCA 3@ CYET OTCYTCTBUA NepemMeLLeHUi
AeTanu.

Xopowo noaxoaAaT Ans BbICOKOCKOPOCTHOM 06paboTku — “nerkue u 6bicTpole”.
KoMnaKTHOCTb CTAaHKOB NO3BOIAET PA3MECTUTb UX HA OFPAHMYEHHOM MPOCTPAHCTBE.

Bieten eine hohe Stabilitat, das Werkstlick liegt sicher auf dem Maschinentisch.
Saulenausfihrung fiir extrem grof3e Werkstiicke.

Meistert langere, anspruchsvollere Werkzeugspannungen.

Relativ klein, nehmen in der Werkstatt daher wenig Platz in Anspruch.

Gut geeignet flir hohe Schnittgeschwindigkeiten/Vorschibe — leicht und schnell.

Ubersetzen Sie folgende Scitze ins Deutsche:

[Jo HepaBHero BpPeMEHW METANNIOPENKYLME CTAaHKM MOXKHO Oblo pa3aenntb Ha 4
KaTeropum — TOKapHble wan ¢pesepHble, FOPU3OHTA/IbHOM WAM BEPTUKANbHOM
KOMMNOHOBKMW.
CocTofiHME CTaHKA W €ero KecTKoCTb WMMelT NpAMOe OTHOLWEHMEe K KayecTBy
06paboTaHHbIX Ha HEM AeTanen.
MN3HOC NOAWMNHUKOB WNUHAENBHOIO y3/1a MAN MeXaHU3Ma NOAA4YM MOXKET NPUBECTU K
PE3KOMY CHUXEHWIO KayecTBa 06paboTaHHOM NOBEPXHOCTY.
HeCcTKOCTb MHCTPYMEHTaNIbHOM HaNaAKN B LEeNOM ABAAETCA HanBaXKHENWNM GaKTOPOM
Ha ntobon ppesepHoOM onepaymu.
Yem 6osblue CKOPOCTb CHATUA MeTa1a, Tem 6osiee MOLHbIM CTaHOK noTpebyeTca.
YepHoBoe ¢pesepoBaHMe TpyAHOOOpPabaTbiBaeMbIX MAaTEPMANOB Ha HU3KMX 06opoTax
WNMHOensa npeabasnseT cepbesHble TPeboBaHMA K CTAaHKY MO MOLLHOCTM M 3HAYEHMUIO
nepesaBaemoro MOMeHTa.
Pe3y/NbTaTOM HENPEepbIBHOTO YBE/NMYEHUSA CKOPOCTHbIX W/ Man  GYHKUMOHANbHbIX
BO3MOXHOCTEN CTAHKOB ABNAOTCA:
+ HebO0/bLWOM MOMEHT Ha BbICOKMX CKOPOCTAX,
« Ha HU3KMX 060pOTax - HEBbICOKAA MOLLHOCTb.

Mo3TOMy BbICOKOCKOPOCTHbIE CTAHKM He NOAXO0AAT A1 YepHOBOM 06paboTkn dpesamm
6onblioro gnameTpa.
Pasmep wnuHaens onpeaensetT BO3MOMHbIA MaKCMManbHbIA AnameTp ¢pesbl U
rnybuHy pe3aHusa, C KOTOPOI MOXKHO BECTU 06paboTKy Ha A@aHHOM CTaHKe.
NHTerpnpoBaHHOe B WNWUHAENb COEAMHEHME WMHCTPYMEHTA MOBbIWaeT CTabuabHOCTb
npouecca.
Ha cTaHKax nopTanbHOro TMna W APYrux KpynHorabapuUTHbIX CTaHKax ¢pesbl moryT
yCTaHaB/MBATbCA HEMNOCPEACTBEHHO B WNUHAEND.
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Lektion 20

AUS DER GESCHICHTE DER DREHMASCHINE

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

Daidalos -dedan

der Drehautomat - MOoKapHsIl aemomam

die Drehbank = die Drehmaschine - mokapHsili cmaHok

drehbar - nogopomHeil; epawarouulics
durchsetzen sich - 00bumebca NpuU3HAHUA, umems ycrnex

die Handkurbel - KbUBOWUMHAA PYKOAMKA; NPUBOOHAA Py4Ka
die Karusselldrehbank - MOKApHO-KapycenbHbIl CMAHOK
kontinuierlich - HeripepbI8HbIU; Hepa3pbi8HbIU; criaoWHOU
die Kopierdrehbank - KONUPOBAbHO-MOKAPHbLIU CMAHOK
koppeln - coeduHAMb; c8a3bl18aMb; 06BEOUHAMb
der Kreuzsupport - Kpecmosslili cyrninopm

die Leitspindel - x00080U 8UHM (MOKAPHO20 CMAHKQA)

die Leitspindeldrehbank = die Leitspindeldrehmaschine - mokapHo-euHmopesHsili cmaHoK

numerisch gesteuert - C YUhpo8bIM rpo2pamMmHbIM yrpasneHuem

die Planscheibe - naaHwaliba (MoKapHo20 cMaHKa)

prazis(e) - MOYHO

die Revolverdrehmaschine - MOKAPHO-PEBOsIbBEPHLIL CMAHOK, pe8ob8epHbLIl CMAHOK

die Schnittkraft und -geschwindigkeit - cusna u ckopocme pesaHus

der Schnurzug - mA208bIl WHYPOK (HaCMeHHo20 Usau NomMosa04YHo20
8bIKAOYaMENA)

die Schwungscheibe - WKUB-MAX08UK

die Seilscheibe - KAHOMH®bIU WKUB; KAHAMHbIU 610K

die Software - npoepammHoe obecrnieyeHue 10; npoepammHsie cpedcmea

stammen von j-m. (D) - npuHadnexcams (Komy-a. - 06 asmopcmee), bbimo
CO300HHbIM (Kem-1.)

der Support - cynnopm

das Trittbrett - MOOHOM(KA,; CMyrneHbKa

die Wippe - mex. banaHcup, mex. Kayarowulica cmon

zufolge (D) - 110, €02aaCcHO

die Zugspindel - xo0080l 8as1 (MOKAPHO20 CMAHKA)

die Zugspindeldrehbank - MOKApHbIU CMAHOK € X0008bIM 80/10M
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Der griechischen Mythologie zufolge hat der berihmte
Techniker, Erfinder und Baumeister Daidalos die Drehbank mit
Schnurzug erfunden, doch wann die Drehmaschine tatsachlich
erfunden wurde, lasst sich nicht so einfach bestimmen.

Die bekannte Wipp- oder Wippendrehbank stammt allerdings
erst aus dem 13. Jahrhundert. Bei dieser Maschine wurde das eine
Ende einer Schnur an einem Trittbrett und das andere Ende an einem
an der Decke hangenden Stock, befestigt. Der Dreher trieb die
Maschine mit dem Ful} an und konnte so beide Hande zum Bewegen
des Werkzeuges nutzen. Dieser Fiedelbogenantrieb wurde in Europa

Die erste Wippendrehbank ~ NOCh bis  zum 15. Jahrhundert angewandt. Anfang des 15.

Jahrhunderts wurde der FuBantrieb durch eine Handkurbel ersetzt.

Der beriihmte Wissenschaftler und Erfinder Leonardo da Vinci hat Ende des 15.

Jahrhunderts ebenfalls eine Drehbank entwickelt, die dank einem U{ber eine

Schwungscheibe angetriebenen Trittbrett kontinuierliche Drehbewegungen erlaubte und
Uber einen Werkzeughalter verfigte. Sie konnte sich jedoch nicht durchsetzen.

1571 entwickelte der franzésische Mathematiker und Ingenieur Jacques Besson eine
Drehbank, die Uber einen selbsttitigen mechanischen Vorschub verfligte. Die ab 1750
eingesetzten Drehmaschinen dhnelten in ihrem Aufbau mit Leitspindel, Wechselradern
und Kreuzsupport schon sehr den heutigen Maschinen, aber sie eigneten sich nur fur
kleine Werkstticke.

1791 hat vermutlich der Amerikaner Sylvanin Brown die erste Supportdrehbank
entwickelt, die auch fir den Maschinenbau eingesetzt werden konnte.

1798 patentierte schlieBlich der Amerikaner David Wilkinson sein Konzept einer
Supportdrehbank.

Die erste komplett aus Metall gefertigte Leitspindeldrehbank stammte von dem
englischen Maschinenbauer Henry Maudslay. Seine Drehmaschine, bei der Support und
seine FlUhrung aneinander gekoppelt wurden, ermoglichte es, prazise die gleichen
untereinander austauschbaren Teile (wie z. B. genormte Schrauben) herzustellen.

1810 schaffte die damals neu gegriindete und heute adlteste Maschinenfabrik der
Welt, Konig & Bauer aus Wiirzburg, die erste Leitspindeldrehmaschine in Deutschland an.
Diese Leitspindeldrehmaschine stammte von einem heute unbekannten Hersteller aus
London und konnte durch abgestufte Seilscheiben ihre Schnittkraft und -geschwindigkeit
andern.

1839 entwickelte der Schweizer Ingenieur und Erfinder Johann Georg Bodmer die
erste Karusselldrehbank mit senkrechter Arbeitsspindel und waagerechter Planscheibe.

1840 erweiterte der englische Ingenieur und
Schiiler Maudslays, Sir Joseph Whitworth, die bekannte
Drehbank wund erfand so die Mehrstahl- und
Mehrschlittendrehbank. Kurze Zeit spater entwickelte

Moderne Leit- und Zugspindeldrehmaschine



der Amerikaner Stephen Fitch die Revolverdrehmaschine, die mit ihrem drehbaren Halter
fir mehrere Werkzeuge einen raschen Werkzeugwechsel ermdéglichte.

1873 konnte der amerikanische Erfinder Christopher M. Spencer die erste
automatisierte Drehbank patentieren. Mit der 1880 entwickelten Leit- und
Zugspindeldrehbank konnten fast alle bendtigten Dreharbeiten durchgefiihrt werden. Im
Laufe der nachsten Jahre wurden weitere Varianten (z.B. Kopierdrehbank oder
Drehautomat) entwickelt und Geschwindigkeit und Prazision der Maschinen stetig
verbessert.

Die ersten numerisch bzw. Uber Lochstreifen gesteuerten (NC-)Drehmaschinen
wurden Anfang der 1950er Jahre entwickelt. Seit Mitte der 70er Jahre wurden zunehmend
Werkzeugmaschinen entwickelt, die mit einem eigenen Steuerungscomputer ausgestattet
waren. Diese so genannten CNC-Drehmaschinen wurden Uber eine bestimmte Software
gesteuert, die seit Anfang der 80er Jahre in jeder Drehmaschine enthalten war.

t—(

Stellen Sie passende Worter hinein.

1. 1798 patentierte schlieRlich der Amerikaner David Wilkinson sein Konzept ....

2. Die erste komplett aus Metall gefertigte .. stammte von dem englischen
Maschinenbauer Henry Maudslay.

3. 1839 entwickelte der Schweizer Ingenieur und Erfinder Johann Georg Bodmer ... mit
senkrechter Arbeitsspindel und waagerechter Planscheibe.

4. 1840 erweiterte der englische Ingenieur und Schiler Maudslays, Sir Joseph Whitworth,
die bekannte Drehbank und erfand so ... .

5. Kurze Zeit spater entwickelte der Amerikaner Stephen Fitch .. , die mit ihrem
drehbaren Halter fir mehrere Werkzeuge einen raschen Werkzeugwechsel
ermoglichte.

6. 1873 konnte der amerikanische Erfinder Christopher M. Spencer ... patentieren.

7. Mit der 1880 entwickelten ... konnten fast alle bendétigten Dreharbeiten durchgefiihrt
werden.

Leitspindeldrehbank; die erste Karusselldrehbank; die Mehrstahl- und
Mehrschlittendrehbank; die Revolverdrehmaschine; die erste automatisierte Drehbank;
Leit- und Zugspindeldrehbank; eine Supportdrehbank.

I1. Stimmt es oder stimmt es nicht?
1. Die bekannte Wipp- oder Wippendrehbank stammt allerdings erst aus dem 15.

Jahrhundert.
2. Anfang des 16. Jahrhunderts wurde der FuBantrieb durch eine Handkurbel ersetzt.
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1571 entwickelte der franzosische Mathematiker und Ingenieur Jacques Besson eine
Drehbank, die Giber einen selbsttatigen mechanischen Vorschub verflgte.

Die ab 1750 eingesetzten Drehmaschinen dhnelten in ihrem Aufbau schon sehr den
heutigen Maschinen und eigneten sich nicht nur flr kleine, sondern auch fir groRRe
Werkstucke.

1791 hat vermutlich der Amerikaner Sylvanin Brown die erste Supportdrehbank
entwickelt, die aber fiir den Maschinenbau noch nicht eingesetzt werden konnte.

Die erste komplett aus Metall gefertigte Leitspindeldrehbank stammte von dem
englischen Maschinenbauer Henry Maudslay.

1810 schaffte die damals neu gegriindete und heute alteste Maschinenfabrik der Welt,
Koenig & Bauer aus Wiirzburg, die erste Leitspindeldrehmaschine in Deutschland an.
1839 entwickelte der Schweizer Ingenieur und Erfinder Johann Georg Bodmer die erste
Karusselldrehbank mit senkrechter Arbeitsspindel und waagerechter Planscheibe.

Mit der 1880 entwickelten Leit- und Zugspindeldrehbank konnten samtliche bendtigten

Dreharbeiten durchgefiihrt werden.

10. Die ersten numerisch bzw. tber Lochstreifen gesteuerten (NC-)Drehmaschinen wurden

Anfang der 1960er Jahre entwickelt.

Lektion 21

DREHMASCHINEN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Aufspannmoglichkeit
die Ausfihrung

behandeln

der Drehautomat
der Drehmeif3el
das Drehteil

das Drehverfahren
der Einstander
die Gegenspindel

das Gewindedrehen
handbedient

das Handhabungssystem
kurvengesteuert

- B0O3MOMCHOCMb 3aX#UMQ
- KOHCMPYKYUSA, UCnosHeHuUe; 8ud; muri; MOOesb, KOMIOHOBKA

- 0bcayxncusameo (MawuHy)

- mokapHsIli asmomam

- moKapHbslili pesey,

- 1. epawarow,asaca uau nosopomHas 4acme 2. 0bmoyeHHas
[moyéHas] demans; obmayusaemas demarno

- Mmemo0d 06MmoyYKu (3a20moeoK)

- 00HOCMOEYHAA MAWUHA (CMAHOK)

- IpomusownuHoOenb (CMAHKa); NPoOMuUBoNnoA0HCHbIl
wnuHoeno

- Hape3aHue pe3bbbi

- ynpasasemolli 8pYYHYHO, C PYYHbIM yrpasaeHUem
(obcayxcusaHuem), HeaemomamuyecKuli

- MQHUMYAAMop, 3a2py304YHO-NepemecmumesnbHasa cucmema

- Kyna4yKosbll; ¢ Kyna4koebiM rnpuso0om;, C Kyna4YKoebimM
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ynpasaeHuem

die Leitspindel - xo0080l 8UHM (MOKAPHO20 CMAHKQA)
die Leit- und Zugspindeldrehmaschine - mokapHo-euHmope3Hsili cmaHoK
linksseitig - 1e860CMOPOHHUL

die LUnette - loHem

der Mehrspindeldrehautomat - MHO20WNUHOEeMbHbIU moKapHbIli asmomam
die Planscheibe - naaHwaliba (MoKapHo20 cMaHKa)
der Reitstock - 300HAA 6a6Ka (MoKapHO20 CMAHKa)
rotationssymmetrisch - 8paW,aMesIbHO-CUMMEMPUYHbIU

die Spaneabfuhr - yoaneHue CMpymKu

die Steuerwelle - pacnpedenumernsHsll (6edyuwuli) 8an
die Vorschubachse - ocb nodayu (8 cmaHke)

der Vorschubweg - nymeo nooa4u

der Zweistander - 08yCMoOEeYHaA CMAHUHa, nopmarn

die Zugspindel - x00080l 8as (MOKAPHO20 CMAHKA)

Drehmaschinen dienen zur Herstellung rotationssymmetrischer Werkstlicke durch
das zerspanende Fertigungsverfahren Drehen. Die bisherige Einteilung nach einzelnen
Drehmaschinentypen gilt nicht mehr, weil durch den allgemeinen Trend zu mehr
Universalitat und Flexibilitat neue Bauformen entstanden und manche veralteten
Ausfihrungen durch neue ersetzt worden sind. Die kurvengesteuerten
Mehrspindeldrehautomaten werden z.B. durch die CNC-gesteuerten
Mehrspindeldrehautomaten ersetzt, Drehautomaten werden mit Werkzeugrevolvern
ausgefihrt, so dass sie gemeinsam mit Revolverdrehmaschinen als eine Maschinenbauart
behandelt werden. Die aktuellen Drehmaschinen werden nun eingeteilt in:

« Universaldrehmaschinen,

« Einspindeldrehautomaten,

« Mehrspindeldrehautomaten,

. Karusselldrehmaschinen,

. Drehzentren.

Universaldrehmaschinen stellen heute keinen bestimmten Typen mehr dar, sondern
weisen auf einen Anwendungsbereich hin. Es sind entweder
mechanisch automatisierte Maschinen wie Leit- und
Zugspindeldrehmaschinen mit Zusatzeinrichtungen oder
numerisch gesteuerte Universaldrehmaschinen. Wegen der
Universalitat bei der Bearbeitung werden sie als
Universalmaschinen bezeichnet.

Die Grundform der Universaldrehmaschine bildet die
handbediente Leit- und Zugspindeldrehmaschine. Auf dieser

Maschine lassen sich fast alle Drehverfahren anwenden. Sie ist immer als
Waagerechtdrehmaschine mit linksseitiger Spindel und rechtsseitigem Reitstock ausgelegt.
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Andere Anordnungen sind unublich. lhre Vorschibe kénnen sowohl manuell als auch
maschinell Gber Zug- und Leitspindel betatigt werden.

Karusselldrehmaschinen zeichnen sich durch eine drehende Planscheibe fir die
Werkstlickaufnahme aus, die sich um eine
senkrechte Achse dreht. GroRe wund sperrige
Werkstlicke werden sehr gilinstig mit einfachen
Aufspannmoglichkeiten  aufgenommen und
gespannt. Karusselldrehmaschinen werden in
Einstander-, Zweistander- und Portalbauform
konzipiert. Bei Zweistander- oder Portalbauformen

werden bis zu drei unabhdngigen DrehmeiReln
zugleich eingesetzt, was die bei groen Werkstlicken typische, erhebliche Bearbeitungszeit
wesentlich verkirzt.

Drehmaschinen, bei denen die Werkzeugbewegungen durch ein Computerprogramm
gesteuert werden, werden CNC-Drehmaschinen genannt. Die CNC-Drehmaschine vereinigt
die Vorteile aller Universaldrehmaschinen. Sie verfligt oft Gber eine zusatzliche Hilfsachse,
die im Allgemeinen als Drehachse der Arbeitsspindel zugeordnet ist. Jede Vorschubachse
verfligt Uber einen eigenen Motor und ein Wegmesssystem. Das Maschinenbett ist meist
seitlich um ca. 30 ° geneigt, um eine bessere Spaneabfuhr zu ermdglichen.

Drehautomaten sind CNC-Drehmaschinen, die zur automatisierten Fertigung von
Drehteilen konzipiert worden sind. Die alten Drehautomaten wurden durch
mechanische Steuerung unter Anwendung des
Hauptsteuerwellensystems gesteuert. Bei neuen
Automaten werden alle Maschinenfunktionen durch
die Mikroprozessorsteuerung programmiert. Die
CNC-Steuerung Ubernimmt die Umschaltungen auf
andere  Vorschubwege, andere Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeiten und den
Werkzeugwechsel, jede Achse hat eigene Antriebe

und einen programmierten Arbeitsablauf.

Die Drehautomaten werden als Einspindeldrehautomaten und
Mehrspindeldrehautomaten ausgefihrt.

Drehzentren sind CNC-Automaten zum Drehen, Bohren und Frasen, die mit einer
Werkstlickwechseleinrichtung und mit einem oder mehreren Revolvern ausgestattet sind.
Das Be- und Entladen der Werksticke erfolgt bei langen Werkstiicken durch die
Gegenspindel, bei kurzen Werkstiicken durch ein externes Handhabungssystem.

L. Stellen Sie passende Worter hinein.

1. ... zeichnen sich durch eine drehende Planscheibe fir die Werkstickaufnahme aus, die
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sich um eine senkrechte Achse dreht.

2. ... stellen heute keinen bestimmten Typen mehr dar, sondern weisen auf einen
Anwendungsbereich hin.

3. ... sind CNC-Automaten zum Drehen, Bohren und Frasen, die mit einer
Werkstlickwechseleinrichtung und mit einem oder mehreren Revolvern ausgestattet
sind.

4. ... vereinigt die Vorteile aller Universaldrehmaschinen.

5. ... bildet die Grundform der Universaldrehmaschine.

Die CNC-Drehmaschine; die handbediente Leit- und Zugspindeldrehmaschine;

Karusselldrehmaschinen; Universaldrehmaschinen; Drehzentren.

I1. Stimmt es oder stimmt es nicht?

Drehmaschinen dienen zur Herstellung rotationssymmetrischer Werkstiicke durch das
zerspanende Fertigungsverfahren Drehen.

Die  handbediente Leit- und Zugspindeldrehmaschine ist immer als
Waagerechtdrehmaschine mit linksseitiger Spindel und rechtsseitigem Reitstock
ausgelegt.

Karusselldrehmaschinen werden in Einstander- und Zweistanderbauform konzipiert.
Die CNC-Drehmaschine verfiligt oft iber eine zusatzliche Hilfsachse, die im Allgemeinen
als Drehachse der Arbeitsspindel zugeordnet ist.

Die Drehautomaten werden nur als Mehrspindeldrehautomaten ausgefiihrt.

Lektion 22

GRUNDWISSEN CNC-TECHNIK

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

abgestuft - cmyneH4Yameoll, nocmeneHHsil

abstimmen - €02/10C08bIBAMb, KOOPOUHUPOBAMSb,; HAAAHUBAMb;
Hacmpausame

achsparallel - € NapannesnbHbIMU OCAMU,; UMerouwull NapasnesnsHyo oce,
¢ napasnensHoli ocbto

die Ansteuerung - ynpasneHue; 3anyck; HacmpoUKa

die Antriebstechnik - MexHUKa npusooa

die Arbeitsstellung - paboyee cocmosAHue, paboyee rosaoxeHue

die Bahn - Hanpasnawan

die Bahnkurve - mpaekmopus

die Bahnsteuerung - KOHMYpPHOE ynpasneHUe;, MapwpymHoe yrnpassaeHue (Hanp.
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ons cmankos ¢ YI1YV); kKoHmypHaa cucmema ynpasaeHus
(cmaHKamu); mpaekmopHoe npozpammHoe ynpassneHue ¢
Mpo2pamMmMupPOBaAHUEM KPUBOAUHEUHbIX mpaekmopuli

die Bedienerfuihrung - 8bl0a4a UHCMpyKyuli (onepamopy Ha 3kpar oucnies),
pPyKOB80OCMBO M0a1b308aMeESA, yKa3aHue onepamopy (co

CMOPOHbL cucmeMbl)

die Betriebsdatenerfassung - cbop u y4ém npou3zeo0cmeeHHbIX OaHHbIX; pe2ucmpayus
3KCNAYAMAYUOHHbIX XQPAKMepUCMUK

die Bewegungsgeschwindigkeit - CKOpocmb 08UXEHUA

die CNC-Steuerung - KOMIbIOMeEPHOoE Yucnosoe [yugposoe] npoepammHoe

ynpasaeHue; cCUCMmemMa KOMIMbIoMePHO20 YUC/108020
Mpo2PAMMHOR20 ynpasaeHus (CmaHKamu)

der Datensatz - NaKkem OQHHbIX (8 31EKMPOHHOM, Uugposom suode)
drehbar - spawarowutica
die Einzelmaschine - MAwWuHa, pabomarow,ad 8 A8BMOHOMHOM PeXUME;

UHOUBUOGYAsbHLIU CMAHOK

der Endpunkt - KOHEeYHbIl NyHKmM; KOHe4YHaa MoYKa

festgelegt - onpeodenéHHsil, ycmaHoeneHHbIl

die Hauptzeit - OCHOBHOE MEeXHOM02U4ECKOEe 8peEMS; M01E3HOE MAUWUHHOE
spems

intern - BHympeHHul

der Interpolator - UHMepnoaamop

die KihIimittelpumpe - Hacoc 011 oxnaxcdaroweli HudKocmu

der Lochstreifen - nepgopuposaHHasa neHmMa, nepghoneHma

die Maschinendatenerfassung - OYeHKa MAWUHHbIX napamempos

die Regelung - pea2ynuposKa; pe2ynuposaHue

der Rohling - 3q20mosKa

schwenkbar - 108OPOMHbIL

die Simulation - ModenuposaHue

die Sollgeschwindigkeit - 300a0HHaA (pacyemHas) cKkopocme

der Spaneforderer - 1. npucnocobneHue 05 yOaneHuUs CmpyuKu, ycmpolicmeo

0719 0meoda CMpyXKU,; 2. mpaHcriopmeép 08 yoaneHus
CMpPYHKU, KOoHeeliep 0719 omeooad CMpyHKu

stanzen - wmammnosams

die Stanzmaschine - WMamnyrowaa MawuHa

steuerbar - ynpasnsemoili

die Streckensteuerung - 1. mapwpymHoe ynpasneHue (cmankos ¢ 9I1Y);

2. npamornuHeliHoe YI1Y, npamosnuHeliHoe yrnipasnaeHue

obpabomkoli (nanp. Ha cmankax ¢ 9I1Y), npamonnHenHoe

ycmpoticmeo YI1Y, npamoyzoneHoe Y1y
der Palettenwechsler - ycmpolicmeo aemomamuyeckoli CMeHbl nasem
(c 3aeomoskamu, Oemansimu)
die PunktschweiRmaschine - MoYyeYyHas C8APOYHAA MAWUHA, MAWUHA 0/ moYeyHol
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CBApPKU

die Punktsteuerung - MO3UYUOHHOE NPOo2PAMMHOE ynpasneHue; ynpasnaeHue ¢
Mpo2PaMMuUpPOBAHUEM MOYeK

der Rohling - 3q20mosKa

verdrahten - coeduHames (nposodamu)

die Verfahrgeschwindigkeit - CKOpOCMb nepemeuw,eHuUs; CKopocms repemewseHus
(paboyezo opeaHa cmaHka ¢ HYIY, poboma) no KoopouHame

die Werkzeugaufnahme - 3aXCUM UHCMPYMeHmMa, KpersaeHue UHCmpymeHma,
npucnocobseHue 0414 3aXUMA (KpenaeHus) uHcmpymeHma

der Werkzeugverschleild - U3HOC UHCMpymMmeHma

die Zusatzeinrichtung - gcnomozaamesbHoe obopyoosaHue, 00noaHUMEIbHOe

obopydosaHue (ycmpolicmeo)

CNC-Maschinen sind in allen Bereichen der
Fertigungstechnik  anzutreffen: Bohrmaschinen,
Frasmaschinen, Laserbearbeitungsmaschinen,
Drehmaschinen, Messmaschinen usw.

Computerized Numerical Control (CNC)
bezeichnet ein elektronisches Verfahren zur
Steuerung und Regelung von Werkzeugmaschinen
(CNC-Maschinen) bzw. die dafiir eingesetzten Gerate

(Controller, Computer).

Automatische Werkzeugmaschinen bzw. Bearbeitungszentren, die
Zusatzeinrichtungen wie Werkzeugwechsler, Palettenwechsler, KihIimittelpumpen,
Spaneforderer haben, werden Uiberwiegend nicht mehr manuell, sondern durch eine
NC/CNC-Steuerung  betrieben. CNC-Werkzeugmaschinen sind mit steuerbaren,
automatischen Werkzeugwechseleinrichtungen ausgestattet. Je nach Bauart und
Anwendungsbereich konnen diese Werkzeugwechseleinrichtungen unterschiedlich viele
Werkzeuge gleichzeitig aufnehmen und das durch das NC-Programm jeweils aufgerufene
Werkzeug in Start- und Arbeitsstellung bringen. Die gebrauchlichsten Bauarten sind:

. der Werkzeugrevolverkopf,

. das Werkzeugmagazin.

Der Werkzeugrevolver wird vorwiegend bei Drehmaschinen und das
Werkzeugmagazin Uberwiegend bei Frasmaschinen eingesetzt. Eine einfache CNC-
Maschine verfiigt in der Regel nicht Gber automatische Werkstickwechseleinrichtungen.

Die gewinschte Form des herzustellenden Werkstiickes und die anzuwendende
Technologie werden in einem NC-Programm beschrieben. Das NC-Programm bzw. CNC-
Programm enthalt die Datensatze fir alle Arbeitsgange vom Rohling bis zum Werkstlck.
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Die Datensatze von NC-Programmen wurden urspringlich mit Lochstreifen bereitgestellt.
Diese Aufgaben Ubernimmt seit 1975 die Computertechnik. Die Orientierung auf die
Arbeitsachsen ist ein besonderes Kennzeichen von NC/CNC.

Die Ansteuerung der Achsen entwickelte sich historisch Gber Punkt- und
Streckensteuerung zur Bahnsteuerung.

NT7008

T S—

Bei der Punktsteuerung wird nur der Endpunkt einer direkten Bewegung (meist auf
dem schnellsten Weg) festgelegt. Wahrend der Bewegung findet keine abgestufte
Regelung der Verfahrgeschwindigkeit statt, sondern die Antriebe laufen in der Regel so
schnell wie moglich. Die Punktsteuerung findet heute bei den Werkzeugmaschinen kaum
noch Verwendung, doch fir einfache Stanzmaschinen, PunktschweiRmaschinen,
Bohrmaschinen oder Greifroboter ist sie immer noch ausreichend.

Die Streckensteuerung ist im Wesentlichen eine Punktsteuerung, bei der zusatzlich
die Bewegungsgeschwindigkeit genau steuerbar ist. Mit der Streckensteuerung wird bei
jeweils einer Achse die Geschwindigkeit und Position gesteuert. Diese Steuerung ist
ebenfalls veraltet, reicht aber flir achsparallele Bewegungen (z.B. Nutenfrasen) aus.

Bei der Bahnsteuerung konnen

beliebige Verfahrbewegungen mit ':':‘azak

mindestens zwei gleichzeitig gesteuerten
Achsen realisiert werden. Dazu missen die
Geschwindigkeiten der Achsantriebe

aufeinander abgestimmt werden. Diese
Aufgabe Ubernimmt an CNC-Maschinen ein
Softwareprogramm, auch Interpolator
genannt.

Man unterscheidet hinsichtlich der Anzahl gleichzeitig gesteuerter Achsen:
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2D-Bahnsteuerung: Sie kann 2 Achsen in einer festen Ebene steuern. (Verwendung z.B.
bei Drehmaschinen und Laserschneidmaschinen.)
2%D-Bahnsteuerung: Maximal 2 Achsen kénnen in unterschiedlichen Ebenen gesteuert
werden. Wahrend der Bewegung steht die 3. Achse immer an der gleichen Position.
(Verwendung z.B. bei einfachen Frasmaschinen.)
3D-Bahnsteuerung: Sie kann mindestens 3 Achsen gleichzeitig im Raum bewegen.
Haufig sind zusatzlich Dreh-, Schwenk- und Nebenachsen steuerbar. (Verwendung z.B.
bei Frasmaschinen und Bearbeitungszentren.)

Der Fortschritt in der Mikroprozessorentechnik flihrte dazu, dass die CNC-

Steuerungen Uber die Grundfunktionen hinaus eine Reihe von wichtigen Zusatzfunktionen

besitzen:

Programmerstellung und Korrektur direkt an der Maschine;
Hauptzeitparallele NC-Programmierung;

grafische Simulation der Bearbeitung am Bildschirm der Steuerung;
Bedienerflihrung;

Standzeitiberwachung der Werkzeuge;
Werkzeugverschleillkorrektur;

maschinen- und steuerungsinterne Diagnose;
Betriebsdatenerfassung;

Maschinendatenerfassung.

1. Nennen Sie die russischen Aquivalente der Wortverbindungen und Worter:

die anzuwendende Technologie; die gewilinschte Form des herzustellenden Werkstlickes;

wichtige Zusatzfunktionen besitzen; iber automatische Werkstlickwechseleinrichtungen

verfligen; die Standzeitiiberwachung der Werkzeuge; die Datensatze fiir alle Arbeitsgange

enthalten; Gber die Grundfunktionen hinaus; ausreichend sein; zwei gleichzeitig gesteuerte

Achsen; maschinen- und steuerungsinterne Diagnose; die Maschinendatenerfassung.

IL. Stimmt es oder stimmt es nicht?

Eine einfache CNC-Maschine verfigt in der Regel (ber automatische
Werkstlickwechseleinrichtungen.
Das CNC-Programm enthalt die Datensatze fir alle Arbeitsgange vom Rohling bis zum
Werkstick.
Die Datensdtze von NC-Programmen wurden urspringlich mit Lochstreifen
bereitgestellt.
Die Orientierung auf die Arbeitsachsen ist ein besonderes Kennzeichen von NC/CNC.
Die Punktsteuerung findet heute bei Werkzeugmaschinen eine breite Verwendung.
Die Streckensteuerung ist im Wesentlichen eine Bahnsteuerung.
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7. Mit der Streckensteuerung wird bei jeweils einer Achse nur die Geschwindigkeit
gesteuert.

8. Bei der Bahnsteuerung konnen beliebige Verfahrbewegungen mit mindestens drei
gleichzeitig gesteuerten Achsen realisiert werden.

9. Bei der 2%D-Bahnsteuerung kdnnen maximal 2 Achsen in unterschiedlichen Ebenen
gesteuert werden.

10.Bei der 3 D-Bahnsteuerung konnen drei Achsen gleichzeitig gesteuert werden.

1. Stellen Sie passende Worter hinein.

1. Eine einfache CNC-Maschine ... in der Regel nicht Uber automatische
Werkstlickwechseleinrichtungen.

2. Das CNC-Programm ... die Datensatze fiir alle Arbeitsgange vom Rohling bis zum
Werkstiick, insbesondere die Anweisungen fir das Verfahren aller Achsen der
Maschine.

3. Diese Aufgaben ... seit 1975 die Computertechnik.

4. Die Ansteuerung der Achsen ... historisch Uber Punkt- und Streckensteuerung zur
Bahnsteuerung.

5. Wahrend der Bewegung ... keine abgestufte Regelung der Verfahrgeschwindigkeit ... .

Die Antriebe ... in der Regel so schnell wie moglich.

7. Diese Steuerung ist ebenfalls veraltet, ... aber flr achsparallele Bewegungen (z.B.
Nutenfradsen) ....

N

verfligen; entwickeln sich; enthalten; laufen; ausreichen; Gibernehmen; stattfinden.

Lektion 23

CNC-MASCHINEN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Auslieferung - 861800, 8b10AY4A (OAHHBIX BLIYUCIUMETLHOU MAUUHBL)

ausreichend - docmamoy4Ho, 8 docmamo4Hol mepe

die Baugruppe - M0Oynb; 6510K; CMpPYyKMypHaA 2pynna; y3en (cmawuka,
MauiuHsl)

der Bearbeitungsschritt - aman [cmadus] obpabomKu

die Bericksichtigung: unter Beriicksichtigung - npuHumas eo eHuma+ue

die Betreuung - 1. o6cnyxrusaHue 2. pykosoocmeso

die Betriebsart - pexcum pabomel [aKkcniayamayuu]

CAM (computer-aided manufacturing) - aemomamu3upo8aHHoe npou3so0cmaeo (¢ nomouwibto 3BM)
die CNC-Maschine - CMAHOK C KOMMbHOMepPHbIM YUC08bIM MPO2PAMMHbIM
yrnpasaeHuem, cmaHokK ¢ K4rly
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die Daten (pl.)

die Drehzahl
dreidimensional
die Einbindung
die Eingabe
einsetzen

die Einzelfertigung

das Einzelteil

entsprechend (D)

die Erstellung

die Fertigung

der Fertigungsprozess

die Funkenerosionsmaschine
das Gegenlauffrasen

die Hauptachse

die Hilfsachse

die Kapitalbindung

komplex
konventionell
der Materialfluf3

die Nebenzeit

der Postprozessor

die Qualitatskontrolle

die Randbedingung

die Rotation

die Serienfertigung

die Spindelmutter

die SPS

standardisiert

die Steuerinformation

die Steuerung

die Steuerungstechnik

das Umkehrspiel

das Verkniipfungsprogramm
vollautomatisch

der Vorschub

die Werkstattprogrammierung

- 1. daHHbIE; UUuposbie OaHHbIe; c8e0eHUS, CrPasKU
2. napamempel; Xapakmepucmukxa

- yucno obopomos
- mpéxmepHoil

- 8Ks104eHue 8 obwyro cemo [cucmemy]

- 8800 (OQHHbIX 8 8bIYUCAUMENbHYIO MAWUHY)

- HOYUHAMbCA, HAYaMbCA; HACMYnamo

- WMmy4Hoe rpou3zeo0cmeo; eQUHUYHOe rpou3800cmeo;

e0UHUYHbIU 8bINYCK NPooyKyuu
- demanob

- COes1aCHO, coomeemcmeeHHO, 8 coomeemcmeuu ¢
- uzeomoasarsieHue, cocmaessieHue, pa3pa6omKa
- npouaeodcmeo, uzeomoersieHue, mexHos10euAa

- mexHoso2u4decKuli npouyecc

- 2/1eKMPOUCKPOBOUi [3/1eKMPO3P0O3UOHHbILU] CMAHOK

- 8BCMpeyYyHoe (hpe3eposaHue, hpezeposaHue npomues nodavu

- 2/108HAA ocb; 6oaAbWAA ock (3aaurnca)

- 8CrnomoecamesibHaA ocb

- KanumanoesIoOXeHUAd, 3ampamsl Karnumana, ripusse4eHue

cpedcms
- KOMI/1eKCHbIU

- obwenpuHameolli, 06bI4HbIG, MPAOUYUOHHbIU; YCA08HbIl

- nepedsuxteHue [08uxeHuUe] mamepuanos;
mexHos02u4ecKUe Mpoyeccsl, MexHos102us

- 8CrioMmo2amesnvHoe 8pemMsA (npu pacieme umyyHo20

8pemeHuU)
- nocmnpoyeccop

- KOHMpPOob [ucnbimaHue, NposepKaj Kayecmea
- Kpaesoe [epaHuYHoe] ycnosue, npedenbHoe ycaosue

- epaujeHue; obopom

- cepuliHoe npou3soocmso, cepuliHbil 8bInycK

- 2alika x0o008020 BUHMA, x0008a4 2alika, 2aliKa wnuHoena

- npozpammupyemeolli no2udeckuli KOHMposnep
- CMaHOapmMuU308aHHbIlU; cmaHOapmHobili

- ynpasaaowas UHghopmayus
- ynpasneHue, peayauposaHue

- MEexXHUKa asmomamuy4ecKoeo yripaesieHuA

- Mépmaewbili x00 (8 nepedaye)
- KOMMOHYIOW,AA Npo2pamma

- NOAIHOCMbI0 asMmomamuyecKuli
- noda4a (uHcmpymeHma uiu 00pabamvleaemoo u3oeiust)

- 10020MOBKa ynpasAsioWux rnpospamm (HernocpedcmeeHHO)

y Oelicmsyrouwe2o 0b6opyo0osaHus
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die Werkzeugbruchliberwachung - koHmponab uesocmHocmu (pexcyuwe2o) uHcmpymeHma
die Wiederholgenauigkeit - cmabunbHocmb nosmopsaemocmu (No3uyUOHUPOBAHUSA);

nosmopAaemMocms,; MO4YHOCMb M08MOPEHUA
zweidimensional - 08yxmepHbIli

Eine CNC-Maschine ist eine programmierbare
Werkzeugmaschine mit einer elektronischen
Steuerung, die einen Computer enthalt. Dieser
Computer hat die Aufgabe, das Programm fir die
Fertigung eines Werkstlickes zu speichern und auf ein
entsprechendes Signal hin auszufihren. Er steuert
entsprechend dem Programm die Bearbeitung und

ermoglicht damit die automatische Fertigung von
Werksticken. Die  CNC-Maschinen  Ubertreffen
mechanisch gesteuerte Maschinen in Prazision und Geschwindigkeit.

Das Zeitalter der CNC-Technologie setzte ungefahr Mitte der 1970er Jahre ein. Sie
ermoglichte eine Rationalisierung in der Serienfertigung und Einzelfertigung durch die
erheblich schnellere und dabei sehr genaue Bewegung der Achsen und Werkzeuge. Heute
sind nahezu alle neu entwickelten Werkzeugmaschinen mit einer CNC-Steuerung
ausgerlstet. Man unterscheidet Maschinen mit Punktsteuerung, Streckensteuerung und
Bahnsteuerung.

Moderne CNC-Maschinen kdonnen bereits mehr als sechs Bearbeitungsachsen
besitzen, wobei die vierte bis sechste Achse (A, B, C) jeweils eine Rotation um die
Hauptachse (X, Y, Z) darstellt und als Hilfsachse bezeichnet wird.

Nicht alle CNC-Maschinen sind fiir dieselben Bearbeitungsschritte geeignet. Neben
den CNC-Frasmaschinen und den CNC-
Drehmaschinen gibt es noch weitere CNC gesteuerte
Maschinen wie CNC-gesteuerte Schleifmaschinen,
CNC-gesteuerte  Funkenerosionsmaschinen  und
einige mehr. An diese Maschinen werden wesentlich
hohere Anforderungen hinsichtlich Stabilitdt und
Produktivitat gestellt. CNC-gesteuerte Maschinen
mussen sehr stabil arbeiten, ihre Belastungen sind

im Gegensatz zu herkdmmlichen
Werkzeugmaschinen wesentlich héher. CNC-Universalfrismaschine mit 5-Achssteuerung

Bei der Verwendung von CNC-Maschinen kann haufig auf eine standige Betreuung
der Fertigung durch Hilfspersonal verzichtet werden. In vielen Serienfertigungen werden
nur noch wenige Menschen direkt an den Maschinen eingesetzt, weil die Steuerungen
ausreichend Moglichkeiten bieten, die Qualitatskontrolle vollautomatisch in den
Fertigungsprozess zu integrieren. Auch die Uberwachung von Werkzeugverschlei® und -
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bruch verlauft vollautomatisch. Prinzipiell kann jede konventionelle Maschine durch den
Einsatz standardisierter Komponenten zu einer CNC-Maschine erweitert werden. Jedoch
ist dabei zu beachten, dass bei herkdmmlichen Frasmaschinen das Umkehrspiel zwischen
Maschinenspindel und Spindelmutter durch den Bediener und/oder durch
Gegenlauffrasen kompensiert wurde.

Als Verbindung zwischen der
Bewegungssteuerung (CNC) und der Maschine
arbeitet eine SPS. Dort sorgt ein vom
Maschinenhersteller geschriebenes Programm
dafiir, dass Betriebsarten, Schutztiire, KithImittel
und andere Aggregate funktionieren. Dieses
Verknlpfungsprogramm bestimmt in hohem

Male die Moglichkeiten und den Komfort einer
Maschine und bleibt nach Auslieferung der Maschine unverandert.

Vorteile einer CNC-Steuerung liegen einerseits in der Maoglichkeit zur
wirtschaftlichen Bearbeitung von komplexen zwei- und dreidimensionalen Geometrien,
andererseits in der Bearbeitungs-/Wiederholgenauigkeit und hohen Geschwindigkeit der
Bearbeitungsschritte. Durch die Moglichkeit, Programme zu speichern, kdénnen viele
gleiche Teile ohne Anteilnahme eines Menschen in Serien produziert werden.

Vorteile beim Einsatz von CNC-Steuerungen sind:

« hohere Produktivitat durch Verkiirzung der Nebenzeiten;
« hohere Qualitat durch hohere Genauigkeit;

« Verkilrzung der Arbeitsvorbereitung;

« Ersparnis an Lagerraum.

Randbedingungen fiir den Einsatz von CNC-Steuerungen sind:
. detaillierte Arbeitsplanung;

+ Erstellung von NC-Programmen;

« hohe Kapitalbindung;

« hohe Anforderungen an das Personal;

« Einbindung in den innerbetrieblichen MaterialfluR3.

1. Nennen Sie die russischen Aquivalente der Wortverbindungen und Wérter:

eine programmierbare Werkzeugmaschine; die eingesetzten Gerdte; mechanisch
gesteuerte Maschinen; alle neu entwickelten Werkzeugmaschinen; im Gegensatz zu
herkdmmlichen Werkzeugmaschinen; ein vom Maschinenhersteller geschriebenes
Programm; auf eine standige Betreuung der Fertigung durch Hilfspersonal verzichten; die
automatische Fertigung von Werksticken ermoglichen; entsprechend dem Programm.
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11. Geben Sie die russischen Aquivalente der deutschen Wortverbindungen:

a) ausreichend Mdéglichkeiten bieten - npesocxodoume 8 moyHocmu u ckopocmu

b) fir dieselben Bearbeitungsschritte - 66/mb ocHawéHHbIM cucmemoli

geeignet sein KOMIMbOmMepHO20 4YUCs108020 MPo2pamMmMHO20
yrnpasneHus
c) mit einer CNC-Steuerung - npedvsasname bosee ebicokue mpebosaHus
ausgerustet sein Ko ecem cmaHKam ¢ 4Yly
d) an alle CNC-Maschinen - npedaa2ames 00CMAMOYHO 803MOMCHOCMel

hohere Anforderungen stellen

e) in Prazision und Geschwindigkeit - 100X00UM®b 0711 Mex 1ce CambiX 3manos
Ubertreffen obpabomkKu

111. Ubersetzen Sie schriftlich:

1. Die programmgesteuerten, insbesondere numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen
eroffnen grolle Perspektiven fiir die Automatisierung der Serien- und besonders der
Kleinserienproduktion. 2. Ein gewodhnlicher Werkzeugmaschinenautomat ist adullerst
kompliziert beim Umristen. 3. Das Programm flir eine numerisch gesteuerte
Werkzeugmaschine ist jedoch leicht und schnell zu wechseln. 4. Dieses Programm
gestattet auch die Verwendung gewdhnlicher universeller Werkzeugmaschinen. 5. Die
Elektronenrechenmaschinen wahlen in der besten Weise selbst die Baugruppen der
gegebenen Maschine, untersuchen jede Baugruppe bis ins Einzelne, wahlen den besten
Werkstoff, stellen das Programm zusammen, Ubertragen es auf die Werkzeugmaschine,
und die Werkzeugmaschinen stellen die erforderlichen Einzelteile selbst her. 6. Schon jetzt
finden im Werkzeugmaschinenbau die Elektronenrechenmaschinen breite Anwendung. 7.
Wenn der gesamte Prozess, von der Gestaltung der Einzelteile nach den der Maschine
gegebenen Grundrichtungen bis zur Herstellung dieser Einzelteile, der Maschine
Ubertragen wird, dann erhoht sich in starkem Male die Qualitat. 8. Der Fortschritt in der
Wissenschaft und Technik stellte die Werkzeugmaschinenbauer vor die Aufgabe,
Werkzeugmaschinen fiir die Bearbeitung neuer Werkstoffe zu bauen, beispielsweise fiir
Hartmetalle, hochlegierte Stahle, Steingut und Halbleiter.
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Lektion 24

CNC-DREHMASCHINEN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

abarbeiten

abgesehen von (D)
angefangen bei (D)
die Anschaffungskosten

das Arbeiten
der Arbeitsgang

die CNC-Drehmaschine
der CNC-Revolver

der Datentrager

der Eingriff

einlesen

das Einrichten

erstellen

extern

die Fertigungszeit
gegebenenfalls

der Gewindeschneider

der Halter

immer wieder

die Komplexitat
konventionell

die KiihImittelzufuhr

der Laptop ['lEptdp] awen.

lohnen sich

der Maschinenbediener

das Messwerkzeug

die numerische Steuerung

die RC-Schnittstelle
die Regeleinrichtung
rusten

- 8bIMOAHAMSG (Hanp., Komandy), obpabamelisams (Oanmvie),
omnaaxusame (npocpammy); ompabameieame (Hanp., npocpammy,
KOMAaHOy)

- MOMUMO, He y4Uumbl8as; 30 UCK/AIOYEeHUeM, He cyumas

- HAYUHQAA C

- pacxo0dbl Ha npuobpemeHue, CMOUMOCMb NMpUobpemeHus
[nokynKu]; nepsoHayaabHAA cMouMocme

- delicmsue; paboma, mexHos102u4ecKkas onepayus

- 1. paboyuli npouyecc, xo0 pabomsi 2. paboyuli xod; pabo4yuli makm;
nepuod pabomel; onepayus

- moKapHsbIli cmaHok ¢ Yy

- pesonbsep, pesosib8epHaA 20a108Ka ¢ Yry

- Hocumesib OaHHbIX (UHGhopmayuu)

- BMewamesibCMeEo; NpUHAMuUe (pewumesbHbix) mep

- 8600UMb; 302pPYHAMb; 30MUCLIBAMb (8 NAMAMb)

- MOHMQAXM(, HAAAO0KA, HACMPOUKA, yCMAaHOBKa,
obopyoosaHue (npouecc)

- cocmaename, pazpabamelieames (niausvl u m.n.)

- BHeWmameHeil

- OCHOBHOE [mexHos102uYecKoe] 8pems; npou3soo0CcmMeeHHbIl YUK

- 8 c/1iydae Heobxodumocmu

- 1. pesbboHapezamens, pe3zbboHape3Hol UHCMpPyMeHmM
(uHcmpymenm 05 Hape3Kku pe3voul) 2. pe3bbosoll pesey

- 1. Oepxcamens, 3aXUM; pyKoAMKa 2. n00CMAasKa,; ornopa; wmamue

- BHO8b (U BHOBbL), CHOBA U CHOBA,; 6e3 KoHUa

- C/IOHCHOCMb; MPYOOEMKOCMb; KOMI/IEKCHOCMb

- 06bIYHbIU, MPAOUYUOHHbI

- 100800 oxnaxcoaroweli ¥uokocmu

- pase. HOYTOyK

- cmoumeo, 66imb 8bI200HbLIM, OKYNAMbCS; UMEMb CMbICA

- ornepamop CMaHKa

- usmepumersnbHbIl UHCMpPYMeHm

- Yucnosoe ynpasneHue

- RC-uHmepgelic (6 cmankax ¢ KOMNbLIOMEPHLIM YRPABIECHUEM)
- peaynupytouwiee ycmpolicmso, ycmpolicmeo ynpasseHus

- HAAGXUBAMb, OCHAW,AMb; NepeHana cueams; npou3sooums
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MOHMAMC;, Mpou3sooums COOPKY; CHAPAHAMb, SKUMUPOBAMb

die Sollvorgabe - 300GHHOe 3Ha4YeHue, 300aHHAA 8eAUYUHA

die Spanung - 0bpabomka pesaHuem, o0bpabomka CHAMUEM CMPYIKU, pe3aHue,
CHAMUe CMpyMKU, cpe3aHue, CbEM CMpPyHKu

der Speicher - 3anoMuHarowee ycmpolicmeo, Hakonumess, MAMAMSb (8 CIMAHKAX C
NPOCPAMMHBIM YNPABIeHUeM)

speicherbar - Mpu2o0HsIl 0718 88e0eHUs 8 3aromMuHaroujee ycmpolicmeo

der Speicherplatz - Mecmo 8 namamu, a4elika 3anoMmuHarowez20 ycmpolicmsa

(namamu), ayelika namamu, Mecmo HaKorAeHUa OaHHbIX
(8 sbiyucaumene)

der Stangenlader - 1. npymkKoeblIl 302py34uK 2. Ma2a3uH 014 3a2py3KU NpymKa
(6 cmanke)

die Stickzahl - 06BEM NPOOYKYUU 8 WMYKAX, Koau4ecmao usodenuli 8 Wimykax;
yucno uzdenuli; 06vém napmuu (usdenudi)

Ubersichtlich - ACHbIU, Ha2nAa0HbIl, MOHAMHbIU, 1e2Ko 80CnPUHUMAaemMbll

die Umdrehungsgeschwindigkeit - ckopocme epauwieHus, yacmoma epauieHus; y2a08as CKOPOCMb

das Vermessen - usmepeHue; obmep

die Wendeschneidplatte - Herepema4vusaemas pexcyw,as naacmuHa; No8opomMHas pexcyu,as
naacmuHa

die Werkstattprogrammierung - npoecpammuposaHue Ha paboyem mecme onepamopa (6
cucmemax YI1Y muna CNC), no02zomosKa ynpasnarouux
npoepamm (HernocpedcmeeHHo) y delicmsyrouje2o 0b6opyo0osaHus

der Werkzeughalter - OepxcasKa; npucrnocobaeHue 014 3axuma (KpernaeHus)
UHCMpymeHma, pe3yeodepuamernd (6 MOKAPHOM Ul CIMPOSATbHOM
cmanke)

der Werkzeugverschleild - UBHOC UHCMpymeHma

der Werkzeugwechsler - ycmpolicmeo (asmomamuyeckoli) cmeHbl (pexcyuieeo)
UHCmMpymeHma

die Zeichnung - PUCYHOK; Yepméxc; HabpOoCOK, 3CKU3, 3apUCOBKA

zerspanen - pe3ameo (mMemain); CHUMAame CMPYKY (c memania)

Heute kommen bei der Fertigung meistens CNC-
Drehmaschinen zum Einsatz. Ihr wesentliches Merkmal
ist, dass alle Bewegungen, die sie ausfiihren, durch ein
eingespeichertes Programm gesteuert werden. Diese
computer-numerische Steuerung (CNC) gibt dieser

Form der Drehmaschine ihren Namen. Die Maschine

bendtigt fir ihre Arbeiten also keine weiteren
Informationen auBer jenen, die im Steuerungsspeicher enthalten sind. Die Steuerung von
CNC-Drehmaschinen ist so programmiert, dass sie samtliche Sollvorgaben in Zahlenform

codiert und diese Uber Regeleinrichtungen standig mit dem aktuellen Ergebnis vergleicht.
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Dazu gehoren die Lage des Werkzeuges, die Geschwindigkeit seiner Spanungsbewegungen,
die Umdrehungsgeschwindigkeit und die Lage der Spindel / des Werkstickes.

Fir die Arbeit mit CNC-Maschinen ist es wichtig, vor der Bearbeitung das noétige
CNC-Programm zu erstellen. Das kann entweder direkt an der Maschine
(Werkstattprogrammierung) oder mit Hilfe von Datentragern (CD, Diskette, Laptop) oder
Uber ein spezielles Netzwerk (DNC) geschehen. Um Speicherplatz zu sparen, sollen CNC-
Programme kurz und Ubersichtlich sein.

Flir CNC-Maschinen gibt es wie auch fiir andere Drehmaschinen eine Vielzahl von
Werkzeugen fir fast alle Arbeitsgange. Die wichtigsten Werkzeuge sind verschiedene
Wendeschneidplatten, Bohrer und Gewindeschneider.

Eines der wichtigsten Merkmale einer CNC - gesteuerten Maschine ist die
Moglichkeit, in einem Arbeitsgang mehrere unterschiedliche Werkzeuge fir eine vielfaltige
Bearbeitung zu nutzen, ohne die Werkzeuge wahrend des Arbeitsganges zu risten. Auch
bei einfacheren Maschinen sind schon bis zu 99 Werkzeugen programmierbar. Der
Nachteil bei solchen Maschinen ist aber oft Platzmangel im Arbeitsraum der Maschine, so
dass oft nur maximal vier bis finf Werkzeughalter zum Einsatz kommen. Besondere
Maschinen (CNC-Revolver, Bearbeitungszentren) konnen aber bis zu 50 Werkzeugen in
bereits integrierten Haltern unterbringen.

Das Arbeiten an CNC-Drehmaschinen ist eine Arbeitserleichterung fir den
Maschinenbediener, weil ein einmal eingespeichertes Programm immer wieder
abgearbeitet wird, wahrend ein Dreher an einer von Hand oder mechanisch gesteuerten
konventionellen Drehmaschine stets den Bearbeitungsvorgang beobachten und
gegebenenfalls darin eingreifen muss.

CNC-Drehmaschinen bieten im Vergleich zu manuell oder mechanisch gesteuerten
Drehmaschinen zahlreiche Vorteile: Sie ermoéglichen ein sauberes Arbeiten und liefern
hohe Stiickzahlen bei gleichbleibender Qualitdit sowie konstante Fertigungszeiten
(Planbarkeit der Fertigung), konnen also die Produktivitat steigern und die Fertigung
planbarer machen. Durch die eingehaltenen konstanten Bedingungen reduziert sich der
Werkzeugverschleill. Es sind - abgesehen von Werkzeugkorrekturen - keine manuellen
Eingriffe mehr erforderlich, was verschiedene Fehler bedeutend reduziert und die
gleichzeitige Bedienung von mehreren Maschinen ermaoglicht.

96



Allerdings gibt es auch einige Nachteile von CNC-Drehmaschinen, angefangen bei
den hohen Anschaffungskosten, die sich nicht alle
Unternehmen leisten kdonnen. Allerdings fand in den
letzten Jahren ein groBer Preisverfall in diesem
Bereich statt, so dass sich die Anschaffung einer
CNC-Drehmaschine fir fast alle Betriebe lohnt. CNC-
Drehmaschinen stellen jedoch nach wie vor hohe
Entwicklungsanforderungen an die

Arbeitsvorbereitung, was schnell zur
Routinetatigkeit werden kann. Wartung und Service
von CNC-Drehmaschinen missen aufgrund der Komplexitdt der Anlagen meist von
externen Dienstleistern ausgefiihrt werden.

1. Stimmt es oder stimmt es nicht?

1. Fir die Arbeit mit CNC-Maschinen ist es wichtig, vor der Bearbeitung das nétige CNC-
Programm zu erstellen.

2. Um Speicherplatz zu sparen, sollen CNC-Programme lang und tbersichtlich sein.

3. Fir CNC-Maschinen gibt es wie auch fir andere Drehmaschinen eine grofe Auswahl
von Werkzeugen fir fast alle Arbeitsgange.

4. Auch bei einfacheren Maschinen sind schon mehr als 99 Werkzeuge programmierbar.

5. Besondere Maschinen (CNC-Revolver, Bearbeitungszentren) kdnnen aber bis zu 60
Werkzeugen in bereits integrierten Haltern unterbringen.

1. Erginzen Sie die Siitze durch deutsche Aquivalente:

1. Heute kommen bei der Fertigung meistens (mokapHeie cmaHKku ¢ YI1Y) zum Einsatz. 2.
Die Steuerung von CNC-Drehmaschinen ist so programmiert, dass sie samtliche (3adaHHsle
senuyuHsl) in Zahlenform codiert und diese liber (peeyaupyrowue ycmpolicmsa) standig
mit dem aktuellen Ergebnis vergleicht. 3. Dazu gehoren die Lage des Werkzeuges, die
Geschwindigkeit seiner Spanungsbewegungen, (ckopocme spauwieHus) und (nonoxceHue
wnuHOens / 3aeomosku). 4. Der Nachteil bei solchen Maschinen ist aber oft Platzmangel
im (pabouem npocmpaHcmee) der Maschine, so dass oft nur maximal vier bis finf
(Oeprasok) zum Einsatz kommen. 5. Das Arbeiten an CNC-Drehmaschinen ist
(obnezueHue mpyoda) fur (onepamopa cmanHka), weil ein einmal eingespeichertes
Programm immer wieder abgearbeitet wird.
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111. Ubersetzen Sie folgende Siitze ins Deutsche:

1. TokapHbI cTaHOK ¢ YMY — cTaHOK, 060pyAOBaHHbIA YMC/NOBbIM MPOrPaMMHbIM
ynpasaeHuem. 2. Ona paboTtbl co ctaHkamum ¢ YIMY BaKHO A0 Havana obpaboTku aetanu
COCTaBUTb HY)KHYIO yNpaBaaowWwyo nporpammy. 3. Ytobbl 06bEM AYENKM 3aNOMUHAIOLLETO
ycTpoiictBa (NamATM) CUAbHO He COKpaLLasica, ynpasasoLwme nNporpamMmmbl AOKHbI ObITb
KPaTKUMMU U MOHATHbIMKU. 4. Ona ctaHKkoB c YMY wumeetrca 6onblioe KOAMYECTBO
WHCTPYMEHTOB, HeOobXoAMMbIX MNpPaKTUYEeCKM pgnAa  Bcex paboumx npoueccos. 3.
BarKHEMWMMM  WMHCTPYMEHTAMM ABMAKOTCA HeNepeTaunmBaemble pexylme nAacTUHbI,
cBépna mn pesbboBsble pe3upl. 6. HekoTopble CTaHKM, Hanpumep obpabaTtbiBatoWMe LEHTPDI,
MOTYT pa3meLLaTb BO BCTPOEHHbIX Aepxatenax go 50 nHctpymeHToB. 7. MNpocTble GyHKUMH,
TaKMe KaK NoABOJ, OXNaXKAAoLWEN HKUAKOCTU UM aBTOMATUYECKas CMEeHa MHCTPYMEHTA,
YyNpPaBAAKTCA C MOMOLLBbIO MPOrPaMMUPYEMOTrO 0rMYECKoro KOHTpoAepa.

Lektion 25

UNIVERSAL-WERKZEUGFRAS- UND BOHRMASCHINEN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Bettfrasmaschine - BECKOHCO/bHO-hpe3epHbIli CMAHOK; NMPo0obHO-(hpe3epHbil
CMAaHOK
die Drallnut - BUHMOBAA KAHABKA, CUPAsbHAA KAHABKA, CIUPAsbHbIL

WEnob, crupansHelii na3
die Feineinstellung - MOYHAA YCMAHOBKA (peaynuposKa); MoHKaa HacmpoliKa,
moyYHas Hacmpolika

die Fraserschneide - 3y6 ppessl, ne3sue ppesbl, pexyuias KPOMKa ppesnl

der Fraskopf - (hpe3epHas 20s108Ka; hpeszepHas wnuHoenbHas 6abka;
ppesepHas WNUHOENbHAA 20/108KA

die Frasspindel - (ppe3zepHbIll WnUuHOEeNb, WuHoesnb gpessi

gekrimmt - KpugosauHeUliHbIl

gewerblich - IPOMBbIWEHHbI

die Funktionsweise - npuHyun delicmaus, NpuHYUN pabomel

die Konsolfrasmaschine - KOHCO/bHO-hpe3epHbIl CMAHOK

das Schneidwerkzeug - UHCMpymeHm 0114 pe3Ku, pexcywuli UHcmpymeHm, pe3ey,

schrag - 0U@20HAnNbHbLIU; KOCcoU; HOKAOHH®bIU

schwenkbar - epawaroujulics, no8opomHsiii

senkrecht - 8ePMUKQAbHbIU

die Sonderfrasmaschine - crieyuansHolli ppedepHsili CMAHOK, ppe3epHsili CMaHOK

crneyuasabHo20 HA3HAYeHUA
sperrig - 2pomo0o30Kul; 06BEMHbIU; mpyOHoceinyyul (o mamepuane)
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das Stirnen

die Stirnzahne

das Tieflochbohren
die Tischfrasmaschine
die Umfangszdhne
verstellen

das Verzahnen

die Vorschubgeschwindigkeit
die Vorschubrichtung
waagerecht

der Winkeltisch

- mopuesas obpabomka

- mopyessle gpe3sbl

- eniyboKoe ceepeHue

- (hpe3epHbIli cmaHoK (¢ paboyum cmosom)

- YuauHOpuyeckue gpe3sbl

- nepecmasiAMes; nepemewams,; pe2ysauposams;
yCmaHaenueams; nosopa4yusams

- Mmeman. Hape3aHue 3ybbes, 3yboHape3aHue

- CKOpOCMb M00a4uU; CKOPOCMb fnepemeu,eHus

- HanpasaeHue Nooa4u

- 20pU30HMAsbHBbI

- KOHCONb (hpezeproco cmanka);, KOHCOMbHbIU cmMon

Die Frasmaschine kommt als multifunktionale
Werkzeugmaschine in vielen Industriebetrieben zum Einsatz.
Besonders haufig werden Universal-Werkzeugfras- und
Bohrmaschinen eingesetzt.

Als hochentwickelte Werkzeugmaschine wird die
Frasmaschine zur Bearbeitung verschiedener Werkstoffe von
Holz bis Metall eingesetzt. Frasmaschinen arbeiten mit
rotierenden Schneidwerkzeugen und kéonnen Werkstoffe mit
verschiedenen Formen bearbeiten. Die Funktionsweise einer
Frasmaschine ist mit der Bohrmaschine vergleichbar. Im

Gegensatz zur Bohrmaschine arbeiten Frasmaschinen jedoch mit bis zu drei verschiedenen

Vorschubrichtungen und bearbeiten auch sperrigere Werkstoffe. Moderne Frasmaschinen

Ubernehmen neben komplexen Werkstoffbearbeitungen auch einfache Arbeiten wie

Bohrungen und Reibungen.

Die einfachsten Frasmaschinen nutzen einen
Maschinentisch, der vertikal und horizontal eingesetzt
werden kann. Auch der Fraskopf der Maschine ist
beweglich. Hochwertige Frasmaschinen fiir den
gewerblichen Profieinsatz machen auch eine Bearbeitung
von Werkstiicken moglich, die beliebig gedreht werden.
Nach ihrer Bauform und ihrem Verwendungszweck
werden  Frasmaschinen in  Konsol-, Bett- und
Sonderfrasmaschinen unterteilt.

Die Universal-Werkzeugfras- und Bohrmaschine gehort zu den Konsolfrasmaschinen

und kann verschiedenartig erweitert werden. Solche Werkzeugmaschine verfiigt Giber eine

waagerechte und eine senkrechte Frasspindel. Die Konsole befindet sich am vorderen Teil
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der Frasmaschine und wird vertikal gefiihrt. Der Maschinentisch der Universal-
Werkzeugfras- und Bohrmaschine wird horizontal bewegt.

' Die Frasmaschine wird Uber ihren Motor
angetrieben, der einen Vorschub fir die Frasarbeiten
antreibt. Moderne Maschinen erlauben den Wechsel
zwischen verschiedenen Vorschubgeschwindigkeiten.
Feineinstellungen werden manuell vorgenommen.

Die Universal-Werkzeugfras- und Bohrmaschinen
werden meist mit einem geeigneten Winkeltisch
verbunden. Schwenkbare Tische sind nur fir CNC-
Steuerungen notwendig. Fir die Bearbeitung von

schragen Flachen werden die beiden Fraskopfe in ihrem
Winkel verstellt. Auch Maschinentische machen diese Arbeit als anmontierte Helfer
moglich.
Tischfrasmaschinen werden nur zur Bearbeitung von Holz eingesetzt. Einen
erweiterten Funktionsumfang haben moderne Komplettbearbeitungsmaschinen, die auch
das Verzahnen und Tieflochbohren ermadglichen.

. Ubersetzen Sie ins Russische:

Frésmaschinen
mit Nachformfrasen - ¢peseposaHue no Konupy

Frasmaschinen haben die Aufgabe, Profile, Schlitze, Nuten u.a. herzustellen. Sie
bearbeiten ebene und unebene, beliebig geformte Flachen, die nicht gehobelt werden
kénnen. Die Vorschubbewegung wird vom Werkstlick ausgefiihrt, die Hauptbewegung vom
Werkzeug, dem Fraser. Das Werkzeug hat am Umfang Schneidezdahne und lauft um.

Neuzeitliche Frasmaschinen werden vollelektrisch gesteuert. Dadurch wird der
Aufbau des Getriebes einfacher als bei rein mechanischem Antrieb. Mit Nachformfrasen
konnen beliebige Werkstiickformen automatisch gefrast werden.

1. Ubersetzen Sie schriftlich:

Das Frésen
sind ... im Schnitt - Haxo0amcs 8 pabome
eine glattende Tatigkeit ausiiben - 8binosHAMSb cenaxcusarowyo pyHKYUIO
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Das Frasen ist heute die am meisten angewandte Bearbeitungsart fiir ebene
Oberflachen. Es lassen sich aber auch gewdlbte und profilierte Flachen durch Frasen genau
herstellen. AuRerdem kann man Drallnuten, Zahnprofile und Gewinde frasen.

Der Arbeitsvorgang wird auf der Frasmaschine ausgefiihrt. Dem auf der Hauptspindel
befestigten Werkzeug — Frasen genannt — wird die umlaufende Schnittbewegung erteilt,
wahrend das auf dem Maschinentisch aufgespannte Werkstiick die geradlinige
Vorschubbewegung und die Einstellbewegung erhalt.

Je nachdem, ob die Arbeitsspindel waagerecht oder senkrecht eingebaut ist,
unterscheidet man Waagerecht- und Senkrechtfrasmaschinen.

Das Frasen ist ein Verfahren des spanenden Formens mit ein- oder mehrschneidigem
Werkzeug (Fraser). Dabei rotieren die Schneiden um die Werkzeugachse. Werkzeug oder
Werkstiuck fiihren senkrecht oder winklig zur Drehachse des Werkzeugs als
Nebenbewegung eine Vorschubbewegung aus.

Der Erfolg einer guten Frasarbeit und die Frasleistung hangen von der richtigen Wahl
der Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit ab.

Durch Frasen werden ebene und gekriimmte Flachen sowie Nuten aller Art erzeugt.

Beim Frasen sind kurzzeitig immer nur wenige Zahne im Schnitt. Die Ubrigen haben
wahrend der Fraserumdrehung Zeit zur Abklhlung, was sich auf die Standzeit der
Schneiden glinstig auswirkt.

Es gibt beim Frasen zweierlei Frasarten. Das sind das Frasen mit den Umfangszahnen
und das Frasen mit den Stirnzahnen.

Man nennt die beiden Frasarten ,Walzen” und ,Stirnen”. Um Irrtimer zu vermeiden,
wird darauf hingewiesen, dass auch beim Stirnen das Werkzeug mit seinen
Umfangszahnen die Schneidearbeit ausfiihrt, wahrend die Stirnschneiden nur eine
glattende Tatigkeit ausiben.

II1. Lesen Sie und iibersetzen Sie den folgenden Text:

Die Fradiser

Die Fraser sind vielschneidige Werkzeuge, d.h. sie sind mit mehreren Hauptschneiden
ausgeristet, die sich entweder am Umfang oder an der Stirnflaiche oder auch am Umfang
und an der Stirnflache befinden. Vielschneidige Werkzeuge sind sehr leistungsfahig. Die
Schneiden arbeiten nur wahrend eines Teils einer Umdrehung und laufen in der Gbrigen
Zeit leer. Sie kdnnen sich also von der Erwarmung durch den Zerspannungsvorgang wieder
etwas abklihlen. Das wirkt sich glnstig auf die Standzeit aus, die wegen der komplizierten
Werkzeugform und der relativ hohen Kosten fiir das Scharfschleifen etwa 9- bis 10mal so
lang sein soll wie bei einem gewdhnlichen DrehmeiflSel. Beim Frdsen arbeitet man in der
Regel mit verhaltnismalig niedrigen Schnittgeschwindigkeiten, dafiir aber mit grolien
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Vorschiiben. Das hat folgende Griinde: Je héher die Schnittgeschwindigkeit ist, umso 6fter
kommt jede Fraserschneide zum Eingriff, und die Standzeit wird geringer.

Fraser sind teure Werkzeuge, die eine schonende, sachgemalle Behandlung und
richtige Verwendung und Ausnutzung verlangen. Mit Frasern kann eine groRe Leistung
erzielt werden, wenn

a) sie aus bestem Werkstoff hergestellt sind,

b) ihre Schneiden in Ordnung sind,

c) sie unter Bedingungen arbeiten, die ihrem Werkstoff, ihrer Form und Art

entsprechen.
Die Forderungen nach schneller, guter und billiger Arbeitsweise stellen hohe
Anforderungen an das Fraswerkzeug.

Lektion 26

LASERBEARBEITUNGSMASCHINEN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

aufweiten - pacwupsame

das Bearbeitungsverfahren -cnoco6 o6pabomku

das Beschichten - MOKpbIMue, HaHeceHue MNOoKPbIMUA; HacAaueaHue

die Brennweite - 2/108HOe€ (hOKYyCHoe paccmosHue, (hOKAsbHOE PACCMOAHUE,
¢hoKycHoe paccmosHue

der CO2-Laser - yenieKucsomHell nasep

der Diodenlaser - /1a3ep HA nosaynposooHUKo8om duode

dreidimensional - mpéxmepHslili

die Einkopplung - 8800 [moda4a] aHepauu, 8800 (u31yuenus, Hanp. 8 C8emoBoo)

die Energieeinkopplung - 8800 3Hepauu

der Excimerlaser - 3KCcuMepHsbll naszep

das Fertigungsverfahren - mexHosoau4yecKkuli Memoo; mexHoa02uA rnpou3eoocmea; crnocob

uz2omoeseHus [npou3zeoocmaeaj, mexHosno2us

gegebenenfalls - pu Heobxooumocmu, npu cay4yae, nNpuU U38eCMHbIX yCa08UAX

gestatten - pazpewame, N038074amMs, 00MyCKAMb

die Leistungsdichte - 1. yOoenbHas MowHoCcmMso; nao0mMHoCmMs MOWHocmu (Ha eduHuyy
rnosepxHocmu) 2. sHepz2o8bi0esneHue

das Lichtleitkabel - onmuyecKull kabesnb

linear - UHelHbIl

der Nd-YAG-Laser - AUTr-Nd-nasep, nazep Ha anoMmoumMmpuesom epaHame,

71€2UpPO8AHHOM HEOOUMOM
polarisieren - 110/1ApU3UPO8aAMb
die Portalmaschine - nopmasnbHsbili [08yxcmoeyHsbili] cMAHOK, CMAHOK MNopmMasnsbHO20
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muna

der Pulverauftrag - HaHeceHUe NMopowKo8bIX MOKpbIMul

das Randschichtharten - 0BEPXHOCMHAA 30KAAKA (MpUMeHAemMcs ¢ yesbto nosayvyeHus
8bICOKOL meepdocmu 8 NOBEPXHOCMHOM Cs10e 0emasnu ¢
coxpaHeHuem 853Koli cepOuyesuHbl)

das Spannmittel - 3axMUMHoe npucrnocobaeHue (ycmpolicmeo); 3axuUmMHoU
MexXaHU3M, HamsaXHoe ycmpolicmeo; HaMAXHOU MexaHu3m

das Spiegelteleskop - 3epKasbHbIl meneckon, pegnekmop

die Strahlfihrung - ynpasseHue sy4om

die Strahltaille - MUHUMG1bHbIG duamemp ay4a

der Umlenkspiegel - 01M. OMK/IOHAKOWee 3epKasno,; 8CrIoMo2amesibHoe
[0ononHumenesHoe] 3epkano (meneckona); BMopuyHoe 3epKaso
(meneckona)

das Warmebehandeln - mepmuyeckaa obpabomka, mepmoobpabomka

zirkular - Kpyanolil, Kpy2oseol, Kpy200bpa3Hsili; spawiamensHbil,

UUPKYnApHbIU

Laserbearbeitungsmaschinen sind Werkzeugmaschinen, die mit Hilfe eines
hochenergetischen Laserstrahles Materialien bearbeiten. Laserbearbeitungsmaschinen
werden zum Schneiden, Gravieren, Schweien, Warmebehandeln (Randschichtharten) und
Beschichten eingesetzt. Als kraftfreies Bearbeitungsverfahren kann im Gegensatz zu
mechanischen Bearbeitungsverfahren meist auf schwere Spannmittel verzichtet werden.

Das Spektrum der bearbeitbaren Werkstoffe umfasst alle Metalle, Kunststoffe, Glas,
Keramik, Stein, Holz, Textilien und Papier. Bei brennbaren Werkstoffen ist durch inerte
Gase und eine nur kurzzeitige Energieeinkopplung eine Entziindung zu verhindern. Als
Laserstrahlquellen werden heute meist CO2-Laser oder Nd:YAG Laser verwendet. Zum
Randschichtharten, Schweillen und zum Pulverauftrag kommen auch Diodenlaser zum
Einsatz. Lithografische Mikrobearbeitung wird auch mit Excimerlasern durchgefiihrt.

Die Laserstrahlen werden durch Lichtleitkabel (Nd:YAG-Laser, teilweise Diodenlaser)
oder Uber Umlenkspiegel (CO2-Laser, Excimerlaser) zur Bearbeitungsoptik gefiihrt, die den
Laserstrahl fokussiert und so die erforderlichen Leistungsdichten erzeugt.

Diodenlaser konnen aufgrund ihrer Kompaktheit auch direkt iber das Werkstiick
gefuhrt werden.
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Flachbett-Laserschneidmaschine der Firma TRUMPF

Anlagen mit CO2-Lasern bestehen in der Mehrzahl aus feststehendem
Laserresonator und einer sogenannten fliegenden Optik. Der aus dem Resonator
austretende Strahl hat eine mehr oder weniger stark ausgepragte Strahltaille, die die
Brennweite und somit die Fokuslage am Werkstlck bei sich bewegender Optik verandert.
Um dies auszugleichen und die thermische Belastung der Umlenkspiegel zu verringern,
wird der Strahl oft mit einem Spiegelteleskop aufgeweitet.

Die Strahlfihrung zwischen Resonator (Laserstrahlquelle) und Fokussieroptik wird
durch wassergekihlte Spiegel realisiert. Die Spiegel sind gold- oder molybdanbeschichtet
und bestehen aus monokristallinem Silizium oder reinem Kupfer. Bei Anlagen, die zwei-
oder dreidimensional in allen Freiheitsgraden Metall schneiden sollen, werden zwischen
Resonator und Teleskop phasendrehende Spiegel angeordnet: Anordnungen aus 1, 2 oder
4 solchen Spiegeln sorgen daflir, den linear polarisierten Laserstrahl zirkular zu
polarisieren, um die Schneidqualitat in allen Richtungen gleich zu halten.

Bei Nd:YAG - und teilweise bei Diodenlasern kann der Strahl (iber Lichtleitkabel zur

Fokussieroptik geflihrt werden.

1. Geben Sie die russischen Aquivalente der Wortverbindungen und Worter:

das Spektrum der bearbeitbaren Werkstoffe; der aus dem Resonator austretende Strahl;
eine mehr oder weniger stark ausgepragte Strahltaille; phasendrehende Spiegel; die sich
bewegende Optik; wassergekihlte Spiegel; der linear polarisierte Laserstrahl.

I1. Stellen Sie passende Worter hinein.

1. Zum Randschichtharten, Schweillen und zum Pulverauftrag kommen auch .. zum
Einsatz.

2. Bei ... kann der Strahl Uber Lichtleitkabel zur Fokussieroptik gefiihrt werden.

3. Anlagen mit ... bestehen in der Mehrzahl aus feststehendem Laserresonator und einer
sogenannten fliegenden Optik.
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4. Lithografische Mikrobearbeitung wird auch mit ... durchgefihrt.
5. .. zwischen Resonator (Laserstrahlquelle) und Fokussieroptik wird durch
wassergekuhlte Spiegel realisiert.

Excimerlaser; CO2-Laser; Nd:YAG; die Strahlfiihrung; Diodenlaser.

1. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

1. NNa3epHble CTaHKM MPUMEHAIOTCA AR Pe3KU, rPaBUPOBKKU, CBAPKU, TEPMOOBPabOTKM U
HaHeceHus MOKpbITU. 2. CnekTp obpabaTbiBaembiXx MaTepuanoB BKAO4YaeT B ceba Bce
MeTa/lbl, MNACTMaccy, CTEKN0, KepaMWUKy, KamMeHb, TKaHb W bymary. 3. B KauyecTBe
MCTOYHMKA 1a3EePHOr0 U3/ly4eHUs Yalle BCEro NPUMEHAITCA YyrnekucnotTHble u AUTM-Nd-
nasepbl. 4. [Ons HaHeCeHUs MNOPOLIKOBbLIX MOKPbITUM NPUMEHAETCA Nas3ep Ha
nosynpoBoAHUKOBOM Aunoge. 5. JluTorpadumyeckas mMMKpoobpaboTKka ocyLlecTBAAEeTCA C
NOMOLLbIO SKCMMEPHOTO Nasepa.

Lektion 27

WASSERSTRAHLSCHNEIDEMASCHINEN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Abrasivdiise - meepdocrnaasHoe coriso

die Abrasivfokussierdiise - cmecumernb

das Abrasivschneiden - eudpoabpasusHas pe3Ka

angefangen (bei / mit + D bis hin zu + D ) - HQUUHAA U KOHYQA (npu nepeyucienun)

aufbereiten - o4uwWamo (6000NPOBOOHYIO 800Y)

die Aufbereitung - 04UCMKQa (6000NPOBOOHOU 800bL)

die Austrittsgeschwindigkeit - CKOPOCMb HA 8bIX00e, 8bIXOOHAA CKOPOCMb

das Bauteil - demans, y3en

die CNC-gesteuerte Fihrungsmaschine - cmaHok ¢ cucmemodi Yy

der Drucklbersetzer - My/1bMUnaAuKamop (ycmpoucmaeo 0.ist npeoopa308anus
oaenenusi)

der Durchmesser - ouamemp

die Duse - conso

die Emulsion - amynbcuAa

die Fihrung - 30eCb.; KOXYX

der Hochdruckwasserstrahl - 800AHAA CMpys 8bICOKO20 0ABEHUS

hochkomprimiert - € 8bICOKOU cmMerneHb CHamus

keimfrei - CMepunbHbIl, cMepuau308aHHsIl, acenmuvecKuli

der Korund - KOpyHO
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die Mischkammer
nachschalten

die Olpumpe
der Oltank
die Pumpenleistung

das Purwasser = das Reinwasser
die Reinwasserdiise

der Saphir

der Schalldruck

die Schallemission

der Schaumstoff

das Schneidgut
der Schneidkopf
die Schneidleistung

der Schneidstrahl
das Schneidwasser
der Spalt

die Standzeit

die Strahlbiindelung
der Strahldurchmesser
die Umkehrosmose
der Unterdruck

die Verrohrung

die Vorschubgeschwindigkeit
die Wasserenthartung

der Wasserspiegel

- CcMecumesibHaA Kamepa

- 1. nodkAYame, NodcoeduHAMSb; Conpaeams
2. 8K/1l04aMb 110c1€008aMeENbHO

- MacnAHbIl Hacoc

- MacaaHbll 6aK, macasaHsll pesepsyap

- MowWHOCMb (npusoda) Hacoca, UHOUKaMOopHaAs
MOWHOCMb (nopuwiHeso20 Hacoca)

- yucmasa eo0a; o4uWeHHaA 800a

- (8o0saHoe) consno

- cangup

- 38yK0B0€ 0asneHue, 0asneHuUe 38yK08bIX 80/H

- GKycmu4eckas amuccus

- neHUcmeIli naacmuyeckuli mamepuarn, neHonaacm,
noponaacm

- pa3pezaemsbili Mamepuan

- pe3bbOHape3Has 20/108KA, PeXywasa 20/108Ka

- 1. npou3so0umesnibHOCMb Pe3aHUA 2. pexywas
crnocobHocmes (UHCMpymeHma) 3. MOWHOCMb, pacxodyemas
Ha pe3aHue

- pexcywaa cmpys

= der Schneidstrahl/

- wesnb; 3a30p

- CPOK Cayxcbbl; CPOK aKCnAyamayuu; cmolikocme (Hanp.,
pexcyue2o uHcmpymeHma)

- (QhOKYCUPOBKA /1y4a UAU My4Ka

- ouamemp cmpyu

- 0bpamHbIli ocMmoc

- 1. paspexceHue, 8aKyym, 0assieHUe HUXe amMmocghepHOo20
2. HUXHee 0aeneHue (8 npeccax)

- cucmema mpybonposodos, pazsodka mpybornposodos

- CKopocmb noda4u

- godoymsaayeHue, (y)msaeyeHue [cmazyeHue] 800bI

- 1. ypogeHb 800bl; 20pU30HM 800bI 2. 3epKaso (ce0600HO
nosepxHocmu) 800bl, c60600HAA NOBEPXHOCMb 800bI

die Wasserstrahlschneidemaschine - eudpopesxa

das Wasserstrahlschneiden
der Winkelfehler

- pe3Ka 800Hol cmpyéli, sooocmpyliHas pe3ka
- y2/10804 No2peuHocmeo

Eine Wasserstrahlschneidemaschine ist eine
Werkzeugmaschine zum Trennen von Materialien mittels
eines Hochdruckwasserstrahles.
wird das zu

durch

Beim Wasserstrahlschneiden

einen
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Hochdruckwasserstrahl getrennt. Dieser Strahl hat einen Druck von bis zu 6000 bar und
erreicht Austrittsgeschwindigkeiten von bis zu 1000 m/s. Das Schneidgut erwarmt sich
dabei kaum. Durch den hohen Druck ist das Schneidwasser keimfrei
(Hochdrucksterilisation). Das Wasser muss nicht besonders aufbereitet werden.

Lediglich zur Erhéhung der Pumpenstandzeit ist gegebenenfalls eine Aufbereitung
erforderlich, beispielsweise per Wasserenthartung oder Umkehrosmosesystem. Durch die
hohe Austrittsgeschwindigkeit des Wassers entsteht beim Schneiden ein Schalldruck bis zu
130 dB. Durch Schneiden unter Wasser, etwa durch Erhéhung des Wasserspiegels im
Strahlfanger kann die Schallemission bedeutend reduziert werden.

Eine Wasserstrahlschneidmaschine besteht aus verschiedenen Komponenten, die
unterschiedlich kombiniert werden kdonnen. Komponenten sind unter anderem: Speicher,
Hochdruckverrohrung, CNC-gesteuerte Fiihrungsmaschine, Druckiibersetzer, Oltank,
Olpumpe, Elektromotor, Ventil und Diise.

Reinwasserschneiden (Purwasserschneiden)

Beim Reinwasserschneiden wird lediglich die Strahlenergie des Wassers ausgenutzt.
Die Schneidleistung in harten Materialien ist sehr begrenzt. Allerdings kann bei weichen
Materialien der Schnittspalt lediglich 0,1 mm betragen. Zur Strahlbindelung kdnnen
Polymere zugesetzt werden. Durch neueste Technologie im Hochdruckpumpensektor
konnen heute sogar harte Materialien wie Aluminium bis etwa vier Millimeter Dicke ohne
Verwendung von Abrasivmitteln mit einem 6000 bar-Wasserstrahl getrennt werden.

Abrasivschneiden

Zur Erhéhung der Schneidleistung wird dem Wasser haufig ein Schneidmittel, ein
sogenanntes Abrasiv, zugesetzt. Erst durch die Beimengung eines solchen Abrasivs (wie
z.B. Granat oder Korund) ist es moglich, hartere Materialien zu schneiden, die mit reinem
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Wasserstrahl nicht trennbar sind, oder deren Bearbeitung mit Purwasser nicht
wirtschaftlich ist, bzw. wo eine hohere Schnittqualitat verlangt wird.

Das Abrasivmittel kann im Regelfall CNC-gesteuert dosiert und dem Schneidkopf
zugefiihrt werden, entweder mit Luft als Trager oder in einer Emulsion. Die
Vorschubgeschwindigkeiten beim Wasserstrahlschneiden sind unter anderem abhangig
von Parametern wie Materialart und -dicke, Pumpenleistung (Volumenstrom und Druck),
Disenkombination (Reinwasser- und Abrasivdisendurchmesser).

Mikrowasserstrahlschneiden

Das Mikrowasserstrahlschneiden ist ein Verfahren mit einer deutlich hoheren
Bauteilgenauigkeit (x 0,01 mm), wobei der Winkelfehler gegen null geht. Beim
Mikrowasserstrahlschneiden mit Abrasiven kénnen
Strahldurchmesser von 0,2 mm erzeugt werden. Die maximale
Materialdicke ist abhangig von dem eingesetzten Fokussierrohr,
kann aber durchaus bis 40 mm betragen. Die maximale
WerkstickgrofSe betragt ungefahr 990x590x140 mm.

Das Verfahren eignet sich besonders fiir Bauteile, bei

denen das konventionelle Wasserstrahlschneideverfahren an seine Grenzen st6f3t und
hohere Teilegenauigkeiten und Geometrie erforderlich sind. Beim Reinwasserschneiden
kann ein Schnittspalt von 0,06 mm erzeugt werden. Somit kénnen weiche Materialien noch
genauer bearbeitet werden.

Mit dem Hochdruckwasserstrahlverfahren koénnen fast alle
Materialien bearbeitet werden, angefangen beim Schaumstoff bis hin
zum Saphir. Schwerpunkte sind die Kunststoffbearbeitung, die

Metallbearbeitung, die Lederbearbeitung und die Steinbearbeitung.

1. Geben Sie die russischen Aquivalente der Wortverbindungen und Wérter:

das zu bearbeitende Material; eine aus verschiedenen Komponenten bestehende
Wasserstrahlschneidmaschine; das konventionelle Wasserstrahlschneideverfahren; das
eingesetzte Fokussierrohr; gegebenenfalls; das Hochdruckwasserstrahlverfahren; im
Regelfall; mittels; angefangen bis hin; die genau bearbeitenden Materialien.

1. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

1. Tunagpopes3ka (BOAOCTpyMHAna pe3ka) — BUA PE3KU, NpU KOTOPOM MaTepuan
obpabaTbiBaeTCA TOHKOM CBEPXCKOPOCTHOM CTpyer Boapl. 2. BoaHaa cTpya wumeer
fasneHne 6000 6ap U MOXKeT A0CTMUraTb CKOPOCTb Ha Bbixogde 1000 m/cek. 3. fTmapopesKa
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COCTOUT W3 PA3/INYHbIX KOMMOHEHTOB, KOTOPblE MOMHO KOMOWHMPOBATb PaA3/INYHbLIMU
cnocobamm. 4. C nomoLLbto BOAOCTPYMHOM pe3KkmM MoryT o6pabaTbiBaTbCA NPAKTUYECKM BCE
MmaTepmanbl: Bymara, TKaHW, KOXKa, pe3nHa, CTEK/I0, KepamuKa, BCe BUAbl NOAMMEPHbIX
MaTepmnanos, B TOM YMCAe KOMMO3ULIMOHHbIE, @ TaKXKe BCe BMAbl METANN0B WU CMJIaBOB,
BK/ItOYAA TpyaHOOOpabaTbiBaemMble (HeprKaBelLlMe U KAPOMPOYHble CTanu, TBEpAble M
TUTaAHOBble cnaasbl). 5. MNMpu rMapoabpasmnBHOM pe3Kke ANA YBE/IMYEHUA Pa3pPyLUUTENbHOM
CUNbl BOAAHOM CTpyM B Hee A00aBNAOTCA YacTULbl BbICOKOTBEPAOro maTepuana —
abpasusa.

Lektion 28

BEARBEITUNGSZENTREN

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Aufspannung - 3a3uMm, (3a)kpenneHue, ycmaHos(Ka); in einer Aufspannung
bearbeiten - o6pabameisame 3a 00uH ycmaHos

der Automatikbetrieb - 1. paboma c asmomamu4eckum yrnpasaeHuem 2. pexcum
asmomamuyecKkoli pabomeol

das Bearbeitungszentrum - KOMBUHUPOBAHH®LIU [MHO20UHCMPYMEHMHBbIU] CMAHOK ¢
npo2pammHbIM yrnpasaeHuem,; obpabameisarowull yeHmp
(cucmema cmaHKO8 ¢ NPo2PAMMHbIM yrpasaeHuem)

das Bedienpanel - NaHenb ynpasaeHus, nysasm ynpasneHus

betatigen - npusodums 8 delicmeaue, nyckame (MexaHu3m);
ynpasaame (MexaHusmamu); ornepuposams

die Betriebsart - 8u0 [xapakmep] npouzsodcmesa,; pexcum (pabomel);
PEeXCUM 3KCnAyamayuu

der Einrichtbetrieb - HaNa004YHbIU perum

einsehbar - sudumblli, Habnooaemelli, npocmampusaemMbili;
(xopowo) npocmampueaemcs

die Funktion: in Funktion sein - pyHKYUOHUposams, pabomams

das Handbediengerat - NyaAbmM py4yHO20 yrnpasneHus,; ycmpolicmao py4YHo20
yrnpasaeHus, py4Hol MaHUMyaamop

das Handrad - MOXOBUK; MAXOBUYOK

das Loslassen - 0ebs1oKupoBKa, ocsoboMOeHUe, omnycKaHue, pa3obujeHue,
pasveduHeHue, pacyenneHue

der Maschinentisch - CMos cMaHkKa

der Not-Aus-Taster - KHOMKa asapuliHo2o 8bIKAOYEeHUSA

der Palettenwechsler - ycmpolicmso aemomamu4ecKoli CMeHbl rasem

(c obpabamvleaemvimu Oemansimu)
der Schichtbetrieb - pou3soocmeo, pabomaroujee 8 HECKOIbKO CMEH;
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npednpuamue ¢ nocmeHHolU pabomoli

die Schutzeinrichtung - ycmpolicmeo 3awumel, 3auumHoe (npedoxpaHumensHoe)
ycmpoticmeo

der Schutzschalter - 3awumHbsblIli (NnpedoxpaHumenbHbili) 8bIKAOYAMESb,
8bIKAOYAME1b C 3AWUMHbIMU COMPOMUB/AEHUAMU

schwenkbar - 108OPOMHbIL

die Span-zu-Span-Zeit - Maw. 8pemMs om pe3a 00 pe3a, 8pemMs om CMpyHcKu 00
CMPYIKU (NpU A8MOMAMUYECKOU CMeHe UHCMPYMeHma)

der Spaneférderer - mpaHcrnopmép 014 yoaneHUA CMPYyHKU

der Stillstand: zum Stillstand kommen - ocmaHosumeca

die Stickzahl - Koau4ecmaeo 3K3emnaapos [umyk]

die Taktzeit - 1. waz NomoKa; 8pemMs YUKAa 2. NpoooaxumesibHoCMs
makma, nepuod makmosoi yacmomeol

der Tippbetrieb - uMnynbCHobIl pexcum (pabomel), cmapm-cmonHsil pexcum,
PeH UM KPAMKOBPEMEHHbIX 8KAtOYeHUL

verriegeln - 6710KUpOoBaMb; 3aNUPAMb,; UKCUPOBAMb

der Werkstlickwechsler - ycmpolicmeo asmomamu4ecKoli cMeHbl
(obpabameisaemsix) Oemaneli

das Werkzeugmagazin - UHCMpPYMeHmManbHell Ma2a3uH, Ma2a3uH UHCMpPYMeHmMo8

wirtschaftlich - peHmMabesnbHbIl, 00X00HbIl, NpubbinbHbIL

Ein Bearbeitungszentrum (BAZ), auch Fertigungszentrum genannt, ist eine
Werkzeugmaschine, die fiir einen automatisierten Betrieb ausgeristet ist. Das BAZ ist dazu
mit einer CNC-Steuerung ausgerstet. Zur Erweiterung der Automatisierungsfunktionen
konnen weitere Peripheriegerate vorgesehen sein, wie z. B.:

. Werkzeugspeicher;

« Werkzeugwechsler mit einem Werkzeugmagazin;

« Werkstiickwechsler;

. Palettenwechsler.

Es handelt sich also um eine numerisch gesteuerte Maschine mit hohem
Automatisierungsgrad zur Komplettbearbeitung von
Bauteilen. Ein wesentlicher  Vorteil dieses
Maschinenkonzeptes besteht darin, dass die
Werkstlicke in einer Aufspannung von mehreren Seiten
(max. 5) bearbeitet werden kénnen.

Bearbeitungszentren sind beispielsweise fiir die
Fras- und Bohrbearbeitung von  Werkstlicken
ausgelegt, wobei in der Regel die Grundfunktionen

einer Frasmaschine vorgegeben sind.
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BAZ werden nach der Baurichtung der Spindel (horizontale BAZ oder vertikale BAZ)
unterschieden. Ein weiteres Unterscheidungskriterium ist die Anzahl der Achsen.

Bearbeitungszentren kdonnen zur Erweiterung der Funktionalitdit mit dreh- und
schwenkbaren Maschinentischen ausgeriistet sein, so dass darin ein oder zwei zusatzliche
Achsen zur Verfligung stehen. Auf neuesten Maschinen lassen sich auf drehbaren Tischen
sogar anspruchsvolle Dreharbeiten ausfiihren.

Bearbeitungszentren zeichnen sich durch einen automatischen Werkzeug- und
Werkstlickwechsler aus. Die Werkzeugwechselzeiten bzw.
Span-zu-Span-Zeiten liegen bei modernen
Bearbeitungszentren teilweise unter 3 Sekunden, was die
Taktzeiten erheblich verkirzt.

Bearbeitungszentren werden in der Regel bei Klein-
und Mittelserienfertigung eingesetzt und sind schon bei
geringen Stlickzahlen komplizierter Werkstlicke wirtschaftlich.

Durch Erweiterung mit  den erforderlichen
Zusatzeinrichtungen zum bedienerlosen Schichtbetrieb
entsteht daraus eine flexible Fertigungszelle.

Betriebsarten von automatischen Werkzeugmaschinen (Bearbeitungszentren)
Betriebsart 1 Automatikbetrieb

Der Automatikbetrieb kann zu einer besonders
hohen Gefahrdung des Bedieners fiihren, weil alle
Funktionen der Maschine zur Verfligung stehen. In
dieser Betriebsart mussen trennende
Schutzeinrichtungen (Tldren) oder wirksame nicht
trennende Schutzeinrichtungen ein Betreten des

Bearbeitungsraumes verhindern. Tiren, die in den
Bearbeitungsraum fiihren, missen mit Schutzschaltern derart verriegelt sein, dass sie nicht
geoffnet werden kdnnen.

Erst nach Abschalten des Automatikbetriebs konnen die Tiren geoffnet und der
Bearbeitungsraum betreten werden. Nach dem SchlieBen der Tir kann der
Automatikbetrieb wieder gestartet werden.

Betriebsart 2 Einrichtbetrieb

Um die Maschine fir den Automatikbetrieb vorzubereiten, ist der Einrichtbetrieb
vorhanden. Dazu muss an der Maschine Uber einen Schliisselschalter der Einrichtbetrieb
angewahlt werden. Um diese Betriebsart verwenden zu dirfen, missen Maschinenfahrer
speziell geschult sein.
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Die Maschinenfunktionen sind in dieser Betriebsart gegeniber dem
Automatikbetrieb deutlich beschrankt. Die Geschwindigkeit aller Achsen darf im
Einrichtbetrieb nicht Gber 2 m pro Minute betragen und sie miissen tUber Handrad oder
Tippbetrieb betatigt werden.

Beim Loslassen dieser Bedienelemente werden die Antriebe sofort abgeschaltet. Die
Spindeldrehzahlen sind im Einrichtbetrieb ebenfalls eingeschrankt. Die Spindel muss nach
Loslassen des Zustimmtasters innerhalb von 2 Umdrehungen stehen.

Der automatische Werkzeugwechsel hat in der Betriebsart 2 keine Funktion und der
Spaneforderer darf nur im Tippbetrieb in Funktion sein.

Betriebsart 3 Prozessbeobachtung in der Fertigung

Die Betriebsart Prozessbeobachtung in

Mazak der Fertigung erlaubt ein manuelles Eingreifen
unter eingeschrankten Betriebsbedingungen.

Betriebsart 3 dient zum Beispiel der
Bearbeitung eines komplexen
Einzelwerkstlickes oder wenn Bereiche des
Werkstlickes nicht einsehbar sind. Mit dieser
Betriebsart wird durch die Norm ein
zusatzlicher manueller Eingriff vorgesehen. Anders als im Automatikbetrieb kann der
Benutzer den Bearbeitungsprozess bei gedffneten trennenden Schutzeinrichtungen
(Tiren) beobachten und steuern.

Dazu ist es notwendig, dass der Bediener eine ,ersatzweise wirksame
Sicherheitseinrichtung” in Form eines Handbediengerdtes oder eines schwenkbaren
Bedienpanels mit in den Arbeitsraum nehmen kann. Damit kann er im Notfall die Maschine
schnell auRer Betrieb setzen. Diese Bediengerdate missen auer einem Not-Aus-Taster
auch eine Zustimmtaste haben.

Beim Loslassen dieser Zustimmtaste werden sofort alle Bewegungen der Maschine
gestoppt. Die Drehbewegung der Spindel muss dabei innerhalb von fiinf Umdrehungen
zum Stillstand gekommen sein. Die Geschwindigkeiten einzelner oder mehrerer Achsen
durfen maximal 5 m/min betragen.

1. Geben Sie die russischen Aquivalente der Wortverbindungen und Wérter:

es handelt sich (um Akk.); in einer Aufspannung bearbeiten; (j-m) zur Verfliigung stehen; in
Funktion sein; auBer Funktion sein; auler Betrieb setzen; im Notfall; zum Stillstand
kommen; sich durch einen automatischen Werkzeug- und Werkstlickwechsler
auszeichnen; mit einer CNC-Steuerung ausgeristet sein; speziell geschult.
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I1. Stellen Sie passende Worter hinein.

l.

konnen zur Erweiterung der Funktionalitait mit dreh- und schwenkbaren
Maschinentischen ausgeristet sein.
Durch Erweiterung mit den erforderlichen Zusatzeinrichtungen zum bedienerlosen
Schichtbetrieb entsteht daraus ....
In .. missen trennende Schutzeinrichtungen oder wirksame nicht trennende
Schutzeinrichtungen ein Betreten des Bearbeitungsraumes verhindern.
Um die Maschine fir den Automatikbetrieb vorzubereiten, ist ... vorhanden.
Die Betriebsart .. erlaubt ein manuelles Eingreifen unter eingeschrankten
Betriebsbedingungen.

eine flexible Fertigungszelle; der Einrichtbetrieb; Prozessbeobachtung in der Fertigung;
Bearbeitungszentren; der Automatikbetrieb.

I11. Stimmt es oder stimmt es nicht?

Das BAZ ist mit einer CNC-Steuerung ausgerustet.

Ein wesentlicher Vorteil der Bearbeitungszentren besteht darin, dass die Werkstlicke in
einer Aufspannung von mehreren Seiten (max. 6) bearbeitet werden konnen.

BAZ werden nach der Baurichtung der Spindel unterschieden.

Bearbeitungszentren zeichnen sich durch einen automatischen Werkzeug- und
Werkstlickwechsler aus.

Bearbeitungszentren werden in der Regel bei Mittel- und GroRserienfertigung
eingesetzt.

Die Geschwindigkeit aller Achsen darf im Einrichtbetrieb nicht weniger als 2 m pro
Minute betragen und sie mussen Uiber Handrad oder Tippbetrieb betatigt werden.

Die Betriebsart Prozessbeobachtung in der Fertigung erlaubt ein manuelles Eingreifen
unter eingeschrankten Betriebsbedingungen.

Lektion 29

MECHATRONIK

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

der Aktor - ucnosHUMesnobHoIlU 31emeHm ynpassneHus

die Anforderung - mpebosaHue

der Anspruch - mpebosaHue; npumsasaHue, npemex3us (auf -Ha )
der Asynchronmotor - ACUHXPOHHbIU 3nekmpodsuzamersns
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der Aufwand - (upesmepHbie) 3ampamei, U30epPHCKU, PACX00bI

auswerten - 0bpabameisams U oueHuUsamso (0aHHbIE)

bahnen - Npoknadsisame (nyme)

die Bedienungsfreundlichkeit - yoobcmeo 8 obcayHusaHUU

beriihren - Kacamecs (sonpoca), 3ampazausams (KaKol-a. nyHKkm)

die Betrachtungsweise - criocob paccmompeHus; 832780 (Ha Ymo-11.)

die Eigendiagnose - CamMoOua2HOCMUKa

die Einsparung - aKoHomus; pl. cbepexceHus

das Entstehen - BO3HUKHOBEHUe, npoucxoxoeHue, obpazosaHue

die Entwicklungszeit - nepuood passumus

ganzheitlich - YesnbHbIl, YenocmHsill, KoMnaeKcHbIl

herkémmlich - 06bI1YHbIl, MPAGUYUOHHbI

das Involvieren - UHBOMOUUSA

die Kupplung - coeduHeHue

der Mikrorechner - MUKpPOKOMbomep, MUukpo-38M

der Nutzwert -Knag

die Produktion - 1. npou3sodcmeo; 2. npooyKyus

die Qualitatsverbesserung - nosviweHue [yny4weHue] Kayecmsa

samtlich - 8ce (6e3 ucknwo4yeHus)

die Schlisseltechnologie - K110Yesas mexHon02us

der Schritt - mex. wae

selbsteinstellend - camoHacmpausarouwutica

das Stellglied - ucrnosnHUmMesnbHsil 3nemeHm (38eHo)

unvertretbar - Hedonycmumsll, Heripuemaemoll

die Verbindungsstelle - Mecmo coeduHeHus

die Voraussetzung - NpednocsInKa; ycnosue

der Zeitvorteil - peumyu,ecmaeo 80 spemeHU

zusammenpassen - nooxodume Opye K Opyay; covemamocs, [2apMoHUposame]
(dpye c dpyaom)

zusammensetzen sich (aus D) - cocmosame, cocmasnamscs (U3 Ko2o-11., Ye2o-11.)

der Zwang - Heobxooumocms, 0643amenbHOCMb, Heu3bexHocmob

Die Anforderungen an Produktivitat und Flexibilitdit der Maschinen sowie an
Qualitat der Produkte werden stets hoher. Mechatronik tragt dazu bei, diese
Anforderungen zu erfillen: einerseits durch die Verschmelzung von Mechanik, Elektronik
und Software zu neuen optimierten Maschinenkonzepten und andererseits durch die
ganzheitliche Betrachtung einer Maschine.

Das Wort Mechatronik setzt sich aus Mechanik, Elektronik und Informatik
zusammen. Die Mechatronik ist ein relativ junges Gebiet der Ingenieurwissenschaften. Sie
umfasst Elemente aus solchen Ingenieurdisziplinen wie zum Beispiel Maschinenbau,
Elektrotechnik/Elektronik, Informatik, Regelungs- und Simulationstechnik und vereinigt sie
zu einer neuen Technologie. Ziel ist die Entwicklung und Produktion neuer, integrierter
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mechanisch-elektronischer Systeme mit automatisierten und intelligenten Funktionen. Die
Voraussetzung dafiir schafft die ganzheitliche Betrachtungsweise einer Maschine oder
Anlage, also das Involvieren samtlicher Disziplinen, die mit ihrer Entwicklung zu tun haben.
Ein Grund flr das Entstehen der Mechatronik war, dass sich viele technische Systeme nur
noch durch unvertretbar hohen Aufwand mit herkémmlichen Mitteln verbessern lassen.

Hinzu kommt, dass steigende Kundenanspriiche keine langeren Entwicklungszeiten
nach sich ziehen dirfen. Einen eleganten Ausweg aus diesen Zwangen eroffnet die
Integration  elektrischer und elektronischer Komponenten auf mechanischen
Funktionstragern. Das vermindert den Konstruktions- sowie Fertigungsaufwand und spart
Bauteile, Verbindungsstellen und Prozessschritte. Neben sinkenden Kosten und
Zeitvorteilen flir den Hersteller bieten mechatronische Produkte dem Kunden mehr
Bedienungsfreundlichkeit und Nutzwert. Mechatronische Produkte sind Systeme, die
automatisch Daten und Signale messen, in eingebetteten Mikrorechnern auswerten und
daraufhin Uber elektromechanische, pneumatische oder hydraulische Aktoren in
mechanische Prozesse eingreifen. Typische Beispiele fir mechatronische Produkte sind
drehzahlgeregelte Asynchronmotoren, Stellglieder mit Eigendiagnose, automatische
Kupplungen, Werkzeugmaschinen mit selbsteinstellenden Werkzeugen sowie Roboter.
Mechatronische Entwicklungen beridhren somit einen sehr breiten Bereich von
technischen Produkten und Prozessen. Maschinenbauer finden neue Anwendungen und
Markte.

Mechatronik hilft als Querschnittsdisziplin der Ingenieurwissenschaften das
Zusammenwirken von Maschinenbau, Elektrotechnik und Informatik so zu optimieren,
dass die zu entwickelnde Maschine bereits in allen wichtigen Parametern zusammenpasst,
noch ehe ein Prototyp gebaut ist. Damit ist die Mechatronik eine Quelle fir
Qualitatsverbesserungen und Einsparungen. Die Mechatronik gilt als Schliisseltechnologie
fir viele groBe Branchen von der Medizintechnik Gber die Fahrzeugtechnik bis hin zum
Maschinen- und Anlagenbau. Sie bahnt Unternehmen zu neuen Produkten und Verfahren
den Weg. Allein die Verkaufsprognosen fiir Industrieroboter zeigen, welche Marktchancen
mechatronische Produkte den Maschinenbauunternehmen erdffnen: Nach Schatzung der
International Federation of Robotics (IFR) mit Sitz in Schweden werden viele Tausende
Roboter installiert sein, davon knapp 100000 in Deutschland. Der jahrliche Zuwachs
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betragt nach Angaben des Verbands Deutscher Maschinen- und Anlagenbau (VDMA) in
Frankfurt/Main 8-10 %.

1. Geben Sie die russischen Aquivalente der Wortverbindungen und Wérter:

die Verschmelzung von Mechanik, Elektronik und Software; den Konstruktions- sowie
Fertigungsaufwand vermindern; mehr Bedienungsfreundlichkeit und Nutzwert bieten; in
mechanische Prozesse eingreifen; Werkzeugmaschinen mit selbsteinstellenden
Werkzeugen; steigende Kundenanspriiche; einen sehr breiten Bereich von technischen
Prozessen beriihren; den Weg zu neuen Produkten und Verfahren bahnen; die zu
entwickelnde Maschine; die ganzheitliche Betrachtung einer Maschine; eine Quelle fir
Qualitatsverbesserungen und Einsparungen sein.

1. Geben Sie die deutschen Aquivalente der Wortverbindungen und Worter:

COCTOATb N3 MEXAHUKHU, ISDNEKTPOHUKU WU VIHd)OpMaTMI-(M; HaxoaAnTb HOBblE obnactu
npuMmeHeHNA MNPOAYKTa (TEXHOI'IOFVIM),' coBnagatb MO MHOIMMmM BaXXHbIM MapPaMeTpam,
npeagvABaAATb BbICOKHUE Tp66OBaHMFI K Npon3BoanUTENBbHOCTU U rMOKOCTU MaLLWH; CYMTATbCA
K/IOYEBOM TEXHOJIOTMEN AnAa MHOrumx 0Tpacne17| NPOMbIWNEHHOCTHN, ONTUMU3UNPOBATb
B3aMMOAEI‘/J1CTBMe MaLlLMHOCTPOEHUNA, SINEKTPOTEXHUKN U MHd)OpN\aTMKM.

1. Ubersetzen Sie ins Russische:

der Anbaugeber - HagecHol 0amyYuK

die Antriebsachse - sedyuwas (npueodHas) oco

die Drehzahl - yucno obopomos

der Funktionszusammenhang - OYHKUUOHAbHAA CBA3b

hohl - nonell, nycmomensili

die Hohlwelle - nycmomenoil 8as, nNonvil ean
die Sensorik - 0aMYuUKU; CeHCOPHAA MeXHUKA
das Spindellager - MOOWUMHUK wnuHoens
substituieren - 3aMeHAMmb, 3aMew,amse

versetzen j-n in die Lage (etw. zu tun) - 0ame KOMy-71. B03MOXHOCMb (coerams Ymo-i.)

Im Werkzeugmaschinenbau geht der Trend zu kompakten Maschinen hoher
Dynamik, die sich durch starke Produktivitat und hervorragende Bearbeitungsqualitat
auszeichnen. Maldgeblichen Anteil daran haben Direktantriebe flir Hauptspindeln, deren
BaugroBe durch innovierte Hohlwellenmesssysteme weiter reduziert werden kann.
Moderne Maschinenkonstruktionen basieren zunehmend auf mechatronischen Prinzipien.
Darunter ist die ganzheitliche Vereinigung von Mechanik, Elektronik und Software zu

verstehen. Sie versetzt den Werkzeugmaschinenhersteller in die Lage, auch komplexe
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Funktionszusammenhange durch die flexible Kombination teilautonomer
Maschinenmodule wirtschaftlich zu realisieren. Typisches Beispiel sind Motorspindeln als
Direktantriebe fir Dreh- und Frasmaschinen, die in steigendem Male herkommliche
Spindelantriebe substituieren. Motorspindeln sind mechatronische Einheiten, die aus
einem Spindellager und einem kompakten Elektromotor mit Sensorik bestehen. Sie
steigern vor allem die Produktivitdit von Werkzeugmaschinen durch deutlich héhere
Leistungen und Drehzahlen gegeniiber konventionellen Antrieben.

Lektion 30

SIMULATION VON MECHANIK UND ELEKTRIK

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

absehbar - 0603pumslli

die Antriebstechnik - mexHuUKa npusoda

ausgedehnt - 6onbwoli, 06wupHsIl

aussichtsreich - nepcrneKmueHsili, MHo2oobewarowuli

die Betrachtungsweise - 1. 8325140 (Ha Ymo-.), npedcmasneHue (0 4em-aubo KakK o Yem-

nubo), cnocob paccmompeHus; 2. memoo (crocob) peweHus,
nooxo0 K peweHuto (3adayu)

der Dienstleister - npou3sodumens ycaye; npednpuamue cghepbl 06CAYHUBAHUA

die Dienstleistung - ycnyaa

das Know-how - «HOY-Xay», cekpemsl Npou3800CcmMaad, Cekpem mexHosao2uu
npouszsodcmea

die Nachfrage (nach D) - cnpoc

offerieren - npednoxums, coename npeodnoxceHue

rechnergestitzt - A8MOMAMU3UPOBAHHBLIU; 8bIMNOAHAEMbIU € NoMowbio 3BM

die Regelungstechnik - a8MOMamMuYecKoe pezyauposaHue; asmomMmamuyecKoe ynpasneHue

die Simulation - ModenuposaHue

das Simulationsmodell - UMUMQAYUOHHAA Modersb

simulieren - Modenuposame

die Software - npoepammHoe obecneyeHue (3BM)

sowohl .... als auch ... - KOK ..., MAK U ...; He MO/IbKO..., HO U ...

der Support - (mexHuUYeckas) Noo0o0epHcKa annapamHo20 U rnpo2pammHOo20
obecrie4yeHus; cynnopm

Tools (aHen.) - 8CrIOMO2amesibHbIe NPOo2PAMMBbI; UHCMpPYMeHmMassHele cpedcmaa

die Wachstumsrate - KoaghhuyueHm pocma, memn pocma

wettbewerbsfahig - KOHKypeHmMocrnocobHoll
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Auf dem Mechatroniksektor bietet Siemens sowohl Produkte und Lésungen als auch
Dienstleistungen, z.B. die Simulation von Mechanik und Elektrik fir Maschinen und
Anlagen oder die Analyse existierender Maschinen.

Der Einfluss der Mechatronik auf den Maschinenbau ist in den vergangenen Jahren
betrachtlich gewachsen. Damit steigt auch die Nachfrage nach entsprechenden
Dienstleistungen kraftig an. Doch um mechatronische Services anbieten zu kénnen, bedarf
es personeller, organisatorischer und technologischer Voraussetzungen, die in den meisten
Unternehmen und Hochschulinstituten noch nicht gegeben sind. Es werden Fachleute
gebraucht, die mechatronische Methoden beherrschen, es bedarf einer Organisation, die
parallele Entwicklungen erlaubt, und es sind die richtigen rechnergestitzten Instrumente
notig.

Nur wenige kdnnen in Deutschland bisher die Dienstleistung Mechatronik serids
anbieten. Siemens gehort dazu und offeriert einen umfassenden Mechatronic Support, der
Produkte, Losungen und Dienstleistungen einschliel3t. So erhalten Unternehmen all das
Know-how, das sie bendtigen, um ihre Produkte wettbewerbsfahig zu gestalten, aus einer
Hand. Als Mechatronik-Dienstleister verbindet Siemens Mechanik, Elektrik und Software in
einer virtuellen Umgebung und simuliert das Zusammenwirken dieser Komponenten.

Die Ergebnisse solcher Untersuchungen nahern sich wesentlich starker der spateren
Realitat als die bisher Ublichen getrennten Betrachtungsweisen. Dabei unterscheidet sich
Siemens von anderen Dienstleistern besonders dadurch, dass zur Simulation die eigene
Antriebs- und Regelungstechnik genutzt wird. Das ist ein entscheidender Vorteil fir den
Kunden, denn ohne genaue Kenntnis des Verhaltens von Motoren, Reglern und
Steuerungen kann kein funktionierendes Simulationsmodell aufgebaut werden.

Die Siemens-Fachleute kennen nicht nur das Verhalten der mechatronischen
Einzelkomponenten, sie verfligen auch lber die nétigen rechnergestiitzten Tools sowie
groBe Erfahrung aus einer Vielzahl erfolgreich realisierter Projekte. Darliber hinaus
gewinnen Kunden an Sicherheit, wenn aus der virtuellen Maschine eine reale gebaut wird.
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1. Geben Sie die russischen Aquivalente der Wortverbindungen und Wérter:

die richtigen rechnergestiitzten Instrumente; das Know-how erhalten; das
Zusammenwirken aller Komponenten simulieren; wettbewerbsfahig; gegenwartig;
unumstritten; ein umfassendes Produkt- und Service-Spektrum; in absehbarer Zeit; in der
Lage sein; gegenwartig; eine ausgedehnte Infrastruktur; zukilinftig; langfristiges
Engagement; den gesamten Bedarf an Bearbeitungstechnologie decken.

I1. Stellen Sie passende Worter hinein.

1. Nur wenige kdnnen in Deutschland bisher ... Mechatronik serids anbieten.

2. Als ... verbindet Siemens Mechanik, Elektrik und Software in einer virtuellen Umgebung
und simuliert das Zusammenwirken dieser Komponenten.

3. Dabei unterscheidet sich Siemens von anderen Dienstleistern besonders dadurch, dass
zur Simulation ... genutzt wird.

4. Ohne genaue Kenntnis des Verhaltens von Motoren, Reglern und Steuerungen kann
kein funktionierendes ... aufgebaut werden.

5. ... verfigen auch Uber die nétigen rechnergestiitzten Tools sowie groRRe Erfahrung aus
einer Vielzahl erfolgreich realisierter Projekte.

die Siemens-Fachleute; die eigene Antriebs- und Regelungstechnik; Simulationsmodell;
Mechatronik-Dienstleister; die Dienstleistung.

Lektion 31

HISTORISCHE ENTWICKLUNG DER AUTOMATISIERUNGSTECHNIK

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

der Arbeitsgang - 1. paboyuli npouecc, xo0 pabomel 2. paboyuli xo0; pabo4uli makm;
nepuod pabomel; onepayus

die Arbeitsleistung - Mpou3eodumesnbHoCMos Mmpyaoa, 8bipabomka

das Arbeitsmittel - cpedcmso [opydue] mpyda

die Arbeitsweise - 1. memod [pexcum] pabomel; 2. sud [hopma] mpyda

der Aufwand - (Ype3mepHsie) 3ampamel, U30epHKU, PACX00bI

die Auslastung - 1. ucnone3osaHue (MpouzsoocmeeHHbIx MowHocmeli);
2. pasHOMepHAsA Ha2py3Ka, pacrnpedeseHue Hazpy30K

der Automat - CMaHOK-aemomam

die Automation - asmomamu3ayua npou3eoocmea (CO8OKYNHOCHb MEXHUYECKUX,

Op2caHU3AYUOHHBIX, IKOHOMUHYECKUX Meponpuﬂmuﬁ)
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die Automatisierung - asmomamu3sayus
die Automatisierungstechnik - mexHuka asmomamusayuu; npomeiwneHHaA asmomamuKa

die Bedingungen pl. - ycnosus

die Belustigung - yseceneHue, 3abasa, nomexa

die Brandgefahr - 0MacHoOCMb NoXapa

der Einsatz - MpUMeHeHuUe, ucnonb3osaHue, ssedeHue 8 delicmaue

die Explosionsgefahr - 0r1AcHOCMb 83pbl8a

fortschrittlich - npoepeccusHslli; nepedosol

das Gebilde - ycmpolicmeo

die Hantierung - py4Has obpabomka; ynpassaeHue 8py4YHyHo

die Inbetriebnahme - 8800 [cOaya] 8 akcnayamayuto

die Installierung - 06opydosaHue, MOHMAX(, YCMAHOB8KA, ycmpolicmaso, CoopyxceHue
sprechen (fiir A, gegen A) - 2080pums, caudemesibcmeosame (8 Noae3y / npomue Yye2o-11.,)
die Stérungen pl. - Hernos1a0Ku

der Urmensch - nepsobbimHbIli Yenosex

die Urzeit - doucmopuyecKue spemMeHa, nepsobbimHble 8peMeHa

die Verringerung - yMeHbWeHue, COKpauweHUe, CHUxXceHue

die Wartung - mexHu4Yeckoe obcaywusaHue

wiederholbar - € 8bICOKOU MOYHOCMbIO MosmopseMmocmu; omseyaroujuli

mpebosaHuo 8ocrnpouszsodumocmu, nosmopsemsili

Das Wort ,automatisch” ist griechischen
Ursprungs und bedeutet ,von selbst geschehend”.
Man verwendet diesen Begriff heute im Sinne von
»selbsttatig arbeitend”. Automaten sind somit
selbststandig arbeitende technische Gebilde.

Automation ist der durch Automatisierung

| : erreichte Zustand einer technischen Entwicklung,
der durch Einsatz weitgehend bedienfreier Arbeits- und Produktionssysteme
gekennzeichnet ist.

Die Arbeitsweise des Menschen hat sich im Laufe der Geschichte wesentlich
verandert. Wahrend die Urmenschen mit primitiven Werkzeugen aus Stein und Holz
arbeiteten, ist die Produktion in der heutigen Zeit durch den Einsatz hochproduktiver,
automatisch arbeitender Maschinen und Anlagen gekennzeichnet.

Die Entwicklung von Werkzeugen der Urzeit bis zu den modernen automatisierten
Anlagen kann in drei Etappen eingeteilt werden: Hantierung, Mechanisierung,

Automatisierung.
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Typisch fir die Hantierung ist, dass der Mensch die Arbeitsmittel durch Muskelkraft
selbst in Bewegung setzt.

Von Mechanisierung spricht man, wenn einzelne Arbeitsgange einem Automaten
Ubertragen werden und nicht mehr vom Menschen ausgefiihrt werden. Dies flihrt zu einer
Ersetzung menschlicher Arbeitskraft durch Maschinen. Der vollstandige Arbeitsprozess
muss aber vom Menschen ausgefihrt werden.

Automatisierung bedeutet die Anwendung von technischen Mitteln, mit deren Hilfe
Arbeitsprozesse nach einem vorgegebenen Programm selbsttatig ablaufen. Durch die
Automatisierung wird der Mensch von monotonen manuellen Arbeiten befreit und
Ubernimmt eine hoherwertige Gberwachende Aufgabe. Die Technik, die hierzu notwendig
ist, wird Automatisierungstechnik genannt. Unter dem Begriff ,Automatisierungstechnik"
versteht man die interdisziplinare Anwendung von Informatik, Antriebstechnik,
Messtechnik, Regelungstechnik und Steuerungstechnik.

Diese drei Arbeitsweisen bestehen schon seit langer Zeit nebeneinander.
Charakteristisch flr die moderne Zeit ist aber, dass in immer groflerem Umfang Automaten
eingesetzt werden, mit deren Hilfe Arbeiten nicht nur schneller, sondern lberhaupt erst
mit der gewlinschten Prazision durchgefiihrt werden konnen. Nach vorgegebenen
Programmen, die in speziellen Speichern abgelegt sind, laufen die Arbeitsvorgange standig
wiederholbar ab. Die Produkte werden bei fortschrittlichen
Automatisierungseinrichtungen automatisch gepriift und sortiert.

Die Automatisierung fuhrt auch zur Freisetzung von Arbeitskraften und zur
Veranderung des Anforderungsprofils in Richtung auf eine hohere Qualifikation der
Arbeitskrafte.

Es wurde schon betont, dass die Funktionen des Menschen in der Produktion immer
ofter durch Automatisierungsgerate (bernommen
werden. Die Vorbereitung des Einsatzes, die
Installierung, die Inbetriebnahme sowie die Wartung
und Kontrolle der Gerate erfordern meist einen hohen
Aufwand an finanziellen Mitteln, an Arbeitszeit und an
Material, so dass jedesmal vorher der mit dem Einsatz

von Automatisierungsgeraten zu erzielende Effekt -
untersucht und eingeschatzt werden muss. Welche Griinde kénnen fiir den Einsatz von
Automatisierungsgeraten sprechen? Aus der Vielzahl der moéglichen Griinde sollen hier nur
einige genannt werden:

Technische Griinde:

» Einsatz der Automatisierung fiir Aufgaben, die vom Menschen nicht bewaltigt
werden kdnnen (z. B. Beherrschung sehr schnell ablaufender Prozesse);
> Arbeiten in giftiger oder radioaktiver Atmosphare;
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» Arbeiten unter extremen Bedingungen (hoher Druck, Vakuum, hohe oder tiefe
Temperaturen usw.);

» Einsatz fur solche Aufgaben, die mit groBer Zuverldssigkeit ausgefuhrt werden
missen (z. B. bei bestehender Brand- und Explosionsgefahr);

» durch den Einsatz mehrerer, unabhdngig voneinander arbeitender
Automatisierungsgerate konnen Gefahrenssituationen weitgehend ausgeschaltet
werden.

Technisch-okonomische Griinde:

» Verringerung des Aufwandes an lebendiger Arbeit;

» bessere Auslastung von Maschinen und Anlagen;

» Verbesserung der Ausnutzung von Rohstoffen, Senkung des Energieverbrauches;
» Erhohung der Produktivitat;

» Verringerung von Storungen.

1. Geben Sie die russischen Aquivalente der Wortverbindungen und Wérter:

der durch Automatisierung erreichte Zustand einer technischen Entwicklung; der zu
erzielende Effekt; die gewilinschte Prazision; die vorgegebenen Programme; die
Inbetriebnahme; einen hohen Aufwand an finanziellen Mitteln erfordern; selbststandig
arbeitende technische Gebilde; die fortschrittlichen Automatisierungseinrichtungen;
Arbeiten unter extremen Bedingungen; zur Freisetzung von Arbeitskraften fihren.

I1. Stellen Sie passende Worter hinein:

1. ... ist der durch Automatisierung erreichte Zustand einer technischen Entwicklung, der
durch Einsatz weitgehend Dbedienfreier Arbeits- und Produktionssysteme
gekennzeichnet ist.

2. Typisch flr die Hantierung ist, dass der Mensch die Arbeitsmittel durch ... selbst in
Bewegung setzt.

3. Von Mechanisierung spricht man, wenn ... einem Automaten Ubertragen werden und
nicht mehr vom Menschen ausgefiihrt werden.

4. Automatisierung bedeutet ... , mit deren Hilfe Arbeitsprozesse nach einem
vorgegebenen Programm selbsttatig ablaufen.

5. Mit Hilfe von ... kdnnen Arbeiten nicht nur schneller, sondern tGberhaupt erst mit der
gewdlinschten Prazision durchgefiuhrt werden.

6. Die Automatisierung fuhrt zur ... und zur Veranderung des Anforderungsprofils in
Richtung auf eine hohere Qualifikation der Arbeitskrafte.
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7. Die Funktionen des Menschen werden in der Produktion immer ofter durch
Ubernommen.

Automatisierungsgerate; Freisetzung von Arbeitskraften; Automation; Automaten; die
Anwendung von technischen Mitteln; einzelne Arbeitsgange; Muskelkraft.

Lektion 32

ROBOTERTECHNIK (I)

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Ablauffolge - nocnedosamesibHOCMb 8bIMOAHEHUA ornepayul
ahnlich sein j-m (D) - 1oxo0ume, 6bIMb MOXOHUM HA KO20-11.

die Ausnutzung - UCMoab308aHUE, NMPUMeEHeHUe

divers - pa3snuYHelli, pasHoll

der Eingriff - eMewamesnbcmeo

das Einlegegerat - 302py304YHoe ycmpolicmeo

einlegen - 8CMQABAMb; 302PYHAMb,; 30KAA0bIBAMb
fernsteuern = fernbedienen - ynpassisme € NoMouwbo OUCMAHYUOHHO20 ycmpolicmea
flexibel - eubkuti

die Flexibilitat - 2ubkocmeo

flexible Fertigung - 2ubKoe npou3sodcmeo

flexible Fertigungssysteme = FFS - 2ubKue mexHos02u4eckue cucmemsi npou3soocmea
der Freiheitsgrad - cmeneHb c80600b! [nodsuxcHocmu]

die Gestalt - (obwuli) sud, popma

die Gestaltung - opeaHu3ayus

der Grat - mex. 30yceHeu, 3a0up, epam

der Greifer - mex. 30X8am, 3aX8aMHoe ycmpolicmeo, 3aXUm
handhaben = manipulieren - ynpasaamse; obcayxcusams, MaHUnyaAUpPoO8amMs

die Handhabungseinrichtung = das Handhabungsgeridt -(asmomamuyeckuli) maHunysasmop
das Hilfsmittel - nodcobHoe [scnomozamesnsHoe] cpedcmaso

der Industrieroboter (IR) - npomblwneHHbIl pobom

mobil = beweglich - MOBUbHLIU, MOOBUMHbIU,

die Prozesseinrichtung = die Prozessanlage - mexHos102u4ecKas yCmaHo8Ka,

mexHo02u4ecKaa MawuHa
die Robotertechnik = die Robotik - pobomomexHuka

die Serienproduktion - 1. cepuliHoe npou3zsodcmeo; 2. cepuliHasa NpooyKyuA
die Spitze: an der Spitze stehen - nuduposame

die Standardisierung - cmaHoapmu3ayus

die Steuerungstechnik - MexHUKa aemomMamu4ecKo2o yrnpassneHus

die Tochtergesellschaft - 00YepHAA KOMMNAHUA
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traditionsgemaf - o [coenacHo] mpaduyuu

die Traglast = die Tragfahigkeit - 2py30100BEMHOCMb

veranderbar - usmeHsaemolli; nodnexcauuli usmeHeHuro [nepeodenke]
die Verbindung: in Verbindung bringen - caassisame

vereinen - ceecmu (8 00HO yesoe); uHmezpuposams; 06vedUHAMb
vorgegeben - 300aHHbIl (Hanp., o napamempax)

der Weltmarktfihrer - 1UOEep Ha MUPOBOM PbIHKE

das Zubehor - MexHUYeCcKasa OCHACMKa

zudem - K momy xce, HapAaody ¢ 3MuUM, KpOMe moeo,

80060B80K KO 8cemy 8bluiernepequcieHHOMY
die Zwangsarbeit - IpuHyodumenoHoil (MoOHe8oAbHbIl) mpyd

Die Robotertechnik oder Robotik gehort zu den modernen Technologiegebieten.
Robotik ist eine prinzipiell neue Gestaltung des Produktionsprozesses unter Ausnutzung
von Robotern, Robotersystemen und Komplexen. Das Wort ,Roboter” wurde vom
tschechischen Dramatiker Karel Capek erfunden und eingefiihrt. In seinem Stiick
beschreibt Karel Capek die fiktive Firma ,Rossums Universal Robots“ (,RUR“) zur
Herstellung von Maschinenmenschen, die er Roboter nennt. Im Tschechischen bedeutet
das Wort ,robota“ ,schwerste Arbeit” oder ,Zwangsarbeit”.

Die ersten technologischen Hilfsmaschinen und -apparate waren in ihrer Gestalt
wirklich einem Menschen &ahnlich. Das waren die Roboter der 1. Generation, ohne
Sensoren und wenig flexibel. Die wichtigste Anforderung an Prozesseinrichtungen ist die
Erleichterung der menschlichen Arbeit. Intensive Verbreitung solcher technologischen

Hilfsmittel beginnt mit der Einfiihrung der NC-Technik.

Industrieroboter der 2. Generation (etwa 1975-1980) wurden zum wichtigen
Rationalisierungs- und Automatisierungsmittel. Diese Rolle spielen sie auch heutzutage.
Roboter haben heute viele ,Berufe”. Man bringt oft Industrieroboter (IR) mit flexibler
Fertigung in Verbindung. TraditionsgemaR werden IR am meisten in der Auto- und
Metallindustrie eingesetzt. Heute arbeiten in Deutschland schon mehr als 30% aller
Roboter in der Fahrzeugindustrie. Industrieroboter unterscheiden sich von einfachen
Werkstickeinlegegeraten. Sie sind in mehreren Bewegungsachsen frei programmierbar.
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Der Industrieroboter besteht aus einem Roboterarm, der als Manipulator bezeichnet wird,
aus dem Effektor (das ist der Greifer oder das Werkzeug) und aus der Steuerung. Teilweise
werden die Industrieroboter mit Sensoren ausgestattet. Der Industrieroboter wird einmal
programmiert - je nach Programmierung ist er universell einsetzbar - und erledigt dann die
ihm gestellten Aufgaben autonom. Mdéglich ist zudem, dass die Ausfiihrung der gestellten
Aufgabe innerhalb bestimmter Grenzen ablauft, die von den Informationen abhangig sind,
die durch die Sensoren geliefert werden. IR sind automatische Handhabungseinrichtungen
mit mehreren Freiheitsgraden. Ablauffolge und Richtung der Bewegungsachsen sind ohne
mechanischen Eingriff veranderbar. Alle Prozessaufgaben werden vollautomatisch
ausgeflihrt. Bei einfachen Manipulatoren kénnen vorgegebene Bewegungsablaufe nicht
verandert werden. Solche Manipulatoren werden nur von Menschen ferngesteuert.

Wichtig ist bei einem Industrieroboter die Traglast, die maximal am Manipulator
angebracht werden kann. Einige Industrieroboter kdnnen zum Beispiel bis zu einer Tonne
heben. Auch in der Genauigkeit der Arbeit sowie in der Dynamik unterscheiden sich die
heutigen Industrieroboter. Es gibt diverse Einsatzbereiche fiir Industrieroboter, so z. B. die
bereits erwahnte Fertigung von Automobilen. Auch in der Verpackungsindustrie, im
Bereich des Palettierens sowie beim Bestlicken von Maschinen werden Industrieroboter
eingesetzt.

1. Geben Sie die richtige Ubersetzung folgender Worter:

die Steuerungstechnik - (aemomamuyeckuti) maHunynamop

der Freiheitsgrad - MexHUYecKas OCHACMKa

die Traglast - MexXHO102UYeCKaa YyCMAaHOB8KA; MEXHOM02U4eCcKas MaWuHa
die Handhabungseinrichtung - mexHuka asmomamuyeckozo ynpasneHus

das Zubehor - nodcobHoe [scnomozamenbHoe] cpedcmeso

die Prozesseinrichtung - 2py30M100BEMHOCMb

das Hilfsmittel - cmeneHb 806006l

1. Geben Sie die russischen Aquivalente der Wortverbindungen und Worter:

frei programmierbar; fernsteuern; j-n, etw. in Verbindung bringen (mit D); mit
verschiedenen Sensoren ausgeriistet sein; aus Mechanik (Manipulator) und Steuerung
bestehen; die gestellten Aufgaben erledigen; sich von einfachen Werkstlickeinlegegeraten
unterscheiden; vorgegebene Bewegungsablaufe; diverse Einsatzbereiche.

[I1. Nennen Sie die Synonyme:

das Handhabungsgerat; die Prozessanlage; die Tragfahigkeit; fernbedienen; beweglich;
manipulieren; die CNC-Technik; die Einmischung; das Tochterunternehmen; die
Hilfsmaterialien; verbinden; die Robotik; fihrend sein.
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Lektion 33

ROBOTERTECHNIK (II)

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Anforderung

der Aufbau = die Konstruktion
das BahnschweiRen

der Bearbeitungsvorgang
beladen

beschichten

die Betriebssicherheit
bevorzugen

dichten

der Dienstleistungssektor
drehen

einsetzen

das Entgraten

entladen

entpalettieren

flexibel

flexible Fertigung
flexible Fertigungssysteme = FFS
gefahrden

geradlinig

die GieRerei

das Gussputzen

die Hauptachse

der Industrieroboter (IR)
inhuman

je nach

kleben

die Lebensdauer

die Leiterplatte

die Nebenachse

neigen

palettieren

- mpebosaHue

- KOHCMPYKMUBHOE UCoAHeHUe

- (MonHO)KOHMAKMHAA c8apPKa

- mexHoso2u4YecKuli npouyecc; npouecc 0bpabomku

- 2py3Umb, Ha2pyHame

- HaHocumb (MOHKOCAO0UHOE) NoKpbIMue

- 6besonacHocmes [HadéxHocme] 8 pabome [8 akcnayamauyuu]

- npednoyumames; (vor D) okazbieame npedrnoymeHue,
dasame
npeumyuiecmeo (Komy-1., Yemy-a. nepeo Kem-s1., Yem-1.)

- YN/I0MHAMb,; 2epMemu3uposame, 0esameo 2epmMemuvHbIiM

- ceKmop (KoMmMyHanbHbIX U 6bIMo8bIX) ycnye

- 8pAW,aMb, MOBOPA4UBAMb, KOyMUMb

- 8HeOpPAMb, NPUMEHAMb

- cHamue [yoaneHue] epama [061108, 3ayceHyes]; obpeska

- pa32pyHameo, 8bl2pyHamo

- pou3soduMb pa3zpy3Ky NPooyKyuu Ha No0OOOHAX

- eubkuti

- 2ubKoe npou3sodcmeo

- 2ubKUe mexHoso2u4Yeckue cucmemsi NpPou3soocmasa

- nodsep2ame onacHocmu

- npAmonuHeliHoll

- 1. numeliHas, numeliHbll uex 2. naumeliHoe npou3soocmso

- 06pybKa nuMeobA

- 2/108HASA OCb

- NPOMbIWneHHoIl pobom

- HeayMaHHbIl, becyenoseyHoili

- 8 308UCUMOCMU OM, CMOMPA MO

- CK/leusame; K7ieumb, HOK/A1eusame

- CpoK [npodonrumenbHocms] caymbol [co0Hocmu]

- nAama; MOHMAXHAA NaAama; Ne4YamHdas naama

- Masas oco

- HAK/I0HAMbCA, CKAOHAMb; Hacubames, caubame

- pou3so0umMsb rnozpy3Ky (2py308) Ha NOOOOH.I (Nasemmeol);
ycmaHasausame (0bpabamesieaemsie demarnu) Ha
nannemel; yKAaosieams (CKaadsieams) Ha NoGO0OH
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der Portalroboter - nopmanbHsIli pobom

die Positioniergenauigkeit - MOYHOCM®b MO3UYUOHUPOBAHUA, MOYHOCMb YCMAHOBKU
KoopOuHameol

das Punktschweil’en - moYyeyHas ceapka

die Raumstation - KOCMUYeCcKaa cmaHyusA

schneiden - pezames

schwenken - nosopa4yusams, sepmeme

das SchutzgasschweilRen - CBAPKA 8 cpelde 3auUMmHO20 2a3a, 20303/1eKMPUYECKASA
ceapKa

der Stecker - wmerncene, WmercenbHaa 8UAKA

die Steuerungstechnik - MexXHUKa a8MmomMamu4ecKoz20 ynpasneHus

die Traglast = die Tragfahigkeit - 2py30rM00bLEMHOCMb

die Wartungsfreiheit - npocmoma [y0obcmso] obcayrcusaHus [yxoda]

der Weltmarktfiihrer - iudep Ha MUPOBOM PbIHKe

die Wiederholgenauigkeit - cmabunbHOCMb nosmopsaemocmu (Mo3UyUoOHUPOBAHUS)

Dem Aufbau nach unterscheidet man in der 3.
IR-Generation Standroboter und Portalroboter.
Jeder IR verfligt Gber Haupt- oder Grundachsen und
Neben- oder Handachsen. Die letzteren sind in der
Roboterhand vereint.

Die IR-Achsen bewegen sich translatorisch

(geradlinig) oder drehend (rotatorisch). Beide
Bewegungen werden je nach Anwendung kombiniert. Die meisten Roboterkonstruktionen
bevorzugen rotatorische Grundachsen. lhr einziger Nachteil besteht in einer erhdohten
Anforderung an die Steuerungstechnik. Fir den IR-Antrieb werden pneumatische,
hydraulische und elektrische Systeme eingesetzt. Fiir die richtige Funktion eines Roboters
ist seine Steuerung mit vielen Sensoren von grol3er Bedeutung.

Heute (ibernehmen die IR der 3. Generation verschiedene Arbeiten. Es hat mit dem
Punktschweifen begonnen, dann kam das Bahn- und Schutzgasschweilen dazu. Moderne
IR  koénnen auch schneiden, kleben, dichten und beschichten. Zahlreiche
Bearbeitungsvorgange laufen nicht flexibel oder rationell genug ab; andere gefahrden den
Menschen und gelten als inhuman. Auch in solchen Fallen kommen IR zu Hilfe: sie be- und
entladen, palettieren und entpalettieren mit hoher Positioniergenauigkeit. Sie werden in
GieBereien und Schmieden, beim Gussputzen und Entgraten angewandt. Aber ein
besonders grolles Rationalisierungspotential haben IR bei der Montage. Als
Montageroboter werden sie im Bereich der Elektroindustrie/Elektronik zum Bestiicken von
Leiterplatten, zum Zusammenbau von Steckern, Tastern und kleinen Baugruppen
eingesetzt.
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Immer mehr kommen mobile ,intelligente”
Roboter zur Anwendung. Folgende Grundkriterien sind
fur die Entwicklung und Konstruktion von IR wichtig:
Wartungsfreiheit und eine Lebensdauer von 10 bis 15
Jahren, Prazision, Traglast, Betriebssicherheit,
Beweglichkeit und Wiederholgenauigkeit, noch mehr
Flexibilitat.

Der groBte deutsche IR-Hersteller ist KUKA Roboter GmbH. Mit ihren 25
Tochtergesellschaften in Europa und Ubersee ist KUKA einer der Weltmarktfiihrer fiir

Industrieroboter. Die Firma der Gesellschaft KUKA ist eine Abkiirzung von Keller und
Knappich Augsburg und ist zugleich eingetragene Marke fir Industrieroboter und andere
Produkte des Unternehmens. In Augsburg hat KUKA eine auf Roboter spezialisierte
Serienproduktion errichtet. Man baut IR fir die verschiedensten Anwendungen mit
Traglastgrenzen von 5 bis 1300 kg. Der KUKA Roboter 1000 1300 TITAN PA ist mit einer
Traglast von bis zu 1300 kg der starkste Roboter im Markt. Fir seine schlanken, kraftvollen
Formen wurde er mit dem weltweit anerkannten Reddot Design Award ausgezeichnet.

Die KUKA Industrieroboter werden insbesondere zur Materialbearbeitung,

Handhabung, Be- und Entladen von Maschinen,
Palettieren, Punktschweillen und Schutzgasschweilsen
in unterschiedlichsten Branchen eingesetzt — von Auto-
und Metallindustrie bis hin zu Lebensmittel- und
Kunststoffindustrie. Dabei werden die KUKA
Industrieroboter in der Produktion bei GM, Chrysler,
Ford, Porsche, BMW, Audi, Mercedes-Benz,
Volkswagen, Ferrari, Boeing, Siemens und in vielen anderen Unternehmen genutzt. Das

Unternehmen KUKA stellt auch Steuerungen und Zubehor fir IR her.

1. Geben Sie die richtige Ubersetzung der Wortverbindungen und Worter:

CPOK 3KCN/ayaTauMu; HaAeXKHOCTb B paboTe; rMOKME TEeXHONOTMYeckue CUCTEMDbI
NPOW3BOACTBA; NOABUXKHOCTb, NPOCTOTa [yA06cTBO] 06CNYXKMBAHMA; TOYHOCTb; TMBOKOCTD;
TEXHO/IOTMYECKUIM MpoLecc; noasepratb OMACHOCTM; TOYeYyHaa CBapKa;, JAuTelHoe
NPOM3BOACTBO; TEXHMKA aBTOMaTMUYECKOrO YNpaBAeHUs; CBapKa B cpeae 3alMTHOro rasa.

I1. Nennen Sie die russischen Aquivalente zu folgenden Wértern und Wendungen:

zur Anwendung kommen; von groBBer Bedeutung sein; Uber Haupt- und Nebenachsen
verflgen; rotatorische Grundachsen bevorzugen; verschiedene Arbeiten (ibernehmen; als
inhuman gelten; zu Hilfe kommen; mit hoher Positioniergenauigkeit palettieren.
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I11.

Nennen Sie die Synonyme:

etw. auf Paletten stapeln; etw. mit Klebstoff verbinden; abdichten; beugen; wenden; die

Konstruktion; im Einsatz sein; vorziehen; eine Oberfliche mit einer Schicht aus einem

anderem Material versehen (z.B. mit Lack bearbeiten); auf und ab bewegen.

IV. Ubersetzen Sie ins Deutsche:

10.

CnoBo «poboT» 6blN0 NPUAYMAHO YelwcKnm nucatenem Kapenom Yanekom u Bnepsbie
ncnosb3oBaHo B nbece «P. Y. P.» («PoccymcKkme yHMBepcanbHble poboTbI»).

Po60Tbl NepBOro NOKO/AEHUA HE UMENIN CEHCOPOB N 061343 Maon TMOKOCTbIO.

Yawe Bcero npomblneHHble poboTbl MNPUMEHAOTCA B  aBTOMOOWAbHON M
MmeTannoobpabaTtbiBatoLe NPOMbILLAEHHOCTAX.

K OCHOBHbIM 3/7€eMEHTAaM MNPOMbIWAEHHbIX POBOTOB MOXHO OTHECTU CUCTEMY
ynpaB/IEHUA, 3aXBaTHOE YCTPOMCTBO M MAHMNYNATOP.

Hemeukaa komnanuma «KUKA Robotics» aBnaeTca MMpoBbiM AMaepom no Nnpon3BoacTBy
NPOMbILWAEHHbIX pOHOTOB.

HassaHne KomnaHum «KUKA» asnaetca cokpauweHuem ot «Keller» un «Knappich
Augsburg», a TakXe 3aperncTpMpoBaHHON TOProBOM MapKOW NPOMbILL/IEHHbIX po60TOB
W APYrvMx NpoAyKTOB KOMMaHUM.

ExxerogHo KomnaHua «KUKA Robotics» npoussogut 6onee 1000 pobotos
rpysonogbemHocTbto oT 5 ao 1300 Kr.

Pob6ot «KUKA TITAN» rpy3sonogabemHocTbio Ao 1300 Kr sBnAetcA cambiM MOLLHbIM
poboTOM Ha pblHKE. 33 CBOWM M3ALWHbIE U B TO € BpemMs MOLLHble GOpMbl OH Obin
OTMeYeH aBTOPUTETHOM B MMpe Harpagon «Reddot Design Award».

Po6oTtbl «KUKA» wncnonb3ytotca, rnaBHbiM obpasom, gna ob6paboOTKM maTepuanos,
NOrpysKM U pasrpyskM mMaluH, NanfeTMpoBaHMs, TOYEYHON CBAapPKM U CBApKKU B cpeae
3aLLUUTHbIX ra3os.

MpombiwneHHbix pobotoB o¢upmbl «KUKA» mcnonb3ytoT Ha CBOMX CHOPOUHbIX
KOHBeMepax TaKnme W3BEeCTHble aBTOKOHUEpHbl Kak «GM», «Chrysler», «Ford»,
«Porsche», «BMW», «Audi», «Mercedes-Benz», «Volkswagen», «Ferrari», «Siemens» u
MHOruMe gpyrue BCEMMPHO U3BECTHbIE KOMMAHUM.
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Lektion 34

CAD

Merken Sie sich folgende Worter zum Text:

die Abbildung

die Anfertigung

ausfuhrbar
beschriften
bemalen

CAD-System
dreidimensional
dreidimensionaler Korper
die dritte Dimension

EDV

der Entwurf
erstellen

die Fachkrafte (pl.)
die Konstruktionszeichnung
die Lotrechte

der Mittelpunkt
plotten

das Polygon

die Polylinie

die Schnitte

die Schnittstelle
der Speicherbedarf

das Spline

technisches Zeichnen
transparent
Ubereinander
vektororientiert

das Vielfache
vorgefertigt

vormals

- poeKuusA ¢huaypbl HA NMNAOCKOCMb; YepPMEH(; PUCYHOK;
¢ueypa; wabnoH; uzobpaxeHue (Hanp., Ha IKpaue)

- U3zomoessieHue, npou3eo0cmaeo; 8blNoAHEHUE,
npuzomossnexue (3adamuist)

- 8bIMOAHUMBIL, ocywiecmeumsili

- Haonucslieams, 0esnamos HaoMUCsL, MApKUPoO8AMb

- HG3HaA4Yamso pasmepsl,; npocmassiimeo [ommeqamb] pasmepbl

(Ha uepmedice)

- cucmema aemomamu3upoeaHHO20 NMNPoeKMuUpoBaHuUA, CAlP

- mpéxmepHoll
- 3D-mo0enb
- mpemeoe usmepeHue

- (cokp. om elektronische Datenverarbeitung) snekmpoHHaA

06pabomka 0aHHbIX
- HOBPOCOK, 3CKU3; NAAH, MPOEeKm
- pazpabameisams, U320MoBAAMb; COCMABAAMb
- cneyuaaucmel
- MOHMaxcHoIl [paboyuli] yepméxc
- 8epmuKanbHas [omeecHas] nuHUA
- yeHmp
- pucosame; Yyepmums
- MHO20Y20/16HUK
- MOAUAUHUA
- cpes
- uHmepgelic
- nrompebHOoCMb 8 NAMAMU (00BeM namsamu, KOMopbwlil

mpebyemcs 01 8bINOIHEHUS UTU PA3MEUeHUs NPOSPAMM,)

- cnnaliH; cnaalH-pyHKYUA (6 mawuHHoU epaghurxe mun

mamemamudeckotl MO()@JZM, MCI’IOJZb3y€MOL7 ons nocmpoernus

NJIABHBIX KPUBHIX)
- YyepyeHue
- Npo3pa4Hobili
- 00HO HAO Opyaum, Opy2 HAo Opy2om
- 8eKMOpPHbIL
- KpamHoe
- npedsapumesibHO U320Mo8s1eHHbIlU (Mod2omoeneHHbili)
- npexcoe, paHswe
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CAD (computer-aided design/drafting) — cpedcmea asmomamu3supo8aHHO20 NPOEKMUPOBAHUS, 8
KOHMeKcme  yKa3aHHoU  Kaaccugpukauyuu  mepmuH  obosHayaem  cpedcmea  CA[IP,
npedHa3Ha4YeHHble 0418 a8Mmomamu3auyuu 08YMepHO20 U/UAu mpexmepHO20 2e0MempuyecKo2o
MPOEKMUPOBAHUSA, CO30aHUS KOHCMPYKMOPCKOU u/unu mexHos02u4yeckoli 0oKymeHmayuu, Uu
CATlP obuwie2o Ha3HAYeHUs.

Es ist in der heutigen Zeit undenkbar,
Konstruktionszeichnungen ohne  Computer zu
erstellen, und so ist Computer Aided Design (CAD) in
allen Bereichen der technischen Konstruktion
absoluter Standard. Das Beherrschen eines CAD-
Programmes ist heute Grundvoraussetzung fiir eine

Tatigkeit in Konstruktion oder Bauplanung.

Im Maschinenbau entfallt zunehmend die klassische Trennung von Konstruktion
(CAD) und NC-Programmierung (CAM) und der Bedarf an CAD/CAM-Fachkraften, die
sowohl die CAD-Konstruktion als auch die NC-Programmierung beherrschen, wachst.

Unter CAD (computer-aided design) versteht man das Konstruieren eines Produktes
mittels EDV. Urspriinglich wurde mit CAD die Verwendung eines Computers als Hilfsmittel
beim technischen Zeichnen bezeichnet. Heute sind professionelle CAD-Anwendungen
komplexe Expertensysteme fiir den Entwurf und die Konstruktion technischer Lésungen.

Inzwischen ist in fast allen CAD-Anwendungen die dritte Dimension (3D)
hinzugekommen. Damit bezeichnet CAD auch die Bildung eines virtuellen Modells
dreidimensionaler Objekte mit Hilfe eines Computers. Von diesem kdnnen die Ublichen
technischen Zeichnungen abgeleitet und ausgegeben werden. Ein besonderer Vorteil ist,
vom bereits virtuell bestehenden dreidimensionalen Objekt eine beliebige raumliche
Abbildung zu erzeugen.

Genutzt wird CAD in fast allen Zweigen der

Technik: Architektur, Bauingenieurwesen,

Maschinenbau, Elektrotechnik und all deren
Fachrichtungen.

Am Anfang war CAD lediglich ein Hilfsmittel zum
technischen Zeichnen. Der Zusatz 2D wurde erst notig,

als technische Objekte mit Computerhilfe nicht mehr nur

gezelchnet sondern als virtuelle dreidimensionale Kérper (3D) behandelt werden konnten.

Mit Hilfe eines sogenannten 2D-CAD-Systems werden genau wie beim Zeichnen von
Hand Ansichten und Schnitte raumlich ausgedehnter Korper erstellt. Die Zeichnungen
werden zuerst auf dem Bildschirm sichtbar gemacht und dann auf Papier geplottet oder
gedruckt.
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Die vormals von Hand gezeichnete Linie ist auch das Grundelement in einem CAD-
System. Daraus bestehen die ,vorgefertigten” Basis-Objekte des Systems: Gerade, Kreis,
Ellipse, Polylinie, Polygon oder Spline.

Man fugt den Objekten noch wahlbare Attribute wie Farbe, Linientyp und
Linienbreite hinzu. Mit der Moglichkeit, die Objekte mit sogenannten Werkzeugen zu
bearbeiten und die virtuelle Zeichnung zu bemaBen und zu beschriften, sind fast alle

==

Tatigkeiten auf Papier auch im CAD-System ausfiihrbar.

Werkzeuge ermoglichen und erleichtern zum
Beispiel das Erzeugen, Positionieren und Andern von
Objekten, Zeichnen von Hilfslinien, Finden von

ausgezeichneten Punkten der Objekte (zum Beispiel
End- und Mittelpunkte von Linien, Mittelpunkte von

Kreisen usf.).

Sich wiederholende Objekte kdénnen gleich von Anfang an ,in Serie” erzeugt
werden. Objektgruppen lassen sich als Ganzes verandern, zum Beispiel strecken,
proportional vergroBern oder verkleinern.

Ein organisatorisches Hilfsmittel ist die Anfertigung der Zeichnung in Teilen auf
verschiedenen Ebenen (Lasertechnik). Das entspricht der Anfertigung einer klassischen
Zeichnung auf mehreren transparenten Papieren, die Ubereinander gelegt das Ganze
darstellen.

Moderne CAD-Systeme haben auch Schnittstellen zur Erweiterung der
Funktionalitat mittels Makros.

1. Nennen Sie die russischen Aquivalente zu folgenden Wértern und Wendungen:

ein virtuell bestehendes dreidimensionales Objekt; virtuelle dreidimensionale Korper; die
von Hand gezeichnete Linie; mittels EDV; sich wiederholende Objekte; mittels Makros.

I1. Ergiinzen Sie die Séitze durch deutsche Aquivalente:

1. Unter CAD versteht man (npoekmuposaHue uzdenus) mittels EDV. 2. CAD bezeichnet
auch (usobpaxeHue supmyansHoli modenu) dreidimensionaler Objekte mit Hilfe eines
Computers. 3. Von diesem konnen (obeiyHbie yepmexcu) abgeleitet und ausgegeben
werden. 4. Ein besonderer Vorteil ist, vom bereits virtuell bestehenden dreidimensionalen
Objekt (nt0b6oe ob6véMHoe uzobpaxceHue) zu erzeugen. 5. Am Anfang war CAD lediglich
(scnomozamenvHoe cpedcmeo 0nAa yepyeHus). 6. Mit Hilfe eines sogenannten 2D-CAD-
Systems werden genau wie beim Zeichnen von Hand (pa3spe3ssr) raumlich ausgedehnter
Korper erstellt. 7. Werkzeuge ermdglichen und erleichtern zum Beispiel (npoussodcmeo,
MO3UYUOHUPOBAHUE U U3MeHeHUe 06bekmos).
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die Abmessungen (pl.)
das Abrasivschneiden
die Abweichung

die Anfertigung

angreifend

der Angriff

die Antriebstechnik
die Arbeitsentfernung
der Arbeitsgang

der Arbeitsgegenstand

die Arbeitsgeschwindigkeit
die Arbeitsproduktivitat

die Aufbauschneidenbildung
aufgespannt

das Aufschmelzen

die Aufspannung

der Ausfall

ausfiihren = durchfiihren
der Ausgangspunkt

das Auskammern

die Auskleidung

die Auskragung
ausrusten

die Austrittsgeschwindigkeit
der Automatisierungsgrad

die Bahnsteuerung

der Barren
das Baukastensystem

der Baustahl

Worterverzeichnis

A

- pasmepel, 2abapumel
- eudpoabpasusHas pe3Ka
- OMKsoHeHue (nyyeli)

- u3eomoerieHue, I'IpOU3BOdCITIGO,' 8blMnosiHeHuUe,

npuzomoeneHue (3a0aHus)

- noosepaarowulics Koppo3uu, Koppooupyrowuli
- Koppo3us, pazvedaHue; paspyweHue

- mexHuUKa npusooa
- danbHocmes Odelicmsusa

- 1. paboyul npouyecc, xo0 pabomesi 2. paboyuli xo0; paboyuli

makm; nepuod pabomel; onepayus

- npedmem mpyoa

- paboyasa [3KcnayamayuoHHasA] ckopocms
- npouszsodumesnibHocCMob Mpyoa

- obpaszosaHue Hapocma
- 3aKpenseHHsbili

- HannaeneHue, pacnaasneHue
- HAnAaoKa; 3axcum; (3a)kpenneHue; ycmaHos(Ka)
(nanp. obpabamvleaemoll demau)

- ucxo0, HedocMamok

- 8bIlMO/THAMb KAKYHO-71. oriepayuro

- UCXOOHbIU NyHKM

- ppezeposaHue rosocmeli
- hymeposKa, nokpsimue

- 8blsiem HaAao0Ku

- 1. cHabxamoe 2. mex. obopydosame
- CKOpOCMb Ha 8bix00e, 8bIXOOHAA CKOPOCMb

- CmerieHb aemomamusayuu

B

- KOHMypPHoe ynpassaeHUe; MapwpymHoe yrnpasaeHue (Hanp.

014 cmaHKos ¢ YIY); KoHmypHaa cucmema ynpasneHus

(cmaHKkamu); mpaeKkmopHoe npo2paMmHoOEe ynpasneHue ¢

rnpoepammuposaHuem KpUBOﬂUHE’aHbIX mpaeKmopuﬁ

- npymok, nosaoca, 6pyc

- 1. aepezamHaAa cucmema (8 Memassopexcyusux CMmaHKax)

2. ModysnbHasA cucmema (8 npubopax)

- KOHCMPYKYUOHHAA Cmaslb
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die Beanspruchung
die Bearbeitung

die Bearbeitungswerkzeug
das Bearbeitungszentrum

die Bedienerfiihrung

begriffen sein in (D)
die Beimengung
die Belastbarkeit

das Beschichten
beschicken

das Beschicken

bestimmt sein

die Betriebskennzeichnung
die Betriebssicherheit

der Betriebsstoff

die Betriebstemperatur
die Betriebsweise

die Bettfrasmaschine

beweglich sein

die Bewegungsbahn
beziglich

das Blei

das Blindnieten
bohren

das Bohren

die Bohrerkrone
die Bohrmaschine
der Bruch

die Bruchspannung

der Briickentrager
blindeln

- Ha2py3Ka

- 0bpabomeka, paspabomka, nepepabomka, omaoesnKa
(npouecc); obpabomka, nepepabomka (pe3ynsmam)

- 0bpabameisarowyuli UHCMpPymeHmM

- KOMBUHUPOBAHH®LIU [MHO20UHCMPYMEHMHbIU] CMAHOK €

Mpo2PAMMHbLIM yripasaeHuem,; obpabamelisarowjuli yeHmp

(cucmema cmaHKo8 € MPo2PAMMHbLIM yripasaeHuem)
- 8b10aYa UHCMpyKyuli (onepamopy Ha 3KPaH oucrises),
pPYyKOB80OCMBO 0s16308aMmesis, yKazaHue onepamopy (co

CMOPOHbI CUCI’nE’MbI)

- Haxo0umbcA 8 KAKOM-1ubo cocmoAHUU
- npumecs,; 0obasneHue, NpumewusaHue
- CrnocobHOCMb 8bI0EPIUBAMb HA2PY3KY, NPEOENbHO

donycmumas Haz2py3Ka
- HaHeceHue MoKpbIMus
- 302pyHamo

- 3a2py3Ka, noda4ya (Hamnp., 3a20mMOB0OK), HAMoHeHUe

- 6bImb NPEeOHA3HAYEHHbIM

- MPOU3800CMBEHHAA XAPAKMEPUCMUKA

- bezonacHocme [Ha0éxHocmes] 8 pabome [8 akcnayamayuu]

- Mpou3soocMeeHHsbIl mamepuasn

- paboyas memnepamypa
- criocob npouszsodcmea

- becKoHCoNbHO-hpe3epHbili CMAHOK; MPO00AbHO-pe3epHbili

CMAHOK
- 6bIMb MOOBUMCHBIM
- nymob 08UM(EHUA

- omHocawulica K (auf Akk. ); omHocumenoHo (G)

- C8UHey,

- Knénka 6e3 noddepiKu (8 mpyoOHoOoCMyrHbix Mecmax)

- ceepaume
- ceepneHue

- Hannaska (KopoHa) ceepaa
- C8epPAUMbHbLIU CMAHOK

- pa3pwis; MOAOMKA; MPeuuHd, pasaom, UzsIoM, Ha010M

- npedenbHoe [paspywaroujee] HanparceHue, HanpPAaXeHue

npu paspeoige
- Mocmoesas epma, b6anka

- 1. cobupame 8 nyuku 2. hoKycuposamo
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CAD

CAD-System

C

- cucmema aemomamu3supoeaHHoO20 NPoeKkmMupoBeaHusA,
asmomamu3upoBaHHoOe rnpoekmupoeaHue

- cucmema asmomamu3upo8aHHo20 ripoekmuposarusd, CAlP

CAM (computer-aided manufacturing) - aemomamu3upo8aHHoe npou3so0cmaeo (¢ nomouwibto 3BM)

das Cermet

der Chrom-Nickel-Stahl
die CNC-Bearbeitungsmaschine

die CNC-Maschine

die CNC-Steuerung

der CO2-Laser

die Daten (pl.)

die Dauerfestigkeit

die Drehbank

die Drehbearbeitung
die Drehbewegung

das Drehen

die Drehmaschine

das Drehmoment
die Drehzahl

dreidimensional

die dritte Dimension
die Dunkelrotglut
durchdringen

der Durchmesser

eben
das Edelmetall
der Edelstahl

- Kepmem, memarrnokepamuKka
- XPOMOHUKes1e8aA cmarsib

- Mema/moo6pa6ambleafou4uﬁ CMAHOK C KOMMNblOMePHbLIM

uny

- CMAHOK C KOMMbIOMEPHbIM YUC/08bIM MTPO2PAMMHbLIM
yrnpasaeHuem, cmaHok ¢ K4ry

- KOMMbrOMepHoe Yucnosoe [yugposoe] NPo2pammHoe
ynpasseHue; cucmema KOMIbiomepHO20 YUC108020
Mpo2PAMMHO20 ynpasaeHusa (CmaHKamu)

- 1. mex. Xe-nasep Ha y2aeKucsaom 2ase 2. nasep Ha
yeneKucs10mM 2ase, yeneKucaomHsili nasep

D

- 1. daHHbIE; UUuposbie OaHHbIe; c8e0eHUS, CrPasKU
2. napamempel; Xapakmepucmukxa

- npeden 8bIHOCAUBOCMU (ycmanocmu), 0aumenbHas
MPOYHOCMb, YCMA/0CMHAA MPOYHOCMb

- MOKapHbIl CMAHOK

- 06moy4Ka, mokapHaa obpabomka, moyeHue
- spawamesnevHoe 0guxceHuUe

- mo4eHue

- mOKGprlﬁ CMQAHOK

- Kpymawuli mMomeHm
- 4yacmoma 8palWeHus; CKOPOCMb 8PAUEHUS;

yucso obopomos
- mpéxmepHeoil

- mpemoe usmepeHue
- MeMHO-KPacHoe KaneHue
- MPOHUKamMe,; Npobusamscs, NpPopsIBaMsca

- duamemp

- po8HbIli; Naockul

- 621020p00HbIT Memann
- CNeyuasnbHAs cmasb, 8bICOKOKA4YeCMeeHHas
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EDV

die Einfachheit
die Eingabe
der Eingriff

einhalten
der Einrichtbetrieb
das Einrichten

der Einsatz

der Einsatzstahl
einsetzen

der Einstellwinkel
die Einzelmaschine

das Einzelteil

die Einzweckmaschine
der Eisenbegleiter
die Eisenlegierung
der Eisenschwamm
die Empfindlichkeit
die Entflammbarkeit
das Entgraten
entlocken

erhitzen

ermitteln

die Erneuerung
erstellen
ertbrigen
exakt

der Federstahl
die Feineinstellung

die Fertigung
die Fertigungseinrichtung
die Fertigungsinsel

[B8bicokocopmHasa] cmaneb

0b6pabomka OaHHbIX

- npocmoma
- 8800 (OQHHbIX 8 8bIYUCAUMENbHYH MAUWUHY)
- smewamesnbcmeo; zum Eingriff kommen - ecmyname e

Oelicmsue

- npudeprusamocs; cobaooame
- HaN1a004YHbIU peHum
- MOHMAM(, HaNA0Ka, HACMPOUKA, yCMAHOBKa,

obopydosaHue (npouecc)

- IpumMeHeHue
- yemeHmupyemasa cmasaes, cmMasib 0n4 uemeHmayuu
- NIpuUMeHAMmMsb, Ucrnos1308ameo

- y2os1 8 risiaHe
- MAWUuHa, pa6omafou4cm 8 ABMOHOMHOM pexcume,

UHOUBUOBYAsbHbIU CMAHOK

- demans
- onepayuoHHbIl [cneyuanu3uposaHHsIli] cmaHoK
- Ipumecs xcenes3a

- peppocnnas

- 2y6Yamok xcene3o

- yygCcmeumenbHOCMb
- 8ocrsIaMeHAemMocmeo
- yoaneHue 2pama, 3ayceHuy,
- u3ssieKame
- Haepesame, N0O0O2PEBAMb, PA302PEBAMb, PO2PEBAMb
- 0obbisams (ceedeHus), pa3biCKUBaMb, 06HapyHusaMs,

ycmaHassueameo

- 0bHoBEeHUEe; 3aMeHa
- cocmasnams, paspabamesisams (NAaHbl U m.n.)
- cbepe2amsb, CIKOHOMUMb
- MOYHbIl

- IPYXUHHAA CMAsb; PecCOPHAsA cMasb

moYHaAa HacmpoUKa

- u32omoesneHue, NPou3eoocmMeo

- mexHosozu4yeckoe obopydosaHue

- A8BMOHOMHBbIU MPou3800CMEBeHHbIU Y4ACMOK,
«npou3800cMBeHHbIU 0cMmpos»

- (cokp. om elektronische Datenverarbeitung) anekmpoHHas

- MOYHAA YCMAHOBKA (pe2ynuposKa); moHKaa Hacmpolika,
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die Fertigungsmaschine
die Festigkeit

der Festigkeitswert
flexibles Fertigungssystem
flexible Fertigungszelle
flexible Transferstralle
der Flussstahl

das Fordersystem

die Formgestaltung

das Frasen

der Fraserdurchmesser
die Frasergeometrie
der Fraskopf

die Frasspindel
das Flgen
das Fugenloten

die Gebrauchseigenschaft

die Gebrauchsguter
gegebenenfalls

die Gesteinsschicht
gesundheitsschadigend
das Gewebe

das Gewinde

das Gichtgas

die GieBbarkeit

gielRen

das Glasfasergewebe
der Grauguss

der Greifer

der Guss

der Gussbruch

das Gusseisen

der Gusswerkstoff

- MOWUHQA 018 u32omoesseHus demarnel
- MPOYHOCMb; mex. CONMPOMUB/IEHUE

- 3Ha4eHue npo4YHocmu, nokasamesis (Npeodes) NpoYHocmu

- ITIC, eubkas npouzsodcmeeHHAA cucmema

- 2ubkuti npouzsodcmeeHHbIl Modynb, [T1-Mmodynb

- 2ubKaA asmMomMamuyecKas AUHUA

- MAI2KaA cmasb, Masoyanepooucmas cmaro

- cucmema NooaYuU uau nepemeuwleHus

- 0u3aliH, NPOMbIWAEHHAS 3CMeMmuKa, Xy0oHxecmeeHHo-
MPOMbIWIEHHOE KOHCMpPYyuposaHue

- pppeseposaHue
- ouamemp ¢ppe3sol

- 2e0MemMpUA NAacmMuHbl/UHCMpPyMeHma

- (hpe3epHas 20s108Ka; hpeszepHas wnuHoenbHas 6abka;
hpezepHas WNUHOenbHAA 20/108KA

- ppe3epHbIl WnuHOenb, WnuHoesnb gpessi

- cbopKa, chyeosaHue

- cmebIKo8aA natika; HekanunnapHaa natika; cnocob nalKu no

3a30py senuyuHoli ceviwe 0,5 mm unu c V-X-o6pasHoli
no020mMoeKol nasemoix KPOMOK

G

- nompebumersbcKoe c80LICMB0; 3KCMAYAMAayUOHHAA
XapakmepucmuKa, 3KCrnayamayuoHHoe Ka4ecmeo

- npedmemel [mosapel] wupoKkozo nompebaeHus

- npu Heobxooumocmu, 8 cay4ae Heobxooumocmu;
npu cay4yae, npu OaHHbIX [U38ecmHbIx] ycnosusx

- cn1oli 20pHOU Nopoodsi
- 8pedHblIli 0015 300po8bsa
- MKaHb

- pe3bba
- KOAIOWHUKO8LIU 203

- meKy4yecms, crlocObHOCMb K paszausy (K aumsto); numeliHole

ceolicmea (Memasnna)
- UMb, OMAUBAMb CMArb

- CMEeK/IOMKAHb, CMEK/IAHHAA MKAHb

- cepblili (numeliHbil ) yyeyH
- 1. 3axeam 2. epelichep

- omnauska, sumoe u3oesnue; AUMbé

- Yy2yHHbIU 10M
- uyeyH
- numeliHbili mamepuan
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H

der Halter - 1. depxcamens, 3axUM,; PyKOAMKA 2. NOOCMABKaA,; ornopa;
wmamue

das Handbediengerat - y/aAbm PYy4YHO20 yrnpaesneHus,; ycmpolicmeo py4yHo2o
ynpasaeHus, py4Hol MaHUMynamop

das Handhabegerat - ynpasasemsili npubop (ycmpolicmeo)

die Handhabung - ynpasnaeHue; MaHUnynayus, obcayxcusaHue, onepuposaHue,
KCnAyamayus;

die Handhabungseinrichtung - (asmomamuyeckuli) maHunyaamop

das Handhabungsgerat - pobom, MaHuUnNysasmMop

das Handrad - MOXOBUK; MOX0BUYOK

die Hantierung - py4Has obpabomka; ynpasneHue 8py4YHyro

die Hartbarkeit - 3a0KaAUBAEMOCMb, OMBEPHOAEMOCMSb, MPOKAUBAEMOCMS,
mepmopeakmueHOCMb

die Harte - meépdocms

der Hartguss - ombeneHHbIl Yy2yH;, ombesnéHHAA OMAUBKA; 3aKAsIeHHOe
Aumeé

das Hartlot - meepOosili npunoli

das Hartloten - meépaasa nalika, nalika meépoeiM npunoem

das Heizgas - 203080€e MonaAuBo; 2oproYuli 2a3, MonauBHbIl, MornoYHsili
2a3

das Heizol - #UOKoe monaueo

das Herstellungsverfahren - memoo [cnocob] uzeomosneHus

die Hilfsoperation - 8CrIoMo2amesibHaA onepayus

die Hilfsstoffe - gCriomoaamesbHble 8eWecmaa Usau Mamepuarsi

das Hinterrad - 300Hee Koneco

der Hin-und Riickweg - nyms, dopoea myoa u obpamHo

hitzebestandiger Stahl - HAPONpPoYHAsA CMarss, HAPocmMoUKAs cmasb, #aApoyrnopHAA
cmane

die Hitzebestandigkeit - ¥apocmoUlKocmb, mensa0cmoliKocmes, ¥apoyrnopHOCMb

die Hobelmaschine - CMpPo2asbHbLIU CMAHOK

das Hobeln - cmpoaaHue

das Hochdruck-Kiihlschmierstoffsystem - cucmema nodauu COX nod dasneHuem

hochleistungsfahig - 8bICOKOMPOU3800UMESbHBbIU

die Hochtemperaturfestigkeit - 8bICOKOMeEMIepamypHasA NPoYHOCMeo

die Horizontalbohrmaschine - 20PU30HMANBbHO-CBEPAUMbHBILU CIMAHOK

der Hittenbims - mepmo3um, WaAaKo8as rnemsa

I
der limenit - UbMeHUm, mumaHucmelli xene3HsaK
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immer wieder

die Inbetriebnahme
installieren

die Installierung

je ..., desto ...

die Kaltnietung
kaltzaher Stahl

die Kehlnaht

der Kennwert

die Kennzeichnung
die Kennziffer

das Kleben

die Klemmbkraft

die Knetlegierung

der Knetwerkstoff
die Koharenz

der Kohlenstoffstahl
kontinuierlich
konventionell

die Kopfschraube

die Korrosionsbestandigkeit
der Kraftschlu®

kraftschllssig

der Kraftstoffverbrauch
die Kraftstoffzufuhr

die KiihImittelpumpe
die KiihImittelzufuhr

die Kupplung

das Laugen

- 8HO8b (U 8HOBbL), CHOBA U CHOBA; be3 KOHUa

- 8800 [cO0a4a] 8 sakcnayamayuro

- 1. ycmaHasnusams 2. obopydosame

- 0bopydosaHue, MOHMAX; yCMAHOBKA, ycmpolcmaeo

-Yyem ..., Tem ...

K

- X0/100HAOA KAEnKa

- CMasns, NAACMuU4YHaA rnpu ompuyamesibHbIX memrepamypax

- yenoesoli ceapHol wos

- napamemp; 3Ha4yeHue,; NoKa3amesib; XapaKmepucmuKa

- Xapakmepucmuka

- 1. noKazamesnob; UHOEKC 2. XapaKmepucmukxa
- 1. cKneusaHue 2. npuaunaHue
- ycusue 3aXUma, cuna yoepuusaHus, OKa3bieaemas

3QMUMHbBIMU KY/AQYKaMU Ha 0emasb U paccmampusaemas

KOGK CyMmma ycunuli ecex Kysaa4ykos
- 0echopmupyemsili crnnas (MpeumyujecmeseHHo Ha 0OCHoge

Meou U amtoMUHUS)

- dehopmupyemslli mamepuan
- KoeepeHMHoOCMb, cyerseHue, C8A3b

- yenepooucmasa cmasnoe

- Hernpepol8HbIl, Hepa3pbli8HbIl
- obwenpuHameolll, 06bI4HbIG, MPAOUYUOHHbIU; YCA08HbIl
- 8UHM ¢ 20s108K0l; 8epxHuli 6oam, suHmM c Kpyenoli

2os108Kol, 20n108HOU 601M
- KOPPO3UOHHAA cmoliKocms

- OUHaMUYeCKas CBA3b, CUsro80e€ 3aMblKaHUE, 3GMKHymbla

cunosoli Nomok

- C Cus08b6IM 3aMbIKaGHUEM, OUHaMUYeCcKU C8A3AHHbIU

- pacxo0 eoproye2o
- noéaya monausa

- Hacoc 014 oxnaxcoaroweli ¥cuokocmu
- 100800 oxnaxoarouweli ¥uokocmu

- coeduHeHue

- gblwesnnayueaHue
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die Lebensdauer

die Legierung

der Legierungszusatz
die Leistung

die Leistungsfahigkeit
die Leitfahigkeit

die Leitspindeldrehmaschine
der Leitstrahl

das Leitvermdgen
der Lichtbogen

das Loch

der Lochstreifen

die Lésung

das Lot

die Lotbarkeit

das Loten

der Lotkolben
die Lotstelle
der Lotvorgang
das Létwasser

der Lotwerkstoff
der Luftsauerstoff

das Mangan

der Manganstahl

die Mannigfaltigkeit

die Maschinenproduktion
die Massel

der Massenstahl

der Materialflul®

die Mehrzweckmaschine
das Messing

die Metallbearbeitungsmaschine

die Metallintensitat
mittels (G)

der Montageroboter
der Mihlenbauer
die Mutter

- CPOK CcnyHcbbi

- cnnas

- neaupytowyasa 0obaska

- 1. MmowHoCcmeo 2. npouzsodumesnbHocms, paboma

- 1. MOWHOCM®b 2. Npou3800UMenbHOCMb

- MposodUMOCMSb, NMPOBOOAWAA CTOCOBHOCMb

- MOKAPHO-8UHMOpPE3HbIl CMAHOK

- gedywjuli nyy

- npo8ooUMOCMb

- anekmpuyeckas dyea, ceemoesas 0yaa

- Oblpa, omeepcmue

- nepgoneHma

- peweHue (3a0ayu, sonpoca)

- npunod

- nasemocms, cnocobHocmeo K natike, npu2odHocms 04
naliku, cnocobHocMb 8bideprusame naiiky

- naliKka

- NAAAbHUK

- cnad, mecmo cnaliku

- npoyecc nasHus

- ¥UOKUU ¢hnroc 014 naliku, NaanbHasa (conaHasa) ¥uokocms /
Kucnoma

- npunod

- Kucnopod 8030yxa

M

- MmapaaHey

- Map2aHyesas cmasnb

- pazHoobpa3sue; MHo2006pa3ue

- CMaHKocmpoumesbHasA npoodyKyus

- CNUMOK, 60a18aHKA, YyWKQA

- cmasnb 06bIKHOBEHHO20 KaYecmeaa

- nepedsuxeHue [0suxeHue] mamepuanos;
mexHos102u4ecKue Mpoyeccbl, MexHoa02us

- MHO20Uenesoli CMAHOK; yHUBEPCAs1bHbIU CMAHOK (MAWUHA )

- 1aMyHb

- memannoobpabamelisaroujuli CMaHoK

- Memasnsnoémkocms

- Ipu nomMmowju, Nymeém, ¢ NoOMouwjbro

- pobom-cbopujuk, cbopoyHsili pobom

- peMecaeHHUK, CmpoAauwuli MesbHUUbI

- 2aliKa
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das Muttergewinde

die Nachbehandlung
nachdenken (Uber A)
die Naht

die NC-Technik = CMC-Technik

der Nd:YAG-Laser

- eaeyHas pesvba

N

- nocnedyrowasa [QononHumensHasa] obpabomka

- dymames (0 4ém-1.), 3a0ymbieamscs (HA0 Yem-11.)

- wos, CmolIK

- mexHuKa ¢ YI1Y (yucnosebiMm npo2pammHsiM ynpasaeHuem)

- meépdomensbHeili nazep, AM-Nd-nazep, meépdomenbHbili
71a3ep Ha aaMOUMmMpPUEesoM 2paHame, 1€2UpPo8aAHHOM
Heodumom

die Ne-Metalle ( die Nichteisenmetalle ) - ysemHoie memannoi

die Nennlast

die Netzhaut

der Niet

das Nieten

das Nietloch

die Nietverbindung

die Nitrierbehandlung
der Nitrierstahl

die Nut

das Nutenfrasen
der Nutzeffekt

die Nutzleistung

die Oberflachengiite
der Oberflachenschutz
das Oxyd

der Palettenwechsler

das Palettiersystem

das Planfrdsen

die Portalfrasmaschine
die Positioniergenauigkeit
die Prazisionsmessung

- HOMUHQ/bHAA Ha2PY3Ka

- cemyamka

- 30KNErnKa

- Knenka

- omeepcmue noo 3aKAENKY, 3aKAENOYHOE omeepcmue

- 3aKNEnoYyHoe coeduHeHuUe, 3aKAENOYHbIU Wo8, CoeOUHeHuUe
Ha 3aKAénkax

- a3omuposaHue

- @30MupoBAHHAA CMAsb

- KAHaeKa, na3s

- (hpe3eposaHue na3os; hpezeposaHue KAHABOK
- 1. agppekm, none3a, delicmsue, pe3ynomam 2. nose3Has

[3bpekmusHan] mowHocmes, KoaghgpuyueHm rosne3Ho2o
delicmsus
- 1071€3HAA MOWHOCMb

o)

- yucmoma (0obpabomku) nosepxHocmu
- 3qWuma nosepxHocmu
- OKUCb

P

- ycmpolicmeo asmomamuyeckoli CMeHbl nasem
(c 3aecomoskamu, Oemanamu)
- cucmema wmabenuposaHus /2py308/ Ha NodOoHe
- hpe3zeposaHue naockocmed, rna0cKoe ¢hpeseposaHue
- 08yXcmoeyYHblli Npo0oabHO-ppe3epHbIli CMAaHOK
- MOYHOCM®b MO3UYUOHUPOBAHUSA
- Npeyu3uoHHoe (MoYHoe) usmepeHue
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das Pressen
prelBschweillbar
das Pref3schweiRen
die Produktivitat

das Produktivitatswerkzeug
die Punktschweillmaschine

die PunktschweiRung
die Punktsteuerung

die Reaktionsfidhigkeit
recyceln [ri'saikin]

das Recycling [ri'saiklin]

reflektieren
die Regeleinrichtung
die Regelungstechnik

die Reibung

die Reparaturkosten
reproduzieren

die Revolverdrehmaschine
die Roboterentwicklung
der Rohling

der Rost

rostbestandiger Stahl
rasten

der Ristplatz

die Ristzeit

das Schleifen
schmelzbar
die Schmelze

- npeccosaHue, WMammnosxka

- Npu2o0Hs.Il 018 c8apKu 0asAeHUEM

- ceapKa 0asneHuem

- NPOOYKMUBHOCMb, IPOoU3800UMENbHOCMb

- UHCMpyMeHm o8blueHUA npou3sooumesnbHOCMuU

- moYe4yHas ceapPOYHAA MAWUHA, MAWUHA 0718 moYeYyHol
ceapKu

- moYyeYyHas ceapka

- 1. NO3UYUOHHOE NPO2PAMMHOE yNpasaeHuUe; No3UyUOHHOE
4ry 2. nosuyuoHHoe ycmpoticmeo Y1y

R

- CNocobHOCMb K peaKkyuu,; peakyuoHHaA cnocobHocMo

- nepepabameisams, HAX00UMb HOBOE MPUMEHEHUE,
8038pAWAMb 8 NPOU3BOOCMBEHHbIU YUK/, UCMOMb3080Mb
smopuy4Ho (06 omxodax)

- 8Mopu4vHaAa nepepa6omKa; 8mopu4Hoe ucrnosb3osaHue

(pecypcos); noemopHoe ucnonb3o8aHue omxo0o8

- ompaxame

- peaynupytousee ycmpolicmeo

- aBMoMamuyYecKoe peayanuposaHue; asmomMmamu4yecKoe
ynpasneHue

- mpeHue

- CMOUMOCMb pemMoHma, 3ampamel Ha PeMOHM

- 8ocnpou3sooumso

- MOKAPHO-PeaosbB8epHbIl CMAHOK

- KOHCMpyuposaHue, co3daHue pobomos

- 3020mosKa

- P¥QABYUHA; KOPPO3US

- GHMUKOPPO3UOHHAA CMAsb; HEPXABEOW,aa cmasb

- Hanaxcusams; OCHAW,aMb; NMepeHaAaxusames;
npou3800UMb MOHMAM(, MPOU3800UMb COOPKY; CHOPAHAMb

- gcrnomozaamesbHsbili yyacmok (8 ITIC); nodzomosumernsHbili
y4acmok

- 8peMsA Ha nepeHanaokKy, 8PEMA HA NMepPeocHACMKY;

8peMs, 3ampavusaemoe Ha yCMAaHOBKY

S

- wnugosaHue
- nnasKul
- 17108KQ; pacrnaas, pacnaasneHHslli Memansn; naae
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schmelzen - 1. nnagume, pacnnasename 2. 8bInaasname

der Schmelzpunkt - memnepamypa [moyKa] naasaeHus

schmelzschweilbar - Npu200HbIl 08 c8apKu naasaeHuem, noddarowulica ceapke
naasneHuem

das Schmelzschweillen - C8ApPKa naasseHuUem

das Schmieden - KOBKa

das Schmiedestiick - MOKOBKa

die Schneidkante - PexMCyuyan KpoOMKa

die Schneidkantenscharfe - ocmpoma pexcyuieli KPOMKU

die Schneidplatte - pex<ywasa naacmuHa (pesya, gppesol)

der Schneidstoff - UHCMpyMeHmManeHeIl mamepuas, mamepuan
UHCMpYyMeHma, Mamepuasn pexcyuweao UHCmpymeHma

das Schneidwerkzeug - pexcyuwuti UHCmpymeHm

der Schnellarbeitsstahl - bbicmpopexcyw,asa cmasns

die Schnittdaten - OaHHble 0718 pacyema pexumos pe3aHus

die Schnittgeschwindigkeit - CKOpOCMb pe3aHus

der Schotter - webeHb

die Schruppbearbeitung - (hpesepHasa onepayus

das Schruppen - yepHosas [060upo4Hasa] obpabomkKa

der Schutzanstrich - 3qWumHoe (N1aKOKpaco4YHoe) noKpsimue

die Schutzeinrichtung - ycmpolicmeo 3awumel, 3awWUmHoe (npedoxpaHumessHoe)
ycmpolicmeo

die Schutzschicht - 3aWumHslli croli

die SchweilRbarkeit - ceapusaemocme

schweil3en - ceapusame, NPoOU3800UMb C8APKY

das SchweiRen - ceapka

die Selbstkosten - cebecmoumocmes

der Siedepunkt - moYka [memnepamypa] KuneHus

die Simulation - ModenuposaHue

simulieren - Mmodenuposams

die Sonderfrasmaschine - crneyuansHell ¢hpesepHoIl CMAHOK, (hpe3epHbili CMAHOK
cneyuasnbHO20 HA3HAYeHUA

der Sonderguss - crneyuasnbHoe AUMobé

das Spaltléten - KanunnapHaaA nadka

der Span - CMpyHKa

spanabhebend - pexcyuwuli

spanabhebende Werkzeugmaschinen - memasnsaopexcyujue cmaHKu

die Spanabnahme - 0bpabomka pezaHuem, 0bpabomka cHAMUEM CMPYIKU

der Spanbruch - 30ecb: cmpyxckoopobneHue

spangebend - darowuli cmpyxcky

das Spannmittel - 3aX3UMHoOe ripucrnocobaeHue; 3axumHoe ycmpolicmeo;

30 UMHOU MexaHU3M
der Spannvorgang - onepayus, Npoyecc 3axcuma
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die Spannvorrichtung

der Speicher

speicherbar
der Speicherplatz

sperrig

das Spindellager

die SPS

der Stahlguss

das Stahlwerk
stammen von j-m. (D)

die Standermaschine
die Standzeit

das Stechen
steuern

die Steuerungstechnik

der Stickstoff
die Stiftschraube

die Stillstandzeit

das Stirnen
die Stérung

die StoRbeanspruchung

die StoBmaschine

die Streckensteuerung

die Streckgrenze
die Stlickzahl

der Support

die Teilefamilie

- 1. 3acumHoe npucnocobneHue 2. HaMaAXHoe
npucnocobneHue; HamaxHoe ycmpolicmeo

- 3anomuHarowee ycmpolicmeo, Hakonumess, MAMAMb
(8 cmaHKax ¢ npo2pammHbIM yrpasaeHuem)

- NpuU2o0H.Il 015 88e0eHUSA 8 3aroOMUHArOWee ycmpolicmeo
- Mmecmo 8 namamu, a4elika 3anoMuHarowezo ycmpolicmsa
(namamuy), a4yelika namamu, Mecmo HaKonaAeHUs OaHHbIX

(8 sbiyucaumerne)

- 2pomMo30Kuli; 06bEMHbIL

- MOOWUNHUK wrnuHoensa

- npo2pammupyemsili no2udeckuli KoHmposnnep

- CMasbHoe AuUmMebe; CMasabHAA 0MaAUBKa

- cmanenumeliHoili 30800

- NpuHadnaexcameo (Komy-11. - 06 aesmopcmee),
6bImb CO30AHHBIM (KEeM-11.)

- 00HOCMOeYHbIl CMAaHOK

- cmoliKocmeb (pexcyu,e2o) uUHCmpymeHma, pecypc;
CPOK 3Kcnayamauyuu [cayncboi]

- 8bIMQAYUBAHUE KOHABKU

- 1. ynpasname 2. pe2ynuposame

- MeXHUKa a8MmomMamu4ecKoz20 ynpasneHus

- asom

- YCMQAHOBOYHbIU wWmugm; wnuaska (8uHm 6e3 20/108KuU),
8UHM be3 207108KU

- 8peMsa 0CMAaHOBKU; 8peMs NpoCmos; nepepois (8
pabome obopydoesaHus); npocmol

- mopuesas obpabomka

- HeucnpasHocmes,; HenosaAaoKa; nospexcoeHue; nomexa,; cbol

- 1. y0apHoe HanpsaxceHue 2. UMysbCHOE HaMnpsaxeHue;
1. y0apHaa Hazpy3Ka 2. uMnyabCHAA Ha2pPy3Ka

- 0016€ExHbIU CMAHOK

- 1. mapwpymHoe ynpasaeHue c. (cmaHkos ¢ YY),
2. npamonuHeliHoe YI1Y, npamonuHeliHoe ynpasaeHue
obpabomkoli (Hanp. Ha cmaHkax ¢ YIY), npamonuHeliHoe
ycmpoticmeo YI1Y, npamoyzoneHoe Y1y

- npeden meKyyecmu (memanna)

- 06BEM MPoOYKYUU 8 WMyKax, Koauyecmeo uzdenuli 8
wmykax; 4ucao uzdenuli; 06vém napmuu (usdenutii)

- (mexHu4eckas) noddepxKa annapamHyo2o U npo2pammHo20o
obecneyveHus; cynnopm

T

- 1. epynna munossix 0emanel 2. epynna demanel
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die TeilstraBe - 2ubkuli npou3soocmeeHHbIl Modysb

der Temperguss - KosKul yyeyH
die Temperkohle - yenepod omxcuza
das Tieflochbohren - 2nyboKoe ceepneHue
die Tischfrasmaschine - gppe3zepHbIli cMaHOK (¢ pabovyum cmosom)
U
die Uberlappnaht - wos (coeduHeHUs) BHAXNECMKY
Uberziehen - NoKpblBame, obmsaeusame
der Uberzug - TOKpbIMue
die Umformbarkeit - 0ehopmupyemocms, NaAACMUYHOCMb, NPU20OHOCMb K

obpabomke 0asneHuem

das Umformen - 0bpabomka 0asneHuem

die Umformtechnik - 0bpabomka dasneHuem; mexHosno02usa obpabomku
dasneHuemM; MexHOs102Us WMAMMNOBKU; WMAMMNO8Ka

das Umschmelzen - nepennaska

die Umweltvertraglichkeit - 3K0/102UYHOCMb, 3K0102U4ECKaAa 6be3onacHocmeo
[coesmecmumocmb]

die Undichtheit - 1. HennomHocme, Nnopucmocms,; 2. HecepmMemu4HOCMb

undurchladssig - B0OOOHENPoHuUyaemsll, He nponyckarowuli 600y,
eepMmemuyHsblli

unerldsslich - Heobxo0umslili, HerpemMeHHbIU

die Ungiftigkeit - HeA008UMOCMb, HEMOKCUYHOCMb

die Universal-Werkzeugfras- und Bohrmaschine - yHusepcasneHsili ceepaunsHo-gppesepHoil

CMAaHOK
unverzichtbar - 0653amesbHbIl, HerpeMeHHbIU, Herpenox Hoil
\'}

die Verarbeitbarkeit - npueodHocmob 0718 0bpabomku [0n5 nepepabomkKu]j,
obpabameisaemocms

die Verarbeitungsfahigkeit - MpueodHocmb 018 obpabomku [0n15 nepepabomkKu];
obpabameisaemocmes

das Verbindungsverfahren - criocob coeduHeHuUsA

die Verfahrgeschwindigkeit - CKOPOCMb riepemeuleHus; CKopocmso rnepemewieHus
(paboyezo opzaHa cmaxKa ¢ YIY, poboma) no koopouHame

die Verformbarkeit - Dehopmauyus, 0edhopmupyemocms, criocobHOCMb
dechopmuposameocs

die Verformung - depopmayusn

das VergieRen - 3071UBKa, AUMbE

der Verglitungsstahl - mepmu4ecKU yay4uweHHas cmasb
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die Verkiirzung
verrichten

das Versagen

der Verschleil’
verschleiRfester Stahl
das VerschleiBverhalten

der VerschleiBwiderstand

die Vervollstandigung

die Verwendungsmaoglichkeit

vielschneidig
die Vorarbeit

die Vorrichtung
der Vorschub

die Vorschubbewegung

die Vorschubgeschwindigkeit

der Vorschubmechanismus

die Vorschubrichtung

waagerecht

das Walzen

der Wailzlagerstahl

der Warmeaustauscher
die Warmebehandlung
die Warmebestandigkeit
die Warmedehnung

die Warmekraftmaschine
die Warmeleitfahigkeit
warmfester Stahl

die Warmfestigkeit

das Weichlot
das Weichloten

das Weillblech
die Wendeschneidplatte

- COKpauwjeHue; ymeHbWweHue

- cosepwames (pabomy)

- 8bIX00 U3 cmposA (0 MexaHU3Me), NoAoOMKaA

- U3HOC

- usHococmolikasa cmans; U3Hocoycmoliyueaa cmasb

- XQpaKmMepucmuKa u3Hoca

- conpomussieHUe U3HOcCy, U3Hococmolikocms

- (y)cosepweHcmeosaHue; KOMnaAeKMayus

- B03MOMHOCMb UCMO0Ab308AHUSA, MPUMEHUMOCMb,
npu2o0HoCcMb

- MHO20s1€e38UlHbIl

- nodzomosumesnsHasa [npedsapumesnvHas] paboma,
nodzomoska

- npucnocobaeHue; ycmpolicmso

- nooa4a (Hanp. UHCMpPymeHma 8 ripouyecce obpabomku
u3denus)

- 0suxceHue nooayu

- CKOpocmb oda4u,; CKOPOCMb MpPoxooa; CKOPoCcMeo
nepemeujeHus

- MEXAHU3M nooayu

- HanpassaeHue nooa4u

W

- 20pU30HMAbHBIU

- MIPOKAMKQ, 80/1bUO0BKA

- WapUKonodwunHUKoeas cmass

- mennoobmeHHUK

- mepmoobpabomka, mepmudyeckas obpabomka

- mernsocmolKocms, mepmocmoliKocme

- mensaoeoe pacwupeHue

- mennaoesoli 0suzamers

- mensaonposooHOCMb

- ¥CAPOMNPOYHAA CMAb, HAPOCMOUKAA CMAsb; ¥ApPOYrnopHAs
cmarne

- MAPONPOYHOCMb, MepPMUYECKds CMoliKocme,
mensaocmolikocme

- HU3KomemnepamypHoll npunod, nezkornaaskuli npunoti

- nalika ne2Kkonanaskum [HU3KomemMnepamypHsiMm] npunoem,
HU3KomMemnepamypHas naiika

- nyxénsblli nucmoesoli Memansn, benas wecms

- Herlepema4yueaemas pexcyu,as naacmuHa;
10BOPOMHAA PeXCyWwasa naacmuHa

146



das Werkstlick
die Werkstlickbearbeitung
der Werkstilickspeicher

der Werkstiickwechsel

das Werkzeug
die Werkzeugaufnahme

die Werkzeugbearbeitung
der Werkzeugbruch

der Werkzeugdurchmesser
der Werkzeughalter

das Werkzeugmagazin

die Werkzeugmaschine

die Werkzeugspannung
der Werkzeugstahl

der Werkzeugliberhang

die Werkzeugliberwachung

der Werkzeugverschleild
der Werkzeugwechsler

die Widerstandsfahigkeit
die Wiederholgenauigkeit

wiederverwerten
der Winderhitzer
der Winkeltisch

die Zahigkeit

zerspanbar

die Zerspanbarkeit
zerspanen

die Zerspanungsbranche
die Zerspanungsrate (Q)
das Zerspanungswerkzeug
das Ziehen

das Zinn

- 3020moeKa; demarb
- 06pabomeka 3a20mosKuU

- HaKonumess 3020MOBOK; HaKonumesns obpabameisaemsix

usoenul

- ycmpolicmeo asmomamuyeckoli cmeH (obpabameisaemoix)

demarneli; nepecmaHosKa [nepexntoyeHue] Ha obpabomkry

dpyeoli demanu unu Opyao20 usodenus

- UHCmpymeHm

- 3aX(UM UHCMPYyMeHma; KpernaeHue UHCmpymeHma,

npucnocobseHue 0414 3aXUMa (KpernsaeHusa) uHcmpymeHma

- 0bpabomka UHcmpymeHma

- MO/IOMKA UHCMpymeHma
- duamemp UHCMpymeHma

- Oepxcaska; npucnocobseHue 014 3axcuma (KpensaeHus)
UHCMpymeHma, pe3yedepramerns (6 MOKAPHOM UIU

cmpocailbHOM cmaHKe)

- UHcmpy/\/leHmaanb/d mazasuH, Mmaea3uH UHCMpymeHmos

- (memannoobpabameisarouuli) cmaHok
- UHCMpPYyMeHmManbHAA HaAao0Ka
- UHCMpPYMeHManoHas cmase

- 8bl1eM UHCMPYMeHMa

- KOHMPOb COCMOAHUSA (pexcyuje2o) uHcmpymeHma;
KOHMPpPOsb U4esocmHocmu (pexcyuje2o) uHcmpymeHma

- U3HOC UHCMpymeHma

- ycmpoticmeo (aemomamu4eckoli) cMeHbl (pexcyu,e2o)

UHCMpymeHma

- cornpomuessiaemocms, 8bIHOC/IUBOCM®b, ycmoﬁqueocmb

- noemopAaemocms, mo4YHocmeo 60CI'IpOU36€d€HUFI, mo4YHoOCMmeo

nosmopeHus
- BMOPUYHO UCMOMb3080Mb
- nodoepesamersb Oymeos

- KOHCO/b ((hpe3epHO20 CMAHKA); KOHCO/bHbIU Mo

4

- BA3KOCMb

- noddarowulica obpabomke pezaHuem

- obpabameisaemocms pe3aHuem

- pezames (Memarsn); CHUMame CMpyxcKy (c memasna)
- 30ecb: memarnsnoobpabomka

- CKOpoCcmeb cvema memanna
- pexcyuuli UHCMpymeHm

- IPOMAIKKA, 80/04YEHUE

- 071080
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die Zufihrung

der Zug

die Zugabe

die Zugbeanspruchung

zugeordnete Steuerung
die Zugfestigkeit

das Zulegieren
zunderbestandiger Stahl
die Zunderbestandigkeit
die Zusammensetzung
der Zusatz

die Zusatzeinrichtung

der Zusatzwerkstoff
die Zustellbewegung
die Zuverlassigkeit
zweidimensional

die Zwischenform
das Zwischengliihen

- 100800, nodaya; numaHue
- pacmsaxeHue, 8os04YeHue
- 0obasKa

- pacmsAzusarowee ycunue [HanpaxeHue], HanpaiceHue npu

pacmsaxceHuu

- Nod4YuHeHHoe, coomeemcmayroujee yrnpassaeHue

- npedesn NpoYHOCMU rpu pacMaAxXceHuU

- lecuposaHuUe, NpUCcacKa neaupyou,e2o anemeHma

- OKAsUHOCMoUKaa cmase

- OKaaAuHocmoUKocmeo

- 1. cocmas 2. cocmasneHue, 0bpazosaHue; coeOuHeHue

- npumecs,; 0obasKa; npucadka; ¢toc (npu ceapke)

- scrnomoaamesibHoe obopydosaHue, 0onosHUMenbHoe
obopydosaHue (ycmpolicmeo)

- pucado4HebIli Mamepuan

- 0guMteHuUe Noda4u Ha epe3aHue [Ha enybuHy]

- Ha0éxHocmb (8 akcnayamauyuu)

- 08yxmepHblIli

- npomexymo4Has [nepexodHas] popma

- MPOMEHYMOYHbIlU omxucu2
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