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LEKTION 1

Ubung 1. Merken Sie sich folgende Wérter:

Die Sédge - nuna;

Das Ségeblatt (fiir Holzsagemaschinen) - nuaa;

Diamantsegmentségeblatt - anmasnan auckoean cermentHan nuaa; Diamantgat-
tersdgebiatt - aamasHans noAaocoBas nwWna; (Forst)Motorsdge - GeHaunomoTtopHas
nuna; Zylindersage (Trommelsdge) mit konvexer (fa8férmiger) Mantelflache (umlau-
fendes Maschinenwerkzeug zur Herstellung von Faf8dauben) - 6oukoobpasHan nuaa;
Bligelsage (in Metallbiigel gespannte Handsdge) - OpeBHONWALHAR ASHTONHAS NMWAA,
6yreasHan nuaa; Schweifsdge, Gestellsage fiir Schweifschnitt (gespannte Handsége) -
BbIKpyXHaa nuaa; Warmkreissédge (Metalltrennsdge fiir Walzwerke) - nuaa ropauen
pe3ku; Hebelwarmsédge, waagerechte Pendelwarmsage (Trennkreissage fur Walzwer-
ke) - pbivaxuHan nuaa; Schnittenwarmsage (Trennkreissége fir Trager- und Schienen-
walzwerke) - nuaa ropaden pesku, canaskosasa nuaa; Schrotsdge (flir Querschnitt);
Waldsdge ~ aBypyuHas nonepeunas nuaa; Schrotsédge fiir Lingsschnitt (Trennschnitt) -
ABYPY4YHas NpoAOAbHas NUAA; Kreissdge; Trennsdge - AUCKOBAR NUAQA; AeAUTEAbHAR
ASHTOUYHAR NMWAQ; Steinsdage - kKamHepe3Has nuaa; Seilschramgerat - KaHaTHanA NUAg;
Taumelsage - kauaowancs nuaa; konisches Kreissageblatt - koHuueckan nuaa;
Kreissageblatt - kpyraas nuaa; Bandsdge(maschine) - aeHTtounas nuaa; fliegende
Kreissdge - netyuas nuaa; Dekupiersdgeblatt (fiir Maschinen) - Ao63nkoBasn nuaa;
Laubségeblatt (fir Handlaubsédgen) - no63ukoBas nuaa; Spannsage — AYYKOBAA NHAQ;
Pendeisége - MasTtHHKoBas nuAa; Pendelwarmsdge - MaATHMKOBAA FOpRYAn NUAQ;
Gattersage - mHoronesBuitHaR nuAa; Kettensdge - motouenHas nuaa; Abléngsage -
obpesHan nuna; Gattersageblatt - nuaopamuan nunaa, Kreissdgeblatt - naockaa auc-
KoBan nuAa; Langblattsdge - nonocosan nuAa; Quersdgeblatt (fiir Steifblattquersage-
maschine) - nonepeuxan nuaa; Quersidge, Gestellsége flir Querschnitt (ungespannte
Handsége) - aBypy4Has nonepeuyxas, nonepevHas Ayukosas nuaa; Fadensdge - npo-
BONOYHARA NUAa; Gestellsdge fiir Langsschnitt, Trennsdge - NpoAOAbHasR AyYKOBaR NuAa;
Gattersageblatt - pamuas nuaa; Trennsdge, Gestellsdge fiir Langsschnitt - pacnyck-
Has nuaa; Sageblatt flir Trennbandsigen - pe6poBan AeHTOUHas nuAa; 1. Steifblatt-
quersdgemaschine; 2. ungespannte Handsdge (Fuchsschwanz, Stichsage) - nuaa ¢
XECTKMM noaotHoM; ungespannte Handsdge - nuaa ¢ HeHATRHYTbIM noAoTHOM; Hobel-
kreissageblatt (fir saubere Langs- und Querschnittflichen) - cronspHanr aAeHTOuHaR,
Y3KanA AeHTOYHas, cTporaabHasd (AMCKoBaR) nuaa; Hartmetall-Kreissdgeblatt - tBepao-
cnaasHan auckosas nuAa; Reibsage (Trennkreisséage fiir Walzwerke) - nuaa TpeHus;
Kohlensage - nuaa yroabHas; schmales (normales) Bandsageblatt fir Tischlerbandsa-
gen (fir LAngs-, Quer- und Schweifschnitt) - y3kaa aextouHaa nuna; Kaltkreissa-
ge(Metalltrennsédge fiir Walzwerke) - nuaa TpeHus XOAOAHOK pe3ku; 1. Sagekette
(Werkzeug), 2. Kettensédge (transportable Sdgemaschine mit Antrieb durch Elektro-
oder Verbrennungsmotor) ~ uenHaa nuaa; Zinkensige (Maschinenwerkzeug zur Her-
stellung von offenen Schwalbenverbdnden) - wunopesHaa maumHa; breites Bandsa-
geblatt fiir Block- und Trennbandsdgemaschinen - wnpoxkas AeHTOuHAA NUAa; elektri-
sche Handkreissdge mit Untersetzungsgetriebe - anexkrpuuyeckas aMckosan peaykTop-
Han nuAg; feingezahnte Gestellsdge (vornehmilich fiir Querschnitt) - nuaa-meako3y6ka,
AYYKOBAA NUAA.

Ubung 2. Beachten Sie die Aussprache folgender zusammengesetzter Substantive:

Naturstein, Kunststoff, Sageblatt, Stahiplatte, Sagewerkzeug, Sagezahn, Festkorper,
Wegnahme, Trennfuge, Maschinenkraft, Handsage, Maschinensédge, Sagemaschine,
Kreissage, Fuchsschwanz, Festklemmen, Zahnspitze, Hartmetail, Zahnteilung, Zahnform.
4



flbung 3. Lesen Sie den Text und schreiben Sie den Grundgedanken jedes Absatzes
in Form eines Plans auf.

Text 1. Sage

Die Sage ist ein Werkzeug oder eine Werkzeugmaschine zum Trennen oder Einker-
ben von Holz, Naturstein, Metall, Kunststoff und anderen festen Materialien.

Die Sége oder ein Ségeblatt besteht aus einer diinnen, am Rand mit meiRelartigen
Zahnen versehenen, linearen Stahlplatte oder einem runden Ségeblatt, das durch eine
Kraft bewegt wird. Das Siagewerkzeug mit seinen Sdgezahnen dringt in den Festkér-
pers ein und durch Wegnahme diinner Spéne (Sagespéane) wird eine schmale Nut ein-
gearbeitet und eine Trennfuge entsteht. Je nachdem, ob das Sageblatt mit der Hand
oder mit Maschinenkraft bewegt wird, unterscheidet man zwischen Handsdgen und
Maschinenségen (oder Ségemaschinen). Die Sage ist ein zerspanendes Werkzeug. Ei-
ne kontinuierliche Bewegung der Sagezéhne findet man beispielsweise an einer Kreis-
sage und eine diskontinuierliche bei den Handségen wie dem Fuchsschwanz.

Um ein Festklemmen des Ségeblattes im Werkstoff, beispielsweise im Holz, zu ver-
hindern, muss der Schnitt breiter sein als das Sageblatt. Dies erreicht man durch ein
gewelltes, gestauchtes oder sogenanntes geschranktes Sageblatt. Bei einem geweli-
ten Ségeblatt sitzen die einzelnen Zdhne nicht auf einer geraden Linie, sondern laufen
in leichten Kurven. Gestauchte Zahne sind an der Zahnspitze breiter. Bei einem ge-
schrénkten Ségeblatt sind die Zdhne abwechselnd nach rechts und links gebogen.
Heute findet man"hﬁvuf_ig‘ auch eine Bestlickung von Sdgeblattern mit einem anderen
Material, etwa Hartmetall, das entsprechend breiter als das Blatt ist.

Sind die Sagezahne abgenutzt, so miissen sie nachgefeilt werden, eine miilhsame
und Geschick erfordernde Arbeit. Um dabei ein richtiges Einhalten der Zahnteilung und
Zahnform zu sichern, hat man so genannte hinterlochte oder perforierte Sagen einge-
fihrt. Diese haben gegeniiber den Sagen mit vollem Ségeblatt den Vorteil, dass das
Nachfeilen bedeutend rascher vor sich geht. Auch haben sie eine geringere Reibung,
daher geringeres Schlottern (Wackeln) und geringere Erhitzung des Sageblatts.

Ubung 4. Nennen Sie die Bestandteilé der Zusammensetzungen:

Naturstein, Kunststoff, Sageblatt, Stahlplatte, Sagewerkzeug, Sagezahn, Festkor-
per, Wegnahme, Trennfuge, Maschinenkraft, Handsége, Maschinensige, Sagema-
schine, Kreissdge, Fuchsschwanz, Festkiemmen, Zahnspitze, Hartmetall, Zahnteilung,
Zahnform.

ﬁbung 5. Nennen Sie Infinitivformen von folgenden Partizipien:
versehenen, eingearbeitet, gewellt, gestaucht, geschrénkt, gebogen, abgenutzt, nach-
gefeilt, genannt, hinterlocht, perforiert, eingefiihrt.

Ubung 6. Finden Sie im Text die Satzgefiige und iibersetzen Sie sie.

Ubung 7. Ubersetzen Sie die Sétze mit Partizipien 1:

Die Sége ist ein zerspanendes Werkzeug. Bei einem geschrankten Sageblatt sind
die Zidhne abwechseind nach rechts und links gebogen. Heute findet man haufig auch
eine Bestiickung von S&agebldttern mit einem anderen Material, etwa Hartmetall, das
entsprechend breiter als das Blatt ist. Sind die Sdgezéhne abgenutzt, so miissen sie
nachgefeilt werden, eine mithsame und Geschick erfordernde Arbeit. Diese haben ge-
geniber den Sagen mit vollem Sageblatt den Vorteil, dass das Nachfeilen bedeutend
rascher vor sich geht.

Ubung 8. Ubersetzen Sie die man-Satze:
Je nachdem, ob das Sageblatt mit der Hand oder mit Maschinenkraft bewegt wird,
unterscheidet man zwischen Handsagen und Maschinensdgen (oder Sdgemaschinen).
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Eine kontinuierliche Bewegung der Sdgezahne findet man beispielsweise an einer
Kreissdge und eine diskontinuierliche bei den Handsdgen wie dem Fuchsschwanz.
Dies erreicht man durch ein gewelltes, gestauchtes oder sogenanntes geschranktes
Sageblatt. Um dabei ein richtiges Einhalten der Zahnteilung und Zahnform zu sichern,
hat man so genannte hinterlochte oder perforierte Sdgen eingefiihrt.

LEKTION 2

l'jbung 1. Beachten Sie die Aussprache folgender zusammengesetzter Substantive:
Bandsdge, Werkzeugmaschine, Werkzeug, Bandsageblatt, Stationdrmaschinen,
Handbandsédgen, Holzhdndier, Brennholz, Eigenleistung, Kunststoff, Porenbeton,
Schwerpunkt, Holzbearbeitung, Lebensmittelindustrie, Edelstahl, Gefrierfleisch,
Baumstamme, Schnittholz, Gattersagen, Hilfsvorrichtungen, Blattstérke.

Ubung 2. Lesen Sie den Text und schreiben Sie den Grundgedanken jedes Absatzes
in Form eines Plans auf.

Text 2. Bandsage

Eine Bandsdge ist eine Werkzeugmaschine, deren Werkzeug aus einem zu einem
geschlossenen Ring verschweifiten Bandsédgeblatt besteht. Bandsdgen werden haupt-
sachlich als Stationarmaschinen produziert, jedoch gibt es auch elektrische
Handbandsagen. Friiher gab es auch mobile Varianten auf Radern, die noch in den
1950er-Jahren von Holzhédndlern auf dem Land eingesetzt wurden, um Brennholz in
handliche Stilcke zu sagen, die dann vom Kéufer in Eigenleistung mit der Axt gespal-
ten wurden. Zum Teil sind soiche Maschinen noch heute im Einsatz.

Das in allen gangigen Zahnungen und Schrankungen verflighare Bandsédgeblatt
wird {iber zwei Rollen gefiihrt, damit ist ein endloser, d.h. ein unterbrechungsfreier
Schnitt moglich.

Bandsdagen werden z.B. verwendet zum Sdgen von Holz, Metall, Kunststoff,
Textilien, Leder, Porenbeton; der Schwerpunkt der Verwendung liegt jedoch in der
Holzbearbeitung. In der Lebensmittelindustrie werden Modelle aus Edelstahl zum S&-
gen von Gefrierfleisch und Knochen genutzt.

Mit speziellen Bandsdgen wird aus Baumstammen Schnittholz hergestellt. Gegen-
uber den frither blichen Gattersdgen wird bei der Bandsdge der unwirtschaftiiche
Leer-Riickhub der Sage vermieden.

Mit einer Bandsage sind sowoh! gerade als auch geschweifte Schnitte maéglich. Mit
besonderen Hilfsvorrichtungen lassen sich auerdem kreisférmige Zuschnitte herstellen.

Damit Bandsageblatter nicht reiffen, soliten diese eine maximale Blattstarke von
1/1000 der Maschine besitzen.

Bei professionellen Ségen befindet sich haufig eine elektrische Schweif- und
schleifvorrichtung zur Reparatur gerissener Sageblatter am Gerat.

Ubung 3. Nennen Sie die Bestandteile der Zusammensetzungen:

Bandsage, Werkzeugmaschine, Werkzeug, Bandsageblatt, Stationdrmaschinen,
Handbandsagen, Holzhandler, Brennholz, Eigenleistung, Kunststoff, Porenbeton,
Schwerpunkt, Holzbearbeitung, Lebensmittelindustrie, Edelstahl, Gefrierfleisch,
Baumstdmme, Schnittholz, Gattersdgen, Hilfsvorrichtungen, Blattstérke.

Ubung 4. Nennen Sie Infinitivformen von folgenden Partizipien:
geschlossen, verschweifit, produziert, eingesetzt, gespalten, gefiihrt, verwendet, ge-
nutzt, hergestellt, vermieden, gerissenen.

Ubung 5. Finden Sie im Text die Satzgefiige und libersetzen Sie sie.
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LEKTION 3

Ubung 1. Merken Sie sich folgende Wonter:

Die Falzmaschine - ¢anbumauinHa;

Der Falz - danbu; Wulfsfalz - Baankosbiit ¢panbiy; Stehfalz - BeptukaabHbin dansL;
Trichterfalz - BopoHouHsti panbiy liegender Falz - ropuzoHTanbHbiit danel; Doppelfaiz -
ABOWHOW dansw; Klappenfalz - kaanaHHbiW ¢anbl; liegender Falz - Aexawmin ¢ansiy;
Parallelfalz, Parallelbruch - napaaneabHbiit danbly; einfacher Falz - npocroi danbiy
Stehfalz - crorunit ¢panbl; Winkelfalz - yraoBoi danby; Stanzfalz, Hauerfalz (Rotati-
onsmaschine) - ynapHein Gansi; Falzapparat, Falzer (Rotationsmaschine), - ¢anbl-
annapar; trichterloser Falzapparat - 6essopoHouHbiit danbuannapar; bénderloser ;
Falzapparat - 6e3neHTouHbil (6e3TECEeMOUHbIN) ¢a/\bu.annapar rotierender Falzer -
Bpawawowuitca dansuannapar; Doppelfalzapparat - ABoHOK danbuannapar; Bander-
falz, Bandfalz - AeHTounbin danbw; einfacher Falzapparat - oavHapHbiit dasbuarn-
napar; formatvariabler Falzapparat - ¢aabuannapar nepemensoro ¢opmara; Rader-
falzapparat - ¢ansuannapar nraHetrapHoro noctpoeHus; festformatiger Fahrapparat -
danbuannapar noctorHHoro dopmara; Falztrichter - d¢anbuBopoHka; Faizhobel -
¢anburobens; Doppelfalzhobel - T-o6pasHbii parsurobens.

Falzen - ¢anbuesartn; Falzbildung - danbvucobpasosanue; Falzen - daabuoeka;
Kreuzbuchfalzung - nepneHaukyasnpHaa danbuoska; Zickzackfalzung, Leporeilofaizung
- ¢anbuoBKa rapmowkon (3auraarom); Zweibruchfalzung - asyxcrubxas ¢anbuoBka;
Stauchfalzung, Taschenfalzung - kaccetrHas danbuoska; Maschinenfalzung, maschi-
nelles Falzen - mawunHHan ¢ansuoBka; Mehrbruchfalzung - MHoroBapuaxTHas (mHo-
rocrubHan) dpanbuoeka; Einbruchfalzung - opHocrnbHas danbuoska; Parallelfalzung -
napamenbHan ¢aabuoska; Handfalzung - pyunas d¢anbuoska; Dreibruchfalzung -
Tpexcrubran darbuoBKa.

Ubung 2. Beachten Sie die Aussprache folgender zusammengesetzter Substantive:
Falzanlage, Falzmaschine, Zeitschriftendruck, Druckbogen, Druckerzeugnis, Falt-

kante, Druckweiterverarbeitung, Léngendifferenz, Druckbild, Weiterverarbeitung,

Buchbinder, Papierkante, Druckanlage, Druckvorstufe, Bogenseite, Hochformat.

ﬁbung 3. Lesen Sie den Text und schreiben Sie den Grundgedanken jedes Absatzes
in Form eines Plans auf.

Text 3. Falzanlage

Falzanlagen oder Falzmaschinen sind Einrichtungen im Buch- und
Zeitschriftendruck.

Eine Falzmaschine faltet einen Druckbogen, der das doppelte, vier-, acht- oder viel-
fache Format des spéateren gefalteten Druckerzeugnisses hat. In einer Falzmaschine
werden die sog. "Briiche" erzeugt (Faltkanten) fiir die sogenannte Anltage. D.h. das
Papier liegt an, gefaitete Bogen liegen ineinander. .

»Anlage“ im Druck und in der Druckweiterverarbeitung bedeutet, dass das: Papver
immer an der gleichen Seite angelegt wird. Damit sollen Langendifferenzen ausgegh-
chen werden. Somit wird sichergestellt, dass das Druckbild immer an der gleichen
Stelle'steht.

Die Falzanlage ist fiir die buchbinderische Weiterverarbeitung wichtig. Der Buch-
binder kann. an seiner Falzmaschine die Anlage nicht umstelien. D. h., dass die Bégen
immer mit einer bestimmten Papierkante voraus in die Falzmaschine laufen. Deshalb
wird die Druckanlage von der Druckvorstufe vorgegeben, und der Drucker ist an diese
Vorgabe gebunden.



Fir maximal 16-seitige Produkte gibt es eine einfache Regel. Die Anlage soll im-
mer auf den Bogenseiten 3/4 stehen, aufler bei 16 Seiten Hochformat. Da steht sie
auf den Seiten 5/6.

Ubung 4. Nennen Sie die Bestandteile der Zusammensetzungen:

Falzanlage, Falzmaschine, Zeitschriftendruck, Druckbogen, Druckerzeugnis, Falt-
kante, Druckweiterverarbeitung, Léangendifferenz, Druckbild, Weiterverarbeitung,
Buchbinder, Papierkante, Druckanlage, Druckvorstufe, Bogenseite, Hochformat.

ﬁbung 5. Nennen Sie Infinitivformen von foigenden Partizipien:
gefaltet, erzeugt, angelegt, ausgeglichen, sichergestelit, vorgegeben, gebunden.

Ubung 6. Finden Sie im Text die Satzgefiige und libersetzen Sie sie.

LEKTION 4

Ubung 1. Merken Sie sich folgende Worter:

Der Fréser, das Fraswerkzeug - ¢pesa;

Diamant[schieif]frdser (Bearbeitung von Beton und Natursteinen) - aama3nan ¢pe-
3a; Moorfrase - 6onotHan ¢pesa; Fraser aus Schnellarbeitsstahl - 6bicTpopexyutas
dpesa; Schneckenfriase - sunToBan Ppesa; Hochleistungsfraser - BbICOKONPOU3BOAU-
TeabHas ¢pe3a; Gravierfrdser - rpaBupoBanbHas ¢pe3sa; Rilienfraser - rpebenuaran
¢pesa; Gewinderillenfrdser, mehrgangiger Gewindefraser - rpebenuaras pesbboBas
¢dpesa; Gruppenfrdser - rpynnosan ¢pesa; Doppelscheibenfrdser, zweiseitig schnei-
dender Friser - AByxcTOpoHHAR ¢pe3a; zweiseitiger (doppelseitiger) Winkelfraser -
AByxyraoBasa ¢pesa; Prismenfréser - AByxyrnosas cummeTpuuHan ¢ppesa; zweigangiger
Fraser ~ asyx3axoaHana ¢peaa; Schebenfréser — auckoBas ¢pesa; zweiseltig schnei-
dender Scheibenfréser - auckosan ABYCTOPOHHAA dpesa; scheibenférmiger Zahnform-
frdser - aMckoBana 3yGopesxan ¢pe3a; scheibenférmiger Nutenfréser, Schebennu-
tenfraser - auckosas nasoBas ¢pesa; schebenférmiger Gewindefrdser, Gewinde-
scheibenfréser - anckosan pe3nwbosan ¢pesa; dreiseitig schneidender Scheibenfraser
- AMCKOBaA TPexCTOPOHHAA ¢pesa; Schebenformfraser — puckosas dpacoHHas ¢pesa;
Gewindewirbeifraser, Fraser zum Gewindewirbeln - ¢pesa ana Buxpesoro ¢pesepo-
BaHUR pe3bbbl; Innengewindefraser - dpesa arA BHyTpeHHEN peawbbl; Kettenradfriser
- ¢pe3a ArA 3Be3pouek; Kettenradwalzfraser - dpesa arn 3Be3poueK / uepBRYHas;
Straflenfrdse - popoxunas ¢pesa; hinterdrehter (hinterschliiffener) Fraser, Fraser mit
hinterdrehten, hinterschiiffenen Zdhnen - zaminoBakHaa ¢Ppesa; Zahnabrundfraser -
3yb6o3akpyravrennHas ¢pesa; Verzahnfungslfraser - aybo[HalpeaHan ¢pesa; Nutenfra-
ser - KaHaBoyHaa ¢pesa; Satzfraser - komnaekTHan ¢pe3sa; konvoluter Fraser — KoH-
BOAOTHAR ¢pesa; Kegelfraser - konnueckan ¢pesa; Schaftfraser - koHuesan dpesa;
Kopier{schaftlfraser - koHueBaa konupHan ¢pesa; Kopierfriser - konupHaa ¢pesa;
grobverzahnter (grofiverzahnter) Fraser - kpynHo3y6as ¢peaa; linksgangiger (linrsstei-
gender) Fraser - neBas (AeBO3axopHan) ¢pesa; linksschneidender Fraser — aeBopexy-
wan ¢pesa; zweischneidiger Schiagzahnfraser - Anetyuas Asyxaybasa ¢pesa; einschnei-
diger Schiagzahnfrdser - aetyyas oaHo3yban ¢pesa; feinverzahnter (kieinverzahnter)
Friser - meakosybas ¢pesa; mehrgangiger Fraser - mHorozaxoAHas ¢pesa; Mehr-
zahnfréser -~ myorosyban ¢ppesa; Mehrrillenfraser, mehrrilliger Fraser - MHOrOHUTOY-
Haa ¢pesa; Modulfraser (Zahnradbearbeitung), Zahnformfraser - MoayAbHan ¢pesa;
Satzfraser - HabopHasa ¢pesa; Aufsteckfraser - HacapHas ¢pesa; Aufsteckgewinde-
fraser - HacapHan pesbbosaa ¢pesa; Aufsteckwinkelfrdser ~ HacaaHran yraosas ¢pe-
3a; spitzverzahnter Fraser - He3arTbirnOBaHHaA ¢pesa; Schalfraser - obaupouHar ¢pe-
3a; Nut[en]fraser - obxatoynan, uepsauHas ¢pesa; T-o6pa3Han [nasosan] ¢pesa; Ein-
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zelfraser - oanHouHan ¢pesa; eingéngiger Fraser - oaHo3axoaHan ¢pesa; Einzahnfra-
ser - oaHo3yban ¢peaa; Einrillenfraser - opHoHWTOuHaAdpe3a; einseitiger Winkelfra-
ser - opHoyraoBaa ¢pesa; hartmetallbestiickter Fraser - ¢pesa ocHaweHHas TBep-
AblMm cninasom; Trennfréser, Abstechfrdser, Metallkreissdgeblatt - orpesHaa ¢pesa;
Nut[en]frdser - nazoBan ¢pesa; Fingerfraser, Schaftfraser ~ nancuesan ¢pesa; An-
fasfraser fiir Zahnréder - nanbuesan 3y6ozakpyravreabnan ¢pesa; Zahnformfingerfra-
ser - naablieBan 3ybopesHaa (3ybodpesepHasn) dpesa; fingerformiger Modulfraser,
Modulfingerfrdser - naabueBas MoAyAbHas ¢pesa; Bodenfrdse - nouseHHasa ¢pesa:
Halbkreisfraser, Halbrundfrdser - noaykpyraas ¢pesa; Halbkreisformfraser -~ noay-
Kpyraas dacoHHan dpesa; rechisgingiger, (rechtssteigender) Friser - npasas (npaso-
3axoaHan) ¢pesa; rechtsschneidender Fraser - npasopexyuias ¢pesa; Hackfrdse -
nponawHan ¢pesa; Schlitzfrdser, Einstechfraser - npopesHan ¢peaa; geradeverzahn-
ter Frdser - npAamosy6as ¢pe3a; Radienfraser, Rundprofilfriser - paauycHas ¢pesa;
Gewindefrdser - peanboBan (pe3bboHapesHan) ¢pesa; spiralgenuteter (draligenuteter)
Fraser - ¢pesa ¢ BUHTOBbIMY 3yObAMK (KaHaBKaMMK); Walzfriser mit Anschnittkegel -
dpesa c 3a60pHbIM KOHYCOM, YepBAaYHan dpeaa; Fraser mit hinterdrehten (hinterschlif-
fenen) Zdhnen - ¢pesa ¢ 3aTbiroBaHHbIMU 3yBbaMU; Schaftfrdser mit Kegelschaft -
¢pesa c KOHMHECKUM XBOCTOM, KOHUeBan ¢pesa; schragverzahnter Fraser - ¢pesa ¢
HaKAOHHBIMM 3y6bAMM; spitzverzahnter Frdser - ¢ppe3a ¢ OCTPOKOHEUHbIMK 3yBbAMM;
geradeverzahnter Frdser - ppesa c npaMbIMK 3yObamu; kreuzverzahnter Fraser - ¢pe-
3a C pa3HoHanpaBAEHHbIMY 3yBbAMMU; Zylinderschaftfrdser, Fraser mit Zylinderschaft -
bpesa ¢ UMAMHAPHUYECKHM XBOCTOM (XBOCTOBMKOM); Gartenfrise - caposas ¢pesa;
Fraser mit eingesetzten Schneiden, zusammengesetzter (zusammengebauter) Fréser
- cbopHan, cocraBHana ¢pesa; zweiteiliger Fraser - cnapennan ¢pesa; Stufenfréser -
crynedyatan ¢pesa; Vollhartmetalifraser - TBeppocnaasHaa ¢pesa; Stirnfraser,
Stirnfraskopf - Topuosan ¢pesa; gestufter (abgesetzter) Stirnfraser, Stirnfraser mit
Schnittaufteilung - Topuosas cryneHdaran ¢pesa; Weitwinkelfrdser (Fraser mit klei-
nem Einstellwinkel der Hauptschneide) - Topuoso-KoHHueckas ¢pesa; Walzenstirnfra-
sSer — TOpuoBO-UMAHHAPHUECKaR opesa; Winkelfraser, Eckfraskopf - yraosas ¢pesa;
Formfraser, Profilfraser - ¢acoHHan ¢pe3a; Formscheibenfriser - ¢acorHHas aucko-
Ban ¢pesa; Zahnformfriser - pacoHHas 3ybopesHasn ¢pesa; Schafifraser - xsocrosan
dpesa; Fraser mit festen Schneiden (aus einem Werkstiick gefertigt) - ueasHan ¢pe-
3a; Vollhartmetalifrdser - ueabHas TBepaocnaaBHan ¢ppeaa; Walzenfraser, zylindischer
Fraser - unManHpapHueckana ¢pesa; Walzfraser, Abwalzfraser, Schneckenfraser - uep-
BAYHaAnA ¢pesa; Schlichtwalzfraser - uepBAuHan uncTosan ¢pesa; Keilwellenwalzfraser
- yepsfAvHaA waAuueBan ¢pesa; Schruppfréser, Vorfrdser - uepHoBas ¢pe3a;
Schlichtfraser, Fertigfraser - uncroBas ¢pesa; Langlochfraser, Federnutfraser - wau-
ueBan, Npope3Han, WNOHOYHaA dpesa.

Ubung 2. Beachten Sie die Aussprache folgender zusammengesetzter Substanuve

Frasmaschine, Schneidwerkzeug, Vorschubrichtung, Motorblock, Zahnrad, Bewe-
gungsachse, Werkstiicktrager, Fraswerkzeug, Werkstoff Maschinentisch, Fraskopf,
Werkstiickaufnahme.

Ubung 3. Lesen Sie den Text und schrelben Sne den Grundgedanken jedes Absatzes
in Form eines Plans auf.

Text 4. Frasmaschme

Eine Frasmaschine ist eine Werkzeugmaschine. Mittels rotierender Schneidwerk-
zeuge tragt die Frasmaschine Material von einem Werkstiick zerspanend ab, um es in
die gewiinschte Form zu bringen. Das Frisen leitet sich vom Bohren ab, doch stehen
dem Friasen mindestens drei Vorschubrichtungen zur Verfiigung, wodurch auch kom-
plexe raumliche Korper hergestelit werden kénnen. Auf Fradsmaschinen konnen kom-
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plexe Teile wie der Motorblock im unteren Bild oder Zahnrader hergestellt werden,
aber auch einfache Arbeiten wie Bohren oder Reiben préaziser Bohrungen sind moglich.

Frasmaschinen sind durch drei oder mehr Bewegungsachsen gekennzeichnet, die
dem Werkzeug- oder Werkstiicktrager zugeordnet sind. Das meist mehrschneidige
Fraswerkzeug fahrt dabei durch den Werkstoff und tragt Werkstoff durch Zerspanung
ab. Einfache Frasmaschinen fiir die Werkstatt bestehen aus einem manuell horizontal
und vertikal verfahrbaren Maschinentisch sowie einen horizontal beweglichen Fras-
kopf, dessen Fraser aufRerdem manuell mit der Pinole ausgefahren werden kann. Mo-
dernen Maschinen sind die Bewegungsachsen jedoch recht unterschiedlich zugeord-
net und verfiigen oft auch {iber dreh- und schwenkbare Werkzeug- oder Werkstiick-
aufnahme.

Ubung 4. Nennen Sie die Bestandteile der Zusammensetzungen:

Frasmaschine, .Schneidwerkzeug, Vorschubrichtung, Motorblock, Zahnrad, Bewe-
gungsachse, Werksticktréger, Fraswerkzeug, Werkstoff, Maschinentisch, Fraskopf,
Werkstiickaufnahme.

Ubung 5. Nennen Sie Infinitiviormen von folgenden Partizipien:
gefaltet, erzeugt, angelegt, ausgeglichen, sichergestelit, vorgegeben, gebunden. Ge-
wiinscht, hergestellt, gekennzeichnet, zugeordnet, ausgefahren.

Ubung 6. Finden Sie im Text die Satzgefiige und iibersetzen Sie sie.

Ubung 7. Ubersetzen Sie den Satz mit Partizipien 1:
Mittels rotierender Schneidwerkzeuge tragt die Frasmaschine Material von einem
Werkstiick zerspanend ab, um es in die gewlnschte Form zu bringen.

Ubung 8. Ubersetzen Sie die Satze, in denen die Pradikate durch das Modalverb
koénnen und Infinitiv Passiv ausgedriickt sind:

Das Frasen leitet sich vom Bohren ab, doch stehen dem Frdsen mindestens drei
Vorschubrichtungen zur Verfiigung, wodurch auch komplexe rdumliche Korper herge-
stelit werden kénnen.

Einfache Frasmaschinen fiir die Werkstatt bestehen aus einem manuell horizontal
und vertikal verfahrbaren Maschinentisch sowie einen horizontal beweglichen Frés-
kopf, dessen Fraser auferdem manuell mit der Pinole ausgefahren werden kann.

LEKTION 5

Ubung 1. Merken Sie sich folgende Worter:

Die Drehmaschine - Tokapueit cTaHok; der Drehautomat - aBTOMaTMueCKHi TO-
KapHbiil cTaHok; Aufbaudrehmaschine - arperarnbiit TokapHbii cTaHok; Diamantaus-
drehmaschine - anMa3sHO-pacTOuHbI cTaHoK; Radreifendrehmaschine - 6aHaaxero-
KapHbl# cTaHOK; spitzenlose Drehmaschine - 6ecueHTPOBO-TOKapHLIR CTaHOK; schnel-
faufende Drehmaschine - ObicTpOX0OAHBIA TOKapHbi ctaHoK; Wellendrehmaschine -
BaAOTOKapHbiA cTaHoK; Walzendrehmaschine - BaabueTOKapHbI# cTanok; Mechaniker-
drehmaschine - BepcTauMbii TOKapHbLIH cTaHoK; Senkrechtdrehmaschine - Beptu-
KanbHO-TOKapHbi# CTAHOK; Leit- und -

Zugspindel-Drehmaschine - suHTOpe3Hbi TOKapHbik craxok; Tieflochausdrehma-
schine - rAy6oKO-pPacTouHbIA TOKAPHbIA CTAHOK;

. Waagerechtdrehmaschine - rOpM3OHTAABHO-TOKApHbIA CTaHOK; Zweistdnder-
Karusseldrehmaschine - AByXCTOeuYHbIM KapyCeAbHbIH TOKapHbiK cTaHoK; Zweispindel-
drehmaschine - ABYXWINWHAGALHbIK TOKapHbIK craHok; Wellendrehmaschine - Tokap-
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HbI CTAaHOK AAR 06ToukM Banoe; Deckelaufziehmaschine - TOKapHbIit CTaHOK AAR 06-
TAXKH waanok; Werkzeugmacherdrehmaschine - WHCTPYMEHTaABHLIM TOKApPHbLIH cTa-
Hok; Karusseldrehmaschine - kapyceAbHbI# TokapHbld cTaHok; Nachformdrehmaschi-
ne - KOMKPOBAAbHO-TOKAPHbLIA CTaHOK; Plandrehmaschine - A060BOW TOKapHbi# CTa-
HoK; Kleindrehmaschine - ManorabapWTHblA TOKapHbid cTtaHok; MehrmeiBeldrehma-
schine - mHoropesuosbiil Yokaphbid craHok; Tischdrehmaschine - HacTOAbHbIA To-
KapHbiit cTaHok; Schdldrehmaschine - 06aMpoYHbIA TOKapHbIA craHok; Einsténderka-
russeldrehmaschine - 0AHOCTOEUHbIH TOKApHO-KapyceAabHbil craHok; Achsendrehma-
schine - ocetokapHbim craHok; Feinausdrehmaschine ~ otaerouHo-pacTouHbii Tokap-
HbiW craHok; Abstechdrehmaschine - oTpe3HoN TokapHbii cTaHok; Futterteildrehma-
schine - naTpoHHbLIA ToKapHbii craHok; Holzdrehmaschine - TokapHblit craHok no ae-
pesy; Portalkarusseldrehmaschine - nopTanbHbi# KapyCeAbHbi TOKApHbIA CTAHOK;
Prézisions-Leit-und-Zugspindel-Drehmaschine - npeud3noHHbIN TOKaPHO-BUHTOPE3HbIH
craHok; Prazisionsspitzendrehmaschine - NpeuM3MOHHBIA LEHTPOBOW TOKApHLIN CTa-
HOK; Stangendrehmaschine - npyTkoBbii TOKapHbiK CTaHOK; Revolverdrehmaschine -
peBOAbBEPHbLIA ToKapHbIH cTaHok; Gewindedrehmaschinen - pesb6oHape3How Tokap-
Hblid craHok; Spitzendrehstuhl (fiir Urmacherarbeiten) - pyyHoW 4acoBOM TOKapHbIk
craHok; Leitspindeldrehmaschine - TokapHbi CTaHOK C XOAOBbIM BUHTOM; NS-
Drehmaschine - TokapHbik cranok ¢ UMY (4HCAOBBIM NPOrpaMMHBIM YNPaBAEHUEM);
Doppeldrehmaschine - caBoeHHbiIi TOKapHbi cTaHok; Schnelldrehmaschine - ckopo-
CTHOW TOKapHbii cTaHoK; Blockdrehmaschine - cAUTKOTOKapHbIX cTaHok; Leit- und Zug-
spindeldrehmaschine - TokapHO-BHHTOpe3HbIN cTaHOK; Muttergewindedrehmaschine ~
TOKapHO-rallkoHape3HoW ctaHok; Driickmaschine - TOKapHO-AaBUABHBIA CTaHOK; kom-
binierte Dreh- und Stomaschine - TokapHo-AON6eXHbIM CcTaHoK; Leit- und Zugspindel-
Hinterdrehmaschine - TokapHo-3aTbiAOBOYHBIN cTaHOK; Universaldrehmaschine - yHu-
BePCaAbHbi TOKapHbIA craHok; Spitzendrehmaschine - ToxapHbil craHok; Gruben-
drehmaschine - TokapHbI# CTAHOK.

Ubung 2. Beachten Sie die Aussprache folgender zusammengesetzter Substantive:

Drechselarbeit, Jahrtausend, Schniirzug, Fiedelbogenantrieb, Trittbrett, Handkurbel,
Schwungscheibe, Werkzeugschlitten, Langsrichtung, Leitspindel, Werkzeughaiter, Um-
lenkrollen, Feinmechanik, Wechselrad, Kreuzsupport, Supportdrehbank, Mehrschlit-
tendrehbank, Kurbeizapfendrehbank, Schnittbewegung, Revolverdrehmaschine, Ab-
tasteinrichtung, Lochstreifen, Datensatz.

ﬁbung 3. Lesen Sie den Text und schreiben Sie den Grundgedanken jedes Absatzes
in Form eines Plans auf.

Text 5. Drehmaschine (Geschichte)

Die Entstehung der Drehmaschine ldsst sich heute nicht mehr genau datieren,
doch stelit sie eine Umkehrung der Kinematik des Bohrens dar. Die friihesten Funde,
die aufgrund ihrer Form auf Drechselarbeiten schlieen lassen, kénnen auf des Ende
des 2. Jahrtausends v.Chr. datiert werden und stammen aus dem mykenischen
Raum. Jedoch sind die gefundenen Holzer derart verwittert, dass die fiir das Drechseln
typischen Rillen nicht mehr zu erkennen sind und damit der letzte Beweis ausbleibt.
Die ersten sicher als Drechselarbeiten identifizierten Werkstiicke entdeckte man in
einem Grab bei Corneto, der sogenannten Tomba del Guerriero (Grab des Kriegers),
dass auf das frihe 7. Jahrhundert v. Chr. datierbar ist. Die erste Darsteliung, die das
Prinzip der Drehbank beschreibt, fand man in einem agyptischen Grab, dem Grab des
Petosiris aus dem Jahre 300v. Chr. Mit einer Schnur trieb ein Mann das Werkstiick an,
wihrend der andere das Werkzeug gegen das Werkstiick hielt. Nach Ubetlieferungen
der griechischen Mythologie erfand Daidalos die Drehbank mit Schnirzug.
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Aus dem 8. Jahrhundert n. Chr. stammt eine Zeichnung, bei der das Drehteil mit
einer in einen Bogen gespannten Schnur (Fiedelbogenantrieb) durch hin- und herge-
hende Bewegung gedreht wurde. Im 13. Jahrhundert kam die Wipp- oder Wippen-
drehbank auf, bei der die Schnur mit einem Ende an einem Trittbrett und am anderen
Ende an einer Feder, meist ein an der Decke hefestigter Stock, befestigt war. Mit die-
ser Konstruktion konnte der Dreher mit dem Fuf die Apparatur antreiben und hatte
beide Hande zum Fiihren des Werkzeugs frei.

Anfang des 15. Jahrhunderts nutzte man die Handkurbel als Antrieb. Auch
Leonardo da Vinci erfand eine Drehbank, bei der eine Schwungscheibe {iber ein Tritt-
brett angetrieben wurde und so eine kontinuierlich Drehbewegung ermoglichte. Dieses
Konzept konnte sich jedoch nicht durchsetzen. Aus dem Jahre 1480 stammt die erste
Darsteliung einer Drehbank mit Support. Die Zeichnung beschreibt eine Drehbank mit
hélzernem Werkzeugschlitten zur Zustellung des Drehmeiiels und einem in Langsrich-
tung verfahrbaren Drehteil. Auch Leonardo da Vinci verwendete 1490 bereits einen
Werkzeughalter(2i,

Jacques Besson konstruierte 1571 eine Drehbank mit selbsttdtigem mechani-
schen Vorschub iiber die Leitspindel. Den Werkzeugschlitten zogen zwei Gewichte
ither Umlenkrollen nach oben und pressten damit das Werkzeug an das Werkstiick. In
der Feinmechanik waren die Drehbénke nach 1650 schon zu einem grofien Teil aus
Metall und verfiigten ab 1750 schon iiber alle wesentlichen Merkmale einer moder-
nen Drehmaschine, wie Leitspindel, Wechselrdder und einen Kreuzsupport, sogar die
Zeichnung einer Kopierdrehmaschine aus dem Jahre 1741 ist bekannti3l. Diese frithen
Leistungen waren nur auf Grund ihrer geringen Grofe moglich. Die erste fiir den Ma-
schinenbau geeignete Supportdrehbank stammt wahrscheinlich vom Amerikaner
Sylvanin Brown aus dem Jahre 1791. Sieben Jahre spéter patentierte ebenfails ein
Amerikaner, David Wilkinson eine Supportdrehbank.

Henry Maudslay schlieflich gelang es, eine Leitspindeldrehbank fiir den Maschi-
nenbau komplett aus Metall zu fertigen. Sie verfigte liber einen Kreuzsupport sowie
einen von der Umdrehung abhangigen Vorschub, der die Herstellung gleicher, unter-
einander austauschbare Teile erlaubte. Kurz darauf konstruierte man den Planschiit-
ten und koppelte auch ihn mit der Leitspindel. Maudslay wiederum setzte nun auch
Wechselrader fiir den Vorschub ein, um Gewinde unterschiedlicher Steigung zu dre-
hen. Die erste Leitspindeldrehmaschine in Deutschland kam 1810 aus London und
wurde von der Maschinenfabrik Koenig & Bauer in Wiirzburg angeschafft. Die erste
Karusselldrehbank fertigte 1839 der Schweizer Ingenieur Johann Georg Bodmer wéh-
rend seiner Zeit bei Withworth in England!2l,

Joseph Whitworth erweiterte 1840 die bekannte Drehbank um weitere verfiigbare
Werkzeuge und Schiitten (Mehrstahl- und Mehrschlittendrehbank). 1852 versuchte
man mit der Kurbelzapfendrehbank aus den USA, die Schnittbewegung mit umlaufen-
dem Werkzeug zu erzeugen, jedoch konnte dieses Verfahren nie ausreichend Akzep-
tanz erringen. 1852-1860 fiihrte der Amerikaner Stephen Fitch den Oberschlitten als
Revolver aus und erfand damit die Revolverdrehmaschine. Schon ein Jahr danach,
1861, erweiterte man die Drehbank um weitere Arbeitsspindeln. Die erste automati-
sierte Drehbank lie Ch. M. Spencer 1873 patentieren. Die Leit- und Zugspindeldreh-
bank wurde 1880 entwickelt und konnte damals nahezu alle anfallenden Dreharbei-
ten erledigen. In den folgenden Jahre kamen immer neue Varianten der Drehmaschi-
ne mit verfeinerter Technik auf den Markt, wie die Kopierdrehbank, die von Schablo-
nen oder Mustern {iber eine Abtasteinrichtung Kopien erstelite, und der Drehautomat,
der automatisch bestimmte Vorschubbewegungen ausflihrte.

Anfang der 1950er Jahre entwickelte man in den USA die ersten numerisch ge-
steuerten (NC-)Drehmaschinen, deren Werkzeugbewegungen und Drehzahien von ei-
ner Steuerung itberwacht werden, die mittels Lochstreifen ihre Befehle erhalt. Der
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Lochstreifen wurde in den Steuerungen bis zum Ende der 1970er Jahre oft Satz fir
Satz mitlaufend verarbeitet: ein Steuerinformations-Datensatz wird in der Maschine
abgearbeitet, derweilen liest die Steuerung den néichsten Datensatz ein und bereitet
ihn rechnerisch fir die nachste Bewegung auf. Der Fortschritt auf dem Gebiet der Da-
tenverarbeitung wirkte sich seitdem unmittelbar auf die weitere Entwicklung der
Drehmaschine aus.

Mechanisch wurde die Drehmaschine ab 1945 vor allem in der Genauigkeit und
Geschwindigkeit verbessert. Dabei vergrofierte sich auch die Gestaltungsvielfait, da
durch die CNC-Technik die mechanischen Ubertragungsglieder entfielen.

Ubung 4. Nennen Sie die Bestandteile der Zusammensetzungen:

Drechselarbeit, Jahrtausend, Schniirzug, Fiedelbogenantrieb, Trittbrett, Handkurbel,
Schwungscheibe, Werkzeugschlitten, Langsrichtung, Leitspinde!, Werkzeughalter, Um-
lenkrollen, Feinmechanik, Wechselrad, Kreuzsupport, Supportdrehbank, Mehrschlit-
tendrehbank, Kurbelzapfendrehbank, Schnittbewegung, Revolverdrehmaschine, Ab-
tasteinrichtung, Lochstreifen, Datensatz.

ﬁbung 5. Nennen Sie Infinitivformen von folgenden Partizipien:
datiert, gefunden, verwittert, gespannt, angeschafft, iberwacht, abgearbeitet, verbessert.

Ubung 6. Finden Sie im Text die Satzgefiige und iibersetzen Sie sie.

Ubung 7. Ubersetzen Sie die Satze mit Partizipien 1:

1852 versuchte man mit der Kurbelzapfendrehbank aus den USA, die Schnittbe-
wegung mit umlaufendem Werkzeug zu erzeugen, jedoch konnte dieses Verfahren nie
ausreichend Akzeptanz erringen. Die Leit- und Zugspindeldrehbank wurde 1880 ent-
wickelt und konnte damals nahezu alle anfallenden Dreharbeiten erledigen. Aus dem
8. Jahrhundert n. Chr. stammt eine Zeichnung, bei der das Drehteil mit einer in einen
Bogen gespannten Schnur (Fiedelbogenantrieb) durch hin- und hergehende Bewegung
gedreht wurde.

Ubung 8. Ubersetzen Sie den Satz, in dem das Prédikat durch das Modalverb kénnen
und Infinitiv Passiv ausgedriickt ist:

Die friihesten Funde, die aufgrund ihrer Form auf Drechselarbeiten schiieBen las-
sen, kénnen auf des Ende des 2. Jahrtausends v. Chr. datiert werden und stammen
aus dem mykenischen Raum.

LEKTION 6

{bung 1. Beachten Sie die Aussprache folgender zusammengesetzter Substantive:
Drehmaschine, Werkstiick, Drehbewegung, Drehbank, Serienfertigung, Drehautomat,
Sonderform, Drechselbank, Dampfmaschine, Prézisionsteil, Produktionsmaschine,
Rotationskérper, Drehachse, Kugelfidche, Zusatzeinrichtung, Drehsymmetrie, Schnittbe-
wegung, Schneidwerkzeug, Drehmeifel, Werkzeugschlitten, Rotationsachse, Jahrhundert,
Werkzeugschlitten, Leitspindel, Drehteil, Sprachgebrauch, Fachkréfte, Computerprogramm.

ﬁbung 2. Lesen Sie den Text und schreiben Sie den Grundgedanken jedes Absatzes
in Form eines Plans auf,

Text 6. Drehmaschine

Die Drehmaschine ist eine Werkzeugmaschine zur Herstellung von meist runden
Werkstiicken durch Trennen des Werkstoffs mit einer Schneide. Allen Drehmaschinen
gemeinsam ist die Drehbewegung des Werkstiickes und ein nicht drehendes Werk-
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zeug. Drehmaschinen der manuellen Arbeit werden Drehbank genannt, solche der Se-
rienfertigung Drehautomat.

Die Drehmaschine ist eine Sonderform der Drechselbank, die eine der altesten Ma-
schinen ist. Ohne die Drehmaschine hétte die industrielle Revolution so nicht stattge-
funden, denn die Kolben der Dampfmaschine und andere Prazisionsteile an Motoren
und Produktionsmaschinen konnten wirtschaftlich nur durch Drehen hergestelit werden.

An ihr kénnen Rotationskorper hergestellt werden, die einfachsten sind dabei zy-
lindrische oder pfane zur Drehachse rechtwinklige Fldchen. Komplexere Formen sind
Kegel- oder Kugelfldchen oder freie Formen die mittels Zusatzeinrichtungen auch von
der Drehsymmetrie abweichen kénnen. Die Schnittbewegung fiihrt das Werkstiick
durch Rotation aus, wédhrend das Schneidwerkzeug (Drehmeiflel) fest auf den
Werkzeugschlitten gespannt ist und kontinuierlich einen Span abnimmt, indem der
Schlitten ldngs sowie quer zur Rotationsachse des Werkstiicks entlang der zu bearbei-
tenden Fidche bewegt wird.

Der Wandel von der Drehbank zur Drehmaschine vollzog sich Ende des 18. Jahr-
hunderts mit der Einfiihrung des Werkzeugschlittens, dem Einsatz der Leitspindel zur
Erhaltung der Kinematik zwischen Drehung des Werkstiicks und Vorschub des Werk-
zeugs sowie der komplett aus Metall gefertigten Drehmaschine. Somit wurde das
Werkzeug zwangsgefiihrt und die Qualitdt der Drehteile hing nicht mehr so stark von
dem Geschick des Drehers ab. Doch erst in den 1950ern begann der Begriff Drehma-
schine in den allgemeinen Sprachgebrauch Einzug zu haiten. Inzwischen hat er sich in
den fachgebundenen Bilichern und Publikationen vollsténdig durchgesetzt, obwohi vie-
le Fachkrafte noch immer den Begriff Drehbank bevorzugen.

Drehmaschinen, bei denen die Werkzeugbewegungen durch ein Computer-
programm in einer Steuerung gesteuert wird, werden CNC-Drehmaschinen genannt.

Ubung 3. Nennen Sie die Bestandteile der Zusammensetzungen:

Drehmaschine, Werkstiick, Drehbewegung, Drehbank, Serienfertigung, Drehauto-
mat, Sonderform, Drechselbank, Dampfmaschine, Prazisionsteil, Produktionsmaschi-
ne, Rotationskérper, Drehachse, Kugelflache, Zusatzeinrichtung, Drehsymmetrie,
Schnittbewegung, Schneidwerkzeug, Drehmeifiel, Werkzeugschlitten, Rotationsachse,
Jahrhundert, Werkzeugschlitten, Leitspindel, Drehteil, Sprachgebrauch, Fachkréfte,
Computerprogramm.

l"Jbung 4. Nennen Sie Infinitivformen von folgenden Partizipien:
genannt, gespannt, bewegt, gefertigt, zwangsgefithrt, durchgesetzt, gesteuert.

Ubung 5. Finden Sie im Text die Satzgefiige und iibersetzen Sie sie.

Ubung 6. Ubersetzen Sie die Sétze mit Partizipien 1:
Allen Drehmaschinen gemeinsam ist die Drehbewegung des Werkstiickes und ein
nicht drehendes Werkzeug.

-:Die Schnittbewegung fiihrt das Werkstiick durch Rotation aus, wahrend das
Schneidwerkzeug (Drehmeifiel) fest auf den Werkzeugschliitten gespannt ist und kon-
tinuierlich einen Span abnimmt, indem der Schiitten langs sowie quer zur Rotations-
achse des Werkstiicks entlang der zu bearbeitenden Fldche bewegt wird.

Ubung 7. Ubersetzen Sie die Sitze, in denen die Pradikate durch das Modalverb
kénnen und Infinitiv Passiv ausgedriickt sind:

Ohne die Drehmaschine hétte die industrielle Revolution so nicht stattgefunden,
denn die Kolben der Dampfmaschine und andere Prazisionsteile an Motoren und Pro-
duktionsmaschinen konnten wirtschaftlich nur durch Drehen hergestellt werden.

An ihr konnen Rotationskorper hergestelit werden, die einfachsten sind dabei zy-
lindrische oder plane zur Drehachse rechtwinklige Flachen.
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LEKTION 7

Ubung 1. Beachten Sie die Aussprache foigender zusammengesetzter Substantive:

Bauart, Zahlenform, Regeleinrichtung, Spanungsbewegung, Umdrehungsge-
schwindigkeit, Bearbeitungsinformation, Informationstrager, Arbeitserleichterung, Ma-
schinenbediener, Kiihimittelzufuhr, Werkzeugwechsel, Produktivitatssteigerung,
Werkzeugverschieifl, Werkzeugkorrektur, Fertigungszeit, Fertigungssystem, Bearbei-
tungsmdglichkeit, Mehrmaschinenbedienbarkeit, Anschaffungskosten, Preisverfall,
Entwicklungsanforderung, Ausnahmefall, Arbeitsvorbereitung, Uberwachungsarbeit,
Routinetatigkeit.

ﬁbung 2. Lesen Sie den Text und schreiben Sie den Grundgedanken jedes Absatzes
in Form eines Plans auf.

Text 7. CNC-Drehmaschine

Eine CNC-Drehmaschine ist eine Bauart der Drehmaschine, bei der sémtliche Be-
wegungen mit einem einspeicherbaren Programm gesteuert werden.

Eine CNC-Drehmaschine besitzt eine computer-numerische Steuerung (CNC).
Numerisch besagt, dass samtliche Soll-Vorgaben der Steuerung in Zahlenform codiert
mitgeteilt werden und im Arbeitsprozess mittels Regeleinrichtungen standig vergli-
chen werden:

« der Lage des Werkzeugs und die Geschwindigkeit seiner Spanungsbewegungen

« die Umdrehungsgeschwindigkeit und Lage der Spindel (und damit des Werkstiicks)

Das erste C bedeutet Computerized und besagt, dass die Bearbeitungsinformatio-
nen in den Speicher der Steuerung eingelesen und ohne weitere informations-Zufuhr
immer wieder fiir die Bearbeitung eingesetzt werden konnen. im Gegensatz dazu
muss bei NC-Maschinen (Numerical Control) mit jeder Bearbeitung die Steuerungs-
Information satzweise von einem &ufieren Informatlonstrager (beispieisweise Loch-
streifen) eingelesen werden.

Das Arbeiten an CNC-Drehmaschinen ist einerseits eine Arbeitserleichterung fiir
den Maschinenbediener, da ein einmal eingespeichertes Programm immer wieder ab-
gearbeitet wird, wahrend ein Dreher an einer von Hand oder mechanisch gesteuerten
(= Nicht-CNC-) Drehmaschine stets den Bearbeitungsvorgang beobachten und in ihn
eingreifen muss. Andererseits ist das Arbeiten auch komplexer, weil wéhrend der Vor-
bereitung einer Arbeit, wahrend des Riistens oder Einrichtens gedanklich die Ablaufe
der spéateren Arbeit vorausgedacht (und teils programmiert) werden miissen.

Lediglich einfache Funktionen wie die Kiihimittelzufuhr oder ein automatischer
Werkzeugwechsel werden {iber eine SPS wirklich (d.h. ohne Riickkopplung) gesteuert.

[Bearbeiten] Vorteile

« sauberes Arbeiten

« Produktivitatssteigerung

« hohe Stiickzahlen bei gleichbieibender Qualitat

« Reduzierung des Werkzeugverschleifies (durch konstante Bedingungen)

« keine manuellen Eingriffe erforderlich (abgesehen von Werkzeugkorrekturen)
« konstante Fertigungszeiten (Planbarkeit der Fertigung)

« CNC-Maschinen konnen miteinander verbunden werden (Fertigungssysteme)
« grofle Vielfalt der Bearbeitungsmaglichkeiten

« Mehrmaschinenbedienbarkeit

«» Bearbeitung komplexer Werkstiicke

« weitere Verbesserung der Automation durch Roboter, Lader, usw.



{Bearbeiten] Nachteile

» hohe Anschaffungskosten (Maschine plus Werkzeuge), welche aber durch den gro-
3en Preisverfall im Sektor der elektronischen Steuerungen immer geringer werden.
Vom wirtschaftlichen Standpunkt her, lohnt sich heute die Anschaffung einer kon-
ventionell automatisierten Werkzeugmaschine nur noch in Ausnahmeféllen

« hohe Entwicklungsanforderungen an die Arbeitsvorbereitung

» Wartung und Service, aufgrund der Komplexitat der Anlagen, meist von externen
Dienstleistern

» die Uberwachungsarbeit bei laufender Fertigung wird zur Routinetétigkeit

Ubung 3. Nennen Sie die Bestandteile der Zusammensetzungen:

Bauart, Zahlenform, Regeleinrichtung, Spanungsbewegung, Umdrehungsgeschwin-
digkeit, Bearbeitungsinformation, Informationstrager, Arbeitserieichterung, Maschi-
nenbediener, Kiihimittelzufuhr, Werkzeugwechsel, Produktivitdtssteigerung, Werkzeug-
verschieiff, Werkzeugkorrektur, Fertigungszeit, Fertigungssystem, Bearbeitungsmdég-
lichkeit, Mehrmaschinenbedienbarkeit, Anschaffungskosten, Preisverfall, Entwickdungs-
anforderung, Aushahmefali, Arbeitsvorbereitung, Uberwachungsarbeit, Routinetétigkeit.

Ubung 4. Nennen Sie Infinitivformen von folgenden Partizipien:
gesteuert, mitgeteilt, verglichen, eingelesen, eingesetzt, eingespeichert, abgearbeitet,
vorausgedacht, abgesehen, verbunden, automatisiert.

Ubung 5. Finden Sie im Text die Satzgefiige und Ubersetzen Sie sie.

Ubung 6. Nennen Sie die Verben, von denen die foigenden Substantive gebildet sind:

Bewegung, Steuerung, Bearbeitung, Erleichterung, Vorbereitung, Benutzung, Kopp-
lung, Steigerung, Reduzierung, Bedingung, Fertigung, Verbesserung, Anschaffung,
Entwlcklung, Wartung, Anforderung, Uberwachung.

Ubung 7. Ubersetzen Sie die Sitze, in denen die Pradikate durch Modalverben und
infinitiv Passiv ausgedriickt sind:

Das erste C bedeutet Computerized und besagt, dass die Bearbeitungsinformatio-
nen in den Speicher der Steuerung eingelesen und ohne weitere Informations-Zufuhr
immer wieder fiir die Bearbeitung eingesetzt werden konnen. Im Gegensatz dazu
muss bei NC-Maschinen (Numerical Control) mit jeder Bearbeitung die Steuerungs-
Information satzweise von einem &ufieren Informationstrager (beispielsweise Loch-
streifen) eingelesen werden. Andererseits ist das Arbeiten auch komplexer, weil wah-
rend der Vorbereitung einer Arbeit, wihrend des Ristens oder Einrichtens gedanklich
die Abiaufe der spéteren Arbéit vorausgedacht (und teils programmiert) werden mis-
sen. CNC—Maschmen kénnen mltelnander verbunden werden (Fertigungssysteme).

LEKTION 8

Ubung 1. Merken Sie sich folgende Worter: .

Bohrmaschine - cBepAMAbHBIN CTAHOK;

Aufbaubohrmaschine - arperaTHO-CBepAMAbHBIA annapar; schnelllaufende Bohr-
maschine - GbICTPOXOAHBIN CBEPAMABHBIW cTaHoK; Senkrechtbohrmaschine - septi-
KanbHO-CBEPAUAbHLIH cTaHoK; Einspindel-Senkrechtbohrmaschine - aepTuKaAbHuﬁ
OAHOWINMHACABHBLIA CTaHOK; Senkrechtfeinbohrwerk - BepTUKAAbHbLIA OTAEAOYHO-
pacTouHblit cTaHok; Vibrationsdrehbohrgerat (Tiefbohrungen) - craHok BubpaumonHo-
BpauiareabHoro 6ypenun; Rotarybohrmaschine Drehbohrgerdt - craHok Bpawatens-
Horo 6Gypenus; Schneckenbohrgerdt - craHoK BpaluaTenbHo-UIHeKoBoro Gypenus;

16



2009293

Waagerechtbohrmaschine ~ ropusorTanbHO-cBepAMABHBIA cTaHok; Waagerecht-Bohr-
und Frasmaschine - ropu3oHTaAbHbIN dpesepHO-pacTouHblit cTaHok; Tieflochbohrma-
schine - cranox aan Taybokoro cBepaenus; Achsenbohrmaschine - craHok aaa csep-
AeHMuA oced; Gewehriaufbohrmaschine - CTaHOK AAR CBEpPAEHMA PYKEWHbIX CTBOAOB;
Steinbohrmaschine - kamHecBepaunbHbIM CTaHOK; Seilbohrgerdt - kaHaTHo-6ypoBo#
craHok; Seilschlagbohranlage ~ craHok kaHaTtHO-yaapHoro 6ypenus; Kernbohrgerit -
CTaHOK KonoHkoro byperus; Koordinatenbohrmaschine - KoopaAMHATHO-CBEPAUAbHbIM
craHok; Kleinbohrmaschine - meaxkui cBepAuAbHbIM cTaHOK; Mehrwegebohrmaschine
- MHOTOCTOPOHHUM CBEPAMABHBIW cTaHok; Mehrspindelbohrmaschine - mHorownus-
AEAbHbIA CBEPAMALHLIN CTaHOK; Kastenstinderbohrmaschine - cBEpPAMABHbLINM CraHOK
Ha konoHHe; Wandbohrmaschine - HacTeHHbIl cBepArAbHBIK cTaHok; Tischsenkrecht-
bohrmaschine - BepTHKaAbHO-CBEPAMALHBIM HACTOABHBIA cTaHoK; Einwegbohrmaschi-
ne - OAHOCTOPOHHUM CBEPAMAbHBIA CTaHOK; Einspindelsenkrechtbohrmaschine ~ oa-
HOWNWHACABHBIN BEPTUKAALHO-CBEPAMALHDLINH CTAHOK; Feinbohrmaschine - otaerouHo-
PacTOMHbIA CBEPAMAbHLIM CTaHOK; Langlochbohrmaschine - nasoBaabHbiit (fTazosou-
Hbli) CBEPAMABHBIN CTaHOK; pneumatisches Schiagbohrgerat - cTaHOK NHEBMOYARPHO-
ro 6yperus; Hangebohrmaschine - noaBecHoW cBepAMAbHbIi cTraHok; Portalbohrma-
schine - nopranbHbIM CBepAMAbHbIA craHoK; Radialbohrmaschine - paauansHo-
CBEpAMAbHBIF CTaHOK; Ausdreh- und Bohrmaschine - pacTouHO-CBEPAMABHBIN CTAHOK;
Schienenbohrmaschine - peabcocBepAHAbHBIH CTaHOK; numerisch gesteuerte Mehr-
spindelbohrmaschine - MHOrOLINUHAGALHbINA CBEPAMABHBIN CTAHOK C NPOrPAMMHbLIM
ynpaBaenuem; Gelenkspindelbohrmaschine - cBepAWAbHBIW CTAHOK C LUAPHMPHLIMU
wnuHaenamu; Langlochbohr- und Stemmaschine - cBepAxAbHO-AOAGEXHDBIN annapar,;
Bohr- und Gewindeschneidmaschine - cBepAWAbHO-pe3bbOHape3HoOW cTaHoK; Bohr-
und Frasmaschine - ¢csepaunbHO-ppesepHbid craHok; Schwellenbohrmaschine - wna-
AOCBEPAHABHbBIH cTaHoK; Spindelbohrgerat ~ winuHAeAbHbLIH GypoBoi npubop.

I'.'lbung 2. Beachten Sie die Aussprache foigender zusammengesetzter Substantive:

Bohrmaschine, HKraftquelle, Elektromotor, Handwerk, Schlagbohrmaschine,
Handbohrmaschine, Bohrhammer, Reihenbohrmaschine, Astiochbohrmaschine, Ketn-
bohrmaschine, Bohrfutter, Elektrowerkzeug, Drehmoment, Handgriff, Tiefenanschlag,
Bohrtiefe, Drehzahl, Drehzahlregelung, Mauerwerk, Schlagbohr-Einrichtung,.

ﬁbung 3. Lesen Sie die Texte und schreiben Sie den Grundgedanken jedes Absatzes
in Form eines Plans auf.

Text 8. Bohrmaschine (Handbohrmaschine)

Eine Bohrmaschine ist ein Gerét, mit dem mit Hilfe eines Bohrers Locher gebohrt wer-
den kénnen. Der Bohrer wird durch eine Kraftquelle - heute meist ein Elektromotor -
gedreht. Vor allem, bevor elektrische Energie technisch angewandt wurde, waren in
Industrie und Handwerk durch Transmission angetriebene Bohrmaschinen verbreitet.

Die von Wilhelm Emil Fein 1895 gebaute elektrische Handbohrmaschine war das
erste Elektrowerkzeug der Welt.

Dieses Gerét wird zum Bohren in der Hand gefiihrt. Neben elektrischen und pneu-
matischen Handbohrmaschinen gibt es auch teilweise noch heute handgetriebene Ge-
rite (siehe Handbohrmaschine). Zur sicheren Fiihrung der Maschine bei grofen Dreh-
momenten kann oft ein zusétzlicher Handgriff kurz vor dem Bohrfutter fiir die andere
Hand angebracht werden. Haufig lasst sich auch noch ein Tiefenanschlag montieren,
um die Bohrtiefe zu begrenzen. Bei der abgebildeten Maschine kann mit einem Um-
schalter zwischen zwei Getriebegérlgen gev{gcl;qelg;w.erden, um mit kleiner oder gro-
Ber Drehzahi zu bohren. Viele Gerafe besitzen zysitgichh@wfEné stuteniose: Drgh-
zahiregelung (,Gasgriff). Meist kann fir Bohrungen in.Stéin oder MasenaTia cije
Schiagbohr-Einrichtung zugeschaltet werden.: =~ =~ " ¢
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Ubng 4. Nennen Sie die Bestandteile der Zusammensetzungen:

Bohrmaschine, Kraftquelle, Elektromotor, Handwerk, Schiagbohrmaschine,
Handbohrmaschine, Bohrhammer, Reihenbohrmaschine, Astiochbohrmaschine, Kern-
bohrmaschine, Bohrfutter, Elektrowerkzeug, Drehmoment, Handgriff, Tiefenanschlag,
Bohrtiefe, Drehzahl, Drehzahlregelung, Mauerwerk, Schlagbohr-Einrichtung.

Ubung 5. Nennen Sie Infinitivformen von folgenden Partizipien:
gebohrt, gedreht, angewandt, angetrieben, verbreltet angebracht, abgebildet, ge-
wechselt, zugeschaltet.

Ubung 6. Finden Sie im Text die Satzgefiige und iibersetzen Sie sie.

Ubung 7. Ubersetzen Sie die Séatze, in denen die Pradikate durch die Modalverben
und Infinitiv Passiv ausgedriickt sind:

Eine Bohrmaschine ist ein Gerédt, mit dem mit Hilfe eines Bohrers Locher gebohrt
werden konnen. Zur sicheren Fithrung der Maschine bei grofen Drehmomenten kann
oft ein zusatzlicher. Handgriff kurz vor dem Bohrfutter fiir die andere Hand angebracht
werden. Bei der abgebildeten Maschine kann mit einem Umschalter zwischen zwei
Getriebegiangen gewechselt werden, um mit kleiner oder grofler Drehzahl zu bohren.
Meist kann fiir Bohrungen in Stein oder Mauerwerk eine Schliagbohr-Einrichtung zuge-
schaltet werden.

LEKTION 9

Ubung 1. Beachten Sie die Aussprache folgender zusammengesetzter Substantive:

Innenbearbeitung, Uhrmacherdrehbank, Massenproduktion, Kleinserie, Normteil,
Baukastenprinzip, Nockenwelle, Turbinenrad, Kurbelwelle, Feinmechanik, Uhrmacherei,
Uhrmacherdrehbank, Uhrmachergewerbe, Radsatzdrehmaschine, Rotationsgeometrie,
Horizontaldrehmaschine, Umlaufdurchmesser, Drehldnge, Gro8maschinenhalle,
Dampfturbinenldufer, Vertikaldrehmaschine, Karusseldrehbanke, Planscheibe, Bear-
beitungshohe, Einzeltkomponente, Mineralindustrie, Erzgewinnung, Bergwerk, Ferti-
gungsstdtte, Bearbeitungsfall, Durchmesser, Maschinenbett, Laufring, Rotationskon-
verter, Spannkreuz, Werkzeugschiitteneinheit, Messsystem, Mafizuordnung, Antriebs-
einheit, Bearbeitungseinheit, Laserinterferometrie, Distanzverdnderung, Werkzeugein-
heit, Wiederbeschaffungswert, Maschinenstunde, Hobbydrehbank, Zugspindeldreh-
maschine, Bauweise, Profimaschine, Drehergebnis, Runddrehen.

Ubung 2. Lesen Sie den Text und schreiben Sie den Grundgedanken jedes Absatzes
in Form eines Plans auf.

Text 9. Bohrwerke

Den Drehmaschinen im Aussehen dhnlich kdnnen spezieile Bohrwerke
sein, die fiir die Innenbearbeitung hohler Werkstiicke bestimmt sind. Sie
gehdren jedoch nicht zu Drehmaschinen, da bei ithnen die Werkzeuge ro-
tieren und die

Werkstiicke fest eingespannt sind.

Uhrmacherdrehbank

Nicht nur in der Massenproduktion sind spezielle Drehmaschinen rentabel, auch fiir
Kleinserien konnen Maschinen den Bediirfnissen entsprechend mit Normteilen nach
dem Baukastenprinzip gebaut werden. So gibt es beispielsweise spezielle Drehma-
schinen fiir Nockenwellen, Turbinenrdder, Achsen und Kurbelwellen. Inshesondere
auch in der Feinmechanik gibt es hoch spezielle Drehmaschinen. in der Uhrmacherei
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ist dies die Uhrmacherdrehbank oder auch ,Decolietagemaschinen®. Im Uhrmacher-
gewerbe nennt man sie meistens immer noch Drehbank und nicht Drehmaschine.
Auch fiir die Bearbeitung von Radsétzen gibt es spezielle Drehmaschinen, die soge-
nannten Radsatzdrehmaschinen. Solche Drehmaschinen miissen iber Einrichtungen
verfiigen, die in einer einzigen Aufspannung oder per automatisiertem Umspannen die
komplette Rotationsgeometrie zu bearbeiten erlauben.

Es existieren Horizontaldrehmaschinen mit Umiaufdurchmessern von mehr als
acht Metern und Drehldngen von ca. 30 Metern, die eine GroBmaschinenhalle ailein
belegen (Siemens KWU in Milheim an der Ruhr, zur Drehbearbeitung von Dampfturbi-
nenlaufern). Bei Vertikaldrehmaschinen (sogenannten ,Karusseldrehbdnken“) sind
Werkstiick-Umlaufdurchmesser auf der Planscheibe von iiber 15 Metern realisiert, bei
Bearbeitungshohen bis zu zehn Metern (frihere Grofiteile-Fertigung bei Five-Caille in
Lille, Nordfrankreich). Auf einer solchen Maschine kdnnte man somit ein mehrstocki-
ges Haus drehbearbeiten.

Ein weiteres Extrem sind ultragroffe Karusselldrehmaschinen in Einzelkomponen-
ten. In der Mineralindustrie (z. B. zur Erzgewinnung) werden vor Ort im Bergwerk (ab-
seits von mechanischen Fertigungsstéitten) Drehmaschinen-Komponenten eingesetzt,
die nicht mehr {ber ein gemeinsames Maschinenbett verfiigen. Ein Bearbeitungsfall
ist das Drehen von teils Gber 25 Metern grofen Durchmessern an Laufringen fiir Dreh-
rohréfen und Rotationskonverter. Die Bearbeitung geschieht so, dass eine Plan-
Antriebseinheit in den Boden einbetoniert wird, auf der ein Spannkreuz das Werk-
stiick, den gegossenen Ring, trégt. 15 Meter radial im Abstand z. B. wird die Werk-
zeugschlitteneinheit einbetoniert. Messsysteme werden platziert, die die MaBzuord-
nung zwischen Antriebseinheit (Drehachse) und der Bearbeitungseinheit nicht nur sta-
tisch, sondern auch dynamisch zu erfassen erlauben. Wahrend der laufenden Arbeit
wird per Laserinterferometrie eine im Bearbeitungsprozess entstehende mogliche Dis-
tanzverdanderung der Werkzeugeinheit zur Antriebseinheit in Echtzeit in mehreren Ach-
sen gemessen und dementsprechend in der CNC kortrigiert. Auch eine solche Maschi-
ne hat dennoch eine Art ,Maschinenbett“. der Boden und damit das Erdreich, in das
die Komponenten eingelassen sind. Schwingungen und Probleme aus der ,Weichheit“
dieses ,Maschinenbettes” werden in der Steuerung kompensiert.

Da derartige Maschinen extrem teuer sind bei hohen achtstelligen Wnederbeschaf—
fungswerten (weit iiber 20 Mio. EU), sind Bearbeitungen auf solchen Maschinen nicht
nur sehr teuer fiir jede Bearbeitungs- bzw. Maschinenstunde; da oftmals auch die Her-
steller solcher jahrzehntelang eingesetzten Maschinen nicht mehr existieren, wird mit
hoher Sorgfalt darauf geachtet, dass diese Maschinen moglichst keinen Defekt er-
leiden, da Ersatz teils extrem schwierig bis unmaéglich herzustellen wire.

Als weitere Sonderform ist die Hobbydrehbank erwahnenswert, die meist als kieine
Zugspindeldrehmaschine ausgefiihrt wird und sich problemlos auf eine Werkbank stel-
len lasst. Ihre Bauweise ist dem Preis entsprechend von minderer Qualitat, was auch
die, im Vergleich zu Profimaschinen, schlechten Drehergebnisse erkiart. Fiir einfache
Arbeiten wie zentrisches Bohren kleiner Locher oder Runddrehen eignet sie sich je-
doch, wie auch im Bild zu sehen ist.

ﬁbung 3. Nennen Sie die Bestandteile der Zusammensetzungen:
innenbearbeitung, Uhrmacherdrehbank, Massenproduktion, Kleinserie, Normteil,
Baukastenprinzip, Nockenwelle, Turbinenrad, Kurbelwelle, Feinmechanik, Uhrmacherei,
Unrmacherdrehbank, Uhrmachergewerbe, Radsatzdrehmaschine, Rotationsgeometrie,
Horizontaldrehmaschine, Umlaufdurchmesser, Drehldnge, GrofSmaschinenhalle,
Dampfturbinenliufer, Vertikaldrehmaschine, Karusseldrehbénke, Planscheibe, Bear-
beitungshdhe, Einzelkomponente, Mineralindustrie, Erzgewinnung, Bergwerk, Ferti-
gungsstiitte, Bearbeitungsfall, Durchmesser, Maschinenbett, Laufring, Rotationskon-
verter, Spannkreuz, Werkzeugschlitteneinheit, Messsystem, Mazuordnung, Antriebs-
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einheit, Bearbeitungseinheit, Laserinterferometrie, Distanzverdnderung, Werkzeugein-
heit, Wiederbeschaffungswert, Maschinenstunde, Hobbydrehbank, Zugspindeldreh-
maschine, Bauweise, Profimaschine, Drehergebnis, Runddrehen.

Ubung 4. Nennen Sie Infinitivformen von folgenden Partizipien:
eingespannt, realisiert, einbetoniert, gegossen, platziert, gemessen, korrigiert, einge-
lassen, kompensiert, geachtet, ausgefihrt.

Ubung 5. Finden Sie im Text die Satzgefiige und iibersetzen Sie sie.

Ubung 6. Ubersetzen Sie die Satze mit Partizipien 1:

Waihrend der laufenden Arbeit wird per Laserinterferometrie eine im Bearbeitungs-
prozess entstehende moégliche Distanzverdnderung der Werkzeugeinheit zur Antriebs-
einheit in Echtzeit in mehreren Achsen gemeéssen und dementsprechend in der CNC
korrigiert. lhre Bauweise ist dem Preis entsprechend von minderer Qualitat, was auch
die, im Vergleich zu Profimaschinen, schlechten Drehergebnisse erklart,

Ubung 7. Uibersetzen Sie den Satz, in detn das Pridikat durch das Modalverb kénnen
und Infinitiv Passiv ausgedrickt sind:

Nicht nur in der Massenproduktion sind spezielle Drehmaschinen rentabel, auch fir
Kleinserien konnen Maschinen den Bedurfmssen entsprechend mit Normteilen nach
dem Baukastenprinzip gebaut werden.

UIbung 8. Bestimmen Sie die Zeitformen des Konjunktivs. Ubersetzen Sie die Satze:

Auf einer solchen Maschine kdnnte man somit ein mehrstockiges Haus drehbear-
beiten. Da derartige Maschinen extrem teuer sind bei hohen achtstelligen Wiederbe-
schaffungswerten (weit iiber 20 Mio. EU), sind Bearbeitungen auf solchen Maschinen
nicht nur sehr teuer fiir jede Bearbeitungs- bzw. Maschinenstunde; da oftmals auch die
Hersteller solcher jahrzehntelang eingesetzten Maschinen nicht mehr existieren, wird
mit hoher Sorgfalt darauf geachtet, dass diese Maschinen mdéglichst keinen Defekt
erleiden, da Ersatz teils extrem schwierig bis unmoglich herzustellen ware.

LEKTION 10

Ubung 1. Merken Sie sich folgende Worter:

Die Hobelmaschine - cTporanbHeiit CTaHOK;

Senkrechtzahnradhobelmaschine - BepTMKaI\beIM 3y60crpora/\bnbm craHoK; Zwei-
stinderhobelmaschine - AByxcroeuHsiii cTporaabHbii crarok; Hobelmaschine fiir Holz -
AEPEeBOCTPOTaAbHbIiH craHoK; Scheibenhobelmaschine - AMCKOBbLIM CTpOranbHbIl CTa-
‘HoK; sauerstoffnobelmaschine - cTporanbHbivi CTAHOK AAl KUCAOPOAHOW CTPOXKK; Ke-
gelradhobelmaschine - cTPoraAbHbii CTaHOK AAR HAPE3aHWA KOHWYECKMX KOAee / 3y-
6ocTporanbHbif cranok; Holzdrahthobelmaschine (Ziindholzherstellung) - crporans-
Hbill CTAHOK; AAR CTIMYEYHOW COnomMKu; StoBmaschine, Senkrechthobelmaschine (fir
Metalle) - aonGexublit craHok; Zahnradhobelmaschine - 3y6ocTporaAbHbIf CTAHOK;
Kehlhobelmaschine - kaneBouHO-CTpOraAbHbiit craHok; Nachformhobelmaschine -
KONMPOBAaALHO-CTPOraAbHbiW  ctaHok; Kantenhobelmaschine, Blechkantenhobelma-
schine - kpomKocTporanbHbi craHok; Rundstabhobelmaschine (Holz) - xpyraonanou-
HbiK CTPOranbHeii craHok; Schilhobelmaschine ~ 06AMPOUYHLIA CTPOraAbHbii CTAHOK;
Einstanderlanghobelmaschine - OAHOCTOEUHBI NPOAOABHO-CTPOranbHbIM CTaHOK; Quer-
hobelmaschine, Kurhobelmaschine, Shapingmaschine, Shaper - nonepeuno-cTporanb-
Hbii cTaHok; Dickenhobelmaschine (Holz) - peiicMycosblit CTPOranbHbIW CTaHOK; Block-
hobelmaschine -~ cAuTKOCTpOranbHbii cravok; Hobel- und Kehimaschine - crporaabHo-
KaneBouHbiW cranok; Hobel und Frasmaschine - ctporanbHo-ppesepHbin craHok; Fur-
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nierhobelmaschine - ¢panepocTporanbHbtii cranok; kombinierte Abricht- und Dickenho-
belmaschine - ¢yrosanbHO-peHCMYCOBLIR CTPOrankHbii cTaHoK; Abrichthobeimaschine
- ¢yroBanbHbIH CTpOranbHbLid CTaHok; Ziehklingenmaschine (Holzhobelmaschine mit
feststehendem Messer) ~ uMkneBanbHbIM CTAHOK; vierseitige Parketthobelmaschine -
YeTbIPEXCTOPOHHMA NAPKETHbLIW CTPOTraAkHblit CcTaHoK; vierseitige Hobelmaschine - ue-
TbIPEXCTOPOHHMM - CTPOranbHbiit CTaHoK; Keilnutenhobelmaschine, Federnutenhobel-
maschine - WNOHOYHO-CTPOTranbHbIA cTaHok; Grubenlanghobelmaschine - AmMHbBIA npo-
AOABHO-CTPOranbHbli CTaHok; Grubenhobelmaschine - AMHbIN CTPOraAbHbIH CTAHOK.

Ubung 2. Beachten Sie die Aussprache folgender zusammengesetzter Substantive:

Hobelmaschine, Holzbearbeitung, Metallbearbeitung, Abrichthobelmaschine -
Dicktenhobelmaschine - Vierseitenhobelmaschine, Hobelmeiiel, Schnittbewegung,
StoBmaschine, Werkstiickschlitten.

ﬁbung 3. Lesen Sie den Text und schreiben Sie den Grundgedanken jedes Absatzes
in Form eines Plans auf.

Text 10. Hobelmaschine

Hobelmaschinen werden sowohl in der Holzbearbeitung als auch in der
spanabhebenden Metallbearbeitung eingesetzt.

In der Holzbearbeitung konnen grob folgende Hobelmaschinen unterschieden werden:

Abrichthobelmaschine - Dicktenhobelmaschine - Vierseitenhobelmaschine

In der Metallbearbeitung werden durch Hobeln ebene oder gekrimmte Flachen er-
zeugt, als Werkzeuge kommen einschneidige Hobelmeilel zum Einsatz. Die
Schnittbewegung ist geradlinig, sie wird vom Werkstiick ausgefiihrt (im Gegensatz zur
Stofimaschine, bei der das Werkzeug die Schnittbewegung ausfiihrt). Da das Werk-
stiick nach jedem Schnitt zuriickgefiihrt werden muss (Leerhub), ist dieses Bearbei-
tungsverfahren unwirtschaftlich und wird mehr und mehr von anderen Verfahren,
meistens dem Frasen, verdrangt. Auferdem ist die oszillierende Bewegung des
Werkstiickschlittens antriebstechnisch sehr ungiinstig.

ﬁbung 4. Nennen Sie die Bestandteile der Zusammensétzungen:

Hobelmaschine, Holzbearbeitung, Metalibearbeitung, Abrichthobelmaschine -
Dicktenhobelmaschine - Vierseitenhobelmaschine, Hobeimeiiel, Schnittbewegung,
Stofmaschine, Werkstiickschlitten.

ﬁbung 5. Nennen Sie Infinitivformen von folgenden Partizipien:
eingesetzt, unterschieden, erzeugt, zuriickgefihrt, verdrangt.

Ubung 6. Finden Sie im Text die Satzgefiige und iibersetzen Sie sie.

Ubung 7. (bersetzen Sie den Satz mit Partizip 1:
Hobelmaschinen werden sowohl in der Holzbearbeitung als auch in der
spanabhebenden Metallbearbeitung eingesetzt.

ﬁbung 8. Ubersetzen Sie die Satze, in denen die Pradikate durch die Modalverben
und Infinitiv Passiv ausgedriickt sind:

In der Holzbearbeitung kénnen grob folgende Hobelmaschinen unterschieden wer-
den. Da das Werkstiick nach jedem Schnitt zuriickgefiihrt werden muss (Leerhub), ist
dieses Bearbeitungsverfahren unwirtschaftlich und wird mehr und mehr von anderen
Verfahren, meistens dem Frasen, verdrangt.
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Lektion 11

Ubung 1. Merken Sie sich folgende Worter:

Die Schieifmaschine - wiAndoBaAbHbLIA CTAHOK;

spitzeniose Innenrundschieifemaschine - 6ecueHTPOBO-BHYTPM WIAUGOBAAbLHbIH CTAHOK;
spitzeniose Aufdenrundschieifemaschine - 6eCLeHTPOBO-KPYFAOLIAHGOBAAbHbIN CTAHOK;
Walzenschieifmaschine - BaabuewamdoBanbhblit cTaHok; Senkrechtflachschieifma-
schine - BepTMKaabHO-WAKGOBaAbHbIN cTanok; Senkrecht-Innenrundschieifmaschine -
BEPTUKaNbHbLIK BHYTPUILAKGOBAAbHBIK CTaHoK; Innenrundschleifmaschine -BHyTpn-
wandosanbHbii cranok; Einstechrundschleifmaschine - Bpe3Ho# Kpyraowinndosant-
Hbiit cTaHoK; doppelte Scheibenschleifmaschine - ABYXAMCKOBbIN WAMPOBAALHLIN CTa-
Hok; - Doppelbandschleifmaschine - aAByxAeHTOuUHbIR WAUGOBaAALHLIA CTaHOK; Schei-
benschleifmaschine - aAuckoBbid WAudOBaAbHbIR craHok: Scharfschleifmaschine -
WwAMpOBaAbHBIA CTAHOK AAA 3aTouku; Sageblattscharfschieifmaschine - waudosans-
Hbil CTAHOK AAR 3aTOuKK nua; Rakelschleifmaschine - wandoBanbHbIM CTAHOK AR 33
‘TOUKN pakenen; Werkzeugscharfschleifmaschine ~ WAMDOBaAbHbLIW CTAHOK AR 3aTOuU-
KW pexyuiero MHCTpyMmeHTa; Bohrerscharfschleifmaschine - wangoBanbHbIA CTaHOK
AR 3atoukn ceepn; Messerprofilschleifmaschine - wandoBanbHbIA CTAHOK AAR MPO-
duAbHbIX Hoxeil; Deckelschleifmaschine - wandoBaAbHbIA CTAHOK AAR TOUKM LLARMOK;
Kurbelwellenschieifmaschine - wandoBaAbHbIH CTAHOK AAR WAKGOBAHWUA KOAEHUATBIX
sanos; Scharfschieifmaschine, Werkzeugschleifmaschine - waAn$poBaAbHbIR 3aTOYHBIA
cranok; Zahnschleifmaschine - 3ybowandoBansHbiit cTaHoK; Kantenschleifmaschine,
Blechkantenschleifmaschine - kpomkowAndoBaabHbIi cTaHok; Rundschleifmaschine,
Auenrundschleifmaschine - kpyraowaudosanbHbi cTaHok; AuBenrund-Einstech-
schleifmaschine - KpyraowaucdoBanbHbLIM Bpe3HOM cravok; Bandschleifmaschine -
AGHTOUHO-LAUDOBaAALHLIA CTAHOK; Pendelschieifmaschine - MaATHUKOBbIH WAWGO-
BanbHbiH cranok; Mehrzweckschleifmaschine - mHoroueAeeon WAKGOBAALHBIN
craHok; Messerschleifmaschine - HOXeTOuWAbHbIA craHok; Schalschleifmaschine,
GuRputzschleifmaschine, Kniippelputzschleifmaschine - o6aupouro-wnupOBanbHBINA
cranok; Zahnradwalzschleifmaschine - 06KaTOuHbIA 3YOOWAKBOBAAbHbIW CT2HOK;
Ovalschleifmaschine - osaaoliAn¢oBanbHbIK CTaHoK; Feinschlieifmaschine - otaenouy-
HO-WAKPOBAAbHBIK CTaHoK; Trennschleifmaschine - 0Tpe3Hoit WAMGOBAALHBIW CTAHOK;
Sageblattscharfschleifmaschine - nMAo3aToMHBIN WAWGOBaAbHBIM CTaHoK; Innenrund-
schleifmaschine - naadeTapHbid wWandoBaAbHbIM CTaHok; Plan- und Profilschleifma-
schine, Flach- und Profilschieifmaschine - naocko- U npodHAeIAKGOBAALHBIA CTAHOK;
Profilschleifmaschine - npodunewnnposansHbiit cTaHok; Dreiwalzenschleifmaschine
mit Walzenvorschub (Rollenvorschub) ~ TpexuMAMHAPOBLBIN WAMGOBAAbHBIN CTAHOK C
poankoson nopaued; Superfinischmaschine, Kurzhubhonmaschine, Schwingzieh-
schleifmaschine - cynep¢uHMwHbLIA WAKdOBanbHbIH cTanok; Universalscharfschleif-
maschine - YHUBEpPCaAbHO-3aTONYHbIM WAKGOBaAbHbIM cTaHok; Universalgewinde-
schieifmaschine - yHuBepcanbHbli pe3bb0- wAnpoBanbHbiH craHok; Auflenrund-
schieifmaschine fiir Spitzenarbeit - UeHTPOBOW KpyrAOWAKGOBaAbHLIK cTaHOK; Zylin-
derschieifmaschine - uMAMHAPOLWIAWOBaAbHbIM cTaHoK; Schneckengewindeschieifma-
schine -~ yepBAuHO-lINMPOBaAAbHLIN cTaHOK; Breitbahdschieifmaschine - LinpokoaeH-
TOUHbIK WAKGOBaAbHLIA cTaHOK; Hinterschleifmaschine - wandoBaAbHO-3aTBIAOUHbBIN
craHok; Bandschieifmaschine - wAn¢$oBaAbHO-NEHTO4HbIN CcTaHoK; Feinschleifmaschi-
ne - wWAMPOBaABHO-OTAEAONHBLIX CcTaHOK; Trennschleifmaschine - waugoBanLHO-
oTpesHoH craHok; Lippschleifmaschine - waudosansHo-npuTMpOUHBIA cTanok; Keil-
wellenschleifmaschine - wanuewwAndOBaABHBIN CTAHOK;

Ubung 2. Beachten Sie die Aussprache folgender zusammengesetzter Substantive:

Schieifmaschine, Oberflaiche, Dampfantrieb, Naturstein, Schleifscheiben, Aus-
gangsmaterial, Bandschleifer, Winkelschleifer, Schwingschieifer, Druckluftschleifer,
Varioschleifer, Exzenterschleifer, Deltaschieifer, Tellerschleifer, Messsteuerung,
Schleifprozef, Schleifkérper.
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Ubung 3. Lesen Sie den Text und schreiben Sie den Grundgedanken jedes Absatzes
in Form eines Plans auf.

Text 11. Schleifmaschine

Schleifmaschinen sind urspriinglich mittels Hand oder Fuf angetriebene
Werkzeuge zum Glatten von Oberflachen oder zum Entfernen von Beschichtungen auf
Oberflachen. Spater bekamen die Maschinen einen Dampfantrieb. In der heutigen Zeit
werden sie ausschliieBlich elektrisch betrieben.

Je nach Material - Holz, Beton, Naturstein, Glas, Metall oder Kunststoff - und dessen
Hérte werden Schleifscheiben aus unterschiedlichen Ausgangsmaterial eingesetzt.

Es gibt handgefiihrte Maschinen wie:

« Bandschleifer

» Winkelschleifer

« Schwingschleifer

« Druckluftschieifer

« Varioschleifer, Exzenterschleifer, Deltaschleifer oder Tellerschleifer
Fiir den Einsatz in Industrie und Handwerk sind folgende Maschinen im Einsatz:

« Einschelben-Schieifmaschinen

« Dreischeiben-Schleifmaschinen

» Bandschleifmaschinen

« Breitbandschleifmaschinen (werden in der Holzbearbeitung eingesetzt und besit-
zen ein umlaufendes Schieifband)

+« Wandschleifmaschinen

« Flachschielfmaschinen (Schieifen ebener Flachen)

« Rundschleifmaschinen (Bearbeiten zylindrischer Werkstiicke oder zum Ausschlei-
fen von Hohlkérpern)

« Gewindeschleifmaschine

« Zahnradschlelfmaschine

« Profilschieifmaschine

» Trennschleifmaschinen (Trennen von Stangen und Rohren)

= Koordinatenschieifmaschinen

« Profilschlelfmaschinen

« Steinschleifmaschinen

« Statorschielfmaschinen (z. B. zum Schleifen von Turbinengehéausen)

« Werkzeugschleifmaschinen. Diese werden meist vollautomatisch betrieben.Sie
werden eingesetzt zum Scharfen von Bohrern, Messerklingen, Fraserm und
Drehmelf8eln ausgefihrt.

Die hdchste Form der Automatisierung ist die Schieifmaschine mit Messsteuerung,
wobel in regelméagigen Abstdnden gemessen und der Schleifprozefl daraufhin ange-
passt wird. Das Messen kann scanned oder punktuell erfolgen. Zudem wird der
Schlelfkdrper beim Schieifen gebirstet und gedreht.

Ubung 4. Nennen Sle die Bestandteile der Zusammensetzungen:

Schieifmaschine, Oberfliche, Dampfantrieb, Naturstein, Schleifscheiben, Aus-
gangsmaterial, Bandschleifer, Winkelschleifer, Schwingschieifer, Druckluftschleifer,
Varioschleifer, Exzenterschleifer, Deltaschleifer, Tellerschleifer, Messsteuerung,
Schieifprozef}, Schleifkorper.

Ubung 5. Nennen Sie Infinitivformen von folgenden Partizipien:
angetrieben, betrieben, handgefiihrt, gemessen, angepasst, gebiirstet, gedreht.

Ubung 6. Finden Sie im Text die Satzgefiige und iibersetzen Sie sie.

Ubung 7. Ubersetzen Se den Satz mit Partizip 1:
Breitbandschleifmaschinen (werden in der Hoizbearbeitung eingesetzt und besitzen
ein umlaufendes Schieifband)
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