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OT COCTABUTENA

B HacTOoRWee BpeMA OrpoMHOEe 3HauyeHue NpUAaeTCR BO-
npocaM KOMNAEKCHOW aBTOMATWM3aUUU MAWMHOCTPOUTENbLHOroO
npouasopctea. OpgHospeMeHHO ¢ co3pgaHueMm rubkux npous-
BOACTBEHHBMX CUCTeM, CUCTEM aBTOMAaTHM3UPOBAHHOro nNpo-
eKTUPOBAHMA, aBTOMATU3UPOBAHHLX CUCTEM YyNpPasNeHUA
TEeXHONOrMYecKMMM nNpoyeccaMm, aBTOMATUAMPOBAHHHX CHUC-
TeM ynpasneHuns NpeanpuATMEM, aBTOMAaTU3IUPOBAHHHX CUC-
TeM TeXHONMNOruYyecKOW NOArOTOBKM NPOM3IBOACTBA WM T.A.

38 py6Gexom nonsnnAetcA Bce Gonbwee uucno TepMUHOB,
PycCkHe 3IKBUBANEHTHM KOTOPHMX OTCYTCTBYOT B OTe@uecTBEH-
HHX cnopapAax. B HacToAweMm BHNYCKe NpeanpUHATAE NONHT-
K8 B KaKOM~-TO CTeneHW BOCNONHUTL 3TO0T npoGen. Npwu
noAroToBKe BHNYCKA MCNONL3OBAaNMCL B OCHOBHOM Nepuoanu-
ueckue uagavuna OPr, AP, lWeetyapuu u AscTpuu.

Bunyck copepMuT OKONO 870 TEpMMUHOB.

3aMeuaHUA U NPeanOKEeHUA NO AAHHOMY BHNYCKY MpPOCH-
6a nanpasnAaTs no appecy: 117218, Mockma, B-218,
yh.Kpkuwanosckoro, a.14, xopn.1, BUN.
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HEMEUKHWE TEPMHHbl U PYCCKWUE IKBMBANEHTH

A

1. Ablageplatz, m
HaKonNurTens

2. Abrufen (n) der
Baukastenteile
BL30a COOTBETCTaYWMX
HOPMaNWM30BAHHLX 3NEMeH-
To8 /ns 6ubnuotexku/

3. Abschaltbetrieb,
m
NPOMEXY TOUHBN PEXUM

L., Abtaktung, f
cornacosaHue Npou3BofMu-
TenbHOCTH COOPOUHBIX Nw-
HKUA

5. Ablage (f) fUr
Wirkorgane
NOQAOH ANA XPaHeHWA pa-
6ounx opraHos poboTos

6. 4-Achsen-NC-Por-
talroboter, m
nopransHmhi pobor c uyny
N YeTLPLMA CTENeHAMKH
NOABUKHOCTH

7. Achsvorzeichen, n
3HaK nNepep 4YUCNOBLIM 3HaA-
4YeHHWEeM NO onpefgeneHHoOH
ocu /B NPOrpaMmMuMpoBaHUH
po6oros/

8. adaptiebare
Steuerungssoft-
ware, f
apantTupyeMmoe NporpaMmMmHoe
obecneyeHne anAa ynpasne-

WA /TNC/

9. Khnlichkeitspro-
grammierung, f

nporpamMmuposaHue ogHO~
TUNHHX peTanew

10. aktive Redup-
danz, f
NOCTOAHHOE pe3epeBupOBa-~
Hne /ACY TN/

11. Analyse-Einhelt,
f

6nok ananuaa

12, Anbauladegerit,
n
NnpUCTpPpOEeHHOEe 3arpysoy-
HOe YyCTpPOWCTBO

13. Anderungsfreund-
lichkeit, f
ynobcTtBOo BHECeHWA u3Me-
HeHWUN

14, Anderungskom-
fort, m
yaob6cTBO nNnepenporpaMmmmn=
pOBaHWA

15. Anforderungen
erflUllen, v
oTBeyaTe TpeboBaHMAM

16. Anforderungs-
profil, n
cneynponueckne tpebosa-

HUR

17. angetriebenes
Werkzeug, n

BPAWAOWMHCA MHCTPYMEHT

18. Anlagenautoma-
tion, f
asToOMaTKK3IAUMA Npomasoqn-
CTBEHHHX YCTaHOBOK

19.

anwenderqerechtes
Konzept, n



“"apywkenobHaa'' koHuenuywua

20, Arbeitsaufwand
fir die Instand-
setzung, m
TPYROEMKOCTb TexHHMYecKo-
ro obcnykusaHuR /peMOH=-

Ta/

21. Arbeitsfdhigkeit,
f
pa6ortocnocobHoe cocTOR-

Hue

22, Arbeitsgestal-
tung, f
opraHnsauymna pabor /npu
BHEAPEHNUU HHTErpuUpoBAH -
HBX AaBTOMATHM3INPOBAHHBIX

NPOM3BOACTBEHHUX cuUcTeMm/

23, Arbeitsperson, f
pabouee MecTOo onepaTopa
/8 o603HaueHMAX Ha cxe-
Me “"CTpyKTypa 4yacTuuHo
aBTOMAaTU3NPOBAHHOW rub-
KoM cb6opouHon Auenxn''/

24, Arbeitsplan-
daten, n, pl
AaHHHE O TexHOoNOruuyec-

KMX MapwpyTax

25. Arbeitsplaner-
stellung, f
npoekTUpoBaHne TexHONoO-
rMyeckKkux npoyeccos

26. Arbeitsplanung,
f
TeXHONOrMYecKan NOAro-
TOoBKa

27, Arbeitsplatzent-
wicklung, f
nameHeHune 4yucna pabouux
MecT

28. Arbeitsplatz-
gestaltung, f

CTPpyYKTypa paboumnx mecrT

29. Arbeitsplatz-
layout, n
xkoMnoHoBka pabouero mMec-

Ta

30. Arbeitsumfang, m
Hapa6oTrka /ACY TN/

31. Arbeitsunfdhig-
keit, f
HepaboTtocnocobrHoe coc-

ToAaHune /ACY TN/

32. Arbeitsvorbe-
reitung, f
nogrotoska pabounx one-
payun /8 rubrkux cbopouy-

HeX cucTemax/

33, Arbeitsvorrat, m
3anac 3arovosok /s [NC/

34, Arbeitszelle, f
obpabaTwBanuynin MOAYNs

35. Aufenthalt (m)
und Lagerung, f
OCTaHOB M CKNagupoBaHue
peTanen /8 npoyecce npo-
xompeHua/

36. Aufgabenplaner,
m
nocTaHoBWMK 3apau

37. Aufgabenstel-
lungen filir CIM,
f, pl
dopMupoBaHue 3apaHui Ha
pa3paboTky MHTerpuposaH-
HEX NPOWU3BOACTS

38, Aufgabenverflg-
barkeit, f
KO3pOMyUHMEHT ONepaTUBHON

rotosrHocTtn /ACY Th/

39. Augtragsabwick-
lung, f



BwNOoNHeHHne 3akKa3la

Lo, Auftragsdaten,
n, pl
AaHHBe O nocTtynawoiux 3a-
Kasax

b1, Auftragspro-
gramm, n
npon3poacTBeHHOEe 3apa-

Hue

42, Auftragstages-
scheibe, f

CYTOUHMIW yuyeT 3aka3aos

43, Auftragsverwal-
tung, f
obcnyKkusaHue 3akKalaos

by, Ausbaustufe, f
CTyNeHb pacWiMpeHUAa Npous-
soacTea

45, Ausfallfaktor, m
cTatMcTMueckui GakTop
uucna ortkasos /ana ACY
™/

46, Ausflihrungs-
bereich, m
NPOM3BOACTBEHHMNA YPOBEHb
/8 CTpPYKType MHTerpupo-
BaHHBX CUCTEM YyNnpaBleHun

npouasogcTBoOM/

L7, Ausflhrungs~-
variante, f

BaApMaAHT UCNONHEHUA

L4L8. Ausgabeschnitt-
stelle, f
MHYepdenc BbAAUU AaHHBX

49, ausgerlistete
Maschine, f
HanameHHNM CTaHOK

50. Auslastungs-
llicke, f

peseps no 3arpyake /pa-

6ouero mecTta/

51. Ausschleusen (n)
der fertigen
Telle
BHBOA FrOTOBLX peTaned

52, Auswahl (f)
nach geometrl-
schen Gesichts-
punkten
860p NO reoMeTpuuUeCcKUM
napaMmeTpam

53. Automat, m
apToMaTuyecKoe ycTpoucT-
BO KOHTPONA U KOPpPeKyuu
/Npu aBTOMaTHMUYECKOM KOH~<
Tpone pertanei U Koppek-
yuu paamepos nocne ob6pa-
6otku/

54, Automationsopti-
mierung, f
onTuMM3aUMA CpeacTs aB-

TOMaTU3ayum

55.

automatische
Arbeltsplaner-
stellung, f
aBTOMAaTU3NUPOBAHHAA Tex-
HONOrMYECKAA NOArOTOBKA
npoussoAacTRaA

56. automatisierte
Teilefertigungs-
prozesse, m, pl
apTOMaTU3MPOBAHHNE NPO-

uecco MexaHooGpaGoTku

57. automatisierter
WerkzeugfluB, m
aBToMaTU3UPOBAHHBA NO-

TOK MHCTPYMEHTOB

58. Automatisierungs-
insel, f
HocTpoOBOK aBToMatruaauuu'



59. Automatisierungs- L, Bearbeitungs-

messe, f schritt, m
BHCTaAaBKa CPeaCTs aBTOMa- onepauua 06paboTku
TU3aunu

5. Bearbeitungs-
60. Automatisierungs- station fg
protokoll Im ’
Ih yuyactok ob6paborTtku; obpa-
quasiheterogenen GaTwsaoyuii Moaynb, Mec-

Verbund, n
NPOTOKON CUCTeMuW aBTOMa-
TU3ayuu NpM OTKPHITOW pa3- 6. Bearbeitungs-
HOPAAQHOW CBA3MK zentrum, n
MHOroyeneBonW CTaHOK

To ob6paboTku pgeTanwu

61. Automatislierungs-

technik, f 7. bedienarm arbei-
TeXHuKa ANA PpeweHUuR 3a- tende Fabrik, f
Aay asToMaTMsayum aBTOMATUSHPOBAHHLIN 3a-
BO
62, autonome Ferti- A
gungsinsel, f 8. bedienarme Ferti-
AaBTOHOMHEW TexHOonoruyec- gung, f
KUWA y4acTok ManonowpHoOe NpPOU3BOACTBO
63. autonome Spann- 9, bedienarmer,
palette, f mehrschichtiger
ABTOHOMHAR 3aXMMHaAA na- Betrieb, m
nerta ManonowpHoe, MHOroCMeHHoe
NPOM3BOACTBO
B 10. bedienerseitig

vorgebbar, ad]

sapasaeMun nonb3oBaTtenem
1. BDE-Terminal, m A

TepMuHan anAa c6opa npo- 11. bedienfreier
M3BOACTBEHHLIX [AHHBX Betrieb, m
pa6ora 6es /esMmewartensbcT-

2. Beanstandungen sa/ obcnywusavuero nep-

und Gewdhrlels-

tungskosten ab- conana

wickeln, v 12, Bedienterminal,
o6paboTka pexnamayuin u n
3aTpart 8 FrapaHTUHHLWA ne- TepMuHan ana obcnywusa-
puog HUA

3. Bearbeitungs- 13. Bedien- und

maschine (f) aus Anzeigeeinheit

dem Baukasten (pro Werkzeug), f
MHOrouyenesol CTaHOK M3 6nox uHgukauyuu u obcny-
YHUOUUMPOBAHHBIX y3n0oa KUBAHUA /pNA WHCTPYMEH-

Tos/
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14, behSrdliche Pri-
fungen, f, pli

BeAOMCTBEHHbBE UCNBTAHURA

15, Beispielwerkstlck,
n
npumep oGpaGaTtwBaemol pge=

Tanu

16. Beladebereich, m
YyUYacTOK 3arpy3Ku

17. Belastungsredun~-
danz, f
Harpy3ouHoe pe3epaupoBa-

HHue

18.

Benutzer-Netz-
-Schnittstelle, f

uHTepdeiic ''nonb3osaTtens-
-cets'"
19. Benutzer-Schnitt-

stelle, f
UHTepPenc nonb3opaTenn

20, Beratungsstelle,
f

KOHCYNbTAUHUOHHLIM YEHTP

21. Bereich (m) der
Werkzeug- Vorbe-
reitung und
Voreinstellung, m

YyUaCTOK NOArOTOBKWU W
npeaBapuTenbHOM HacrTpoin-
KM uucTtpymentos /o INC/

22. Berelchsrechner,
m

3BM ana onpepeneHHOWM
chepH AEATENBHOCTHU nNpef-

APUATUA

23, bereichslibergrei-~
fende Datenbanken,
f, pl

GaHKM A2HHBIX, OXBAaTHBAWL=-
uue sce chepo geATennv-

HOCTU NpeanNnpPpUATHUAR

24,

Bereitstellungs-
position, f
noaprotosuTenbHan NO3MUMUA

25, berlhrungslose
Ubertragung, f
GecKOHTaKTHaAR nNepepaua

curHana

26, besonders geelg-
net flr...

Haunbonee nopaxoguTt AnNA...

27. Bestlicken (n)
mit Vorrichtun-
gen
OocHauweHue 3aKUMHLIMU NpU=
cnocobneHuamu

28. bestlickte Pa-
lette, f

YKOMﬂﬂeKTOBaHHHﬁ cny THUK

29, Betrachtungs-
zeftraum, m
nepuopn HabnogeHnun /ACY

mm/

30. betrieblicher
Einsatz (m) von
CAD-Systemen
npoOMBWNEHHOE NpuMeHeHue

CARP

31, Betriebsauftrag,
m

TexXxHOoNnorMyeckKkoe 3agaHue

32, Betriebsdaten-
system, n
cuctema cbopa npoussop-

CTBEHHBX AaAHHBMX

33. Betriebsgrenze,

f

npepnen skcnnyarvauun /ACY
™/

34, Betriebsmeldung,

f



coobueHue O xope npoyec~
ca o6paboTkm

35. betriebsspezi-
fisches Krite-
rium, n
NPOM3BOACTBEHHO~OPHEHTHU™

POBAHHHW KpUTepui

36. Betriebs- und
arbeitsgestal-
terische Auf-
gaben, f, pl

nponaBoacTeeHHNEe M Opra=-
HU3ayUOHHMEe 3apgauwu

37. Betriebs- und
Fertigungsdaten,
n, pl

nponasopncTeeHHbEe U Tex-
HONoOruMyeckue napameTps

38. Bewegungsanwel-
sung, f
MHCTPYKUYMR NO 3agaHUD
TpaeKTopuu /nporpamMmumpo-

saHue pobortos/

39. Bildschirm=Infor-
mationen, f, pl
WHOOPMAUMUA HA OBKpaHe
ancnnen

Lo. Bildschirmmenue,
n

IKpaHHOEe MeH

41, Bildverarbeltung,
f
o6paGorka BupeouHdpopMa-
uum

b2, Bildverarbel-
tungscomputer, m
IBM ana o6paBoTKku uso-

GpaxeHnh

43, Blechbearbei-

tungszentrum, n

nuctoobGpabGatuBawuymun
ueHTp

L, bleibender
Ausfall, m
yctoiuusmit orkaa /ACY

Th/

hs, Blindstation, f
NpPpOMEeXYTOUYHAR NO3UUMA
/B rubkolt asToMaTuaupo-
saHHoi cGopke/

L6. Bodenanlage, f
HanonbHaA YCTaHOBKA
/cny®uT ANA HanpaBneHwuA
NepeMewyeHWA TPaHCNOPTHO-
ro cpegcrea B rubukux
TPAHCNOPTHHX cucteMax/

47, Bodenf8rderer, m
HanNoNbHHNW TpPpaHcNopTep

48. Bordrechner, m
Goprtosan JIBM

49, Bring- und Holen-
stationen, f, pl
CTaHUMKU NOrpy3KuM M pa3-
rpysakum /s asToMaTuaupo-
BAHHMX TPAHCNOPTHHX CHUC-

TeMax/

50.

Bus- oder Stern-
konfiguration, f
CTPYKTYPa WWUHH uNK 3sea-
A

C

1. Cad-Anlage, f
cuctema-CANP

2. CAD-Daten, pl
cM., CAD-Data
3. CAD-Data, n, pl

/anwrn./



AaHHbLE, reHepupyemsoe
CUCTEeMOW aBTOMaAaTU3WpPOBAH-
HOroO NPOEKTUPOBAHHUA

L, CAD-Einflihrung, f
sHepapeHue CANP

5. CAD-Einsatz, m
npumeHeHne CANP

6. CAD-fihige
Steuerung, f
YUNY ¢ BO3MOKMHOCTbLIO aB-
TOMAaTNM3INPOBAHHOIrO Npoek-
TUPOBAHUR

7. CAD-gestltzte
Fabrikplanung, f
npoeKTUposaHMe 3aBOAROB
¢ nomouysw CANP

8. CAD/NC-Integra-
tion, f
koMnnekcuposaHue CANP ¢
cucTeMaMu NporpamMMuposa-
HUA ANR cTankos c¢ YNy

9. CAD/NC-Koppelung,
f

conpAaxeHue CANP/uUNY /e
CUCTEeMax KOMNbIOTEPHO~WUH-
TerpuposaHHOro npouasopg-
crea/

10. CAD/NC-Kopplungs-
baustein, m
Moayne conpAaxkeHuna CAMNP
M ycrtpoWcrtesa paspaborku
YyNPasnAoWUX NPOrpamMm

11, CAD-Paket, n
naket CANP

12, CAD-Praxis, f
NPaKTUKA MCNONL3OBAHMUA
CANP

13. CAD-ProzeB, m
npouecc asTOMAaTHM3IUPOBAH®~
HOFrO NpPoOeKTUpPOBaAHUA
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14, chaotlisch
B NPOM3BONLHOM NOpAAKe

15. CiIM-Baustein, m
COCTaBHAA YacTb MHTErpu-
POBAaHHOroO aBTOMaTUIUpPO-
BAaHHOrO npoussoacTea

16. CIM-EinflUhrung,
f
BHEAPEHME WHTerpuposaH=
HHX AaBTOMATWU3UPOBAHHBX
NPOM3BOACTBEHHUX CUCTEM

17. CIM-Erfahrungen,
f, pl
ONLT BHEAPEHMA UHTErpu-
POBAHHOrO aBTOMATM3UPO-
BaHHOrO NpouasoacTaea

18, CIM-fihige Pro-
duktionsplanungs~-
und steuerungs-
systeme, n, pl

ACTNN wn ACY B ycnosuax
MHTErpPUPOBAHHOIro NpOUS~
BOACTBA

19. CIM-Gesamt~-
konzept, n
obwarn /rno6ansHan/ KOH=
yenymA MHTErpupoBaHHOrO
aBTOMaTU3UPOBAHHOIrO npo-
MssopacTea

20. CIM-Planungs-~-
tiefe, f
macwtab BHegpeHuR KoOM-
NbOTEPHO“"UHTErpUpPOBAHHO "
ro npoussopcrea

21. CiIM-Technologle,

f
MKTEerpMposaHHanA aeToma~
TH3NPOBAHHAA TEXHONOIMA

22, CNC-Bahnsteue-
rung, f



KOHTYpHOE ycTpo#HcTso UMY
Tuna CNC

23, CNC-Elnhelt, f
moayne UYny

2L, CNC-MeBsystem, n
M3MepuTensHaA cucrTeMa,
ynpasnfsemaa oT ycTpoOMCT-
sa UMY tuna CNC

25. CNC-Steuerung, f
yuny runa CNC

26, CNC-Steuerung (f)
mit PC-Unterstlt-
zung

Uny tuna CNC c noaggepx-~
KOW OT nepcoHansHOi IBM;
Uny tuna CNC ¢ ucnonsao-
BaHueM nepcoHanesHoOW 3IBM

27. Codierleiste, f
KOAUPOBOUYHAA NNaHka /s
cucTeMax KOAMPOBAHWUA MH-~
dOpMaAYMMU, NPUMEHAREMBX B
cospeMeHHOM rubkom npo-
masoactee/

28, computer-aided
process planning
system, n /aurn./
aBToOMaTU3SMpPOBAHHAA CcuUC-
TeMa TexHoNnoruuyeckoh

NOArOTOBKW MPOM3IBOACTBA

29. Computer-Aus-
wertung, f

KOMNBOTEDHUW aHanma

30. computerge-~
stlitzte Dispat-
chersteuerung, f
AucneTtuyepckoe ynpasnedune

Ha Gase 3BM

31. Computer-Grafik,
f

MawMUHHaAR rpapuka
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32. computerunter-
stiitzte Konstruk-
tion, f
AaBTOMATU3UPOBAHHOE KOH=

cCTpyuposaHue

33. C-Technologie

(computerge-

stlitzte Techno-

logie)
KOMNbIOTEPHAR TEXHONOruA

D

1. Darstellung (f)
von Toleranzan-
gaben

NpOoCTaHOBKA gonyckos /Ha
TexXxHUYyecKnx uYepTewax/

2., datenbankorlien-
tierte Fabrik-
planung, f
3aBOofCKOe NAaHupoBaHue
C ucnonb3osaHuem OGaHka

RaHHBIX

3. Datenerhebung, f
c6op Aa3HHHX

L, DatenfluB, m
MHOPOPMAYUMOHHBIK NOTOK

5. Datenlibergabe, f
nepegava gaHHBIX

6. Datenlibertragungs-
schleife, f
"KOHTYpP' nepepaumn gahHNX
/B aBTOM3aTW3UpOBaHHLIX

TPAHCNOPTHHX cUcTeMmax/

7. Daten~- und Pro-
grammschnittstel-
len, f, pl

MHPOPMaAYUOHHEK KU npor-
PaMMHLIA HHTepdencs



8. Dauerverfligbar-
keit, f
KO3QPHMUMEHT roToBHOCTH
/ACY Thy/

9.2D0-CAD-System, n
AByxKoopauHatHan CANP

10. Decompilierung, f
AEKOMNUNAUMA /NporpamMmu=
posaHue pobortos/

11, detaillierte
Steuerungskennt-
nisse, f, pl

rnyboxkne 3HaHMA O cucrte-
Me ynpasfneHuRn

12, dezentrale Auf-
stellung (f) der
Arbeitspldtze

peyeHTpanu3osaHHoe paa3-
MeweHue pabounx MecrT,
paccpegoTtoueHune pabounx
MecT

13. Digitalisier-
tablett, n
rpaguueckKun nnanwerT

14, Dimensionen (f,
pl) der Produkt-
qualitdt

KaTeropuu kauectsa npo-
AyKyum

15. Dimensionsdaten,
n, pl
paamepHLie faHHbe

16. DIN-Palette f
naneta, pa3paboraHHan
no Hopmam AHH

17. direkt angebun-
dene Bearbeitungs-
zentren, n, pl

HEenocpepCTBEHHO CBA3aH=-
Hoe Mexpay cobom MmHOrouye-
nessle CTAaHKMK
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18, direkte tech-
nisch bedingte
Stillstandszelt,
f

BPEMA NPOCTOA, BW3wWBAE-
MOE NPAMBMH TEexXHUUYEeCKM=-
Mn ownbrxamu

19. dispositive
Ebene, f
ANCNO3NUMOHHBA ypoBEHb

20. 3D-Koordinaten-
messmaschine, f
TPEXKOOPAWHATHAA M3IMEPU=
TeNbHaR MawuHa

21, DNC-Betrieb, m
pexum npamMoro UMy or
IBM; pewnm DNC

22, Doppelarbeit, f
nostopeHue pabor

23, Drahtbiege-
automat, m
NnpoBoNOYHO-Tru6OUHUK aB~

TOoMarT

24, Drahtmodell, n
“"mpoasonouHan' mMmogens
/MmopgenuposaHne nepemeue=
Hun po6oTa Ha rpagpuuec-
KOM gucnnee/

25. Dreheinheit, f
NOBOPOTHLIN 6nok /B8 Hako=
nutene MHCTpymeHra/

26, Drehfertigungs-
system, n
TOKApHaR NPOM3BORCTBEH=

HaA cucrema

27. Drehzelle, f
TOKapHuM rubrkuit npons-
BOACTBEHHHH MOAYNb; TO-
KapHAA AuYeHnkKa



28. dreidimensionaler
SteuerknlUppel, m
TPEeXKOOPAMHATHAA PYKORT-

Ka ynpasneHuA

29, dreidimenslionale
WerkstlUckgraphik,
f

o6vemHoe uaobpaxeHne sa-

rfroToskKu

30, Driftausfall, m
nocteneHHun otkaa /ACY
T/

31. durchgéngig,
CKBO3SHOM

32,

ad}j

durchgdngliger

MaterialfluB,

CKBO3HOW MAaTepHUaANbHLN
nOoTOK

33.

m

durchgdngiges
CIM-Konzept, n
KOHUEeNUYWA CKBO3IHOIrO WH-
TerpnposaHHoro nponssog-
cTsa

34, Durchlauf-
planung, f
AnaHuposaHue NPOUSBOACT-

BEHHOro yukna

35. 2D-Zeichnungs-
modul, m
ABYXKOOPAMHATHUMK rpagmu-

YeCKHMH Moaynsb

E

i{i. EDM-Datenbank, f
6aHK faHHLIX 3NEeKTPOMCK-
posoir o6paboTku

2. EDM-Zentrum, n
3nekTpouckposon obpaba-
THBAOWHMA LEeHTP

-'3-

3, EDV-gestlitzte

Werkstattsteue-

rung, f
aBTOMAaTU3NMPOBAHHOE UEXO~
BOe ynpasneHue

4, effektive Lebens-
dauer, f

TexXxHuyeckun pecypc

5. Effizienzverbes-
serung, f

nosuweHne 3PPeKTUBHOCTH

6. Einbinden (n) in
das Ablaufprog-
ramm

ssog /no3uyun/ B ncxop-~
HY®O UWUKNOBYKO NPOrpaMmy
/nporpammuposaHue pobo-
To8/

7. eine FFZ planen,
v
nnaHuposaTh BHegpeHue
rubxoro npoussogcTBEHHO-
ro mopynsa

8. einfache Zuver-
ldssigkeitskenn-
gréBe, f

€AMHMUHLA NOKa3aTens Ha-
aexHocTtun /ACY Th/

9. Einflihrung (f)
der flexiblen
Fertigung
sHeapeHue rubkoro npons-
BogcTea

10. EinfUhrung (f)
rechnerunter~
stiitzter Produk -
tionssysteme

BHeppeHne aBTOMaTM3upo-
BAHHLX NPOM3BOACTBEHHWX
cucTem



11, Einfllhrungsstra~-
tegie, f
cTpaterMa BHepPEHUA

12, Einflhrung (f)
von NC-Program-
miersystemen

BHeapeHne cCUCTeMm aBToMa=~
TUUYECKOMW NOAroTOBKW yn-
pasnApwWMX NporpaMmM ANRA
ctaHkos c 4YNY

13. eingebautes
Diagnose-Pro~
gramm, n
BCTpPOEHHAA NporpamMMa
ANArHOCTUKH

14, eingesetzter
Industrieroboter,
m
AefcTaYOUHUIA NPOMBIWNEHHBA
poborT

15, einheitliche
Schnittstelle, f
YHUOHUMUPOBAHHBIA HUHTEpP-
dbenc

16. Einkaufs-cont-
rolling, n /aurn{
perynuposaHue 3aKynok

17. Einlaufbetrieb,
m
npupaborka /ACY Tnh/

18. Einschleusen (n)
der Rohteile
BBOA 3aroTOBOK

19. Einschlitten~
-Maschine, f
OAHOCYNNOPTHHA CTaHOK

20, Ein- sowlie Aus-
lagerung, f
BBOA W BHBOR /3aroroBok
u npucnocobneHuin 8 TpaH-
CNOpTHO-CKNaackoit cucreme/

“1h-

21, Einzelfertligung,
f
eflHHMuUHOe NPOMIBOARCTBO

22, Einzeltellzeich-
nung, f
AEeTAanUPOBOUYHHIK yYepTex

23, elektromagne-
tisch betriebene
Zuflhrschienen,
f, pl

HanpasnAwvuUe [ANA NOfauwu
Aetanen /c anexkTpoMmar-
HUTHUM ynpasneHuem/

24, Elevator, m
HaKoNUTeNns 3NeBaTOPHOro
Tuna

25. Endhalt, m
KOHeuYHan cTaHyuAa /8 as-
TOMaTU3UPOBAHHON TPaHC-
nopTHoOH cucteme/

26. Entscheidungs-

findung (f)
bezliglich Aus~-
schuB

NPUHATHE peweHWA O Hanu-
yuun Opaka

27. Entscheldungs=-
prozef3, m
npoyecc NPUHATUA peweHURn

28. Entwicklung (f)
von CAD-Soft-
ware, f
paapa6GoTrka nporpaMmMHoOro
o6ecneuennn CANP

29, EntwurfsprozeB,
m
npoyecc NpoeKTHPOBAHUA

30. Entwurf von
Baukasten-Vaor-
richtungen, m



npoekTtuposaHue npucnocob-
NeHnM M3 HOPMANU3IOBAHHUIX
y3nos

31. Entwurfszuver-
ldssigkelt von
ASU TP, f
NPOEeKTHAA OyeHMKa Hapgew-

HocTtu ACY TN

32. Erfahrungen (f,
pl) aus der
Praxis
npakKTUUYeCcKUn onuT

33. erhhter Investi-
tionsaufwand, m
nosbiWeHMe KanuTanbHeIX
sarpar

34, Erneuerung (f)
der Werkzeuge
3aMeHa M3HOCHUBWHMXCA MNH
CNOMAaHHBLIX MHCTPYMEHTOB

35. erprobtes
Programm, n

anpobupoBaHHaR NPOrpamMma

36. erste Ausbau-
stufe, f

nepsan ovepegs /INC/

37. Erstellen (n)
des Ablauf-
programms, n

cocTasfeHWe YUKNOBOW
nporpammel /nporpaMmmupo-
saHne pobGorvos/

38, erweiterter
Funktionsumfang,
m

pacumpeHue COCTaBa Bbi~

NONHREMbIX GYHKUUNA

39. Euro-Palette, f
esponaneta /800x1200 mm/
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F

1, Fachdatenbank, f
6aHK cneyuanbHLIX JaHHbBIX

2, Factory Manage-
ment System, n
/anrn./

cucTeMa ynpaBneHua npepj-

NPUATHEM

3. Fahrauftrag, m
MapupyTHOoe 3apaHue /B
aBTOMaTHMUYEeCKOW TpaHcnop-
THOW cucteme/

4, fahrbarer verti-
kal aufgestellter
Tisch, m
NOABUKHLIA BEPTUKANbHbLIA

cton
5.

fahrerloses
Transportsystem,

n

aBTOMaTHuUeCKan TpaHcnopT-

HanR cucrema

6. Fahrkurs, m
mapwpyt /pobokapa/; nyTe
nepemeweHnA /8 rnbron
TPAaHCNOPTHOW cucTteme/

7. Fahrstrategie, f
nocneposatenbHOCTbL nepe-
MeweHnn

8. Fahrzeug, n
poGokap /B8 asToMaTuuec-
KOW TPAHCNOPTHOM cucrte-
me/

9, Fahrzeug (n) mit
M8glichkeit der
Bodenaufnahme

pob6okap, MMeOWHMH BO3MOK~
HOCTb 8axeaTa rpy3oB c nona



10. Farbgraphic-
-Bildschirm, m
yBeTHOW rpaduueckuit puc-

nnew

11. Fehlerdiagnose,
f
AMarHocTMKa HeucnpasHOC™

Ten

12. Feldbus-Ebene, f
ypOBEHb MaructTpanu BBO-
pa-swMBOAA

13. Feldbus-Standard,
m
CTaHmgapT Ha Marucrpans
mBofa-eHBOAA

14, FEM-System, n
cMcTeMa pacuyeTa METOROM
KOHEUHHX 3NeMeHTOsB

15. ferngesteuert
(adj) Uber eine
Konsole
AMCTAHUMUOHHO ynpasnae-

MbHMW C NynsTa ynpasneHuA

16. FertigmaB, N
OKOHUaTenbHHN paamep

17. Fertigstellung,

f

MEecCTO OKOHYaHWA npouyec-
ca c6opku /B rnbko#n cGo-

pouHoi cucteme/

18. Fertigung mit
Voraussicht
steuern, v

ynpaBnATs NPOU3BOACTBOM
C npepaBMaeHUeEM

19, Fertigungsan-
lagen, f, pl
npouasoacTeeHHoe obGopy-

aosaHwue
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20, Fertigungsauf-
trag, m

NPOM3BOACTBEHHHA 3akas3

21, fertigungs-
bedingter Aus-
fall, m
NPOU3BOACTBEHHHIN OTKA3

/ACY TN/

22, Fertigungs-
bereich, m
NPOM3BOACTBEHHHA KOMN=

nekc

23. Fertigungs-
diagramm, n
npou3soAcCTBEeHHaAR AUarpam-
ma /npu o6pabGoTke perva-

neit Wa craHkax c 4ny/

24, Fertigungsein-
heit, f
Moayne

25, Fertigungsfolge,
f

nocnepoBaTenbHOCTb Tex~
HONOruueckoro npouyecca

26. Fertigungsform-
und -art, f
aua M dopma npouyecca n3a-
roTOBNEHUA

27. Fertigungs-
fortschritt, m

npon3BOACTBEHHNMI npoyecc

28, Fertigungsinsel,
f
1. cm. Automatisierung-
sinsel; 2. ''"nponsasopacTt-
peHHu ocTpos'

29. fertigungsnahes
Lager, n
cknag B cocrtase Npous-
BOACTBEHHOrO yuacTka



30. fertigungsorien-
tiertes Konst-
ruieren, n
TEXHONOrMYecCKU OPUEHTHU=

pOBaHHOE KOHMCTpyuposaHue

31. Fertigungsplan,
m

TeXHONoruyecKui npouyecc

32, Fertigungspla-
nung, f

noaroToeska Npou3sBoO[CTBaA

33. Fertigungssegmen=~
tierung, f
cerMeHTMpOBaHue Npouna-

soacTea

34, Fertigungssimula-
tion, f
MOAENnUpoOBaHHE TexXHONoru=-

yecKux onepayun

35.

Fertigungs-

steuerer, m
avcneTuep
36. fertigungstech-

nische Aufberel~-

tung, f
TeXxHoNnorumueckan npopa-
6oTtka

37. Fertigungs= und
Produktions~-
daten, n, pli
TEeXHONOruuyeckKue M nNpoua-

BOACTBEHHbBE NapaMeTpd

38, Fertligungszelle,
f
NPoOM3BOACTBEHHO=TEXHONO~
ruyeckan nAuetika /s FNC/

39, fest installierte
Einrichtung, f
crayuoHapHoe ycTpowWcTao

/Tepmuran/

-]7_

ho. Feuerschutztlr,
f

3anacHoi Buxop /B rub-
KOW TPaHCNOPTHOW cCucre-

me/

L1, FFS-Simulations-
konzept, n
KOHUEeNUWA MOAENUMPOBAaHUA

rnc

42, flichendeckende
Portal-Ladeein-
heit, f

po6oT MOcCTOBOrO THNA

43, Flichenportal, n
cm. flichendeckende Por-
tal-Ladeeinheit

44, flachkubisches
Werkstlick, n
nosepxHocTHO-06beMHan
pAervans

4ks, flexibel auto-
matisierte Blech-
bearbeitung, f
ru6kaAn aBTOMATHU3NUPOBAaAH~
HaR NUCTOBAA WT3MNOBKA;
rubkan asTOM3TU3NMPOBAH™

Han nuctoesan ob6paboTka

46. flexibel ge-
steuerte Stanz-
straBe, f

rubKkans wWTaMnNOBOUHAR NKH-

HUA

flexible auto-
matisierte
ProzeB- und
Betriebsstruk-
turen, f, pl
rubkmne asTOMaTMIUpPOBAH™
HHe NPOU3BOACTBEHHHE U
TexHOnNoruvyeckne CTpykK-
TYypM

k7.



LB, flexible Ferti-
gungslinie, f
rubKana TexHONOrMuyeckan

NUHUA

49, flexible Ferti-
gungszelle, f
rub6Kuin NpPpoM3BOACTBEHHHN
moayne; rubkaa npouasop-

CTBeHHAA Auenka

50, flexible
MeBzelle, f
rubkun namepruTenbHBn MO-

Aynoe

51. flexible Montage-
automation, f
rubkan asToMaTH3npoBaH-

Han cb6opka

52. flexibler Vor-
richtungsbau-
kasten, m
rubkoe yHusepcanbHO-

-cbopHoe npucnocobneHune

53. flexibler Werk-
stlUckspeicher, m
rubknin HakonuTtens paerva-

nen

54, flexibles Blech-
bearbeitungs-
zentrum, n

rubkun yeHrp no obpabor-

Ke NncrToBsoro Marvtepunana

55. flexibles FlieB~-
liniensystem, n
rubkaAa nNnoTouHaa cucTeMa

56. flexibles
Inspektions-
system, n

rubkaA gMarHoOCTUYecKan
cucTeMa

57. flexibles Kon-

struktions- und
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NC-Programmier-
system, n
rubxasa cucTeMa KOHCTpPpYHU-
pPOBAHMA U NOArOTOBKM yn-
PaBNANUNUX NPOrpamMm

58. Flex-Modul, m
rubkun moayne
59. focus team, n

/anrn./
"npoGnemMHan rpynna' /coc-
TOUT M3 COTPYAHWUKOB npeg-
NPUATHA BCeX cNywb u
ypoeHeti. 3aHumaeTcA pas-
paboTkoW npegnoweHunit no
AanbHelweMy cOKpaweHuo
NPOM3BOACTBEHHOIrO UUKNAa,
yBeNuUeHUn Npou3BofuTEns-
HOCTH Tpyaa M NOBHWEHUID
KauecTsa npoaykuuun/

60. Folgeausfall, m
33aBUCHMBIA OTKaA3 3neMeHTa
/ACY TN/

61. formschwieriges
Tell, n

ReTanb CNOKHOW QOpMb

62. Formteil, n

1. npodunsHan peTtans;

2. cm. formschwieriges
Teil
63. frel programmier~

bare elektrische

Handhabungs-

module, m, pl
rubKo nNporpamMupyemoie
3NeKTprMUecCKHMe MaHUNYNA-
UMOHHHE MOoaynu

64, Frlhausfall,
npnpaboTouHui OTKa3
/JACY Th/

65. Frlhausfall-
phase, f

m



nepuopn npupabortku /ACY
mTm/

66, Flhrungsgr8Ben-
korrektur, f
KOPPeKyY1A ynpasnaowux
napamMeTpoB /B KOHTYPHHUX
cuctemax uny/

67. Flhrungsorganli-
sation, f
OPraHM3ayua ynpasneHuA

68. Funktionsangebot,
n
dyHKUMOHaANbHLE BO3MOKHOC-
™M /HanpuMep, neuaTtawuye-
ro ycrpoicrtea/

69. Funktionsunfihig-
keit, f
HEMCNpaBHOE COCTORAHUE
/ACY Tn/

G

1. gammaprozentuale
Lager- und Trans-
porteignungsdauer,
f

FréMMa~nNpPOUEHTHHNA CpPOK
COXpaHAeMOCTH

2, gammaprozentuale
Lager- und Trans-
portfdhigkeits-
dauer, f

CM. gammaprozentuale
Lager- und Transport-
eignungsdauer

3. gammaprozentuale
Lebensdauer, f
raMMa-nNpoUeHTHHK Ccpok
cnyxbm

L, gebrauchtes
Werkzeug, n

3.2 -19-

MCNONBL3OBAHHLIN MHCTPY-
MeHT

5. Gehduseteil, n
KOpPNYCHaA fgeTtans

6. gehobene Methode,
f
yCcOBepweHCTBOBAHHUN Me~
ToA

7. gemischtes
flexibles Ferti-
gungssystem, n

cMewaHHan rubrkas npoua-
BOACTBEHHAA CMCTEMa

8. genormte Palette,
f
CTaHpapTU3OBaHHAA naneTa

9. Geometrie, f
reoMeTpUUecKk1Me faHHue

10. gesamtbetrie~
bliche Planung,
f
obuwenponasoacTBEeHHOE
nnaHuMpoBaHue

11. gesamtbetrie=~
bliches Informa-
tionssystem, n

obwesasoackan uHpopma-
UMOHHAA cUCTemMma

12. Gesamtdurchlauf-~-
zeit, f
obuee BpeMA NPOXOKMAEHUA
petanei B npoyecce obpa-
6oTkM

13. Gesamtkonzept
CiIM, n
obman KOHBENUUA KOMNBLIO™~
TEepPHO~UHTErpUpPOBaAHHOroO
npousmopgcTea

14, gesonderter
Palettensatz, m



oTpaensHun Habop naner

15. Gestaltungs-
prinzip flir CIM,
n
NMPUHUMN NOCTPOEHUA HHTe-
rFPUMPOBAHHOrOo aBTOMATHU3MN-
pOBaHHOro nNpomnasoacTea

16. Gestaltung von
CAD/CAM-Systemen,
f
pasdpaborka cucteM aBTOMa-
TU3NPOBAHHOIMO NPOEKTUPO-
BaHMA WM NPOU3BOACTBA

17. Gestaltung von
CIM, f
¢opMupoBaHuEe HMHTerpupo-
BAHHHX aeToOMaTHU3InpoBaH-
HBIX Npou3BOACTSB

18. getakteter
Rundtisch, m
TAaKTOBLMN KPYrnoni crton

19. Gleitzeitabrech-
nung, f

pacueT nNepeMeHHbX HHTep-
Banos BPeMeHH

20. GroBteilbearbei-
tung, f
o6paboTKa KpynHorabapur-
HHX peTanen

21, groBvolumiges
Werkstlick, n
kpynHorabapuTtHoe usgenue

22, Grundinstand-
setzung, f
KanuTanbHLK PEMOHT

23. Grundliberholung,
f

cm. Grundinstandsetzung

24, Gruppentechnik, f
rpynnosas TexHONOruAa
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H

1. hardware/software
environment, n
/anrn./

annapaTHO-NpPoOrpaMMHan
cpepa

2. HauptmontagefluB,
m
OCHOBHAA MOHTAaKHaAA nu-
HUA; ocHosHanr cGopouHan
NUHUA

3. Hardware-
-Erweiterung, f
pacuupeHue annapaTHOro
oGecneueHnunn

L, Hauptzeit, f
ocHosHOe BpeMA 06paboTkm

5. hauptzeitparal-
leles RlUsten, n
copMeweHne BpeMeHHU Ha-
nagku co epemeHeMm obpa-
60TKM

6. "Health check',
n /anrn./
nepeyeHbL BONPOCOB A[NR
NpoBEpPKH REATENbHOCTH
npepanpuUATHA

7. heiBe Reserve, f
HarpyxeHHui peseps /ACY
Tn/

8. herk8mmliche
Fertigung, f
TpaguMuvMoHHOE NpPOM3BOQRCT=

BO

9. High-Tech /aurn./
HOBeNWaR TEXHONOrWA

10, hochaufl8sender
Farbgrafik-
bildschirm, m



useTHOM rpadpuueckKkuin guc-
nneni C BHCOKOW pa3pewan-
weh cnocobBHOCTLI

11. hochentwickeltes
System, n

cospeMeHHaA cuncrtTeMma

12, Hochleistungs~-
Zerspanen, n
BHCOKONPOM3BOAUTENDHARA

ob6pa6boTka peaaHuem

13. Hochregallager,
n

BHCOTHBMA CKNap; MHOro-
APYCHBIA CKNap; BLHCOKO-

CTennakHuW cknag

14, Hochregallager-
planung, f
NpoOeKTUPOBAHWE BHCOTHHX
CKnagos; NpoeKkTUpOBaHUE
MHOFOAPYCHBIX CKNapos;
NpoeKTUPOBAaHWE BHCOKO-

CTennaxHeX Ccknagos

15. Hochtechnologie,
f
NepenoBan TEXHONOIWA;

HOBEWWAR TEexXHONOruA

16. horizontales
Integrations~-
konzept, n
KOHUEeNUWA ropu3OHTaNbLHOMW

MHTerpauuu

17. H-Palette, f
scnoMoratensHas naneta

18. hybrides Arbeits-
system, n
rubpugHan Npou3BoOaCTBEH-

HaA cucrema
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|

ldentifikations~-
nummer, f
xoposuit Homep /8 TNC/

20

1.

indirekte tech-
nisch bedingte
Stillstandszeit,

f

BpeMA NPOCTOR, Bu3uwBae-
MOe KOCBEeHHbBMU TexHuuec-
KMMU NPUUMHAMM

3. induktiv geflihr-
tes Flurfdrder-
-Fahrzeug, n

HanonobHui pobokap ¢ uH-
AYKTUBHLM ynpasneHuem

4, induktiv ge-
steuertes Fahr-
zeug, N
MHAYKTUBHO ynpasBNnAeMui

po6okap
5.

industrielle
Automation, f
npoMHWNeHHan asToOMaTu3a-

UMA

6. Informatik-Projekt
entwicklung, f
pasdpabotrka npoektoB B

o6nactn MHPOPMATHKH

7. Informations-
systementwurf, m
npoekTuposaHue UHGOPMAa~

YUOHHOW CUCTEMb

8. Informationsver-
sorgung der Lei-
tung, f
uHpopmayuwoHHoe obecneue-

HHWe ynpasneHUA

9. Infrarot-Zelle, f
MHOPAKPaACHBIN 3NEeMeHT



10. Ingenieurdaten-
bank, f

GaHK MHMEHEepHBX AaHHBIX

11. Inkrement-Fort~
schaltung der NC-
-Achse, f
MHKpeMeHTanbLHoe nocnepgo-
BaTenbHoe nepeknouyeHue

no koopaguHaTHOW ocu UYNY

12. Inselldsung, f
YacTHO® peweHHue

13. Inspektion der
Werkstiicke, f
KOHTpPONbL 3arotoeoK /=

rnc/

14, inspektor, m
xonTponep /8 rubkoit c6o-
POUYHOW cucTeme/

15. Instandhaltungs-
intervall, n
UMKN TexHuuyeckoro obcny-

MUBAHUA

16. Instandhaltungs-
organisation von
GieBereien, f
OpraHM3auyMa TexHUUYEeCKOoro
obcnywxnsanuna obopyposa-

HUA B NUTENHBIX yexax

17. Instandsetzungs-
aufwand, m

TPYROEMKOCTbL pPEMOMTA

18. Instandsetzung
(f) durch wieder-
herstellung
HeobeanuueHHu" MeTOn pe-

MOHTA

19. Instandsetzung
durch Austausch,
f

obeannuyeHHHH MeTOoa pe-

MOHTA
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20. Integrations~-
fédhigkeit, f

MHTErpUpyeMmocThb

21, Integrations-
fédhigkeit von
CAQ-Systemen, f
BO3MOKHOCTb WMHTeErpauun
/mHTerpupyemocts/ cucrem
aBTOMaTM3UPOBAHHOrO yn-
paBsneHWA KaueCTBOM

22, Integrations~-
schritt, m
CTyneHb MHTerpauyuu
23, Integrierte

Ladeeinrichtung,
f
BCTpOeHHOEe 3arpy3ouHoe
ycTpomcTso

24, integriertes
CAE-System, n
MHTErpMpPOBAHHAA CUCTEMA

MHKEHEePHON NoaAaepPKKH

25, integriertes
grafisches
Konstruktions-
und Verwaltungs~-
system, n
MHTerpruposaHHana rpaom-
YeCKaR cuUcTeMa KOHCTPYyH-=
POB3HWUA W apMUHMCTpPaTHUB~

HOro ynpasneHun

26. Integrierte
Softwarel8sung,

f

MHTEerpupoaaHHoe nporpam=

MHOE peweHue

27. intelligenter
rechnerunter-
stUtzter Techno-
logenarbelits~-

platz, m



MHTEeNNeKTyanbHOe amToMa-
TuauposaHHoe paboyee Mec-
TO TexHonora

28. interaktiv-gra-
fische Teilepro-
grammerstellung,
f

paspabotka ynpasnaoumnx
NPOrpaMM MHTEPAKTUBHLM
rpapgumuyecknum cnocobom

29. in X-Richtung
Baons ocu X /nepemeuweHue
po6orta/

30. in zwei Achsen
gesteuerter Por-
tallader, m
ABYXKOOPAUHATHLMU NopTrans-

Hui pobGor

31. I1-Punkt, m
NYHKY upeHTudukauuum /a
TPAHCNOPTHO-CKNAAQCKOMN
cucteme/

J

Jahresstlickzahl,
f

rogqosoit oGwvem npoussopng-
cTBa

2., JiT-Ansatz, m
AXUT-koHuenuyna; koHuen-
YMA CUHXPOHMS3OBAHHOIrO
nponssoagcTtea; Metoa ''‘to-
4HO B8O BpeMA''; koHyen-
uua '‘tTouno B8 cpok'; Me-
Ttopa "touno & cpok'

3. JiT-Steuerung, f
ynpasneHue no MeToay
''rouHo B cpok''; AXHT-
-ynpasneHue

1.
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b, Just-In-Time-In-
formationsgestal~
tung, f
OpraHu3auyuMAa uUHPOPMaAUUOH=-
HBIX NOTOKOB B YCNOBHAX
UCNONB3OBAHUA CHUCTEMb

nponaBoaACcTBa U CHabxeHuA

Ha nNpuHyunax ''TouHo 8
cpok'
5. Just=-in-time

Manufacturing, n

/anwrn./
CUHXPOHU3UPOBAHHOE NpoOF
M3BOQCTBO;, NPOM3BOACTBO
"rouHo B cpok'"

6. Just-in-Time-
-Produktion, f
npouasoncTBoO NO MeToaRY
""TouHo B cpok''; cuHxpO-
HM3MpOBaHHOE NPOU3BOACT-

80

K

1. kalte Reserve, f
HeHarpyxeHHoit peseps
/ACY TN/

2. Kameraportal, n
nopTansHoe YCTPOWCTBO C
Tenekamepamun /B cucrtemax
Bn3ayanbHOro HaGnogeHua
AnA pobortos/

3. KapazitidtsengpaB,
m
'vakoe mecTo'' no sarpys-

ke /pabouero Mmecta/

L. kapitalintensiver
Arbeitsplatz, m
kanutanoemkoe pabouee

MecTO



5. Kapitalnachgiebig-
keit, f
r6koCcTs kKanutanosnoxe-
HUA

6. Katastrophenaus-
fall, m
KaTacTpoPrUUeCKHMH OTKa3

7. Kollisionsprii-
fung, f
NpoBepKa Ha CTONKHOBEHWUA

8. Kollisionslber-
wachung, f
KOHTPONb CTONKHOBEHWUN

9. kommerzielle
EDV-Anlage, f
1. koMMmepueckan IBM
/npepHa3HaueHHan anA
npogaxn/; 2. 3IBM ana pe-
WEeHUA 3 KOHOMUUECKHUX MNMU
KOMMEpPUeCKUX 3apgau

10. kommerzieller
Rechner, m
cm. kommerzielle EDV~-
-Anlage

11. Kommissionier-
system, n
KOMNNEKTOBOUHAA CUCTeMa

12. Kommissionierung,
f
KOMNNeKTOBaHWEe 3aKa3oa

13. kompakter AT, m
KOMMNAKTHHA MNEepcCOHaNnbHHM
KoMneTep wnacca AT

14, Komplettbearbel-
tung, f
KoMnnekcHan o6paborka

15. komplexe Arbei-
ten, f, pl
CNOXHBE ONepayuu

16. komplexe Produk-
tionsanlagen, f,
p!
CNOKHOEe Npou3BOfCTBEH=
Hoe obopypnosaHue

17. komplexer
Streckentrans-
port, m
KOMNNEeKCHOEe TPaHCNOPTHU-
posaHue

18. komplizierte
Werkstlickformen,
f, pl
AeTann CNOKHOW KOHOUFrYy=
payuu

19. Konfigurlerung,
f
sw6Op KOHQuUrypauun /e
CUCTEMaxX MaAaWMHHOW rpadu=-
Kku/

20, Konflikt-Control-
ling, n /aurn./
ynpasneHue KOHONWUKTaMMK

21, Konstruktlionsar~-
beitsplatz, m
pabouee MecToO KOHCTPYyK-
Topa

22, Konstruktions~-
auftrag, m
KOHCTPYKTOpPCKOE 3afaHue

23, Konstruktions~-
optimierung, f
ONTUMHUBAUUA NapaMeTpos
KOHCTPYKUHNA

24, Konstruktions-
systematik und
-methodlk, f

CHCTEeMaTMKa U MeToaHnKa
KOMCTPYUPOBAHUA

25, konstruktive



Knderung, f
BHECEeHHWEe KOHCTPYKTUBHBIX
U3MEeHeHun

26. Konturkurzbe-
schreibung, f
yKOpOUeHHOe OnucaHue KOH-
Typa

27. Konzeptfestle-
gung, f
onpepeneHue KoHUuenuuw

28, Korrekturdaten,

n, pl
paHHue koppekuyuu /s NC/

29, Korrektur (f)
der Bearbei-
tungsmaBe

KOppeKuMA pa3Mepos noc-
ne o6pabGorkmu

30. Kosten/Nutzen, n
3atpatu/none3Hul 3pdeKkT;
"sppexTuBHOCTL/3aTpaTn'

31. kostengiistig, ad]
npueMneMsit NO CTOUMOCTH

32. kostenglinstiges
Konstruieren, n
onTuMansHoe /payuoHans-
Hoe/ NO CTOMMOCTH KOHCT-
pyuposaHue

33. kostenintensives
Fertigungssystem,
n
AOPOrocTORAWAR Npou3son-
cCTBeHHaR cucteMma

34, KUhimittel, n
COX /cMma3ouHO-OXnakpganw-
wan wmupgkocrte/

35. Klihlwasser~-
zufuhr, f
nogeBon oxnawpawouen xupg-
KOCTH
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36. Kundennihe, f
“"6nuaocTb K knueHTy'

37. kundenspezi-
fisch, ad]
cneynManuaupoBaHHbIN

38. kundenspezi-
fische Variante,
f
BapMaHT, onpepenfeMbi
33aKa3UUMKOM

39. Kurzband, n
KOPOTKMIA TpaHcCnoOpTep-
-Hakonutens /8 TAC/

4o, kurzfristige
Fertigungssteue=
rung, f
KPaTKOCPOUHOE yRpasfeHue
NpPOu3BOACTBOM

L

1. Lackierung, f
yYacTOK NaKUpoOBKHM

2, ladefidhiges Robo-
terprogramm, n
npueMneMan ANA 33arpya3akw
nporpaMma pobora

3. Lager- und Trans-
porteignung, f
COXPaHAEMOCTHb

4, Lager- und Trans-
porteignungs-
dauer, f

CPOK COXpaHAEMOCTH

5. Lager- und Trans-
portf8higkeit, f
cm. Lager-.und Trans-
portelghung



6. Lager- und Trans-
portfdhigkeits-
dauer, f

cM. Lager- und Trans-
porteignungsdauer

7. Lagerzelle, f
cknapgckan Aadenka /s INC/

8. Lebensdauerpri-
fung, f
pecypcHue MCNHTaHUA

9. Lebensfdhigkeit
von Netzwerksys-
temen, f

KUBYUuEeCTb CeTeBbX CHCTEM

10, leeres Transport-
mittel, n
He3arpyweHHOe TpaHcnopT-

HOe CpepcTBo

11. Leistungser-
stellung, f

npoexTUpoBaHWe CPeacTs
peanu3aykun NpPpoOU3BOACT=
BeHHOTro npouyecca /OfHO
M3 HanpasneHun cTpaTe=-
rMum cCo3pnaHuMA KOMNbLOTEP=™
HO-MHTErpUPOBAHHOIO
npouasonctea/

12, Leistungspla-
nung, f

npoeKkTupoBaHne cCpenacTs
OpraHnM3ayMOHHO~TEexXHONOo~
rmuyeckown noprovosku /og
HO M3 HanpasneHuh cTpa-
Termn CO3faHWA KOMNbI~
TEPHO-UHTErpUPOBAHHOIO
npounssopcrea/

13. leitlinienge-
fihrtes Flurfdr-
derzeug, n

HanonbHOe TpaHcnopTHOe
cpeacTso, nepemeyabwuee-
CA NO NPOBOJAWUM NUHHMAM
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14, Leitstandsdaten-
bank, f
OaHK pgaHHBX NyHKTa yn-
pasneHuA

15, Leitstandsystem,
n
NyNnbTOBanA cCUCTeMa

16. Leitstation, f
CTaHyuMA ynpasneHuna /8
rnc/

17. Lese-Sensor, m
CUMTHBANUMNA RATUMUK

18, Linear-Paletten-
magazin, n
NUHENHLIW HakoNuTensb
CNYTHUKOB

19, Linearspeicher-
-System, n
CUCTEMA C NIMHEWHLIM HaKOo™

nurtenem

20. Linien-Portal, n
nopransHbuii poboTr

21. Lochraster, m
koopaMHaTtHar cetka 6aso-
BHX OTBEpPCTUNA

22, Logistik, f
noruMcrTuka

23. Low-cost-CAD-
-System, n
xkoMnnexc CAMNP manon
CTOMMOCTH

24, "Low-cost'-
~-Steuerung, f
ypewesneHHoe YUNY; YUNy
yMEHbWEHHOW CTOWMOCTH

25, Low-cost-System,
n
CUCTEMA YMEHbWEHHOW CTON™
MOCTH;, ypeweBNeHHan CcHUC™
TeMma



M

1. Magazinpalette, f
MHOroMecTHaA Naneva

2. Make-or-Buy Ent-

scheidungen, f, pl
NPUHATUE peweHWURr O NpU-
obpeTeHun NpoayKuun unu

ee nNpoussopctse

3. Managementinfor-
mationen, f, pl
ynpasneHueckan uHpopMa-
umA

4, Managementinfor-
mationssystem, n
ynpasneHyeckan WUHGOpMa-

UMOHHAA cucrtema

5. MAP-Anwendung, f
npuMeHeHune crtaHgaprta MAP

6. MAP User's Group,
f, /awrn./
Accoynayua nonb3osarte-
nen certeti MAP

7. Marketinglogistik,
f

NOrUMCTUKA MapkKeTHHra
/nocnegosatenb,Han oOpMeH=
TayMA BCex peweHuh, CBA-
3aHHBX C ABUNKEHHEM W
peanusaayuen TOBapoOB, HAa
yaosnetsopeHue Ttpebopa-
HUW u notpebHocTel puH-
ka cbumra/

8. Maschinenabfrage,
f
onpoc cTaHkos

9. Maschinenbele-~
gungsplan, m

NnNnaH 3arpysaku ctaHkoa

10. Maschinenbediener
m

’
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onepatop CTaHkKa

11, maschinelles
0Offline-Program-
miersystem, n
MAWIMHHO-HE3aBUCUMARA CHUC-

TeMa NpoOrpaMMUPOBAHUA

12, Maschinenpark, m
NapKk CTaHKOB

13. Maschinensteuer-
tafel, f
CTAHOUHLIK NyNbLT ynpasne-

HUA

14, Masterhead, n
/auvrn./
wNUHpenbHaAR ronNoOBKa THU-

na Masterhead

15. Materialdurch-
satz, m

MaTtepuanos

Material fluB-
rechner, m

IBM, ynpasnAaowan Marepu-
AaNbHHM NOTOKOM

17. MaterialfluB-
-Steuerung, f
ynpaenexHune MaTepuanbHbiM
NOTOKOM

pacxop
16.

18, Materialtrans-
port, m
AOCTasKka MaTtepuanos /B
aBTOMAaTMUECKOW TpaHC-

NOPTHOW cucTteme/

19. Material- und
Informations-
fluB, m
MaTepuanbHein U MHbopMa-
UMOHHHNA NOTOKMH

20, Materlalvorrat, m
3anac 3arovToBOK



21. mechanische
Fertigung, f
mexaHuyeckan ob6paboTka

22, mechanische
Teilefertigung, f
mMexaHunyeckan ob6paboTka
AeTanen

23. Megamarketing, n
/auwrn./

“"meramapkeTuHr' /crpaTte-
FMYUECKN CKOOPAMHWUPOBAH=
HOe uMcnons3oBaHWe BNACTH
PHHOUHLMKU NapTHEpPaMu 8
OTHOwWEeHWHn GnpM C pasHO-
UeHHOM MNM Nydwen nNpoayK-
yuen, B pedynbTaTte uyero
3TMM OupMamM 3anpewaeTcRh
peanu3aoBuBaTbL CBOW TOBAa-
pul /nan ycnyru/ Ha paH-
HOM puHKeE

24, Mehrachsenposi-
tionierung, f
MHOFOKOOPAMHATHOE NO3U-
UMOHMpOBaAHHNE

25. Mehrebenen-
-Rechnersystem, n
MHOFOYpOBHEBARA BHIUUCNAKN"
TenbHan cucTema

26. Mehrprozessor-
konzept, n
KOHYenynMa MHOronpoyeccop-

HOroO ynpasNeHWA

27. Mehrprozessor-
-Steuerungen, f,
pl

MHOronpoueccopHoe YYNy

28. Mehrstahlbearbei-

tung, f
MHOropesyosan o6paborka

29. mehrteiliges
Erzeugnis, n
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vagenne ¢ 6onbwum konu-
yecTBOM fgeTanen

30. Mehrwerkzeug-
und Mehrwerk-
stlickbearbeitung,
f
MHOFOUHCTPYMEHTANbHaA M
rpynnosan o6paborka

31. Menuepunkt, m
NYHKT MEHD

32, meBgesteuertes
Einstechen, n
Bpe3aHue C AaKTHBHLIM KOH-
Tponem

33. MeBmaschine, f
namMepuTenbLHaA CTaHUWUA;
KOOpPAMHATHO-W3MEPUTENDL™
Han MawuHa

34. MeBtasterwechsel,
m
CMeHa M3MepUTEeNbHbIX Wy=
noe

35. Methodenbank, f
6aHKk MeTOgQOB

36. mittelstindische
Spezialmaschinen-
fabrik, f

cpepgHecepunHb 3asop
cneynManbHoOro MawuHocTpoe-
HUA

37. mittelstindl-
sches Unterneh-
men, n
CpeaHRA ¢oupma,; cpepHee
npepnpuaTHe

38. Mittelstdndler,
m
cM. mittelstdndisches
Unternehmen



mittlere Ausfall-
dauer, f

cpepHee apeMA NPOCTOA,
sw3BaHHOoe oTka3om /ACY
T/

ho.

39.

mittlerer Aus-
fallabstand, m
cpepHee speMA BeaoTkaa-
Hoi paboTtw /ACY TH/

k1, mit Werkstlcken
versorgen, v
obecneuusaTtb 3arovoska-

M /s T'NC/

L2. Modellbildung, f
paapabortka Mopgenwu

43, Modellfabrik, f
MOAENs NPeANpUATUA

k4, modellgleiche
Arbeitsvorgdnge,
m, pl

paboune onepauyuu anA op-
HOW Mopenwu

LS, modulare Konzep-
tion, f

MOAYyNbHOE MCNONHeHHne

46. Montageinsel, f
MOHTaMHuNA yuacTtok; cbo-
POUHBLIA yHaCTOK

47. Montagestation, f
cbopouHan cTtaHuunA /B
rnbxon npoussogcTBeHHOMN
cncreme/

48. montagetechnische
Flexibilitdt, f
rubkoctes cbopouyHOn Tex-
HONO UK

k9. Montagezelle, f
c6OpOUHHH yYHACTOK

50. Multicodier-

-Kippleiste, f
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MYNbTUKOANMPOBOUHAA ON-
poKrnAasiBanwanaca NnaHka

51, multifunktionale
Fabrik, f
MHOropyHMKyunoHanbobHoe

ApPOM3pOARCTBO

52. Multi-Spannvor-
richtung, f
MHOroMecTHOE 33aKUMHOE

npucnocobnexue

N

1. Nacharbeit, f
aopaboTka /3aroTtoBOK B
rnc/

2. Nachgiebigkeit
(f) der nutzbaren
Zeit

rnbkocTb NO NONE3HOMY
paboueMy BpeMeHwu

3. nachrlisten, v
nepeoccHawaTs

k., "“nach Sicht"
steuern
ynNpasnATbL NO NPUHUUNY
“"goapgencTtane nocne ceep-
wMswerocA dakrta'

5. Nachweis (m) der
Wirtschaftlich-
keit

AOKa3aTenbCTBO 3IKOHOMWUY-
HOCTH

6. Nahtstellen-
-Diagnose, f
AWArHOCTMKA MeCT CONpA-

WMEeEHWNA

7. NC-Bearbeitungs~-

gdnge, m, pl



TexHOnNOruueckue onepayumn
Ha cTaHkax c Yny

8. NC-Bearbeitungs-
zentrum, n
obpabaTwBanwnit ueHTp ¢
YNy ; MHOrouenesow CTaHOK
c uyny

9. NC-Daten,
AaHHBEe YNY

10. NC-Entwicklung, f
paspaboTtka cucrtem HNY

11.

n,

pl

NC-Entwicklungs~-
rechner, m

9BM pgna paspaborku npo-
rpamM obpaboTku petaneit
Ha crTtaHkax c yny

12, NC-Fertigung, f
NPOM3BOARCTBO Ha CTaHKax
c uny

13. NC-Formdrehkopf,
m
pacTtouyHans ronoska c¢ YNy

14, NC-Programm, n
nporpamMma UYNY; nporpam-
Ma obpaboTkn petanen Ha
crtaMkax c yny

15. NC-Programmie-
rung, f
nporpaMMuposaHue obpa-
6oTku peTtanem Ha crTaH-
kax c UYNY; noaroroska
ynpaBnRouwUx NporpamMM gnAa
ctaHkos ¢ UYNY; nporpam-
MMpoBaHHWe cTaHkoB c YUNny

16, NC-Programm=-
-Ubertragung, f
nepepauya nporpamm obpa-
6oTku peTanei Ha cTaHkax
c yny

17. "Need-to-Know',

_30..

n J/aurn./
npuHyun ""HywHo - anan'"
/8 ACYN/

18, nichtrotations~
symmetrische
Teile, n, pl
nucrTosse U NpodUNbHBE

Aetanm

19. New data tele-
grams, pl /aurn/

coobuyeHMA O HOBHX AaAHHBX

20. nichtgraphische
Datenbank, f
6aHKk Herpapuueckux gau-
Hbi X

21, nicht stapelbare
Einzelpalette, f
eAnHNWUYHAA naneva, He
nognexawan wrtabenuposa-
HUID

22, Normalien-
-Katalog, m
KaTtanor HOPMaNu3oBaHHBX

AeTanen

23. Null-Fehler~
-Produktion, f
6e3apedexkTHOE NpouasoacT-

BO
24,

numerische
Einstellung, f
HacTpoWka B8 YuMPpPOBOM BU-
Ae /crneunansHux ycTpoicTs
ANA NO3UUMOHUPOBAHUA ge-

Tanen/

25. Nutzenpotential,
n
noTeHyuan AOXO[HOCTH

/HoBHX TexHonoruit/

26. nutzungsbeding-

ter Ausfall, m



3KGNNYAaTAUUOHHLNA OTKAa3s
/ACY Th/

27. Nutzungsgrad, m
KO3pPNUHMEeHT 3arpy3ku
o6opyposaHua; koadpduym-~
€HT ucnonbiosaHunr obopy-
AOBAHNA

o

ohne Bedienerein-
griff, m

6e3 BMewaTtenbcrTesa onepa-
Topa

2.

1.

On-line-Diagnose-
system, n

CHCTEeMa AMArHOCTHUKW B8
onepaTUBHOM peKumMe

3. Online~Experten-
system, n
3KCNepTHaA cucrteMa, pa-
6oTawwan B peanbHoM Mac-
wtabe BpeMeHn

L, Operationscharak-
teristik, f
ONepaTHBHAA XapaKTepuc-
TMka NnaHa cTaTucTuyec-
KOrO NPUMEMOYHOrO KOHTPO-=

na

5. operationsnahe
Ebene, f

UexoBoi yposeHb

6. operationsnahe
Steuerebene, f
ypoOBeHb LEXOBOro ynpas-
neHnAa /B8 rubkux TpaHc-

NOPTHBIX CcuUcTeMax/

]. operative Ebene,
f
ypoBeHb ONepaTUBHOro yn-

pasneHuA
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8, Optimierung struk-
turvariabler Pro-
duktionssysteme, f
ONTHWMHU3AaUMA NPOU3BO[CT-
BeHHMX CHMCTEM C nepeMeH-

HOW CTPYKTypoOM

9. optoelektro-
nisches Sichtsys-
tem, n
ONTO3NEeKTPOHHAA CUCTEMA
TEXHUUECKOro 3peHun

10. organisatorisch
bedingte Still-
standszeit, f
BPEMA NPOCTOA NO OpPraHu-

33UMOHHBIM NPUUYKUHAM

11. Orgware, f
opraMnsayumonHoe obecne-
yeHune

P

Palettenbahnhof,
m
HakonNuTenb Nanerv

2.

1.

Palettenfdrderer,
m

TPAaHCNOPTHOE CpPepcTBoO
ANA nepeMeweHuA naner

3. Palettenkodier-
system, n

CUCTeMa KOQMPOBAHWMA yT-
HUKOB; cCucTema Koguposa-

HMA naner

4, Paletten-Kodier-
und -Ubernahme-
system, n

cCucteMma KogMpPOBAHHKMA M

YCTPOWCTB Nepemauun naner

5. Palettenplatz, m



MecTo anA naner

6. Palettenrahmen,
m, pl
paMHue naneTtw

7. Paletten-RUst-
bereich, m
YYacToOK NOAroTOBKW CcNyT-

Hukos /B [MiC/

8. Paletten-RlUst-
platz, m
YUYacCTOK YCTaHOBKM Ha

cnyTtHukun /B INC/

9. Palettenspeicher,
m
HakonNuTens nanet

10. Palettensystem,
n
CUCTeMa CNYyTHUKOB;
TeMa nanerv

1.

cuc-

Paletten-Trans-
porter, m
Tenexka, nNpepgHa3aHauyeHHasn
ANA NepeBO3KW CNYTHUKOB
/s TNC/

12, Paletten-Trans-
portsystem, n
naneTHan TpaHCNOPpTHAaR

cUcrtema

13. Paletten-Uber-
gabestation, f
CTAHUMUA Nepefaum CNyTHU=

KOB

14, Palettenwechsel,
m
cMeHa naner

15. Paletten-Wechsel-~-
station, f
YCTPOUCTBO CHMEHH CNyTHU-

KOB

16. Paletten-Werk-
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stlUckspeicher

~System, n
cucTeMa HakonneHuwna na-
neTtr v petanen

17. Paletten (f, pl)
Magazinieren
von Werkstlicken
naneTs-HakonNnuTenu peta-
newn

18. Paletten-Zwi-
schenpuffer, m
NPOMEXYTOUHLIA HaKONUTens

CNYyTHUKOB

19. Parameter-Pro-
grammierung, f
napamMeTpuueckoe nporpam=

MUpOBaHUue

20. passive Redun-
danz, f
peaepsvMpoBaHue 3amemeHu-

em /ACY Th/

21, PC-Einsatz, m
npUMEHEHNE NepcoHanbHBIX
IBM

22. PC-Lagerver-
waltung, f
ynpasneHue cknapoM Ha

6ase M3BM

23. PC-Station, f
astToMarunanposaHHoe pabo-
yee MecTO NporpamMmmcTra

24, Personalisierung,
f
apantauymna x tpeGosaHuam
3aka3uuxa

25. Phase der kons-
tanten Ausfall-
rate, f

nepnHog NOCTOAHHON UHTEH-

CHBHOCTU OTKA30B



26. Pilotanwendungen,

f, pl
NepBOHauanNbHLE UCNHTAHNA

27. Pilotsystem, n
onLTHaA cucTeMa

28, Plan-Beschifti-
gung, f
nnaHoeaAa 3arpy3ka /no ua-
cam/

29. Planer, m
NNAaHUPOBUWHK; COTPYAHUK,
3aHATHW NNAaHUPOBaAHUEM;
paboTHuk nnaWosoro oTpe-
na

30. Planungsauftrags-
verfolgung, f

KOHTPONb 3a NpOXoKaeHUeM
nrnaHupyeMoro 3akasa

31. Planungsdaten,
n, pl
nnaMMpyeMbe AaHHueE

32. Planungsdetail-
lierung, f
AeTanuposKa NNAaHUPOBAHWUA

33. Planungsentschei-
dungen, f, pli
NPUHATHE peweHWW NO nna-
HUPOBAHWUIO

34, Planungshilfs-
mittel, n, pl
BCNOMOraTenbHbe CpefcTea
ANA TexHOMOruuyeckown nop-
roTOBKKM Nnpou3sogcTea

35. 90-Plitze-Werk-~

zeugmagazin, n

90-rMoO3UYNOHHBKE HMHCTPY-
MEeHTaNbHbBMW MarasuH

36. Plotterzeich-
nung, f
yepTem, NONYUYEHHuH Ha

rpagonocrtpouTene
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37. Polar-Koordina-
ten-Programmie-
rung, f
nporpamMmmMmuposaHue B no-
NAPHLHX KOOpAMHATAaX

38. Portal-Fr3s-
maschine (f) mit
fahrbarem Quer-
batken

NOPTanbHLNW Gpe3epHLIN
CTAaHOK C NOABUKHOMW none-
peumnHon

39. Portallader, m
NOPTaNbHBK 3arpy3umni

4o. Positionsdaten,
n, pl
napaMmeTps noauuumit /npo-
rpamMuposanue poborvos/

L1, PPS-Einflihrung, f
BHegpeHune ACTNAN; BHepape-
HUEe CHUCTeMb NAAHUPOBAHUA
M ynpasneHWA nNpoM3soacT-
BOM

42, PPS~Marktliber-
sicht, f
o630p pbHHKA CucTeMm Nnna-
HUPOBAHMA M ynpasneHUA
npou3BOACTBOM

43, PPS-System, n
cMCTeMa NNaHUPOBAHHA U
ynpasneHuAa NPOM3BOACTBOM

by, Praxis der FFS,
f
npakTuka sHegpeHua rub-
KUX NPOU3BOACTBEHHBIX CHU=™
cTeMm

by, Pr¥zisions~
maschinenbau, m
TOYUHOEe MawWHOCTpPOEHUue

Lo, primires Ziel, n



NPUOPUTETHHW NOKasaTens

47, Produktbereich, m
cbepa npouapsopcTaa

48, Produktions=
anlage, f
NPOMLILNEHHAA YCTaHOBKA

49, Produktionsdaten,
n, pl
XapaKTepUCTUKKU BHNYyCKae-
MOW NpoaAyKUWM

50. Produktions-

management, n
ynpasneHue NpPpOM3IBOACTBOM

51. Produktions~-
management-
system, n

cCHUCTeMa ynpasfeHWA NpoOua-

BOACTBOM

52. Produktionspla-
nung und -steue-
rung, f
nnaHnpoBaHuMe U ynpasne=-
HWEe NPOM3IBOACTBEHHHM
npoyeccom

53. Produktionssach-
mittel, n, pl
OCHOBHbE CpejcTBa Npous-
BopcTea

Sk, Produktions~
stufen, f, pl
CTaguA NPOM3BOACTBEHHO=
ro npoyecca

55. Produktions-
modelldaten,
pl
AaHHEE O MOgenu uM3anenua
56. Produktneuan-
lauf, m
ocBOoeHMe HOBLX HM3genuin;
3anyck B NpoM3BOACTEO

HOBWLIX M3genumn

57. Produkt- und
Fertigungsdaten,

n, pl
AaHHWe o6 uagenuAax wu
npouasopcree
58, prognostiziertes
Werkstlckspekt=~
rum, n

NPorHOSHMpyeMan HOMeHKna-
Typa BssNycKkaeMuXx paetaneW

59, programm develop-
ment support sys-
tem, n /auwrn./

cucreMa noppaepxkmu paspa-
60TKMU Nporpamm

60. programmierbare
ProzeBankop-
plungseinheit, f

nporpaMmmMupyeMoe ycTpoin-
CTBO CBA3U C TexHoOnoru-
YEeCKUM MNpoueccoM

61, Programmier-
platz- Rechner,
m
9BM pabouero mecta npo-
rpaMMucTa

62, Programmlier-
station, f
pabouyee MecTO nporpam-
MHCTA

63. Programmier-
technik, f
METOAM NPOrpaMMMpOBAHUA

64, Programmierung
(f) mit dem
‘"Bezugskanten-
konzept"

nporpaMMMpoBaHue nNo Me-
topy ''6a3oBwmx kpomok''



65. Programmierungs-
auftrag, m
sapaHue ANA NPOrpaMMMpo-

BaHUA

66. Projektierplatz,
m
asTomatTuauposaHHoe pabo-
yee MecTO ANA NpoeKTHpo-
BAHUA

67. Projektingenieur,
m
NPpOeKTUPOBUUK

68. Projekt-Manage~
ment, n
ynpasnenne paspaborko#

npoekToB

69. ProzeBebene, f
ypPOBEHb TEXHONOTrUUYEeCKO=
ro npouecca

70. prozeBentkoppelt,
ad)

6e3a CB8A3M € NPOUCXOARRUNUM
npoyeccom

71. ProzeBftihrung, f
ynpasneHune TexHonoruuec-
KUM NpoOUEeccoOM

72. ProzeBkette (f)
fUr alle Pla-
nungsaktivitdten

uenouKa NNaHWPOBEHUA ANA
scex supoe pabor

73. Prozessorkarte,
f
npoyeccopHana nnara

74, ProzeBtriger,
m, pl
MCNONHUTENU, yuacTeyw-
y1ue B8 ocyuwecTaneHuu
NPOU3BORCTBEHHOrO NpPoO~
yecca /nwpu, opraHusa-
unun/
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75, ProzeBliber~
wachung, f
KkoHTpones npoyecca obpa-

GoTKMU

76, Prliffolge, f
nocnepoBaTenbHOCTL One-
pPayUM KOHTPONA

77. Prlif- und MeB-
station, f
MECTO KOHTPONA W uamepe-
HHW

78. 100%-Prufung, f
CNNOWHON KOHTPONSL

79. Priifung der
Lager- und Trans-
porteignung, f

MCNWTAHWUA HA COXpaHRe-
MOCTb

80. PrUfung der
Lager- und Trans-
portf8higkelt

¢cm, Prifung der Lager-
und Transporteignung

81, Prifung mit
Erneuerung, f
MCNETAHWA C BOCCTaHoBne-
HUeM

82. Pufferblildung, f
dopmuposaHue pesepsos
/NPU NNaHWpPOBaHUM NpoOmM3~
sopnctsa/

83. Pufferspelcher,
m
OydepHuit HakonuvTensd

Q

1. 7-QC-TOOLs (Seven
Management Tools
for QC)



"7 pwuaros ynpasneHua'
/cucTema ynpasfieHUMAa Ka-
yecTBOM NPOAYKUWMK, Ppa3-
pabotranHan B8 AnoHun/

2. qualitative
Personalplanung, f
nnaHuposanue ''wavectsa'
nepcoxana

3. Qualitdtsbeherr-
schung, f
snapgeHune cnocobamn ynpas-
NEHHWA KAauyecTBOM

L, Qualitdtsdaten,
n, pl
AdaHHbE NO KauecTsy

5. Qualitdtsein-
bruch, m
yXyAweHue wkauecTBa /una-
nenuwn/

6. qualititsgerech-
ter ProzeB, m
npoyecc, COOTBETCTBYWOUWHNA
YCTAQHOBNEHHOMY Ka4ecTBy

7. Qualitdtssiche-
rungsmodul, m
moayne obecneyeHnA ka-
yecTsa

8. Qualititszirkel,
m
KPYKOK KauecTeBa

R

1. Rechner (m) der
Mittleren Daten-
technik

cpegHAR JIBM

2. rechnergesteuer-
ter, Uber Induk-
tivschleifen
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geflhrter Wagen,

m
HanonNbHaA TenewKa C MUH-
AYKTUBHEIM NPUBOAOM U yn-
paBneHunem oT IBM

3. rechnergestlitzte
Erarbeitung (f)
von technologi-=-
schen Unterlagen

aBTOMAaTM3WpOBaAHHAA paa-
paboTKka TEXHONOrMUYEeCKOM
AOKyMeHTayum

L, rechnergestlitzte
gleitende Mate-
rialplanung, f

CKOnNb3Awee asTOMaTusUpo-
BaHHOE NNaHuWpoBaHue CHa-
6xeHunn

5. rechnergestlitzte
Lagerorganisation,

asToOMaTW3MPOBAHHAA oOpra-
HM3ayMA CKNAQMPOBAHHUA

6. rechnergestlitzte
Lagerplanung, f
aBTOM3TM3MPOBAHHOE NPO~-
eKTUpOBaHUEe CKNapos

7. rechnergestltzte
Materialdisposi-
tion, f
pasMeweHne CHpbR U MaATE-
prnanos ¢ nomouwbw IBM

8. rechnerinte-
grierte Auftrags-
abwicklung, f

KOMNbLOTEPM3OBAHHOE NPO~
XOKMAeHvWe 3aKa3a; asToOMa-
TU3npoBaHHOE BbNONHEHHE
aakasa

9, rechnerinte-

grierte Produk=~
tion, f



MHTerpupoBaHHoe asToMma-
TUsSUposaHHoe Npou3BOACT-
BO

10, rechnerunter-
stUtzte Arbeits-
planung, f
aBTOMATU3UPOBAHHAA Tex™
HONOFrMUYEeCcKaAan NOArOTOBKA

npoussopgcTea

11. rechnerunter-
stitzte Blech-
teilekonstruk=-
tion, f
aBTOMaTU3NPOBAHHOE KOH-™
CTpyMpoBaHue pertanen ua

nnMcrToBauXx Marepuanos

12. rechnerunter-
stlitzte Fabrik-
fldchenplanung, f
aBTOMaTU3IUPOBAHHOE Npo-~
eKxTHUposaHne NPOM3BOACT-

BeHHX MNAaHWPOBOK

13. rechnerunter-
stlitzte L8sung, f
aBTOMaTM3INMpOBaAHHAA pasa-

pabGoTtka pewernunn

14, rechnergestlitzte
technologische
Fertigungsvor-
bereltung, f
aBTOMaTM3WPOBAHHAA Tex-~
HONOrMUYeCKAA NO[roToBKa

nponssoncTtea

15. Rechnerverbund, m
BUMUMCNMTENbHAA CETH

16. Redundanzgrad, m
KPAaTHOCTbH pesSepBUPOBAHUA

17. ReferenzmaB, n
Gasosuit pasmep

18, Referenzmodell

(n) der rechner-
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integrierten

Fertigung
6azoBan Mopaenb MHTerpw-
POBAHHOro asTOMaATU3MPO-
BAHHOro NPOM3BOACTBA

19. Regalfdrder-
zeug, N

wrtabenep

20. Regallager, n
cTennamHuii cknag

21, registrierbare
Fehlfunktion, f
MHaMKaTupyemuh cboin /ALY

™/

22, relationales
Datenbanksystem,
n

penaynonHan CYBQ

23, Reinraum, m
cTepunbHOoe noMmewyerHue
/anR c6opouHHIX Npoua-
soacte/

24, Responder, m
/auwrn./

pecnoHgep /B asToMaTu-
YeCKOW TPaHCNOPTHOW CUC™
TeMe 3NeKTPUUECKHH KOM-™
NOHEeHT, pPacNONOKEeHHbH B
nony yexa, ANA Mapkupos-
KM oTpesxos nytu/

25, Reststandzeit, f
Hencnonb3oBaHHWIA Nepuop
CTORKOCTH

26, Risikoanalyse, f
aHanus HagewHocTn /Ma-
wun/

27. Risikomanage-
ment, n

ynpasneHune PpHUCKOM



28. Roboterarbelits-
zelle, f

po6oTn3anposaHHan Avyekka

29, Roboterfamilie, f
ceMmenctro pobortos

30. Rohbau, m
3aroroBuTenbHui yex; sa-
rorosuTenvHui yuactok /B
cBopouHux cucTtemax/

31. RUckholposition,
f

No3MyMAa oTeBOAd

32, rickseitliges
Beladen (n) der
Maschine

33rpyaka cTtaHka csapgm

33. Rlckweisezahl, f
npueMmouHoe uucno /ACY
T/

34, Rlstplatz, m
BCNOMOrarTenbHli yuactok
/8 TNC/; noarovosuTtens=-
Hbl/Ai y4acTok

35, RUststation, f
Ristplatz

36. RUstzeltantell,
m
AONA NOAFrOTOBUTENbHO-38~
KNOUNTENbHOrO BPeMeHH

S

1., Sachanlagen, f, pl
ocHoaHoe oBopypoBsaHue
/vcnons3yeTcA pAA ocyue-
CTBNEHWA MPOW3BOACTBEH™
HHX npouyeccos/

2., S&gezentrum, n
aTpe3Hoih rubkuih npous=
BOACTBEHHHN . MOAYNb

CM.,
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3, satzweise Telle-
programmierung, f
nokapgposoe cocrasneHune

YAPaBsnAOWMX NpoOrpamMm

4, Schadenveérhlitung,
f

npepoTepaweHue OTKasos

5. schattliertes
Volumenmodell, n
sareHeHHan o6beMHaA MO~

aAensd

6. scheibenf8rmige
Werkstlcke, n, pl

AeTann TUNa AUCKOB

7. scheinbare Work-
station, f

MHuMaA pabBouas crTaHuusa

8, Schleilfzentrum, n
wnuposanbHuil KOMNNnekce

9, schneller Montage-
-Portal ~Roboter,m
6ucrTpoaeiicTayoumnit cbo-

pOuUHBK noptanbHui poborT

10. Schnellschlisse,
m, pl
Hebonbwue CpouUHbe sapa-

HUA

11, schnellstm8g-
ltche Reaktion, f
maxkcumanoHo BucTpana pe=~
aKuua

12, Schnittdaten-
wahl, f

BuBop pexnMoB pesSaHun

13, Schnittelngabe 3,
f
BBOA AAHHUIX C warom 3

14, schrittwelse
Automatisierung,

f



noaranHaa astToMaTM3auuna

15. Schubladen-
palette, f
BHABWUKHAA naneTa

16. Schwachstellen-
analyse, f

aHanus "yakux mect"

17. Schwesterwerk-
zeug, n

UHCcTpyMeHT-ayBnep

18. Senkung (f) der
Fehlerkosten
CHUXeHWe 3aTpaT Ha ycT-
paHeHune 6Gpaka

19. sensorintensives
System, n

CHCTeMa KOHTPONA M pguar-
HOCTUKM C UHTEHCHUBHHM

npUuMeHeHUMEM QATYMKOB

20. separater Zyklen-
speicher, m
o6ocob6neHHan NaMATb LUMUK=

nos

21, sich erg¥nzende
Bearbeitungsein-
heit, f

B3sauMosameHneMblt rubkuii

NPpOM3BOACTBEHHNI MOAQYNb

22, sich erginzende
Einheiten, f, pl
B3aumogononHaemoe obGopy-

AOBaHUE

23, Signal (n) Werk-
zeugwechsel
CUrHAN Ha CMeHY MHCTPY-

MeHTa

24k, Simulations-
dialogsystem, n
MMUTAUUOHHAA AUANOronas

crucrTemMma

-.39‘

25, Simulations-
technik, f

MeToAb MOoaeNnupoOBaHHA

26, sofortige Ein-
griffsméglich-
kelit, f
BOSMOKHOCTb HeMeaNeHHO™

ro sMewartenbvCcTtTBa

27. Software-Ergo-
nomie, f
aproHoMmmka Matobecneuve-

HUA

28, Software-Quali-
titssicherungs-
system, n
CMCTeMa ynpaBfneHuAa Ka-
YecTBOM NPOrpaMMHOro

o6Gecneuennn

29, Solo-Betrieb, m
aBTOHOMHHI pewum /pabBo-
TH cTaHkos/

30. Sonderbereich, m
oco6an 3oHa /nocne oTKu-
Ma8 OTMeuUeHHbEe 33roToOBKW
TPAHCNOPTHUPYOTCA B OCO-
6yn 30HYy, HaxopAwyowCA
BHyTtpu INC/

31. Sondereinrich~
tungen, f, pl

cCheynanbHaa ocHacrTka

32, spanabhebende
Maschine, f

MeTannopexywmn CTaHOK

33, Spanbeseitigung,
f
yAaneHue CTPYKKH

34, Sp¥neentsorgung,
f

cM. Spanbeseitigung



35. spanlose Ferti-
gung, f
o6paboTtka MeTtannos pas-
nerHneM

36. Spannwlirfelvor-
richtung, f
3amuMHoe npucnocobneHue
8 suge Kyba

37. Spatausfall, m
w3Hocoswit oTkas /oTkas
nosgHero nepwopa 3Kchnya-
Taumu/

38. Spidtausfallphase,
f

Nneproa OKOHUYAHMA pecypca
/ACY Tn/

39. Special Manufac-
turing System, n
/aurn./

chneynanuanposaHHan npo-
M3BOACTBEHHARA cCUCTeMa

L40. Speicherleisten,
f, pl
MHOTOApDYCHbBE MarasuHbl
/ana uwHcTpymeHTtos/

b1, Speicherplatz, m
AueMKa HakonNurtens

42, Spektrumanalyse,
f
CNeKTpanbHuM aHanua
/oauH w3 Mmetopows auar-
HOCTHMPOBAHUA HeWCNPaBHO-
cTtet ¢ noMoubo Mogenei/

L3, sSpektrum (n)
der Produkte
HOMeHKNaTypa u3pnenui

4y, sP-Fahrzeug, n
po6Gokap AnAa TpaHcnopTHu-
POBaHWMA CTAaHAAPTHHX Ma~
net /B TpaHmcmopTHO-~cKnag=-
ckoit cucteme/

~L4g-

45, Sprungausfall, m
BHe3anNHLM% oTKas

46, Stammbetrieb, m
ronopHoe npegnpuUATHUe

47, standardisierte
IV-Struktur, f
CTaHAapTM30BaHHAA CTPYyK=™
Typa o6paGoTtku uHpopMa-
YMOHHOIrO NOTOKA

48. Stapelpalette, f
wrtabenupyeMmans nanera

49, Stapler, m
wrabenep

50. st3rkere Aus-
richtung, f
ycUNeHue HanpasnNeHHOCTH
/cTynevein uHterpauuu Ha
ofecnevueHne crpartervuyec-
KX ueneit NpeanpuATUA/

51. starr eingespann-
tes Werkzeug, n
MECTKO 3aKPEeNNeHHbNA UH=
CTPYMEHT

52, Start- und Ziel-~
punkte, m, pl
TOUKW cTpaTa u yenu /8
ru6Kon TpaMcnNnOpTHOMN cuc-
Teme/

53. Station, f
MOAYNb; CTaHUHUA

54, Statlonen (f,pl)
fir Laden-Ent-
laden-Relnigen

nosuuyuM ANA 3arpysku,
Burpyakm, ouuctku /obpa-
6aTHBaEeMHX 3aroTosoOK B
rnc/

55, statistische
Sicherheit, f

nOBEPUTENbHAA BEPOAT-
Hocte /ACY Tn/



statistischer
Zuverldssig-
keitsnachweis,
CTAaTUCTHUUYEeCKHNH pacuyeT
HageXHoCTH

57.

56,

m

sterile Umge-
bung, f

uncrtan pabouan cpepa
/nnA c60pOUYHLIX Npoua-
soactae/

58. steuerungseigene
Sprache, f

A3bIK CUCTEeMb ynpasnNeHUA

59. Steuerungs- und
Uberwachungs-
system, n
nofgcucTeMa ynpaesneHUA M

kKoHTpona /B NC/

60. st8ranfdllig
sein, v
6ot NogBepHeHHBM CBOAM

61. St8rreserve, f
asapuinHLM 3anac

62,

strategische
Entscheidungen,
f, pl

NPUHATHE CTpaTermueckux
peweHuni

63. strategische
Stimmigkeit, f
cTparerumueckoe cooTseT-

cTBUe

64, strategischer
Wettbewerbsvor-
teil, m
cTpatervueckoe npeumyne-

CTBO B KOHKypeHUuwu

65. Strichcode-
-System, n
cucTeMa CUMTHBAHUA WTPU-

X0BOro kopa
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66, stromdurchfios-
sener Leitdraht,
m

Tokoseayuyui nposoa /8

MHAYKTUBHBIX cucTemax/

67. Stlicklistener=
stellung, f
cocTaaneHue cneuynduka-

unn

68. stufenweise
Automatisier-
barkeit, f
BO3MOKHOCTbL CTyneHuaToW

apToMatTu3ayun

69. systematische
Einflihrungskon-
zeption, f
CMCTEeMHanA KoHuenuuna

sHeapenuna /CANP/

70. System Portal-
lader-Paletten-
stapel, m

cncTeMma ''mopTanbHulit po-
6ot-wtabens nanet'

71. Systemrechner
(m) des FFS
3BM, ynpasnaowan rubko#

NPOU3BOACTBEHHOW cHCTe™

MOW
72, systemtechnisch
bedingte Stili-
standszeit, f
BpeMA NPOCTOA, BHabBae-

MOEe TeXHMUYeCKUMMHn npuuun-
Ha3MHU CUCTEeMN

T

1. Teach~in-Program-
mieren, n

-4 -



NporpaMMMpoBaHue B pewn=—
me ob6yueHun

2, technischer Nut-
zungsfaktor, m
KO3pPMUMNEHT TexHMUMYeckoro
MCNOMb30OBAHKA

3. technische und
organisatorische
Stillstinde, m, pl

NPOCTON NO TEeXHUUECKUM MU
OpPraHM3aynMoHHbBM NPHUUYMHAM

4L, Technologie-
-Datenbank, f
6aHK TexHONOrMyeckux na-
pameTpos; 6aHK TexHOono-
FUUYECKUX [JaHHBIX

5. Teileprogramm, n
ynpasnaowana nporpamMma;
nporpamma obpabotku pge-
Taneh Ha ctaunkax c 4Ynvy

6. Teileprogramm=-
speicher, m
NaMATb ANA yNpasnaowux

nporpamm

7. Teilespektrum, n
HOMEeHKNaTypa 3aroTOBOK

8. Teilevielfalt, f
pa3Hoobpasne pevanen
/3arotosok/

9, Terminalbetreuer,
m
onepatop, pabotawuun 3a
TEPMUHANOM

10. Textdatei, f
TeKcToBOW Qann

11, toleranzgerech-
tes Konstruieren,
n
KOHCTPYnWpoOBaHue C yue-
TOM AONYCKOB

12, Totalausfall, m
nonueii oTtkaa /ACY TR/

13, TransferstraBen-
-Fertigung, f
o6paboTka B asToMaTuuec=
KMX NUHWAX

14, transportable
Magazinpalette,

TPAaHCNOpPpTUPYyEMAA MHOrIoO-
MmecTHaA naneTa

15, Transporter, m
Tenexxka /8 NC/

16. Transportgut, n
TpaHcnopTupyembe uage-
NUA; TpaHcnopTUpyeMbie
MaTtepuans

17. Transportpalette
im Euro-Format,
f
TPAHCNOPTHMPOBONHHAA Nane-
Ta eBpONEeNcKOro ¢opmaTa

18. Transportpalet-
tenlager, n
cKnap ANA TpaHWcNOpTHUPO-
BOUHWX nNaner

19. Transport-,
Umschlag- und
Lagerungspro-
zesse, m, pl

npoyeccuw NPTC

20. Transport=- und
Lagerkomplex, m
TPAHCMNOPTHO-CKNAA[CKON
KoMnneKc

21, Transport=- und
Zuteilungssys-
tem, n
TpaHcnopTHOo-pacnpegenu=-
TenbHanA cucTeMa



22. Transportzelle,
f
TPaAaHCNOPTHAaA Auelika /B

rnc/

23, Trommel-Werk-
zeugspeicher, m
MHCTPYMEHTanNbHUM Mara-

3uH GapabaHHOro THuna

24, TGrdurchfahrt, f
peepHoit npoxopn /B8 rubkoi
TpaMcnopTHo cucteme/

25. Typen- und
Variantenviel~
falt, f
MHOroobpasne HOMeHKNaTy-
pu

26. Typenwechsel (m)
der Werkstiicke
cHCTeMa CMeHw TuNoe pe-

Taneu

U

1. Ubergabebock, m
ycTpoicTso nepepgauu /8
ru6Kol TpPaHCNOPTHOW cuc-
Teme/

2. Ubergabepliitze,
m, pl
nepegaTouHse noavuuu /=8
ruGKOW TpaHCNOPTHOMW cucC=
Teme/

3. Ubergabestation,
f

y4acToK fmepepaun Marve-
pnana /B rubkoii TpaHc-
noptHoii cucreme/

4, Ubergabestelle, f
NepenaTtouHsi yuactox /8
apTOMaTMUEeCKOW TpaHcnop-
THOMH cucteme/
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5. libergeordneter
Fertigungsleit~-
rechner, m

IBM Bmcwero yposHA, yn-

paBNALWAA NPOU3BOACTBOM

6. libergroBes
Werkstlick, n

kpynHorabapunTtHan pervansd

7. Ubersichtlich
gegliederte
Bedientafel, f

xopowo o6o3puman naHensd
ynpasneHunA

8. lUberspielen
NepenucwsaTts /nporpammy/

9, Ubertragbarkeit,
f

nepeHocuMocTb, MoGHUAb=
HOoCTb /BO3MOXHOCTbL MC=

NONb30OBAHWA NPOrpaMMHBIX

nanennuim Ha pPa3nNUUHBIX
IBM/
10, liberwachungsar-

mer Betrieb, m
ManonopaHoe Npou3soaACTBO

11. umfangreiche
Palette (f) von
Funktionen

oGunpHuit Habop GyHKUUNR

12, umfassendere
Fertigungssys-
teme, n, pl

BCe wupe NpUMeHAeMbe
npoussoacTBeHHBE cucrTe=
MW; BCe wupe NpuMmeHae-=
MHe aBToMaTWSHMpOBAaHHHE

npoussoacTsa

13, Umfeld-Arbeits-
platz, m
scrnoMoratrensHoe pabouee

MecTo



14, Umfeldbetrach-
tung, f

KOMNNEKCHOEe paccMoTpeHue

15, Umgebung, f
oKpyxeHue /nporpammupo-
saHne po6orvos/; cpepa

16, Umsetzung (f)
der CIM-Strate-
gie, f
ponnoueHne cTparverunu
KOMNNEKCHO-AaBTOMAaTHU3UPO-
BaHHOro nponapoacTBea

17. Umstieg auf
Manualbetrieb, m
Nepexoa Ha pyuyHoe ynpas-

neHue

18. unmittelbare
Eingriffsmdglich~
keit, f
BO3MOXHOCTbL BuCTpoOro

BMewaTenbcTBAa

19. universell ein-
setzbares St8r-
datenerfassungs-
und Diagnosesys-
tem (n) fdr FFS
yHUBEpPCanbHanA cucTeMma
AnarHocTuposaHus u cbo-
pa paaHHbXx 06 oTkasax
ana MNC

20. unprogrammgem&Ber
Werkzeugbruch, m
HesanporpaMMupoBaHHan

NONOMKA MHCTPYMEeHTa

21. Unrunddrehen, n
TokapHaa obpaborka He-
KPYyrnbix ¢Gopm

22. unscharfe Me-
thoden, f, pl

npubnuKeHHue MeTOab
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23, Unternehmens-
-Datenmodell, n
MHPopMaUMOHHAA MOfgensd

NpepnNprUATHUA

24,

Unternehmens-
gesamtplanung, f
cBOAHOE NNaHupoBaHue Ha
NPeANPUATHUK

25. Unternehmens-
gewinn, m

npubsinb NpeAgNpPUATHUA

26, Unternehmens-
planung, f
BHYTPUPUPMEeHHOE NNaAaHWpO-~

BaHue

\'

variantenreiche
Auftragsferti-
gung, f
MHOIrOBapHaHTHLW nNpoyecc
M3rOTOBNEHMA NO SakKa3aM

2'

1.

variantenreiche
Produktkonfigura-
tion, f
MHOrOBAapMAHTHOE KOHOUIrYy~™
puposaHue nNpoayKuuu

3. Variantentechno-
logie, f
BApPUAHTHAA TEeXHONOIrHWA

4, Variantions-
méglichkeiten,
f, pl
BO3MOXHOCTH 8 nopgbGope
BAPHMAHTOB

5. verfligbare Komp-
lettwerkzeuge,
n, pl
MMenUMeCA KOMNAeKTHHE
MHCTPYMEHTH



6. verkettete Ferti-
gungszellen, f, pl
CBA3aHHbBE NPOM3BOACTBEH-
Hbe MOoaynu, npounssopacTt-
BeHHbEe MOAYNW, BCTPOEH-
Hole B @BTOMAaTHUECKYIO Nnu-

HHWO

]. Verkettung, f
obveauHeHne /HecKONbKUx
moaynen B ofHy rubkyw
NPOM3BOACTBEHHYID CHMCTe~-
my/

8. Verkettungsan-
lagen-Hersteller,
m
narovosutens o6opygosa-
HuAa ana NC

9. Verkettungsstra-
tegien, f, pi

OpraHnM3ayuma TexHoONoru-

dyeckux yenouek /s AN/

10. Versuchsauf-
trige, m, pl
3aKa3n ONLTHOrO NPOM3=~

BOACTBA

11, Vertrauens-
grenze, f

fAOBepUTEeNbHAA rpawvuuya

12. Vertrauensinter-
vall, n

ROBEepUTENbHLN MHTEpBAN

13. Vertriebspoli-
tik, f
nonntuka B obnacrtu cbu-
Ta

14, Ver- und Entsor-
gung, f
nogaua u ypanewue /peta-
nen/

15. Verzweigung, f
passeteneHne /B aBTOMa-
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TAUYECKOM TPaHCNOPTHOM
cncrteme/

16, vielseitige NC-
-Maschine, f
yHMBEPCAnNbHEN CTAaHOK C

yny

17. Vier-Achsen-
-Bahnsteurung, f
ynpasneHuve NOo YeThpeM
KoopanMHaTaM; cucTema
KOHTYPHOroO ynpasfieHUA
NO YeThHpeMm OCAM

18, Vier-Achsen-
-Steuerung, f
yeTbpexKoopAnMHaTHOoe yn-
paBneHue

19. Vier-Ebenen-CIM-
-Steuerungs-~
modell, n

Mopens ynpasNneHWAa KoM=
NeKCHO-aBTOMaTM3UpPOBAH=
HHM MPOM3BOACTBOM Ha ue~
THpex YPOBHAX

20. vollautoma-
tisches Lager-
system, n
aBToMaTtTMuecKana cknapckas

cncrema

21, vom Rechner vor-
gegebene Anwei-

sungsliste, f

cheynduKaymn, Bupasae-
mMan IBM
22, von Nicht-Profis

programmierbar,

ad]
nporpaMMupyemMe Henogro-
TOBNEeHHHMU NONb3OBATENA-
Mun

23, Vorgabe der
Achsgeschwindig-
keit, f



ycCTaHOBKa ocesOM CKOpoOC-
Tw /nporpaMMmposaHue po-
6otos/

2L, vorgegebene Bet-
riebsdauer, f
HasHauyeHHun pecypc /ACY

™/

25, vorgeplanter
Werkstiick-Roh~-
ling, m
nnaunpyeman gna ob6pabor-

KW 3aroroska

26, Vorrichtungs-
lager, n
HakonNUTenNb 3aKUMHBIX NpU-
cnocobneHui

w

1. Wahlfreiheit (f)
der Komponenten
csobofna swbopa KOMNOHEH-
T08B

2. Wanne (f) fur
Werkstlicke
NOoAAOH ANA XPaHEHWA 3a-
roToBokK

3. Waschstation, f
MOEUYHAA CTaHUUA

b, werksinterne
EDVA-Anlage, f

IBM npeanpuartus

5. werkstattnahe

Programmierung, f
fporpamMmMuposaHue Henmo-
CpeACTBEHHO OKONO CTaH=

Ka

6. werkstattorien~-
tierte Program=~
mierverfahren, n

pl
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MeToAb NPOrpaMMMpoOBaHWA,
OpUEeHTUpPOBAHHWE Ha MpU-
MeHeHWe B yexe

7. Werkstattpro-
grammierung, f
uexosoe nNporpamMMuposa-
HWe; nNoaroToska ynpas-
nAoYwMX NnporpamMm Ha pabGo-
ueM MecTe

8. Werkstattsteue-~
rung, f
yexosoe ynpasnexHne; yn-
pasneHue LEexXOBLM NPOU3=~
BOACTBOM

9. Werkstattsteue-
rungssystem, n
cucTeMa yexosoro ynpas-
neHun

10. Werkstlckab-
frage, f

pacno3HasaHune 3arortosok

11. Werkstlickablage,
f

cknapg ANA 3aroToBOK

12, WerkstiickfluB,
NOTOK peTanen

13. WerkstlickfluB~
system, n
nogcucrteMa NoToka geva-

new /8 I'Ncy

14, Werkstlckhand-
habung, f
MaHuoynuposaHue 3aroToB~
KaMW; MaHMOynUpoOBaHHe

AeTanAMu

15, WerkstlUck-MeB~
programm, n
nporpaMma uamepeHuit sa-
rotosok

16. Werkstlickpalet-

m



tenabstellplatz,
m
HakonuTenb nanetv ANA ge-=
Tane#n

17. WerkstlUckpuffer,
m
NPOMEXYTOUHBIN HakoNUTensb
3aroToBOK

18. Werkstlicksorti-
ment, n
HOMeHKNaTypa geTanew

19. Werkstlck-
speicher, m
HaKoNMTeNnb 3aroTOBOK
20. Werkstlckspekt-
rum, n
Werkstlcksortiment

21, Werkstlck-

trager, m

pepwartens pgertanu,
HUK

22,

CMmM,

cnyT-

Werkstlcktréger
(m) in FlUgeposi-
tion

AepKaTenb peTanm B NO3U-
UM CoepnHeHUR

23, Werksticktrdger-

-Umlaufsystem, n

cucTeMa UupKynAauuu pep-
xartenen gervanu

24, Werkstlck- und
Palettenspelicher
im Maschinennah-
bereich
NPUCTaAHOUHbBE HaKoNUTenu
ANA peTanen M CNyTHUKOB

25, Werkstlck= und
Werkzeugtrdger-
paletten, f, pl

COYTHUKH C 33roTOBKAaMu
N UHCTPYMEHTOM

..),,7-

26. Werkstiickvermes~-
sung, f
n3MepeHue NONYUEHHBIX
pas3Mepos 3arovoBsoK

27. Werkzeugbestands-
minderung, f
yMeHbweHue Heobxogumoro

3anaca MHCTpPyMEHTOSB

28, Werkzeugbruch, m
NONOMKA WMHCTPYMeHTa

29. Werkzeugdatei, f
Maccue faHHX 06 MHCTpPY-
MeHTe

30. Werkzeugdaten,
n, pl

AadHHbie 06 MHCTpyMeHTax

31. Werkzeugdaten-
bank, f
6aHK paHHbiXx 06 WUHCTPY™

MeHTax

32. Werkzeugdaten-
transfer, m
nepepava AaHHuX 06 MHCT-

pyMeHTAax

33. Werkzeugein- und
-ausgabestation,
f

NO3WUMA 3arpy3ku U Bouilr=

PY3KW MHCTPYMeHTOB

34, Werkzeugeinzel-
teile, m, pl
oTAenbHue geTand MHCTPY™
MEHTOB

35. WerkzeugfluB, m
MHCTPYMEHTAaNbHNA NOTOK

36. Werkzeug-FluB-
simulation, f

MopfenuposaHMe NOTOKOB
mucrtpymentos /8 NC/



37. WerkzeugfliuB3-
system, n
CMCTEMa NOTOKA MHCTPpYMeH=
TOB; NOACMCTEMa NOTOKa
MHcTpyMmentos /B NC/

38. Werkzeughalter, m
MHCTpYMeHTOQEpKaTENb

39. Werkzeugidenti-
fikationssystem,
n
cuctemMa vpeHTUOMKaAUUMN
MHCTPpYyMeHTa

40, Werkzeug-Kassette,
f
MHCTPyMeHTanbHaA Kaccera

L1, Werkzeugkopf, m
MHCTPYMeHTanNbHaA ronoska

42, Werkzeugkosten,
pl
pacxoas HA MHCTPpyMeHTanb-
Hoe obBecneueHune /8 INC/

43, Werkzeuglager-
regal, n
CTennax ANA XPaHeHUA WH-
CTpyMeHTOB

kL, Wwerkzeugmanage-
ment, n
oGecneueHne UHCTpyMeHTa-
MM

45. Werkzeugmaschi-
nen-Datenbank, f
6aHK paHHMX NOo meTanno-
pPeMyUMM CTaHKaM

L6. Werkzeugorgani-
sation, f
opraHnsauma cHabwewuns .
CTa@HKOB MHCTPYMEHTaMH;
OpraHvsaymMa UHCTPpYMeH=

TanbHOTrO XO03AMCTBAE
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47. Werkzeugspitze,
f
BEPWHUHA MHCTPyMeHTA
/nporpammuposanue po6o-
tose/

48, Werkzeug- und
Formenbau, m
NpoOM3BOACTBO WTAMNOB W
npecchopm

49, Werkzeug- und
Werkstlckmanage-
ment, n
ynpasneHue UHCTpyMeHTanb=
HHM oBecneueHuem u obGec-
neyeHWeM 3aroTosKaMmu

50. Werkzeugverwen-
dungsliste, f
chleuudukKayuna mMcnonbssosa-
HUA UHCTPYMeEHTOB

51. Wichtefaktor, m
GaKTOp BawWHOCTH KpuTepu-=
es

52. Wirkorgan, n
pabouuti opran /poborta/

53. wirtschaftliche
Bewertung, f
oyeHKa IKOHOMUUYeCKON 23—
¢deKTUBHOCTH /nNpuUMeHEHURA
HOBOW TexHukun/

54, wissenbasiertes
Technologiepla-
nungssystem, n

CHCTEeMa TeXHONoOruueckKo-
ro NNaHMpoBaHUA, Mcnonb-
syowan 6asy 3HaHui

y A

1. Zeithorizont, m
rnybuHa nopopaboTku no



sBpeMeHu /B cucTteMe npu-
HATUA peweHWA B ynpasne-
HUU npouasopcTrOM/

2. Zeitverhalten (n)
der Auftragsent-
stehung

BpeMA sbpgauM 3akasa /s
ru6ko TpaHCNOpPTHOW cuc-
Teme/

3. zeitweiliger
Ausfall, m
nepeMexawnuMmMcA OTKa3a
/ACY Tn/

4, Zellenrechner, m
IBM rub6koro npoussopgcT-
BEHHOTO Moagyna

5. Zellenrechner-
sof tware, f
nporpaMMHO-MaTeMaThuec-
koe obecneuenne IBM rub-
KOro NpoM3BOARCTBEHHOro
Moaynna

6. zentraler
Leitstand, m
UeHTpanbHLW NynbT ynpas-

NeHunAn

7. zentrales Informa-
tions- und Ar-
beitsverteilsystem
{n) der Werkstatt

UeHTpPanNbHaA cUcCTeMa UH-
dopMayuoHHoro obecneve-~
HUA M pacNpepeneHUa pa-
60T B uexe

7-1

8. zentrale Werk-
stattsteuerung, f
UeHTpanMaoBaHHOe Uexosoe
ynpasneHue

9. Zlelpunkt, m
NYHKT Ha3HauyeHuna /B TpaH-
CNOpTHO-CcKNagckoh cucreme/

10, Zielstation, f
3apnaHHan cTaHuuA /8 aBe-
TOMAaTUUECKONW TpaHcNopT-=
HOW cucTemMe/

11, Z%¥-St8rung, f
3eT-npoyeHTHaAR NnoMexa
(Z%-nHan nomexa)

12. zukunftsorien=-
tiertes Konzept,
n
nepcneKTUBHAA KOHUeNuuA

13. zunehmende
Typenvielfalt, f
POCT HOMeHKNaTypo BbNyC-~
KaeMbX nanenun

14, Zusammenspiel, n
ananor /mexpay 9BM u one-
patopom/

15, Zusatz-Werkzeug-
speicher, m
AONONHUTENbHBW MHCTPY™
MeHTanbHHM ckKnapg

16. Zwischenlage-
rung, f
NnpoMexyToOuHOe cknagupo-
BaHue

-b9-



COKPAWEHNA

AMSE (Advanced Manu-
facturing Systems'
Exposition)
BHCTABKA COBpEMEHHhHX
NPOM3BOACTBEHHBIX CHCTEM

APEX (Alarm Proces-

sing Expert System)
aKcnepTHaAn cucTema anA
cMrHanuaayuMu o xope Npo-
uasopcTBa

APICS (American Pro-

duction and lnventory

Control Society)
amepukaHckan Accouuauyua
ynpasneHWA NPOM3BOACTBOM
W MHBEHTApPHLIMM 3anacamu

APP (Automatic Pro-

cess Planning)
asToMaTuuecKan cucrema
TexHoNoruM4yeckKomn noaro-
TOBKM Npou3BOACTBA

APS (Advanced Pro-

duction System)
NepcneKTMBHAA aBTOMaTH=
3MpPOBAHHAA CHCTeMa Npo-
u3BopcTBa

ASU TP (automati-
siertes System zur
Steuerung technologi-
scher Prozesse)
ACY TN /astoMaTtnanposaH-
HaA cucTeMma ynpasneHua
TEXHONOrMUYECKU MM npoyec=
camn/

BAZ (Bearbeitungs-

zentrum)
obpaGaTnBaownMn UeHTP;
MHOIroyenesQW CTAHOK
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BDE (Betriebsdatener-
fassung)
c60p NPOM3BOARCTBEHHBX
AAHHLIX

BEDIS (bedarforien-
tiertes Disposi-
tions- und Informa-
tions-System)
cucrteMa rubkoro onepa-
TUBHOrO ynpaBfleHUA nNOTO~
KaMu MaTtepuanos c yue-
TOM KOHKpeTHux notpeb-
HOCTEeNn B HMX M CcKnagbL =
BavWwencAa cuTyayumu Ha npo-
MasoAacTBE

BMFT (Bundesminis-

terium fiir Forschung

und Technologie)
depepanbHoe MUHUCTEPCTBO
uccnegoBaHUM M TexHono=
ruun

BMWi (Bundesminis-
terium fUr Wirt-
schaft)
PepeépanbHoe MUHUCTEPCTBO
3KOHOMMUKMH

CAD-FMS (CAD-System
zur Projektierung
von flexiblen auto-
matisierten Ferti-
gungssystemen)
CANP gnA npoeKTupoOBaAHMA
rubxnMx asTOMaAaTH3NPOBAH=
HBX MNPOM3BOACTBEHHBIX
cucTemMm

CAGTIS (computer-~
-aided group tech-
nology integrated
system)



MHTEerpMpoBaHHanA cucTeMa
aBTOMAaTU3NPOBAHHOW rpyn-
NOBOW TexXHCeANCT UK

CAH (Computer Aijded

Handling)
aprToMaTnM3aauuAa norpysouy-
HO-pa3rpy3ouHux pabor

CAM-1| (Computer

Aided Manufacturing

International)
MexpgyHapogHan opraHusa-
YMA NO ynpasneHuio nNnpoua-
BOACTBOM C NOMOWbHLK
CPeaAcTB BHUMUCAUTENbHOMN
TEXHUKH

CAO0 (Computer

Aided Office)
aBTOMATM3AaUMA KOHTOPCKHX
paboT; astoMaTM3auyuAa
BCMNOMOraTeNnbHHX OTAENOB
ynpasneHuRA

CAPS (Computer
Assisted Picking
System)
cncrteMa nogbopku 3akasos
¢ nomousblo IBM; asTtomartu-
3MposaHHaAR cHCcTEeMa KoMmn-
NeKTOBAaHMUA 33K3aoR

CAS (Computer

Aided Selling)
aBTOMATU3UPOBEHHAA CUC™
TeMa cbuTa

CBEMA (Computer and
Business Equipment
Manufacturers Asso-
ciation)
Accaynauyun msrovoasmuTtenei
BHUUCNMUTENBHOrO U KOHTOP™
ckoro oGopynosaHun

CFM (Continuous Flow
Manufacturing)

7-2
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“"HenpepbBHHE NPOM3BOACT™
BeHHue npoueccs'

CIM (Computer Inte-
grated Manufacturing)
1. koMAnekcHO-aBTOMaTH3U~
poBaHHOe NPOM3IBOACTBO,
2. KOMNbBIOTEPHAR WMHTerpa-
UMA Npoms3BOACTBA;
3. MHTerpupoBaHHAA CMC™
TeMa aBTOMaTUM3WPOBAHHOIO
nponw3asoacTBa;
4, KoMnbOTepHO-MHTerpu-
poBaMHOe NpPOM3BOACTBO HA
6ase J8M;
5. WHTerpMpoBaHHOE aBTO-
MaTu3nWpoBaHHOe NpPpOM3BOA~
cTBO

CIMAP (Computer inte-

grated Manufacturing

Automation Protocol)
KOMNbLIOTEPHO-MHTEerpMpoBamH=
Hoe NpouasopctBo Ha Baase
NpoTOKONa asToOMaTH3ayMNM
npouasoacTBa

CNMA (Communication

Network for Manufac-

turing Applications)
KOMMYHUKAUUOHHEA CeTbh
AR NPOU3BOACTBEHHHX YC-
nosunin

DBMS (Datenbank-
-Managementsystem)
CYBA /cucrema ynpasnenun

6asaMnm paHHux/

DBVS (Datenbankver-

waltungssystem)
cucteMa ynpasneHua 6asa-
MU JaHHBX

DGQ (Deutsche Gesell-

schaft fidr Qualitdts-

forschung) .
HeMeukoe obGuecTBO Nno ka-
yecTBy



DPV (Deutscher Pri-
zisionswerkzeugver-
band)
Cona npoussopgurtenenn npe-
UM3NOHHOTrO HHCTPYMEHTA

Dreka! (dialogge-
steuerte rechnerunter-
stlitzte Kalkulation
und Arbeitsplanung)
yfipasnAReMnit B pexnMe Au-
anora aBsTOMATM3NPOBAHHLN
pacuyeT U TexHONOruvueckKan
NOArOTOBKAa NpoM3BOACTBA

ESPRIT (European

Strategic Programm

for Research and

Development in Infor-

mation Technology)
Esponelickana crparterumuec-
kaa nporpamma HHUKP 8
o6nactu unHpopMauuoHHoOM
TexHonoruu

EWOS (European Work-
shop for Open Sys-
tems)
Esponeiickans pabouan
rpynna nNo OTKPLTHM CHUC™
TeMam

FAFS (flexibles

automatisiertes

Fertigungssystem)
rubkaa astTomMaTu3auposBaH-
Han NPOM3BOACTBEHHAA
cnucrtema

FAMS (flexibles

automatisiertes

Montagesystem)
ru6bkan astoMarnanposam-
Haa cbopouHaa cucrtema

FAST (Flexible Auto-
mation System of
Takaoka)
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ru6kans npouasoacTBeH=-
HaA cuctema oupmu ''Ta-
kaoka''

FCFS (First Come-

-First Served)
nepBui Npuwen = NepBun
o6cnyxenH /oanH n3 MeTo~
AOB NPUCBOEHWA HAMBLIC™
wux npuoputetos/

FFMS (free flow
manufacturing sys-
tem)
cucrteMa co ceobopgHoMn
nocneposatenbHoOCTb 06~
paboTku

FFS (Fertigungszelle
und flexibles Ferti-
gungssystem)
rubKuit NponM3BoOACTBEHHLN
Moaynb n rnbkas npowns-
BOACTBEHHAA cucTeMa

FFZ (Flexible Ferti-
gungszelle)
M /ru6bkuin npoussopct-
BeHHUH MoAaynb/

FICS (Factory Infor-
mation Control Sys-
tem)
cncrema UMHPOPMAYUOHHOTO
ynpasneHWAa NpOU3IBOACTBOM

FLS (Fertigungsleit-
system)
cMCTeMa ynpaBneHWA Npo-
M3BOACTBOM

FST/MW (Fertigungs-

steuerung/Material-

wirtschaft)
ynpasneHue NPOUSBOACTBOM
/MaTepuanbHO-TexHHMUYecKoe
cHabxeHnue



f.t.o. (fertigungs-

technisch-orientiert)
TeXHONOrMuYecKan opueHTa-
T

FTS (flexibles Trans-
portsystem)
rnbkaa TPaHCNOPTHAA cuc-
TeMma

GF+M (Gesellschaft
fiir Fertigungssteue~-
rung und Material-
wirtschaft)
O6wecteo npobnem ynpas-
NeHnA NPOU3BOARCTBOM M
MaTepuanbHoO=TexXHNUYECKO™
ro obecnedeHnn

HHS (Handhabungs-
system)
cCUCTeMa MAaHUNYNMPOBAHHWA;
3arpysoyHo-NepeMecTu-
TenbHaA cCUCTeMa

HIM (Human lintegra-
ted Manufacturing)
“apyweno6Hoe' uHTerpupo-

BaHHOe NpPOM3BOACTBO;
"apykecTBeHHoe'" uHTerpu-
posBaHHOe NPOUSBOACTEO

1A0 (Fraunhofer=-in-
stitut fUr Arbeits~-
wirtschaft und Orga-
nisation)
YpayHrohcknuin MHCTUTYT
opraHmsauum Tpynpa

ICEM (Integrated
Computer Aided Engi-
neering and Manufac-
turing)
MHTErpuposaHHoe aBTOMa-=
TU3WpOBaHHOE KOHCTPYyHpPO-~
83aHMe M NPON3BOA[CTBO

10S (iIndustriever-
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band deutscher

Schmieden)
NpoMuwneHHwit cON3 HeMmeuy-
KMX KYy3HeUHbX Uexos

IFW (Institut fir

Fertigungstechnik

und Spanende Werk-

zeugmaschinen)
MHCTUTYT NPOU3BOACTBEH"
HOW TexHWKW M MeTannope-~
MYWHMX CTaHKOB

IFMS (Integriertes

Fertigungs- und

Montagesystem)
MHTEerpupoBaHHaA NpPoOU3-
soagcTeeHHan u c6opouyHan
cucrema

1FPS (Intelligente

Fertigungsplanung

und Steuerung
MHTEeNneKTyanbHoe NNaHn-
posaHue u ynpasneHue
NpovM3BOACTBOM

IKM (Internationaler

KongreB Metallbear-

beitung)
MexayHapoaHui KOHrpecc
no mMetrannoo6GpaboTke

IMD (Integrierte
Maschinendiagnose)
BCTPOEHHAA CHUCTeMa auar-

HOCTMKW CTaHKa

IMS (Integriertes

MaterialfluBsystem)
MHTErpupPOBAHHAR CUCTEMA
MaTeprManbHOro NOTOKa

IPT (Fraunhofer-In-

stitut fir Produc~

tionstechnologie)
PpayHrodpckuit UHCTUTYT
NpoOU3BOACTBEHHOW TEXHO™
noruu



IRM (Informations~-

ressourcen-Manage-

ment)
ynpasneHue MHOOPMAUUOHHLI"
MU pecypCamuM; MeHefWMeHT
MHPOPMAUMOHHBIMU pecypca-
MU ; KOHUENUUA MeHeaAMMeH™
Ta MHOOPMAUUMOHHBIMKM pecyp~
camu

ITT (Industrial Tech-

nology Institute)
WHCTUTYT NPOMBILINEHHONR
TexXHoNoruu

IWB (Institut fdr
Werkzeugmaschinen
und Betriebswissen=-
schaften)
MHCTUTYT CTAHKOB MU OpPr&-
HU3 AU 3KOHOMUKKM NpoUa~—
BoacTea

JIRA (Japan Indust-
rial Robot Associa-
tion)
AnoHckaa accouyuayun
nponasoaguMTeneit NPOMbIW=™
neHHux poboTtos

JIS (Japanischer

Industrial Standard)
ANOHCKUI NpoMbiwNEeHHb M
crtanpapr

KFZ (komplexe Ferti-

gungszelle)
KOMONeKCHaA Npau3BO[CT-
BEHHaA A4YeNKa

KOSMOS (konfigurier-
bare operative Soft-
ware flr die Mate-
rial- und Informa-
tionsfluB organisa-
tion in Systemen der
flexiblen Fertigung)
KOHOMTypUpyeMoe ornepa-

"SL"'

UMOHHOEe NpOrpaMMHOe
obecneueHne ANA MaTepu-
anbHOro U MHGOPMAULUOHHO™
ro NOTOKOB B CcUCTEMax
rubkoro npouszsopacTea

KTL (Kleinteile-
lager)
cKnapg Menkux peTvanen

LIM ("Lasers in

manufacturing')
MewmayHapoaHan KoHdpepeH=™
una 'Jlasepw Ha npouasop-
ctee'

LMS (Logistik

Management Systeu)
cucTeMa ynpasneHua no-
FUCTHUKON

LOCAN (Low Cost

Local Area Network)
yaeweBnNeHHaA NOKanbHanA
BHUMCAMTENbHARA CETbH

LWKR {Least Work

Remaining)
HauMeHbWwee OCTaToOUHOE
epemn ob6paboTku /opuH M3
MEeTO[O0B NPUCBOEHMA Hau=
BuCWMX npuoputetos, Yuu-
THBAeTCA CYMMa anurtenb-
HOCTEeN BCeX TexHonorudec-
KUX Oonepayumint, KOTOpbHe oOcC-
tanochk BunonHuTs/

MATSIM (Material-
fluB-Simulations-
system)
cucTeMa8 MOAENHpOBAHUA
ANA NOTOKa Marepuanos

MFFS (multifunktio-

nales flexibles

Fertigungssystem)
MHOrodyHKUMOHanbHan rub-
KaA NPOU3BOACTBEHHAA CHU=
cTema



MLS (Modular-Linear-
spelcher-System)
MOayNbHaAA cucTeMa ¢ nAn-

HEeMHLM HaKkonuTenem

MMS (Manufacturing
Message Services)
cnyx6a npon3soaCTBEHHBX

coobuyerun

MPS (Modular Program
System)
MOAYNbHAR NPOrpaMMHan
cuctema

MXQL (Next Queue

Length)
HauMeHbwanAa ouepegb HA
o6pabGaTuBawnyeM UeHTpe
ANA BHNONHEHWA nocnepyon-
wein onepayun /HauBbHCWHUN
npuopuTeT RAETCA peTanu,
KOTOpar nonapaeT Npu Bbi~
nNoNHeHnn nNocnepgywowen
onepauyunn B 6onee KOpoOT-
Kyo ouepefb/

PCS (Production

Control System)
cMcTema ynpaBneHuAa npo-
M3BOACTBOM

PERA (Production

Engineering Research

Association)
Accouynauyuna NOo mccneposa-
HAMI0 NPOMbLWNEHHbLX TEexXHO-
norunn

PFA (Production

Flow Analysis)
aHanua NPOM3IBOACTBEHHBX
novokos

PIS (Production-

-Information-System)
NPOM3BOACTBEHHO-WHOOPMA™
UMOHHAA CUCTEM3
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P1S (Personalinfor-
mationssystem)
ACY kapgpamu

Q8BS (Qualitidtsbe-

richtssystem)
cucrema nHGopmauun nNo
KadecTBYy

RFZ (Regalfdrder-
zeug)
wtabenep

SCADA (Supervisory
Control and Data
Acquisition)
CUCTeMn CynepBM3OPHOToO
ynpasneuna n cbopa pan-
Hb X

SIEMLA (Siemag-

-Lagerplanung)
cucTeMa asTOMATHU3INUPOBAHT
HOrO NPOEKTWPOBAHMA
cknapgos OupMu ''Sumar'

SPT (Shortest
Processing Time)
HanMeHbwee BpeMA obpa-
60Tk /0AanMH M3 MeTOROB
NpUCBOEHNA HaWBHICWHX

npuoputetosn/

TEG (Technologie-

-Entwicklungsgruppe)
rpynna, 3aHWMaoWaacA BO-
npocamn paspaborTku Tex-
Honorwum

TOES (Teaching and
Operating Expert
System)
o6yuyanyas M onepaTtuBHaA
IKCNepTHAA CUCTeMa

TQC (Total Quality
Control)
obuyni KOHTpPONb KauecTBa



TWK (Total Work)
cyMmapHoe Bpema obpabor-
kn /oauH U3 MeTONOB NpHU-
CBOEHMUA HAUBLICWKMX NPpUOpPpHU~T
TetoB., YuntHRaeTCA CYyMMma
ANUTENbHOCTEN BCEX TexXHO-
nornyeckux onepayuin obpa-
6oTku pevanu/

VDW (Verein Deutscher
Werkzeugmaschinenfab-
riken)
Cowa crtaukoctTpouTene#
oPr

WOP (werkstattorien-

tiertes Programmie-

ren)
NnporpaMMupoBaHue, OpUeH=
TUPOBAHHOE HA NpUMeHe MU
B uexe

WZL (Laboratorium
fir Werkzeugmaschi-
nen und Betriebs-
lehre)
naGopatopunr MeTannopemy-
WMX CTAHKOB WM Npouasopn-
ctBeHHoro obByuenun; na-
GopaToOpMA CTAHKOB M TeO-
puu nNpoussoacrtea
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YKASATENb PYCCKUX TEPMMHOB

A

asapuiHuM 3anac S 61
apToMaTuM3auuAa npouasop-
CTBEHHBX YCTAHOBOK

A 18
apTOMaTU3nMpoOBaAHHAA paa-
pabortka peweHu#nn R 13
AaBTOMAaTU3UPOBAHHAR oOpra-
HU3aUMA CKNAA[WMPOBAHUA
R 5
4aBTOMAaTU3UPOBAHHAA paa-
paboTka TexHoOnoOruuec-
KOW pokyMmeHTauyuum R 3
ABTOMATU3NMPOBAHHAA CHUC~-
TeMa TEeXHONOrMuYecKoMn
noaroToskKKM npouasop-
ctea C 28
AaBTOMATHM3WPOBAHHAA Tex-
HONOrMYecKanA NOAro-
TOBKa nNpouasogcTea
A 55, R 10, R 14
aBTOMATM3MPOBAHHOE KOH-
ctpynmposanue C 32
aBTOMATU3UPOBAHHOE KOH-
cTpynposaHue pgevtaneh
M3 NUCTOBHX Marepua-
nos R 11
3BTOMAaTM3UPOBAHHOE NpPO-
eKTUpOBaHue Npoussop-
CTBEeHHbBX MNAHUPOBOK
R 12
aBToMaTnM3npoBaHHoe Npo-
eKTHpOBaHWE CKNapos
R
aptTomatusnpomsanHHoe pabo-
Yee MeCTO ANA fMpoek=
Tuposavun P 66
aBsTOMaTH3anpoBaHHOe pabo-
Yee MECTO NPOrpaMmuc-
Ta P 23
ABTOMarM3npoBaHHoe yexo-

8-1

soe ynpasneHue E 3
asTOMaTH3UPOBAHHLE NPO-~
ueccw MexaHoobpabor-
ku A 56
aBTOMABTM3UPOBAHHLIMN 3a-
sog B 7
aBTOMaAaTU3MPOBAHHMK NO~
TOK MHCTPYMEHTOB
A 57
AaBTOMATMUYECKaA CKNapcKan
cucrtema V 20
aBTOMaTMUEeCKanA TpaHC-
nopTHan cucteMa F §
asToMaTMuecKkoe yCTpPOWCT~™
BO KOHTPONA M KOpPpPEeK=
umn A 53
aBTOHOMHAA 3aMMMHAA Na-
nera A 63
AaBTOHOMHUIW pewum S 29
AaBTOHOMHBA TexHoNnormuyec-
Kkuh yuactok A 62
apantauynna K tpeboBaHWAM
3akasuuka P 24
agpanTupyeMmoe NporpamMmioe
obecneueHne pgnR ynpa-
sneHun /fNC/ A 8
aHannMa HapexHocTn /Ma-
wun/ R 26
ananua '"yakux mect'

S 16
annapaTHO~NpoOrpaMMHan
cpepga H 1

anpobuposaHHan nNporpaM-
ma E 35

accouynauyma nonbaosarvenei
ceteit MAP M 6

ACTNN » ACY B ycnosuax
MHTEerpUpPOBAHHOIrO NpPO-~
nasonctea L 18



b

6asoBan Mopgenb WMHTerpupo-
BAHHOr0O aBTOMAaTWU3WpPO-
BAaHHOrO Npon3sopcTea
R 18

6asosuit paaMep R 17

6aHK faHHLX 06 MHCTpPyMeH-
Tax W 31

6aHK pgaHHBX NO MeTannope-
Kywuum ctamkam W 45

6aHK AaHHBX NyHKTa ynpas-
nenna L 14

6aHK AaHHLIX INEKTPOUCKPO-
son ob6paGorkn E 1

6aHKW [aHHLIX, OXxBaTHBAKL-
wme BCce chepw peATenb-
HOCTU NPeAnNPUATUA

B 23

6aHK MHMEHEepPHBIX [aHHbX
I 10

6aHkKk MeTtopos M 35

6aHK HerpapmuecKux gaH-
Helx N 20

6aHK cheunManbHeX AAHHBX
F 1

6aHK TexHONOrMuyecknx na-
pameTpoB; 6aHK TexHO=-
NOrMyYecKUx [aHHBIX
T 4

6e3s BMewaTenbcTBa onepa-
topa U 1

6e3apepeKTHOE NpPOM3BOACT-
so N 23

6e3 cBA3KM C nponmcxopA-
wumM npoyeccom P 70

fecxkoHTaKkTHanA nepepava

curHana B 25
“"6ausacTb K KnneHTy'
K 36

6nok ananusa A 11

6nok uHagukayuu u obcny-
¥mBanna /anA MHCTPpY-
menta/ B 13

6optosan I9BM B 48
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6ydepHLA HaKonuTensb
P 83

GuicTpOopericTayoumMin cbo-
POUHBIA NOPTANbHLIA PO~
6or S 9

6uiTb noasepxeHHuM c60OAM
S 60

B

BapMaHT ucnonHeHur A 47
BApMAHTHaA TexXHONOruA
vV 3
BapuaHT, oNpepenAeMuit
sakasuukom K 38
BBOA A3HHLIX C warom 3
S 13
peoa 3arotosok E
ssonq u swmeopn E 20
ssog /no3anunn/ B MCXOAHYD
UM KNOBYID MPOrpammy
E 6
spont ocu X /nepemeumyeHue
po6ota/ | 29
BEAOMCTBEHHbME WMCNLTAHWA
B 14
BepwWMHa MHCTPYMEHTaA

18

W 47
B3anmopononHAaemoe obopy-
poBanune S 22

B3anMMO3aMeHAEeMb rubkun
NPOM3BOACTBEHHLA MO~
Aynb S 21

Bug n ¢opma npoyecca ns-
rotoenenun F 26

sBnagenne cnocobom ynpas-
neHnAa kauectsom Q 3

BHepgpeHue aBTOMAaTM3Wpo-
BAHHLIX NPOM3BOACTBEH"
Hex cuctem E 10

sHegpenue ACTAN P 41

sHeapeHne rubxkoro npomns-
sopctea E 9

BHEAPEeHWE MHTerpMpoBaH=



HHX aBTOMaTU3NPOBAH-
HHX MAPOM3BOACTBEHHHX
cuctem C 16

sHeapexnune CARP C 4

BHeApeHWe CUCTeM apToMma-
THUECKOW NOAQroOTOBKM
ynpasnAoWMX NPOrpaMMm
AnA ctankos c 4Yny
E 12

BHe3anHuwit otkaa S L5

BHeCeHHWe KOHCTPYKTUBHBX
uameHeHuis K 25

BHYTpPUGUDMEHHOEe NNaHWpoO-
sawne U 26

BO3MOXHOCTHM B nopbGope
Bapuautos V

BO3MOKHOCTbL OBbcCcTpOro
sMewatensctsa U 18

BO3MOKHOCTb MHTErpauum
/nHuterpupyemocts/ cu-
cCTeM aBToOMaTUanpoBaH-
HOro YynpaBneHWA Kaue-
creom | 21

BO3MOKXHOCTb HeMeafnieHHO-
ro sMewaTtenbcTsa
S 26

BO3MOKMHOCTbL CTyneHuaTou
astomMaTtuaauum S

BonnoweHue cTpateruvu
KOMANEeKCHO-aBTOMaTH"
aupoBsaHHOro npousson-
crsa U

B NpoM3BONbLHOM NopaAake
C 14

BPAWAOYUNMCA UHCTPYMEHT
A 17

Bpe38HUe C AKTUBHHM KOH-=
TponeM M 32

epegnzauaaun 3akaaa

BpeMA fpPOCTOA, BHaHBae-
MOE KOCBEHHHMW TEXHWU-
UeCKMMU NPUUUMHAMKU
i 2

BpeMAa [POCTOA, BbL3LBaAe-

8-2
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Moe MpAMBMU TexHuuec-
KuMu owuGkamn D 18

BpeMR NPOCTOA, BH3bBae~
MOe TexHUUYeCKUMU nNpu-
UMHAMM cuCcTeMb S 72

BpeMA NPOCTOA NO OPraHu-=
33aUMOHHHM NPUUUHAM
0 10

BCe wupe NPUMEHAEeMbe
NPOM3BORCTBEHHHE CHUC*™
TeMn; BCE wupe nNpuMme-
HAeMHMe apTOMaTW3Upo-
BaHHWe Mpou3BOA[CTBA
U 12

schnoMorartenbHaa nanera

h 17
BcnoMorartensHoe pabouee
mMmecto U 13

BcnoMoraTtenbHue cpepcTtBa
ANA TEXHONOrMJYeckKom
NnoaroToBKKM Npou3sBog-
ctesa P 34

BCMOMOraTtenbHul yuyacToK
/8 TNC/; nogrotosu-
TEenbHHMH yYUHacToKkK
R 34, R 35

BCTPOEeHHAaA NporpaMmma

punarnoctukn E 13
BCTpOeHHOe 3arpy3ouHoe
yctponcteo | 23

Bubop koudpurypauuu K 19
BH6OpP NO reoMeTpUUeCKUM
napametpam A 52

BHGOp peMMMOB pe3aHwns
S 12
BHBOA roTOBHX paevanei
A 51
BMARBUKHAA naneTta S 15
BW3OB COOTBETCTBYWOWUX
HOPMaAaNM3OBAHHKX Bne-
MeHTOB U3 GubBnuortekn
A 2
BuMonHeHue 3akasa A 39
BHCOKONpOU3IBOAUTENbHARA

o6paGoTrka pe3aaHuem
H 12



BLICOTHBWA CKNAap; MHOrCoO-
APDYCHBMW CKnap, BbCO-
KOCTennamHun cKnag
H 13

BLCTABKA CpeACTB aBTOMAa-
Tnaauun A 59

BHUMCNMTENbHAA CceTb
R 15

r

raMMa-nNpouUeHTHLH
cnywbu G 3

raMMa-npoyeHTHHH CPOK
coxpaHpemoctTn G 1,
G 2

reoMeTpuuyeckrMe A[aHHbE
G 9

run6KkaR asTOMATU3NMpPOBAH=~
M3A AMCTOBAAR wTamnos-
ka; rubkasa astTomatTun-
3MpOBAHHAA NUCTOBAA
o6paborka F 45

ru6Kkafa aBTOMaATU3UPOBAH-
Han cbBbopxa F 51

rn6bKaR gMarHocTHuUecKan
cuctema F 56

rubKaR NOTOYHAR CHUCTeMa
F 55

rubkan cucrTeMa KOHCTpyuU-
pPOB3HUAR W NOAFrOTOBKH
ynpasnAlWMX NPOrpamMm
F 57

rubxkan TexHonornuyeckas
nuuun F 48

rm6KaAa wTaMnNOBOYHAA NU-
wna F L6

rnbKve asTOMAaTU3IUPOBAH™
Hole NPOM3BOACTBEHHbE
M TeXHOoNnornueckue
cTpykTypul F 47

rMBKnMi naMmeputTenbHbM MO-
ayns F 50

rubkuin Mmoaynob

CpPpOK

F 58
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rnbkni Hakonurens peTa-
nei F 53

rubKui NponMasogCcTBEHHU A
Moaynb; rubkasa npoms-
BOACTBEHHAA AuUenKa
F 4o

ru6kui yeHTp no ob6pabor-
Ke NMCTOBOro Martepua-
na F 5k

rnbkoe yHuBepcanbHO-
~-c6opHoe npucnocobne-
Hue F 52

rm6Ko nNporpamMupyemMse
INeKTpPUUeCKne MaHuUny-
NAUMOHHHE MOAynu

F 63
rnbKoCcTs Kanutanobnoxe-
Hun K §

ru6KoCcTe NO NONEe3HOMY pa-
6oueMy BpeMeHu N 2

rubkoctes c6opouUHOW TexHO-
norun M 48

rubpugHan npouasogcTBEeH"™
HaA cuctema H 18

rny6uHa npopaboTku no
speMeHn Z 1

rny6okue 3HaHWA O cucrte-
me ynpasnenwun D 11

rogosoit o6beM nNnpouseopacT-
sa J 1

ronceHoe NpegnNpuATHe
S ke

rpaduueckui nnaHweT
D 13

rpynNNoOBan TexXHONOrWA
G 24

A

Ad3HHBIlEe, reHepupyeMsie cHc~
TeMOM 3aBTOMaTUSHPOBAH"
HOrO NPOEeKTHUPOBAHHUA
c 2, C3

paHHbie Koppekuun /e FNC/
K 28



AaHHue 06 unagenuax wu
npouasoactee P 57

paHHbe 06 MHCTpyMeHTax
W 30

AaHHbEe O Momenu M3agenuna
P 55

fAaHHbBEe O nocTynawvunmx sa-
kasax A Lo

AaHHLE O TeXHONOTrWuUeCKMHX
Mapupytax A 24

AaHHWe No kauecTsy Q 4

AaHHue YNY N 9

AsepHON npoxoa T 24

AsyxkoopauHatHaa CANP

ABYXKOOPAUHATHHN rpapu=-
ueckun mogyns D 35
ABYXKOOPAMHATHHMN nNopTany

Hu® poBotr | 30
AeNCTBYOWHMN NPOMBIWAEHHB K
po6or E 14
aexkomnunAauua D 10
AepwaTtens pgetanu B No3su-
uMu coepuHeHunAa W 22
AepKaTtenb geranu; cnyr-
HMK W 21
AETAaNMPOBOUHLIN UYepTex
E 22
AeTannMpoBKa NNAHMPOBAHMUA
P 32
AeTann CNOMHOW KOHPUry=
pauun K 18
aetTanu Tuna guckos S 6
A€Tanb CNOXKHOW (GOPMu
F 61
AeyeHTpanMaosaHHoOe pas-
MeweHune paboumnx MecrT,
paccpepotoyeHue pabo-
uax Mect D 12
ANHT - koHuenuna; kKoHuen-
UMA CUHXPOHWUSHUPOBAH=-
HOro npoussogcrtsa J 2
AUMArHOCTHUKA MecT CONpAme-

Hua N 6
AMArHOCTUKA HeWcCNpasHOC-
Ten F 11
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avanor Z 14
Aancnetuyep F 35
AnchNeTuyepckoe ynpasne-
Hue Ha Gase 3IBM C 30
ANCNO3NUMOHHBIK YPOBEHb
D 19
ANCTAaHUMOHHO ynpasnae-
MWW C NyneTa ynpasne-
Hua F 15
AOBEepUTEeNnbHan BEPOAT-
HOcTb S 5§
AOBEepUTENbHAA rpaHuya
vV 11
AOBEepUTEenbHLA UHTepBan
vV 12
AOKA33TeNbCTBO 3KOHOMMY-
Hoctn N 6
AONR NOArOTOBUTENbHO-3a-
KNOUYMTeNbHOro speMe-
Hu R 36
AONONHUTENbHbBNA MHCTPYMEH™
TanbHud cknag Z 15
popaborka /3arotosok 8
rnc/ N 1
AOPOrocTOARWAanR Npoussop-
CTBEeHHAR CucTeMma
K 33
AOCTaBKka MaTtepnanos
M 18
"apywmenw6uan' koWyenuus
A 19

E

esponaneta /800x1200 wmm/
E 39

eAMHUMUYHAA naneTta, He no-
Aanexawan wrabenuposa-
Huio N 21

eAuHUUHOE NPOU3IBOACTBO
E 21

eAWHUUHBIA NOKa3aTenb Ha-
nexHocTtn /ACY Tn/
E 8



X

HMEeCTKO 3aKpenneHHuH UH=
ctpyMment S 51
MUBYUECTb CeTeBhX CUCTeM

L9

3

33aBUCUMLI OTKA3 3nNeMeHTa
/ACY TN/ F 60

3aBoackoe nNnaHUposaHue C
Mcnonb3osanMeM GaHka
AaHHX D 2

3aroToBUTeNbHHMH yex; 3a-
roToBMTenbHLN yuyacToOK
R 30

3arpyska cTaHka c3apgu
R 32

3agasaeMHit nonbaoBaTtenem
B 10

3apgpaHue ANA NPOrpaMmMmpo-
sanua P 65

3agaHHan crtavumAa Z 10

3axuMHoe npucnocobnenune
B Bupage ky6a S 36

33aKa3n ONKTHOrO MNpous-
soactea V 10

3aMeHa M3HOCHMBUWMXCH WUNU
CNOMAHHHX UHCTPYMEH=
tos E 34

sanac sarotosok /s INC/
A 33, M 20

sanacHoi suxog F 40

3ateHeHHaAAR oGbeMHan MO~
nen S §

satpatu/nonesnnit sadpodexT;
"sopexkTUBHOCTL'' /3aT-
pars K 30

3eT~NpoueHTHAR nNoMexa
Z 1

3HAaK Nepefg uUAcCnoBuM SHa-
yeHMEM NO onpepeneH=
Ho# ccu A 7
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H

marotosurents obopyposa-
HuA ana MNC v 8

nanenume c GonbwuM KoONU-
uecteoM pgetanen M 29

maMeHeHue uucna pabouux
Mect A 27

MsMepeHUe NONYUYEHHHX
paaMepos 3arotosok
W 26

usMepuTenbHana cUcTeMa,
ynpasnfeMman oT ycT-
poiictBa UMY Tuna CNC
C 24

M3MEepUTEeNnbHAA CTEHUWA;
KOOPAUHATHO~U3MEpPU~
TenbHan MawuHa M 33

Ma3HocoBuit oTkas S 37

MMeUiMeCA KOMNNeKTHHE
MHCTPYMeHTH V §

MMUTAUMOHHAN AUANOroBan
cuctema S 24

uHaMKaTUpyeMmuii cboir /ACY
T/ R 21

WHAYKTUBNO YyNPaBnAeMu#
pobokap | &4

MHKpPeMeHTAanbHoOe nocnepo-
BaTtenbHoe fNepeKknioue-
HHe No KooppuHatTHON
ocu 4YNY 1 11

MHCTPYKUUA NO 38A3HKUID
Tpaextopuu B 38

MHCTPYMEHTANbHMHA MarasuH
6apaGaHHoro Tuna
T 23

WHCTPYMEHTanNbHan ronoeka
W 41

MHCTPYMEHTANbLHAA KacceTa
W 4o

UHCTPpYMEHTaNbHEN NoToK
W 35

HHCTPpYMeHT-ayBnep S 17

MHCTPpYMEHTOAEpKaTEND
W 38



MHTErpUMpoOBaAaHHAA aBTOMa-
TU3NPOBAHHAA TexXHONO-
rua C 21

MHTEerpupPpoOBaAaHHAR cCUCTeMa
HHKEHEepPHOW NopAepXKH
1 24

UHTEerpMpoOBaHHARA CUCTeMa
KOHCTPYMpPOBAHWA MU ap-
MUHWCTPATHMBHOrO ynpas-

neHnAa | 25
MHTEerpMpoBsaHHoOe agToOMa-
TH3upoesaHHoe npoussog-
cteo R 9
HHTEerpupoBaHHOE Nporpam-
MHOe peweHne | 26
UHTerpupyemocte | 20

WHTennekKTyanbHoe asToMa-
TUW3nposaHHoe pabouee
MecTO TexHonora | 27

WHTEepPenC BHAAUN QAHHBX
A 48

nHtepderic '"nonbsosatennp=-
-cets'' B 18

MHTepdeldc nonb3osaTtTenn
B 19

MHPOPMAUMOHHAA MoAaensb
npeanpuAaTna U 23

HHpopMaynMoHHoe obBecnevye-
Hue ynpasBnenua | 8

MHPOPMAUMOHHNA U Nporpam=-
MHbBW WMHTepdencw D 7

MHPOPMAUMOHHLIA NOTOK
D

MHPOPMAUMA HA IKpaHe guc-

nnea B 39
WHOPAKPACHLIK 3NEeMEeHT
19

MCNONHMTENW, yuyacTeyoOuue
B OCYwecTBNeHWn Npous=~
BOACTBEHHOro npouyecca
P74

MCNONb3OBAHHBW MHCTPY-

MeHT G 4
MCNLITAHWA Ha COXpaHae-
mocte P 79, P 80
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occrtaHosne-

81

MCNLTAHUA C
Huem P

K

KanntansHoe pabodvee Mec-
To K 4

KanuTanbHoi PeMOHT
G 22, G 23

KaQTanor HOPManNM3O0BAHHBX
Aetanen N 22

KatacTpoduuecKknin otTkas
K 6

Kateropuu kKauyecrtsa npo-
Ayxumn D 14

KOAMPOBOUYHAA NNaHKa
c 27

Kopoewi HoMep /s IMNC/
1

KoMMepuyecxan JBM
K 10

KOMNAaKTHLIA NepCOHAaNbHLIN
KoMnblTep knacca AT
K 13

KoMnnekcuposanue CANP ¢
CUCTEMaAaMU nporpamMmmmu=-
POBAHUA ANA CTAHKOB
c 4ny C 8

KoMnnekcHan obpaborka
K 14

KOMNNEeKCHOEe pPacCcMOTpPEeHMU:
U 14

KOMNNeKCHOe TPaHCNOpPTU™
posanne K 17

xoMmnnekc CANP manon cro-
nMoctu L 23

KOMNNeKTOoBaHMe 3aKasoB
K 12

KOMNNEKTOBOUYHAA CUCTeMa
K 11

KoMnoHoska pabouero Mec-
Ta A 29

KOMNbLIOTEPU30OBAHHOE NpPO-
XOKAaeHuMe 3axKasa; ae-

K9,



TOMaTU3UPOBAHHOE BB~
nonHeHne 3akasza R 8
KOMNbLIOTEPHAA TEXHONOrUA
C 33
KOMNbLIOTEPHLIW aHanNK3
C 29
KOHeuyHanA cTaHuuAa E 25
KOHCTPYUpPOBAHUE C YUETOM
ponyckos T 11
KOHCTPYKTOpPCKOe 3apaHue
K 22
KOHCYNbTABUUOHHBINA UEHTP
B 20
koHTponep | 14
KOHTpONnb 3arotosok /B
rnc/ I 13
KOHTPONb 338 NPOXOMAEHHEM
nnaHupyeMoro 3akaaa
P 30
KOHTpOoANb npoyecca obpa-
6oTtkn P 75
KOHTPONb CTONKHOBEHWUN
K 8
KOHTypHOe ycTtpomhctso UNY
Ttuna CNC C 22
“"koHTyp' nepepaum gaHHHX
D 6
KOHUEenuMAR roOpM3OHTaANbLHOM
MHTerpayun H 16
KOHUeNnunA| MHOronpoyec-
COPHOro ynpasneHuna
M 26
KOHUEeNUWA MOQENUPOBAHUA
rnc  r b1
KOHUEeNUUA CKBO3HOIrO MH-
TerpMpoBsaHHoOro nNpousa-
soactea D 33
KoopauMHaTHaAaA ceTka 6aso-
Bex OoTeepcTui L 21
KOPOTKUM TpaHchnopTtep-Ha-
konutens K 39
KopnycHan getane G 5
KOppeKyunMAa paaMepos nocne
o6pabotrkn K 29
KOPpeKUMA YNnpasnAaouwMx

-6l -

napaMetpos F 66

KO3OPUUMEHT FOTOBHOCTH
/JACY Tn/ 0 8

KO3bOMUMEHT 33rpy3axu
o6opynoBaHuA,; KO3IGOM~
UMEHT MCNONb3OBAHUA
o6opyaosanwna N 27

KO3 PPMUMEHT TexHUUYecko-
ro ucnone3aosaHun T 2

KO3phHUUMeHT onepaTtUBHOW
rotosHocTu /ACY Tn/
A 38

KpaTKOCpPO4YHOe ynpasne-
HUEe NPOU3BOARCTBOM
K 4o

KP3THOCTbL pe3epBupoBa-
A R 16

Kpy®OK kauectsa Q 8

KpynHorabapuTtHan gertans
U

kpynHorabapuTtHOe unage-
nne G 21

J

NUHEeMHHW HakoNMTEeNns cny-

THukos L 18
nMcrosse U NpodnnbHLIE

petann N 18
nuctoobpabaTtusabumui

yeHtp B 43
nornctuka L 22

NOrMCTUKE MApKeTHUHra

M7

M

MarasvHHaa naneta M 1

MaKcuMmanobHo BucTtpas pe-
akyuma S 11

ManonogHoe Npou3pBopCTBO
8 8, U 10

ManonuowaoHoe, MHGrocCcMeH~™



woe nmpouasopgcteo B 9
MaHunynnpoaaHue 3aroros-
KaMu; MaHunynuposaHue
petanamn W 14
MapupyTHoe 3agaHue F 3
mapupyT /pobBokapa/; nyts
nepemeueHnn F
Maccus paHHux o6 uHCTpY"™
MeHte W 29
MacwTtab BHegpeHHUA KOMNbBLID-
TEpPHO"MHTErpUpOBAHHO-
ro npouwasogctea C 20
MatepuanbHeM U MHPOpMaAUM™
OHHMN NoToku M 19
MawumHHan rpaouka C 31
MAWMHHO-HE3aBUCUMAA CUC™
TeMa NporpaMMMpPOBAHURA
M 11
“"Meramapketrunr'' M 23
Mecto ans nanetv P §
MeCTO KOHTpPONA U M3aMmepe-~
wun P 77
MEeCcTO OKOHUYaHWA npouyecca
c6opkn F 17
MeTannopexyumi CTAHOK
S 32
MeTOoAH MOAENUpPOBAHUA
S 25
MeTOoal NPOrpaMMUPOBAHMUA
P 63
METoAKM MNPOrpaMMUPOBAHUA,
OPUEHTUPOBAHHME HA
npuMeHeHUe B Uexe
W
MexaHuueckan obpaborTka
M 21
MexaHuudyeckan obBpaborka
petanen M 22
MHUMAA pabouam CTaHUMUA
S 7
MHOroOBapMUMaHTHOE KOHOUry=™
pupoBaHue NpoayKuuwm
vV 2
MHOroOBapuaMTHBIMA NDpouecc
M3roTOBNEHUA NO 3aka-

9-1 “65-

sam V 1

MHOFOUHCTPYMEHTaNbHaA u
rpynnosar obpaborka
M 30

MHOroKkoopaMHaTHOe NO3n-
yuoHuposaHue M 24

MHOrOMecTHOE 3aKMMHOe
npucnocobnenne M 52

MHOroo6paane HOMeHKNaTy-
py T 25

MHOronpoueccopHse YUNly
M 27

MHOrope3ayosan o6paborka
M 28

MHOFrOypOBHEBAaA BHUYUCAN™
TenbHaA CUCTeMAa
M 25

MHOTrOodyHKUMOHANbHOE NpO-
masogcrteo M 51

MHOrouenesol ctaHok B 6

MHOrouenesoOi CTAHOK U3
YHUOHUUPOBAHHBX y3~
nos B 3

MHOTOApDpYCHbBE MaraauHu
/anA uwHctTpyMenTton/
S 40

MogenuposaHue NOTOKOB
mHcTpyMentos /B NC/
W 36

MoaenMposaHue TEXHONOrM™
yeckux onepauymit F 34

Mogene npeanpuatua M 43

MOfgenb ynpamsneHua KoMmn-
NeKcHO=aBTOMATU3UPO=-
BaHHWM MPOM3BOACTBOM
Ha YeTHpex YPOBHAX
vV 19

mMoayns F 24

MOAYNbHOe MCNONHEeHHEe
M 45

Moaynbs ofecneueHMA Kaue-
ctea Q 7

Monynb conpamenun CAMP
M ycTpolicTtsa paspa-
GoTKK ynpasnawvwmx



nporpamm C 10
Moaynb; ctaHuua S 53
moayns 4Ny C 23
MOeu4YHan cTaHuma W 3
MOHTAaKHbIA yyacTok; cbo-

POUHBIN yuacTok M L6
MyNnbTUKOQUPOBOYHAA ONpo-

KAAQLBAWWARCA NnaHkKa

M 50

H

HarpykeHHuit peaeps /ACY
T/ H 7

HarpysouHoe peaepsuposa-
Hne B 17

Ha3HauyeHHu pecypc /ACY
Tm/ v 24

nanbonee nopgxoanTt AnA...
B 26

Hakonutens A 1

HaKonNnuTenb 3aroTosok
W 19

HAKONMTENb 3aKUMHBX NpuU-
cnocobnennunn V 26

Hakonutens naner P 1,
P9

HakonNuTenb NaneT AQnNA pe-
tanen W 16

HaKONMTeNnb 3NesatToOpHOro
tuna E 24

HanawmeHHu® cranok A L9

HAaNONbHAA TenemKa C MH-
AYKTUBHHM NPHUBOAOM U
ynpasneHuem ot 9IBM
R 2

HanonbHaa yctawoska 8 46

HanonNbHoe TpPaHcNOPpTHOE
cpepcTBO, NepeMewan-
weecA NO NPOBOAHBM AU-
HuamM L 13

HanonoHuM pobokap ¢ WH-
AYKTHUBHbBM ynpasneHueM

13

HanNONbLHUW TPpaHcnoprep
B 47
HanpasnAaowMe ANA nogauu
petanen E 23
Hapa6orka /ACY TN/ A 30
HacTpoMka B UMPposOM BM~
ae N 24
Hebonbwne cpouHwe sapga-
HUR S 10
He3arpyxeHHoe TpaHcnoprt-
Hoe cpepacteo L 10
He3anporpaMMMpoOBaHHARA
NoNOMKa WHCTpPpYyMeHTAa
u 20
HENCNONb3OBAHHLIN Nepuof
cToMkoctTn R 2§
HencnpasHoe COCTOAHMUE
/ACY TN/ F 69
HeHarpywxeHHbW peseps
/ACY Tn/ K 1
HeoGe3nuueHHw Metop pe-
MOoHTa | 18
HenocCpeaACTBEHHO CBRSAH™
Hoe Mewxay coB6oW MHO-
royenesbe CTAaHKWH
D 17
Hepabotocnocob6Hoe cocTo~-
AHne /ACY TN/ A 31
HoBeniwan TtexHonoruAa H I
HOMeHKNnartypa gervanen
W 18, w 20
HOMEeHKNaTypa 3aroToBoK
T7
HOMEeHKNaTypa magenun

S 43

o

ofesnnueHHHH MeTOQ PEeMOH"™
Ta | 19

ofecnevyeHue MHCTPpyMeHTAa~
My W L4

ofecneunBaThb 3aroToBKaMu
/e TNC/ M 41



0o630op pHHKA cuUCTeM nna-
HUpOBAHWA M ynpasne-
HUA NPOM3IBOACTBOM
P 42

o6ocob6neHHan NaMATL UUK=
nos S 20

o6pabGarTnsanuymui Mopynb
A 34

o6pabaTtwsanuMii UeHTp C
Yny; mHoroueneso
craHok c YnY N 8

o6paboTka B asToMartHyec=-
Kux nuHuax T 13

o6pa6otrka supaeoumHpoOpmMa~-
ymu B L1

o6paborka kpynHorabGapur-
HHX peTtanen G 20

o6paboTtka MeTannos pasne-
HWeM S 35

o6paorka pexknaMauyumi u
3aTpaT 8 rapaHTUUHHM

nepuwopn B 2
o6cnymMMpaHne 3axasos
A 43

obunpHuit Habop OGYHKUMNH
U 1 .

o6wan /rnoGanvhan/ KoH-
HenuuMa MHTErpuUpoBsaH-
HOrO AaBTOMATM3WPOBAH=
HOrO NPOM3IBOACTBA
C 19

obwan KoHyenNUUA KOMNBLID™
TEepHO=WHTErpMpoOBaHHO"
ro nponssongctea G 13

oBuee BpeMA NPOXOXAeHURA
aAeTane# 8 npoyecce
o6paborkn G 12

o6yesasonckan uHdopMayu=-
OHHAA cucTema G 11

o6yenponssogcTseHHoe nna-
Huposanme G 10

o6beguHenne V 7

o6beMHoe n3obpamenHne 3a-~
rotosku D 29

oaHoCcynnmopTHuMU ctanwok E19

9-2 67~

OKOHUATeNbHHNA paaMep
F 16

okpyweHue; cpepga U 15

onepaTMBHAnA XxapakKTepuc-
TUKA NNAHA CTATHCTHU-
YeCcKOro NpMEeMOUHOrO
koHtpona 0 4

onepatop, pabGoTawvuuit 3a
TepMuHanom T 9

onepaTtop ctaHka M 10

onepauun o6paborku B 4

onpepenexne KOHUyenunu
K 27

onpoc ctawkos M 8

ontuManbHoe /payuvoHans-
Hoe/ NO cCTOMMOCTH
KoHcTpyuposaHue K 32

ontumMuaayunAa NapameTpos
KoHcTpykuun K 23

onTUMM3IAUMA NpouaBoacT-
BEeHHHX CHMCTEM C Nnepe-
MeHHOW CTPYKTypo#h
0 8

onTUMM3aUUA cpeacTs as-
ToMatusaummn A 54

ONTO3NEeKTPOHHAR CUCTEMA
TeXHUUYeCKOro 3peHUR
09

ONMYT BHeApPEeHUA UHTerpu-
POBAHHOIrO aBTOMaATU3H~
pOBaHHOro NpouasoacT=
sa C 17

onWTHaA cuctema P 27

opraHMsayuonHoe obecne-
yenwne 0 11

opraHnsaymAa MHGopMaynoH-
HHX MNOTOKOB B YCNROBM-
AX UMCNONL3OBAHWA CUC-
TeMb NPOW3BOACTRBA WM
cHaBmeHUA HA NpUHUKM-
nax ''touro B8 cpok"
J i

oprawuaauun pabor A 22

opraHnmaayuma cHabwmeHUn
CTAHKOB MHCTPYMeHTAa-



MW ; OPraHM3auyumA MHCT-
PYMEHTANbHOro XO3AWCT"
sa W L6

OpraHM3aynmAa TexHUUYECKOTO
o6cnyxkusanua obopygo-
BAHUA B NUTEWHHX ye-
xax | 16

OpPraHnsaunma TexHonoruuec-
knx uenouex /s AN/
vV 9

OpraHu3auufAa ynpasneHuA
F 67

ocBOeHWe HOBBIX M3Aenun,;
3anyck B NpoM3BOACTBO
HoBWX u3genun P 56

OocHaueHMe 3aMUMHBLIMU Npu-
cnocobnevnamn B 27

OCHOBHAA MOHTAKHAA NUHWA,;
ocHoBHarR c6opouHanrn nu-
HuAa H 2

ocHoBHOe BpeMA obpaboTkm
H 4

ocHoBHOe ob6opyposaHue
S 1

OGHOBHbBE CpeaCcTBa Npous-—
soactesa P 53

ocob6an 3ona S 30

OCTaHOB W cKnaguposaHue
anetanen A 35

“"octpoBoxk asTomartu3dauyun'
A 58

oTBeuvaTb TpeboBaHUAM

A 1§
oTAenbHLE AeTann WHCTPY-
mMmeHTOB W 34

oTtaenbHu Habop naner
G 14

atTpe3non rubkuin npous-
BOACTBEHHH MOAYNb
S 2

OUEHKA 3IKOHOMMUYECKAW 3¢~
pexTuBHOoCTH W 53
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n

naker CANP C 11
naneva, paspaboTaHHan
no Hopmam HAHH D 16
naneTHaR TPAHCNOPTHAR
cucrtema P 12
naneTb-HaKkonuTenu geta-
nen P 17
NaMATbL ANA ynNnpasnaouMX
nporpamm T
napaMeTpuuyeckoe nporpam-
MuposaHue P 19
napamMeTpo NO3NUuUn
napKk ctankos M 12
nepsan odepeab /INC/
E 36
nepsoHavyanbHue McNbTa"
HuAa P 26
nepefaTouHbE NO3SHUUN
u 2
nepefaToOuUHbM y4YacCTOK
Uk
nepegaua ganHwx D 5
nepepava gaHHex 06 UHCT-
pyMentax W 32
nepepauya nporpamm obpa-
6otk peTanen Ha
crankax c 4YNY N 16
nepeaoBan TEXHONOIMWA;
HOBEHMWAR TEXHONOrMHWA
H 15
nepeMeKaobWMMCA OTKAas
/ACY Tn/ 2 3

P 40

nepeHocnuMocTb, Mobunse-
HocTb U 9
nepeocHawaTtse N 3

nepenncusats /nporpammy/
u

nepexoa Ha py4Hoe ynpas-
nexvne U 17

nepeyeHs BONpocos A[ANA
NpoBEpPKKM [EATENBLHOCTHU
npeanpuAaTuA H 6



nepuop Habnogenua /ACY
Tn/ B 29

nepuog OKOHYAHUA pecyp-
ca /ACY Tn/ s 38

nepuos NOCTOARHHON MHTEH-
CMBHOCTH OTKasosa

P 25
nepuop npupaborkn /ACY
TN/ F 65

NnepcnekKTMBHAA KOHUENUWA
Z 12

NNaH 3arpyaku cTaHkos
M9

nnanvposaHue M ynpasne-
HAEe NPOM3BOACTBEHHbIM

npoueccom P 52
nnaHuposanue ''kavectsa'
nepcosana Q 2

NnaHMposaHue NPoM3BOACT"™
seHHOro uyukna D 34

nNnaHuposaTb BHefpeHue
rubkoro npounassogcTt-
BeHHoro mopyna £ 7

NNAHWKPOBUMK,; COTPYAHUK,
3aHATHNA NNaKMpoBAaAHWEM
P 29

nnaHnpyeMan gnAa obpabor-
KW saroroaka V 2§

nnaHupyeMmpe gaHHue P

nnaHosan sarpyaka /no
yacam/ P 28

nosepxHOCTHO-06beMHaR
aetanb F ULk

nosopoTHui 6nok D 26

nostopeHne pabor D 22

nossiweHne KanMTanNbHBIX
sarpatr E 33

nosuweHne 3PPEeKTUBHOCTHU
E S

nopaua W yananewue /pgeva-
nen/ V 14

NOABMMHLIA BEPTUKANbHLIA
cton F 4

nopaeoa oxnaxpgaowen mug-
koctu K 35

31
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nogrortoska npouasoncTea
F 32

noarotoska pabouux one-
pauui /8 rnbrkux cb6o-
POUHBX cuCTeMax/
A 32

noaroTosUMTeNnbHan NO3UUUA
B 24

noaaoOH ANA XPaHeHMA 3a-
rorosok W 2

noAAOH ANA XPaHeHWA pa-
6ouux opraHos pobGo-
Toe A 5

noacucrTtemMa NOToKa AeTa-
nein /s 'NC/ W 13

nogcucTeMa ynpasNeHUA U
xkonTpona /e INC/
S 59

no3uuyMuM ANA 3arpys3xu,
BUIFPY3KW, OUUCTKH
S 54

90~-NO3MUMOHHLIA MHCTPY"~
MeHTanbHLIK Marasunu
P 35

NO3UUMA Sarpys3ku u Bur-
PY3KMW MHCTpyMeHTOB
W 33

nosnwymna orsoga R 31

nokagposoe cocTasneHue
ynpasnAaownMx NporpaMM
S 3

nonntuka B8 obnactu cbmra
vV 13

NONOMKA MHCTpPpYMeHTa
W 28

nonuuit orkas /ACY Tn/
T 12

nopranbHoe YCTPOWCTBO C
Tenekamepamn K 2

NOPTanbHUMA 3arpysaunk
P 39

nopranbHuit po6or L 20

noptanbHuit po6or ¢ HNY u
UEeTHPbLMA CTENEeHAMU
noasuxHoctu A 6



nopranbHuil ¢dpe3epHHn cTa=
HOK C NOABMMHOW none-
peunHon P 38

nocnegoBaTenbHOCTbL ONepa-
umit kowtpona P 76

nocnenoeaTtenbHoOCTh Nepe-
MeuyeHun F 7

NoOCnNenoOBaTENbHOCTL TEeXHO=
norumvyecKkoro npoyecca
F 25

nocTtaHoswmk 3apgau A 36

nocteneHHut otkaa /ACY

Tn/ 0 30
NOCTOAHHOe pe3epBuposa-
Hne A 10

NOTeHUHMan AOXOAHOCTH
N 25
noTtok pgetane W 12
No3TanHan asToMaTtuaayuna
S 14
npakTuka sHegpeHua rub-
KUX NPOU3BOACTBEHHHX
cuctem P Lh
NPaKTUKA UCNONbL3IOBAHUA
canp C 12
npaktuueckuih ont E 32
npeaen akcnnyatauyuu /ACY
T/ B 33
npepoTBpaweHne OTKasos
S
npubnuKeHHsle MetToaH
U 22
npubeinb NpepgnNpUATHUA
U 25
npueMneMan ANA 3arpysku
nporpamma pobora L 2
npueMneMei N0 CTOUMMOCTH
K 31
npueMounoe uucno /ACY

T/ R 33
npUuMeHeHUE NEePCOHANbHNX
IBM P 21

npumenenue CANP C 5
npuMeHeHune ctaupapra MAP
M5
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npumep obGpabGarmpBaeMoit
petrany B 1§

npunyun '"Hywno-anat’ /e
ACYRN/ N 17

NPUHUUN NOCTPOEHMA UHTE"
rpupoBsaHHOro asroma-
TU3UPOBAHHOIrO Npous=~
soactea G 1§

NPUHATHE PeweHUMn O nNpu-
o6peTeHUU NpoARyKUUH
Mnu ee npoussoacTaee
M 2

NpUHATHE peweHuH no nna-~
Hupomavuwo P 33

NPUHATME peweHUn O Hanu=~
yuu Gpaxka E 26

NpUHATHE CTpaTtermyecKux
pewenuhr S 62

NnpUopuUTETHBN NOoKasartensd
P L6

npupaborka /ACY Tn/
E 17

npupaborounuii orkaa /ACY
TN/ F 64

NpUCTaHOUHNE HaKonuTenwu
ANA peTanen U CNYyTHU"
xkos W 24

npUCTpOeHHOEe 3arpysouyHoe
ycrtpoticteo A 12

“"npo6nemnana rpynna'
F 59

npoBepKa HA CTONKHOBEHUA
K 7

“"nposonounan' Mmogens
D 24

npoBonouYHO~rubouHuit as-
Tomat D 23

NPpOrHO3npyeMans HoMeHkna-
Typa BHNyCKaeMux pge-
vane#t P 58

nporpaMMa nsMepeHnuit sa-
rotosok W 15

nporpamma UYNY; nporpamma
o6pa6oTku peTtaneh Ha
cTankax c 4ny N 14



nporpaMMmposaHme 8 no-
NAPHHX KooOpaMHAaTax
P 37

nporpammmposaHue B pexu-
Me ob6yuenna T 1

nporpaMMuposaHuMe Heno-
cpeacTseHHO OKono
CTaHKa W §

nporpamMmmuposanume obpabo-
TKU pAeTanein Ha CTaH-
kax c UYNY; noarortoska
ynpasnaowmMx nNporpaMM
ANA cTaHkoa ¢ 4Ny
N 15

AporpaMMMpoBaHnMe OQHO=
TUNHLX geTanen A 9

nporpaMMmMposaHme Nno Mme-~
tony ''6aszoswx kpomok'
P 64

nporpaMMupyemMoe yCTpoOMCT™
BO CBA3KM C TeXHONOrwu-
YeckKkuM npoyeccom
P 60

nporpaMMupyeMbint Henoaro-
TOBNEHHWMW NONb3oOBa-
TenAamn V 22

nporpaMMHO-MaTeMaTnuec-
Koe obBecnedeHne IBM
rmbKoro NponssoaACTBER™
Horo Mogynr 2 5

NPOEKTUPOBAHME BBCOTHBIX
cKnagos; npoekTuposa-
HMe MHOrOAPYCHBIX CKna-«
AOB; NpoeKTUpOBAaHKME
BHCOKOCTENNaXHX CcKna-
pos H 14

npoeKTMposBaHue 3asonos ¢
nomowew CANP C 7

npoeKTMposaHue MHOOpMaA~
UHOKRHOK cucteMmw | 7

npoekTHposaHue npucnocob-
NeHNH M3 HOPMANM3IOBAH™
Hux ysnos E 30

npoeKTUpOBaHME CpPeacTs
OPraHMsayMoHHO=TEXHO"

-7"-

noruw4vyeckom nogrortos-
kmw L 12
npoeKTUpoBaHne cpepcTs
peanu3ayun npoussopn-
CTBEHHOro npoyecca
L 11
NPoeKTUpPOBAHUME TexHONo-
rmyecKMx npoueccos
A 25
npoexTtuposunuk P 67
NPOEKTHAA OUYeHKa Hagex-
HocTtu ACY Tn E 31
npoMseBopCTBEHHAA Aua-
rpaMma F 23
npon3sopcTBeHHOE
Hue A 41
nponasofcTBEeHHOE
poesaHne F 19
NMPON3BOACTBEHHO-OPUEHTH"™
pPOBaHHLMN KPUTEpUMH
B 35
NPONM3BOACTBEHHO~"TEXHONO™
rnuyeckan Aueiika /e
rnc/ F 38
npou3BoACTBEHHNE W Opra-
HM33AUMOHHHE 3agaun
B 36
NPOM3BOACTBEHHbBE U Tex~—
Honornyeckue napamer-
pu B 37
NPpOM3BOACTBEHHHNA 3aKas
F 20
nNpoMsBOACTBEHHbK KOMN™

sapa-

oGopy-

nexkc F 22
“"npoussoagcTBeHHWH OCT™
pos' F 28

NpoM3BOACTBEHHHA OTKas
JACY TN/ F 21

NPOK3BOACTBEHHMH Npouecc
F 27

NPOM3BOACTBEHHLIA YpPOBEHb
A 46

NPOM3BOACTBO HA CTAHKAX
c 4Yny N 12

nponMs3sOARCTBO WTAMNOB M



npeccoopm W 48
NPOMEXYTOUHAA MNO3UUMUA
B 45

NpOMEeXYyTOUHOe cknagupo-

BaHne 2 16
NPOMEXYTOUHMMN HAaKONUTEenNb
3arotosok W 17

NMPOMEeXYTOUHLI HaKONMUTEnNb
cnytHukoe P 18
NMpOMEeKyTOUHMNH pewum A 3
npoMbwneHHaA asToMartuaa-
uMAa | §
NPOMHUWMNEHH3A YyCTaAaHOBKA
P 48
NnpoMuwnNeHHOe NpUMeHeHUe
CANP B 30
NpoCTaHOBKAa A[ONYCKOB
D 1
NPOCTON NO TeXHUUECKUM
U OPraHW3auMOHHHM
npuunuvam T 3
NPOTOKON CUCTEMH apTOMa=-
TH3ayuUM NpPU OTKPHTOM
pa3HOPAQHON CBA3U
A 60
npodunsHan getane F 62
npoyecc aproMaTu3auposaH-
HOro NPOEeKTUPOBAHUA
cC 13
npoyeccopHan nnata P 73
npouyecc NPUHATUR peWweHHUn
E 27
npoyecc NPOeKTUPOBAHUA
E 29
npouecc, COOTBeTCTBYOUMUN
YCTAHOBNEHHOMY KauyecCcT=
By Q 6
npoyeccu MPTC T 19
nynstoBas cuctema L
NYHKT uaeHTUOUKaLUM

15

I 31
AyHKT MeHno M 31
NyYHKT Haauauewuna L 9
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P

pabota 6e3 /BMewaTtenscT™
sa/ o6Gcnywxnsavuwero
nepcodana B 11

pa6otocnoco6Hoe COCTOR™
Hue A 21

paboyee MecTO
Topa K 21

pabouee MecTO
A 23

paboyee MecTO
mMucra P 62

paboune onepauuu aAnA op-
Hot Mogenu M L4

paGouuii oprau /pobora/
W 52

paaseTtBneHue V 15

pasMepHble gaHHwe D 15

pasMeueHMe CHpPpbA W MaTe-~
pnanos ¢ nomowysio IBM
R 7

pasaHoob6paaue pertaneh
/3arotoeok/ T 8

paspa6otka Mogenu M 42

pa3paboTKa NporpaMMHOro
o6ecneyennn CANP
E 28

paapaboTtka npoekros B
o6nactu MHPOPMATHUKM
1 6

paapaboTka cucrteMm asTo-
MaTManpoBaHHOro nNpo-
eKTUPOBAHUA M Npou3-
soactsa G 16

paspaBorka cucrtem Yny
N 10

paapaboTka ynpasnanoumnx
nporpaMM MHTEPaAKTHUB-
HHM FpaduueckuM cno-
co6om | 28

paMHue nanevw P 6

pacnosHasaHue 3aroToBOK
W 10

KOHCTPpYK=

onepartopa

nporpam-



pactouHan ronoska c 4Ny
N 13
pacxoas Ha MHCTPyMeHTans-
Hoe o6ecneuexue /B
rne/ w 42
pacuyeT NepeMeHHbHX MHTEp=-
sanos BpeMeHn G 19
pacxon Matepuanos M 15
pacwuMpeHHe annNapaTtHoOro
o6ecneuenna H 3
pacwupeHWMe cocTasa BmNon-
HAeMux GyHwkuun E 38
perynuposaHue 3aKynok
E 16
pexnMm npamMoro UNY ot IBM;
pexum DNC D 21
pe3epBUpOBaHMe 3aMelleHU-
em /ACY TN/ P 20
pe3epB no 3arpyske /pa6o-
yero Mecta/ A 50

penayuonnan CYBA R 22
pecnoHpnep R 24
pecypcHue ucnutawua L 8

po6okap F 8

poGokap, uMeOWUUii BO3IMOK™
HOCTb 3axBaTa rpysos
c nona F 9

pob6oT gnAa TpaHcnoptTupoBa-~
HMA CTaHAapTHHX naneT
S kb

poBoTruauposaHHan Auelika
R 28

po6oT MOCTOBOro THUNAa
F b2, F 43

POCT HOMeHKNaTypH BHMNYyC*™
KaeMbx uspgenuu 2 13

"7 puwuyaros ynpaBnetun''

Q1

C

c6op panubix D 3
cb6opouUYHaBAR cTaHUMA
c6opOUHHI yuyacToOK

10-1
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csoboga Bu6Opa KOMNOHEH-™
To8e W 1

csobonHoe nNnaHupoBaHue
Ha npeanpuatuu U 24

CBA3aHHHE NPOM3BOACTBEH=
Hoe Moanynu; npou3sop-
CTBEeHHbe MOoAaynu,
BCTPOEHHbE B aBTOMa-
Tuuecky®w nuuuo V 6

cerMeHTMpOBaHuWe Npoua-
poactea F 33

ceMeiictBo poGotos R 29

CUrHan Ha CMeHY MHCTPY~
MeHTa S 23

CUHXPOHU3UPOBAHHOE NpPO~
nasopcrtTeo; npouason-
ctBo "touno 8 cpok'
J 5, J6

CUMCTEeMa QUArHOCTUKKU B
OonepaTUBHOM pexUMe
0 2

cCMCTEeMa MaeHTUDUKAUUMK
MHcTpyMeHTa W 39

cMcTeMa KOAMDOBAHMA CNYT-
HUWKOB; cCHMCTeMa KoOAupPO-
sauua naner P 3

cUCTeMa KOAQUPOBAHHUA WU
yCTpOWCTB nepepauu
naner P 4

cCMCTeMa KOHTPONA u Aauar-
HOCTUKM C MHTEHCUB=-
HBM NpUMeHeHWEM [aAT=~
unkos S 19

cUMCTeMa HaAKONMEeHWA naner
M petaneit P 16

CUCTEeMa NNAHUPOBAHUA W
ynpasneHua nNpoussop-
ctreom P 43

cucrteMa nopaepKku paspa-
6otku nporpamm P 59

cucteMa ''mopranbHuii po-
6or-wtaGenb nanet"
S 70

cucTeMa NOTOKA MHCTPYMeH"
TOoB; NopcucTeMa norto-



Ka MHCTpyMeHTOB /8
rnc/ W 37

cucTeMa pacueTa MeTOA[OM
KOHEUYHBX 3NeMeHTOoB
F 14

cuctema CANP C 1

cnctema cbopa npoussopgecT-
BeHHLX faHHex B 32

cMcTeMa C NUHEeNHLM HaKo-
nMTeneM L 19

cucTeMa cMeHu THUNOB gerta-
nen T 26

CMCTeMa CUMTHBAHUA wWTPH-
xoBoro koga S 665

CUCTEeMa TexXHONOruMueckKoro
NNaHWMPOBAHMA, MUCNONb-
3yowar 6asy 3HaHuu
W 54

CMCTEMAaTHKA M MeTOoAMKaA
KoHcTpyuposauua K 24

cucTeMa CNyTHUKOB; cUCTe=~
mMa nanet P 10

cncteMa yMeHbWweHHOW CTOU~™
MOCTHU,; yAeweBneHHan
cuctema L 25

cCMCTeMa ynpasneHWA Kade-
CTBOM NPOTrpPaMMHOTro
o6ecneuennn S 28

CMCTeMa ynpasneHuA npepg-
npuAatTnem F 2

cucTeMa ynpasneHua
soacteoM P 51

CHCTEM3 UMPKYNAUWUKU pep=-
Katenei petvanenw W 23

CMCTEeMHaR KOHUenuuA BHepg-
penna /CANP/ S 69

cMcTema ULexOoBOro ynpasne-
HUR W 9

ckBoanHon D 31

CKBO3HOW MaTepuanbHuA No-
Tok D 32

cKnap 8 cocrtase Npoussopq-
CTBEHHOIO yuyacTka
F 29

cKknap ANA 3aroToBOK

npouna-

Wil
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cKnap AnNA TPaHCNOPTWUpO-~
BO4YHWX nanet T 18

cknagckan adenka /e NC/
L 7

CKONb3IAWee aBTOMaTU3INPO-
BaHHOE NnaHuposBaHue
cHabwenuna R 4

CNOXHOE NPOM3BOACTBEHHOE
o6opyposanne K 16

cnoxkHee onepayun K 15

CMEHa MIMepUTEenbHuX Wy~
nos M 34

cMmeHa nanet P 14

cMmewaHHan rubkams npouns-
BOACTBEHHAA CUCTeMa
G 7

CHAXeHHWE 3aTPaT HA yCcT"
paHeHue Gpaka S 18

coBMeweHMe BpeMeHM Hanag-
KM co BpeMmeHeM obpa-
6otkn H 5

cospeMeHHan cuctema H 11

cornacosaHue npoussogu-~
TenbHoCTH COOPOUHBIX
nmHun A

COX /cmasouHo-oxnampan-
wan wuakocte/ K 34

coofueHne O xope npouyec-
ca ob6paborku B 34

coobuyeHne O HOBHX RAHHBIX
N 19

conpaxerne CANP/YNY C 9

cocTtasneHue cneuMdurKayum
S 67

cocTasneHue UMKNOBOW NpPO~
rpamme E 37

COCTAaBHAaAR 4YacCTb MHTErpu-
POBAHHOr0O aBTOMATWM3IN"™
POBAHHOrO NPOMSBOARCT™
sa C 15

coxpaHaemocTh L 3

cCNeKTpanbHuK aHanus
S h2

cCNeyrMannanposaHHuM

K 37



chNeynanseHan ocHacTka
S 31
cneuynanusanposaHHan Npous-
BOACTBEeHHAR CUCTeMa
S 39
cneundpukayun,
IBM VvV 21
cneundnkKayma mcnonssosa~
HUWA UHCTPpYMeHTOB
W 50
cneunduueckne tTpeb60BaHUA
A 16
cnnowHoit koHTpons P 78
CNYTHUKW C 33aroTOBKAMU u
MHCTpyMeHTOM W 2§
cpenHee BpeMA Ge3oTkaa-
Ho# pa6GoTtw /ACY Tn/
M 4o
cpegHee speMA NPOCTOR,
BH3BAHHOE OTKA3aoOM
JACY Tn/ M 39
cpeaHecepuiHui 3asop cne-
UMANBHOrO MawMHOCTpOE-
HuAa M 36

snMaaBaeMan

CpeqHAA ¢upMa; cpegHee
npeanpuatue M 37,
M 38

cpeaHana I8M R 1

cpok coxpanseMmoctu L 4,
L5 L6

cTagunm NpPOM3BOACTBEHHOrO
npoyecca P 54

CTaHRapTUM3OBAHHAA nanera
G

CTAHQaApPTUM30BAHHAR CTPYK=™
Typa o6paGorku uHoop-
MauMOHHOro nNOTokKa
S 47

CT3HAAPT HA Maruvcrpans
ssopna-swaona F 13

CTaAHOUHBW NynbT ynpasne-
HMAa M 13

CTaHUUM NOrpyaKu u pasa-
rpyakm B 49

10-2
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CTAaHUMA Nepenaun CNyTHWU=
kos P 13

cTaHuuA ynpaBneHua /B
rnc/ L 16

cTtatTucTuuyeckun dGakKrTop
uucna otkaaos A L5

CTAaTUCTHUUECKUH pacueT

HanemHocTmu S 56
CTennak ANA XPaHEHWA WH=
ctpymeHTOos W 43

ctennamHui cknag R 20
CTepunbHOoe NoMeueHue
R 23
CTpaTtTeruAa BHeA[pPeHHUA
E 1
CTaAaunoHapHoOe ycTpoMCTBO
/tepmunan/ F 39
cTpaTernyecKoe npeunMmyume-=
CTBO B KOHKypeHUUm
S 6h
cTpateruwuyeckoe cooTrtseT-
cteue S 63
cTpykTypa pabGouux MecT
A 28
CTPYKTYpa WHUMHH UK
as B S0
CTyneHb MHTerpauuu | 22
CTyneHb pacwuMpeHua npo-
masoactsa A hh
CYTOUHLI yueT 3akKkasoe
A 42
cpepa npouasopcrsea
CUMTHBAOUWUN [ATUUK
L 17

ases-

P 47

T

TAKTOBHMU KPYyrnwi cvon
G 18
TeKctoBOW hann 10
Tenewka /B NC/ T 15
TenemKa, NpeAaHasHaueHHan
ANA NepeBO3KM CAYTHU-
kos /B NC/ P 11

T



TepMuHan anAa obcnyxunea-
Hua B 12

TepMuuHan gna cbopa npous-
BOACTBEHHLX AAHHBX
B 1

TEXHWKA ANA peweHWnA 3a-
AA4Y asTOoMaTu3aauyuu
A 61

TexHuuecknin pecypc E L

TEeXHONOrMUYecKan NOQroToB-

kKa A 26
TexHonorunueckan npopabor-
ka F 36

TexHonornyecKe M Npous-
BOACTBEHHbE NapaMmeTpn
F 37

TEeXHONOrnyYecKne onepayuu
Ha cTaHkax c YNY N 7

TEeXHONOrnYecknin npoyecc
F 31

TEXHONOrM4YecKU OpPUEHTHU-
poBaHHOEe KOHCTpPyWpo-
sanne F 30

TeXxHonornuyecKoe sapgaHue
B 31

ToxKapHana obpaborTka He-
Kpyrnex ¢opMm U 21

TOKapHaAa NpPoOM3BOACTBEH-
Han cuctema D 26

TOKapHuA rubxkuin npons-
BOACTBEHHHHA MOAaynb,
TOKapHana AJenxka D 27

TokoBeayuui nposog S 66

TOUYKM CTaApTa M Uenu
S 52

TOUHOE MawnHOCTpoOeHue
P L5

TpagMuMoHHOE NpoM3BOACT™
go H 8

TPAHCNOPTHPOBOUHAA Nane-
Ta esponenckoro ¢op-
mata T 17

TPAHCNOPTUPYEMAA MHOro-
MecTHan naneta T 14

TPaHCNOpPpTHPYEMHE M3QEIMA
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TPAHCNOPTHUPYyEeMue MaTe
pnanu T 16
TPAaHCNOPTHAA AuelKka /B8
rnc/ T 22
TPaHCNOPTHOE CPepcCTBO
ANA NepeMeweHWA na-
ner P 2
TPAaHCNOpPTHO-pacnpepenu=
TenbHaa cuctema T 21
TPAHCNOPTHO-CKIIA[CKON
koMnnekc T 20
TPEXKOOPAMHATHAA M3Mepu~
TenbHaa MawuHa D 20
TPEXKOOPAMHATHAAR PYKOAT"
xa ynpasnewun D 28
TPYROEMKOCTbL PEMOHTA
1 17
TPYAOEMKOCTb TEeXHMUYECKO-
ro obcnyxnsannn /pe-
mouta/ A 20

y

yaaneHue CTPYyMKH
S 34

yaewesneHue YUny,; yuyny
YMEHbWEHHOW CTOUMOCTH
L 24

yaobcTBO nNnepenporpammmu=~
posanuMa A 14

yaob6cTeo BHECEHWUAR n3Me-~
HeHun A 13

"yaskoe MecTo' no sarpys-
ke K 3

YKOMANEKTOBAHHBA CNYTHNK
B 28

yKOpouYeHHOEe ONMCaHne KOH™
Typa K 26

yMeHsweHue HeobGxogumoro
3anaca MHCTPYMEHTO®
W 27

yHuBEepCanbHanR cucrema
AMArHOCTUMPOBAHUA W
c6opa gaHHux o6 orvka-

s 33,



sax agna 'NC U 19

YHUBEPCanbHUM CTAaHOK C
4ny v 16

YHUONMUMUPOBAHHENA MHTeEP™
denc E 15

ynpasneHne UHCTPYMeHTanb-
HoiM OoBecneueHneM wn
ofecneueHMem sarortos-
kaMn W 49

ynpasneHuwe KOHONNKTAaMKU
K 20

ynpaBneHue MaTepuanbHuM
notokom M 17

ynpaBneHue no MeTtogy
““rouno B cpok''; ANUT-
-ynpasnenne J 3

ynpasneHue NO uYeTupem
KOooOpAMHAaTaM; CUCTeMa
KOHTYPHOTO ynpasneHuA
no yetwpeM ocam V 17

ynpasnexdMe NPOM3IBOACTBOM
P 50

ynpasneHune paspaborTkoi
npoextos P 68

ynpasneHue puckom R 27

ynpasneHne cknapom Ha 6a-
se NJIBM P 22

ynpasneHue TexHonoruuec-
kuM npoueccom P 71

ynpasneH4eckan mHQoOpMar-
UuMoHHaR cucvema M 4

ynpasneHuyeckan uWHpopMma-
uman M 3

ynpasnATb NO NPUHUKNY
"sospecTeue nocne
csepunBwerochR ¢akrva'
N &4

yNpasnATbL NPOMSBOACTBOM
¢ npepsugennem F 18

ynpasnAoWan nporpamma;
nporpamma ob6paborkm
AeTanen Ha cTaWkKax C
yny T 5

yposeHb Marucrtpanm ssopa-
-sesoga F 12
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ypoBeHb ONepaTUBHOro yn-
pasnenna 0 7

ypPpoBEeHb TexHONOrn4eckKko-
ro npoyecca P 69

ypoBeHb UexoBOro ynpas-
neuua 0 6

ycuneHne HanpaBneHHOCTH
S 50

yCOBEepwWeHCTBOBAHHLW Me-~
Tton G 6

yCTaHOBKA OCeBOWM CKOpOC™
™ V 23

ycTonuueni otkas /ALY
TN/ B 4k

yctponcteo nepegaun U1

YyCTPOWCTBO CMEHb CNYTHHU™
kosa P 15

yxypweHme kavecTtea /ua-
aenun/ Q5

yuactox sarpyaku B 16
y4yactoKk nakuposku L 1
yuactok o6pab6otrku; obpa-

GaTwsanwMin Moaynb,
Mmecto ob6paboTku pgeTa-

nm B §
y4acToK nepepaun Matepua-
na U3

YWYacTOK NOAFrOTOBKWM M Npe-
ABAapUTENbHOW HacTpon-
KM MHCTpPpyMeHTOB /8
rnc/ B8 21

YYaCTOK MOATrOTOBKM CRAyT-™
wukos /8 [NC/ P 7

YHacCTOK YyCTaHOBKW Ha
cnytHuku /e NC/ P 8

YYNY ¢ BOo3IMOMHOCTbLO asTo-
MaTUSMPOBAHHOIrO NpoeK-
Tuposanua C 6

yynyY runa CNC C 25

P

GaKTOp BAMHOCTW KpUTepHU™
es W 51



btopMHupOBaAHME 3apfaHMIK Ha
pa3paboTky UHTerpupo-
BAHHHX NPOMU3BOACTSB
A 37

bdopMUpOBaAHME UHTErpuUpoO-
BaHHBUX aBTOMAaTU3UPO™
BAHHBIX NPOM3BOARCTS
G 17

dopMupoBaHUE pe3epBosB
P 82

PyYHKUMOHANbHHE BO3MOXKHOC™
Tm F 68

X

XapaKTepuCTUKKM BhHNyCkae-
Mo npogykuuu P 49

xopowo o603pMMan nNnaHens
ynpasnevua U 7

1L

rpaguueckui guc-
F 10

uBeTHOM
nnen

UBeTHOW rpadumuecknih guc-
nneni C BHCOKOW paspe-
waowern cnocobHoOCTLN
H 10

yeHTpanu3osaHHOe yexosoe
ynpasnenue 2 8

UeHTPanNbHAA cCUCTEMA UH-
dopMaymoHHoro obecne-
UeHUA U pacnpepeneHun
pabotr B yexe 2 7

UeHTPanNbHHNW NYHKT ynpas-
neuna 2 6

Uuenouyka NNaHWPOBAHUA ANA
Bcex suaos pabor
P 72

yexosoe NporpaMmMmposaHue ;
NOAroTOBKAa ynNpasnAbUYKX
nporpaMM Ha pabouem
MecTe W 7
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yexosoe ynpasneHue;
pasneHue UexXOBMWM
npouseoacteoM W 8

uexosoit yposeHs O §

UyMmKkn TexHuueckoro obcny-~
muBanua | 15

y

yn=

yactHOoe peweHue | 12
yeptewx, NONYUEHHHW Ha
rpagponocTpouTene
P 36
ueTHpexKoopgUuHaTHoOe yn-
pasnenuue V 18
uncrtan pabouan cpepa
S 57
YnyY tuna CNC ¢ noapepx-
KO# OT nNepcOHanbHOM
3BM; 4NY tuna CNC ¢
MCNONb3OBaHWeM nepco-
HanbHolt IBM C 26

1

wnMPoOBaANbHUIK KOMNNE KC
s 8
wNUHAENbHAaA ronoska Tuna
Masterhead M 14
wrabenep R 19, S 49
wtabenupyeman nanera

S 48
3

IBM Bwcwero ypoBHA, yn-
pasfnApOWan NpoM3so[CT™
som U 5

9BM ru6bkoro npoussopcT-
seHHoro Mogyna Z b

IBM pgnm o6pabotku maobGpa-
wmeHnin B L2



JBM agnA onpepeneHHOM
cdepu AeATENBHOCTH
npeanpnAatTua B 22

9BM gnn paspaborku npo-
rpamM o6paboTku pera-
new Ha craHkax c 4Yny
N 11

IBM pna peweHWA 3IKOHOMW=
4eCKux MNUM KOMMepuec-
kux sagay K 9, K 10

9BM npegnpuatua W 4

IBM pabGouero MectTa npo-
rpamMucta P 61

JBM, ynpaenavwan rnbkom
NPOM3BOACTBEHHOW CMUC~-
TemMmon S 71

3BM, ynpasnaeMan MaTepu-
anbHeM notokoM M 16

aKpaHHoe MeHwO B 40
3KcnepTHAaA cucrtema, pa-
6oTanuan B8 peanbHOM
macuwtabe BpeMeHH
03
3KCNNYyaTAUUWOHHHNW OTKA3
/ACY TN/ N 26
anekrponckposon obpaba-
Twsaouun yentp E 2
aproHommka Martobecneue-
HnA S 27

A

A3LK CHCTeMb YNPaBNeHWA
S 58

Auelka HawkonuTenAa S U1
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