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1. XAPAKTEPUCTUKA JUCIIUIIJIITHHN

[IpeameToM BHBUYEHHS HaByaldbHOI JucuuiuiiHd  «Teopis 1 mpakTHka
nepekIiaay 3 Apyroi iH0O3eMHOI MOBHU (HIMEIIbKA) € CYKYIHICTh 3aC00IB, METO/IIB Ta
NepeKialallbKuX MNPUHOMIB, HEOOXIHMX IIiJ 4Yac TepeKsiaay 3 HIMEIbKOi MOBH,
JIEKCUKO-TPAMAaTHYHI Ta CTHJIICTHYHI PO301KHOCTI MK HIMEIBKOIO Ta YKPaiHCHKOIO
MOBAaMHU, CTpATETIi MiI00py aIeKBaTHUX BapiaHTIB MEpPEKIady.

Mema e6usuenna oOucyunainu —HaOyTTA TpoQeciMHUX MepeKIaaalbKIuX
KOMIIETEHLI!, K1 BKJIIOYAIOTh y ce0e 3arajibHl MOBJICHHEBI/HaBUAJIbHI YMIHHS, MOBHI
3HAHHS, COIIOJIHTBICTUYHI Ta MparMaTH4Hl KOMMETeHIli, (opMyBaHHS 0a30BHUX
3HaHb TMPO CTHJIICTUYHI OCOOJMBOCTI TEXHIYHUX TEKCTIB, (YHKIIIOHAIbHI Ta
CTPYKTYPHI XapaKTEPUCTUKN TEPMIHOJIOT1T; 3aCBOEHHS METO/IIB Ta MIPUHOMIB aHAII3Y
TEPMIHOJIOTTYHOI JIEKCUKH, aXOBUX CIOBHHKIB.

3aBIaHHSMU HABYaJIbHOI JUCLUMIUIIHA € (OPMYBAHHS 3HaHb BIJANOBIJIHO /0
OCBITHBO-TIPO(ECiiTHOT TporpaMu MiATOTOBKH (hpaxiBIls, a came:

(dbopMyBaHHS CHCTEMHOTO YSIBIEHHS TPO CYTHICTh, CTPYKTYpy Ta (GyHKIII
TEXHIYHUX TEKCTIB Ta OCHOBHUX MPHUHIIUIIIB iX MEPEKIany;

BUPOOJIEHHS HAaBHYOK 1 BMIHb CTPYKTYPHO-CEMAaHTHUYHOTO Ta KOHTEKCTHOTO
aHaii3y TEXHIYHMX TEKCTIB Ta TEPMIHOJIOTII; 3aCBOEHHS OCHOBHMX IPUHLMIIIB,
cTpaTerii Ta METOMIB TepeKIIany.

B pe3ynbraTi BUBYEHHS TUCUUIUIIHUA CTYIEHT IOBUHEH

3HaTH:

—  OCHOBHI PUHLHUIIA, METO/H, CIIOCOOU Ta TPUINOMH MEpEKIIay;

— CIOCOOM JIEKCUKO-TPAaMAaTUYHOTO Ta CTHJIICTUYHOTO aHali3y TEKCTIB 3a
baxowm;

— O0COOJIMBOCTI Ta HOPMATHMBHI BUMOTH JI0 TEPMIHOJIOTIYHOI JIEKCHUKHU;
CIoCcO0M TEPMIHOTBOPEHHS Ta CTPYKTYPHI THUIIN TEPMIHIB,;

—  IUIAXM Ta NpUioMU nepekiany (paxoBoi TEpMIHOJIOTI;

— METOAM POOOTH 3 TEPMIHOJOTIYHUMHU JABOMOBHUMH, TIyMauHUMH,
€JIEKTPOHHUMHM Ta OH-JIAWH CJIOBHUKAMHU.

BmiTn:

—  BHM3HAYATH TUM TEKCTY Ta HOTO (QYHKI[IOHATHHO-ITparMaTU4Hi (PyHKIIIT;

—  BHU3HAYaTH CTPYKTYPHO-CEMaHTUYHHUU THUIT TEPMIHOJIOTII;
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—  3aCTOCOBYBATH KOHTEKCTHUM Ta CTPYKTYPHO-CEMAHTHUYHUN aHa3;

—  BUKOHYBaTH aJIcKBAaTHHM MHUCHMOBHI Mepekian (axoBHX TEKCTIB;

—  pedepyBaTtu Ta aHOTYBaTH aBTEHTUYH1 HIMEIIbKOMOBHI1 ()aX0OB1 TEKCTH.

Kpurepii ycnimuocTi — OTprMaHHS MNO3WTHMBHOI OLIHKM TIpU HamHCaHHI
MOJIYJIBbHUX KOHTPOJIBHUX POOIT Ta YCHOMY OIUTYBAHHI.

3aco0u AIarHOCTMKM YCHINIHOCTI HABYAHHS — KOMIUIEKTH KOHTPOJBHUX
poO0IT, eK3aMeHAIIHUX O1IeTIB.

3B’A30K 3 iHIIUMH JUcHUILTIHAMU Kype «Teopid 1 mpakThka Nepekiany 3
Ipyroi 1HO3eMHOI MOBHU (HIMEIIbKA)» € JIOTIYHUM TMPOJOBXKEHHSM KYypCiB
«IIpakTnunuii Kypc JApyroi 1HO3eMHOI MOBHU 1 mepekiamy», «Bcrym g0
nepekiiaiosHaBcTBay, «llopiBHsIbHA JIeKCUKOJOTIs, «llopiBHSIBHA CTHIIICTHKAY,

«ITopiBHsITbHA TPAMATHKA.

2. POBOYA ITPOT'PAMA HABYAJIBHOI JUCUIIJITHA «TEOPISA 1
MPAKTUKA EPKJIAZY 3 APYI'Oi IHO3EMHOI MOBHU (HIMEIILKOI)»

JIs1 cTyAeHTIB cnenianabHOcTi 035.041 — disoorist

HopmartusHi IIpakTruni ITigror. ,
_ Bcboro _ i Camocr. | [Tigcym™mk.
naHi, ¢opma | Kypc Jlekuii | (ceMiHAapChbKl) | 10 ayn.
roJIMH poboTa | KOHTPOJb
HaBYaHHS 3aHSTTS 3aHSTh
3aouyHa
4 180 16 12 14 138 €K3aMEH

CTPYKTYPA HABUAJIbHOI IUCHUILITHA

Jlekuiiauii kypc 16 roa.

Tpusa-

No HasBa po3nuty/Temu Ta ii 3MiCT JCTB
/1 (roaum)

TexHiunmii nmepekJiaa, Woro TeopeTnyHi OCHOBU. TeXHIYHMIA TEKCT SIK

OMHUIS KOMYHIKAIIIL.

HaykoBo-TeXHIYHUN CTWIb. XapakTepHI OCOOIMBOCTI HAYKOBO- 5

TEXHIYHOTO CTWIIO. 3aBAaHHA TEXHIYHOro mnepeknany. OCHOBHE

npu3HayeHHs. Cdepa Bukopucrtanua. OCHOBHI MOBHI 3aco0u. OCHOBH]|

BUIM HAYKOBO-TEXHIYHOT MMCbMOBOI IPOAYKIIIi.

4



TepMiH $IK MOBHMI CIOCI0 BHMPaKeHHSI CHEHIAJIBLHOIO TOHSTTH,
Knacudikauis TepMiHiB 3a ix 0y10B010.

JlocmimxeHHs: paxoBux MoB. Jlekcuka paxoBOro Tekcry, ii pi3HOBUIY]
Ta 0COOJMMBOCTI. 3arajbHe MOHSATTA MPO TEPMIH Ta TEPMIHOJIOTIIO.
Kiacudikaiiis TepMIHOJOTIYHOI JIEKCUKHA 3a JIEKCUKO-CEMaHTUYHUMUY
03HAKaMH. SIBUINE TEPMIHOJIOTIYHOI OMOHIMII. BHyTpimHbOTramy3eBa
OMOHIMISl TepMiHIB. Muixramny3eBa OMOHIMIS TepMiHiB. [Ipuiiomyl

nepexsiaay TEPMiHiB.

CTaHOBJICHHSI HallIOHAJILHOI TepMiHOcHcTeMHu. CTBOPEHHSI HOBHX
TepPMiHiB.

YHOpMyBaHHs, kogudikamis 1 yHidikamis yKpaiHCbKOI T€pPMiHOJIOTI]
K JepXaBoTBOpunid mpouec. HailoHanbHa TepMIHOJIOTIS — Ta)
TepMmiHorpadis. MeroauuHi  pekoMmeHaalii g0 MoOyAoBH  Ta
CTaHJapTU3aIlli HOBUX TepMiHIB. ['0JJOBHI BUMOTH IIOAO IMPHUHIIUITIB
TEPMIHOJIOTTYHOI MOJIepHi3allii Ta cranaaptusaiii. Pons nepeknany B
MOTIOBHEHHI TEPMIHOJOTIYHOI JieKcUukH. OcoOiMBOCTI Mepekiamy i

TEHJEHL1T PO3BUTKY HIMELIBKOT HAYKOBO-TEXHIYHOI TEPMIHOJIOTI.

TexHiYHHIT TeKCT SIK OJUHMISA KOMYHIKamii. AKTyaJbHe
YJICHYBAHHSI BHCJOBJIOBaHHA. [IparMaTHYHN NOTEHIIAT TEKCTY.
UliHTBicTHKA TEKCTY 1 Teopid nepekianay. Tumu iHdopmarii B TEKCTI.
KoMyHIKaTUBHE TNpU3HAYeHHS TeKCcTy. KoOMyHIKaTMBHA 1HTEHIIiS]
BiJITPaBHUKA. YCTaHOBKa Ha peuumieHta. lIparmMatuyHi 3B’S3KH Y|

nepekiaai. [IoHATTa nmparMaTU4HOTrO MOTEHIIATY TEKCTY.

TpancasToJioriuaa kiaacuikaiist TekcTiB.
Tpancastonoriuni  TUnu TekcTy. OCHOBHI XapakTEPUCTUKH Ta
NepeKIafanbKi JOMIHAHTA PI3HUX TUMIB TE€KCTIB. CyTHICTh MOHSATTS 1
TEPMiHY «TIEPTEKCT». BpaxyBaHHS XapaKTePUCTHK HAYKOBO-

TEXHIYHOTO TEKCTY MPH MEPeKIaii.

Tunu nepexiany.

[ToBHUI nepeknaz, pedepaTUBHUIN MepeKiial, aHOTALIMHUN MepeKal,
excrpec-iHgopmariis. Tunu Ta BUAM Cy4yaCHOTO NEpeKiaay: yCHUMH,
[MMCbMOBHI; CUHXPOHHUW, MAIIMHHUM; CKOPOYCHUN Ta aJalTOBAHUU.

DKanpoBo-ctunboBa cnierudika nepexiany.
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MoOKJIMBOCTI T2 NEPCIEKTHBH MAIIMHHOIO NEPEKIALYy.

MaimHHUE nepekiaj Ta eTand Horo eBosroulii. Mera 1 3aBaaHHS
MalIMHHOTO Mepekiany. lepapxiuHi BUAM MAIIMHHOTO NEpeKiamy.
CucteMH aBTOMATH30BAaHOTO TEpeKady Ta iX XapaKTEepHUCTHKA.

HepeBarI/I 1 H@I[OJIiKI/I ABTOMATHU30BaHOTI'O IICPCKIIALyY.

HopmMaTHBHI aclieKTH CTHJII0 TEXHIYHOI0 NepeKJiaay.
["amy3eBl CTaHIapTH TEXHIYHOTO nepekiany. IluceMoBuid nepexiuan:
cTtaHgaptu npodecii. YcHuil nepexnan: cranaaptu npodecii. Komexc

npodeciiftHOT €TUKH.

HpakTuunuii kype 12 roa.

Oco001MBOCTI HAYKOBO-TEXHIYHOI0 CTHJII0 HIiMeIbKOI MOBH.
Bumoru 10 HOro nepexyiany.

JlekcnuH1 acClIeKTH TEXHIYHOTO MEePeKIIay.

SABuUIE TEPMIHOJOTIYHOI OMOHIMI.

[IpuitomMu nepexiaay TepMiHiB.

UlekcMKo-rpaMaTH4HI NIPUHOMHM NepPeKJIaly TePMiHiB.
Mopeni nepeknany. TexHIYHI IPUHOMHU.
Cniocobu noOy0BH HOBUX T€pMiHIB. PoJib mepekiialy B MOMOBHEHH]

TEPMIHOJIOT11.

CyTHIiCTb NOHATTS | TEPMIHY «aJ€KBATHICTDH MePeKIaTY».

Ulexcuko-rpamatuyHi TpanchopMmartiii. Moaeni nepexmnany.

CuHTaKkCHMYHI TpaHCcpopManii.
Moneni nepekiany. TexHiuHI TpUiioMu.

HopMaTuBHI aclieKTH TEXHIYHOTO MepeKIamy.

CTwiticTH4HA afanTaiis TEKCTy Nnepexkjaany.
Moneni nepekiany. TexHiuni npuitomu.

HopMaTuBH1 acClieKTH CTUJTIO TEXHIYHOTO TIEPEKIIaTy.

OITPAINIOBAHHA PO3JA1JIIB ITPOT'PAMMU, SAKI HE
BUKJIAJAIOTBCA HA JIEKHIAX — 138 roa.




NoNe

3/1

HazBa temu Tta 11 3MICT

TpuBamicTs

(ronuH)

3arajbHi NUTAaHHA NepekJaay. JHAYEHHS MepeKJany B
CY4aCHOMY CyCHUJIBCTBI.
Ta

3arasibHa Teopis nepexnanay. Teopis HayKOBOTO

TEXHIYHOrOo Tmepekyangy. Teopis mNyONIIMCTUYHOTO Ta
JiTepaTypHOro nepexianay. Teopis mepekyiamy ¥ CropigHeH1
Hayku. Teopis mepexinamy W TepMiHO3HABCTBO. Teopis

nepexiaay Ta indpopmaruka [5, c. 31-41].

18

TepminoJioriuni aACIEeKTH nepeKJIaay. 3araibHi

ocoommBocTi  (paxoBux MoB. CTpykrypa (axoBUX MOB.
PenaryBanHs ~ HAyKOBO-TEXHIYHHUX  TekcTiB.  [loHATTs
aHOTYBaHHs Ta pedepyBaHHS TEKCTIB. TepMIHO3HABCTBO SIK
Hayka. AcriekTu TepMmiHorpadii. TepmiHOIOT1YHI Mapanen Ta

npobsiemu [ 5, c. 48-75].

20

MeToau4Hi pekoMeHAamlii 1I0J0 TEPMiHOJOTIYHOIO

IVIAHYBaHHA B YKpaiHi. OCHOBM Cy4yacCHOI YKpaiHCBKOI1

TEPMIHOJIOT1i. [Ipobiema CITIBBITHOIIICHHS

IHTEPHAIIOHAILHOTO Ta HAI[IOHAIBHOTO B TEPMIHOTBOPUIN
poOoTi. ['0710BHI BUMOTH 1100 MPUHITUIIB TEPMIHOJIOTIYHOT

MoJepHi3alii Ta craHaaptuzaiii. OCHOBHI MNPUHIUINU

BIIOOPY 30BHIIIHBOI Ta BHYTPIIHBOI (QOPMU HOBHUX

TepMiHiB. FOpuanyHe 3aKpiryieHHs] CTaHIapTU3allli TepMiHiB
[2, c. 172-187].

20

ACHEKTH peJaryBaHHsi HAyYKOBO-TEXHiYHHUX TeKCTIB.

Mopneni mnepekiagy SK  TBOPYOIO 3acobu

polecy.

nepekyiagy Juisl  JIOCATHEHHS ajeKkBaTHOCTI. PiBHI U #

ONMHMII mepeknaany. PiBHI W W OAWHUINI TIepeKIIay.

Cranmaptai Tpanchopmarii npu mnepekaani. Crmocodu Ta
npuiiomu nepeksiany. EKBIBaJIEHTHICTD
1 PpO3YMIHHS  TIepeKsiaxy  sK

TBOPUOTO  MPOIECY.

[ToBHOMIHHICTD MTepeknany [5, c. 475-509].
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Opurinan sk 00 ekt mnepexkaaay. llepekiano3naBua
cnenugika opuriHany. OpuriHai SIK TEKCT: THUIIU TEKCTY.
CyTHICTP TOHATTA 1 TEpMIHA «TEKCT». THUIM TEKCTy.
Knacudikamis TekcTiB y  NepeKsiaJo3HaBUOMY aCIEKTi. 10
[Tonsittst  rimeprekcry. OpwuriHanm  sIK ~ €CTETHYHICTD.
Crnenugika eCTETUYHOCTI HEXYJIOKHBOrOo TEKCTy. CyTHICTh
5 MOHSATTS 1 1 TEPMiHA «AJICKBATHICTHY» SIK KaTEropli OpUriHaIly

[5, c. 79-111].

HopmaTuBu 1100 NOCJAYr 3 NHUCHBMOBOIO MepeKJaay.
Bumorun o mepekisiaxy Ta 0 INepeKJagada TeXHIYHOI
JiTeparypu.

Acomiaris nepexianadiB B Ykpainu. [luceMoBuil nepekia;
crangapTu npodecii. HopmatupHa 6a3a. [loka3HMKH SKOCTI
MUCBMOBOTO  Tiepekyany. KsamidikamiiiHi BHUMOTH 0 30
nepekiagada. KommneTeHTHICTh mepekiagava. ['amys3esi
MDKHApOJHI Ta HaIllOHaJbHI CcTaHAapTu. Tapudikarris.
Opunuis BUMIpy oOcary MucbMOBOro mnepekiany. TepMiHu
BUKOHAHHS TMCBMOBOro Tiepekiany. Iadopmarmis Bix

6 3aMOBHHMKA. PenaryBaHHs nepekiiamy

[1, http://www.uta.org.ua/translation_standards].

3. CAMOCTIHHA POBOTA

Camocriiina po6orta. CamocTiiiHa poOOTa € CKJIaJ0BOI0 MIJATOTOBKU MPOTSATOM
HaBYAJIBHOTO CEMEeCTpy. MEeTor CaMOCTIHHOTO ONpAIFOBaHHS HABYAIBHOTO
MaTepialy € OlaHyBaHHS HaBUYOK POOOTH 3 OCHOBHOIO i JI0OJaTKOBOIO JIITEPATypPOIO,
HaOyTTA 3HAHb Ta yMiHb B acmlekTi nepekiamy. llepenbavyaroThCs HACTYMHI BUAH
poboTu:

- BHBYCHHS KOXHOI TEMH JEKI[IHHOTO KypCy 3a HaBYaJbHO-METOIUIHOIO

JTEepaTyporo;

- TATOTOBKA JI0 JIEKIIMHUX Ta MIPAKTUYHUX 3aHSTh;
- BHUKOHAHHS PI3HUX BHUAIB MHCHMOBOTO TIEPEKIQaAy Ta MEePeKIaalbKoro

aHaizys;



- YKJIaJaHHS CJIOBHHKA HAYKOBO-TEXHIYHUX TEPMIHIB;
- BHUKOHAHHS TECTOBHUX 3aBJaHb;
- MIATOTOBKA J0 KOHTPOJIBHUX POOIT;

- MATOTOBKA J0 €K3aMEHY.
4. CIUCOK PEKOMEHJOBAHOI JIITEPATYPU

OcHoBHa JiTepaTrypa

. Acomiauis  nepekiagadiB  Ykpainu. IluceMoBuli  mepeknan:  cTaHAApTH
npodecii [ Enektponnnii pecypc]. Pexxum noctyny: http://www.uta.org.ua/translati
on_standards

. M'skoB A. C. OCHOBH TEpPMIHOTBOPEHHS: CEMaHTW4YHI Ta COI[IOJIHTBICTUYHI
acriektu / A. C. ['sxos, T. P. Kusk, 3. b. Kygensko. — K. : Bua. gim «KM
Academia», 2000. — 216 c. [EnextpoHHuii pecypc] Pexxum pocrymy:
http://books.dokladno.com/text.php?f=Diakov_Kyiak ta in Osnovy terminotvor
ennia_ 2000 OCR&p=5

. Kapa6an B.I. ITociOHMK-I0BITHUK 3 IEPEKIIaTy aHTIIHCHKOT HAYKOBOI 1 TEXHIYHOT
JITEpaTypH Ha yKpaiHCbKy MOBY. — Hact. 1: I'pamatuuni TpyaHom. — K., 1999. —
317 c.

. Kapa6an B.I. [1ociOHUK-TOBIAHUK 3 TIEpPEKIIay aHTIIHCHKOT HAYKOBOT 1 TEXHIYHOT
JiTEpaTypu Ha yKpaiHCbKy MoBy. — Yact. 2: TepmiHONOriYHI Ta »KaHPOBO-
ctwrictryani TpyaHomii. — K.: Kpemenuyxk, 1999. — 324 c.

. Kusx T.I' Ilepexnano3HaBCTBO (HIMELBKO-YKPAiHCBKANA HAmpsiM) @ HIAPYYHUK
/ T. P. Kusix, A. M. Haymenko, O. JI. Oryii. — K.: BugaBuuvo-nonirpadiuauii
nentp «KuiBcekuit yHiBepcurer», 2008. — 543 c. [Enexrponnuii pecype] Pexum
nocrtymy: http://philology.knu.ua/php/18/5/kyak pidrucjnyk.pdf

. Kosranrok C. [Ipaktuka nepexnany. — XapkiB : Hayxka, 1989. — 219 c.

. JlareimeB JILK. Kypc nepeBoga (PKBUBAJIGHTHOCTH MEPEBOJa M CIOCOOBI €€
noctmwkenus). — M.: MO, 1981. — 248 c.

. JleBunkass E.B. Jlekcuueckass Ttetpaab: IlocoOue s dreHUss W mepeBojaa
HEMEIIKOM Hay4YHOU U TeXHUYeCcKoM autepaTtypol. — M.: Hayka, 1975. — 293 c.

. HeMenko-pycckuid U pyCCKO-HEMELKUIN CIIOBAPh «JIOKHBIX JPY3E€H MEPEBOIUNKA»
/ CoctaBun K.I'.M. I'otimu6. — M.: CD, 1972. — 448 c.
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10. CrpenxoBkuit I'. M., Hay4yHo-TexHHUECKHI TIEPEBOJ : MOCOOUE NJisi yUHTeNlen
HeM. 513. / I'. M. CtpenkoBckuid, JI. K. Jlateimes. — Mocksa : [Ipocsemienue, 1980.
— 175 c.

JomaTkoBa Jiteparypa

1. bpannec M.II., IIpoBoTtopoB B.U. llpeanepeBogyecknii aHAJIN3 TEKCTa
(1711 MHCTUTYTOB U (DAKyJIbTETOB MHOCTPaHHBIX A3BIKOB): Y4yed mnocobue. — 3-e u3j.,
crepeotun. — M.: HBU-TE3AVYPVYC, 2001.— 224c.

2. Kpymensuunkass K.I'., IlomoB M.H. CoBeTbl mnepeBOIYMKAM:
CnpaBoyHoe mocobue 1mo HemenkomMy s3biky.— M.: Beicmr. mik., 1992.-87 c.

3. Mapuyk 1O. H. OcnroBsl Tepmunorpaduu. — M., [IUU MI'Y, 1992.-77 c.

4. Oryii O.J1. AkTyanbHi Ipo0JeMHU HIMEIBKO-YKPaIHCHKOIO MEPEKIaay. —
YepHnisui: Pyta, 2004. — 256 c.

5. CemenoB A. JI. KoHtekcTosoruueckuii cioBapb OCHOBHBIX TEPMHUHOB
mapketunra. — M.: BIII, 1994.— 124 c.

6. TepmuHonornyeckue OCOOEHHOCTH TEPEBOJA HAYYHO-TEXHUYECKHX
TEKCTOB C HEMELIKOTO sI3bIKa Ha pycckuil: Meton. mocooue/ BIIIL. — M.,1985.

7. Hoit K. A., MypatoB X. M. YueOHblil clioBaph COUETAEMOCTH TEPMHUHOB.
M., 1988.— 192 c.

8. Himenpko-ykpainceki mapaneni / 3a pex. FHO.O. XKnykrenka. K.: Hayxk.

kuura, 1984. — 190 c.

5. 3MICT JUCIHHUIIJITHA

Jlekuis 1. HaykoBo-TeXHIYHUI CTHIb. XapaKTepPHi 000 IMBOCTI HAYKOBO-
TEXHIYHOIr0 CTHJIK. 3aBJaHHS TEXHIYHOTO mepekiany. OCHOBHE NpHU3HAYCHHS.
Cdepa Bukopucranas. OcHOBHI MOBH1 3aco0u. OCHOBHI BUJIM HAyKOBO-TE€XHIYHOT
MMCBMOBOT POYKIIii. (2 roa.)

PexomennioBana nmireparypa: [2, 3, 4, 5].

Jleknisi 2. TepmiH sik MOBHHUI1 €NOCI0 BHpPaKeHHSI CHENiaJIbLHOTO NMOHSITTS.

Kuacudikauist TepMiHiB 32 ix 0y10B010.
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HocnimkenHs: ¢gaxoBux MoB. Jlekcnka ¢axoBoro TEKCTy, il pI3HOBUAM Ta
ocoOnMmMBOCTI. 3arajbHE TOHSATTS TPO TepMiH Ta Tepminonorito. Kmacudikaris
TEPMIHOJOTIYHOT  JIGKCUKM 32 JICKCUKO-CEeMAaHTUYHHUMH  O3HaKamu. SBuiie
TEPMIHOJIOTTYHOI OMOHIMIi. BHyTpilmHbOramy3eBa oMoHiMIsI TepMiHIB. Mixkraiy3eBa
oMoHiMis TepmiHiB. [Ipuitomu nepeknaay TepmiHiB. (2 roi.)

PexomennoBana miteparypa: [2, 5, 6, 7].

Jlekuiss 3. CraHoB/JIeHHA HaliOHAJBbHOI TepMiHOcHMcTeMH. CTBOpPEHHS
HOBHMX TePMiHIB.

YHopmyBaHHs, koaudikaiis 1 yHidiIKaiis  YKpaiHChKOI TEpMIHOJIOTIT sK
Jep>kaBoTBOpUMii  mporiec. HarionaneHa  TepmiHoNOTisE Ta  TepMiHOTpadis.
MeroanuHi pekoMeH aIii 10 mo0yI0BU Ta CTaHAApTU3AIlll HOBUX TE€pPMiHIB. [ 0I0BHI
BUMOI'M IOAO NMPUHLHIIB TEPMIHOJOTIYHOI MOJEpHI3alil Ta cTaHaaprtu3arii. Poisb
nepeksialy B TOMOBHEHHI TEPMIHOJOTIUHOI JieKCUKH. OcoOJUBOCTI Tepekiany 1
TEH/JICHIII1 PO3BUTKY HIMEIIbKOT HAYKOBO-TEXHIYHOI TEPMIHOJIOT1I. (2 roa.)

PexomenmoBana miteparypa: [2, 3, 4, 5, 6].

Jlekuisgs 4. TexHiyHMil TeKCT fIK OAMHHUUA KOMYHIKalil. AKTyajlbHe
YJIeHyBaHHSI BHCJIOBJIIOBaHHs. [IparMaTuyHmii moTeHIiajd TeKCTY.

JlinreicTuka TEKCTy 1 Teopis mnepekinamy. Tumm iHpopmarii B TEKCTI.
KomynikaTuBHe mnpu3HauYeHHS TekcTy. KOMyHIKaTHMBHA IHTEHINS BiANPABHUKA.
YcranoBka Ha penumieHta. [IparmatuyHi 3B’s3ku y  mepekiani.  [loHATTS
IparMaTUYHOTO MOTEHIIATY TEKCTY. (2 roj.)

PexomennioBana niteparypa: [5, 6, 7, 10].

Jlekuis 5. TpancasTosnoriuna kiaacudikanisi TeKCTiB.

Tpancnaronoriydi Taunu TekcTy. OCHOBHI XapaKTEPUCTUKU Ta TEPEKIaaaIbKi
JOMIHAHTH pI3HUX TUMIB TeKCTiB. CYyTHICTh MOHATTA 1 TEPMIHY «TIIEPTEKCTY.
BpaxyBaHHs XapaKTEepUCTUK HAYKOBO-TEXHIYHOTO TEKCTY MpH nepekiaai. (2 rox.)

PexomennioBana miteparypa: [5, 6, 7, 10].
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Jlekuisi 6. Tunu nepexkany.

[loBHuii mepeknan, pedepaTuBHUN TEpeKIad, AaHOTAllIMHWA TEepPeKIIal,
excrpec-iHpopmanis. Tunu Ta BUIM Cy4aCHOrO MEpeKIaay: YCHHM, NUCbMOBHUI;
CMHXPOHHMM, MAaIIMHHHWI; CKOpOYEHMH Ta ajantoBaHuil. JKaHpOBO-CTHIIBOBA
crienudika nepekany. (2 rom.)

PexomennoBana miteparypa: [1, 2, 3, 4, 5].

Jlekuist 7. MoOKJIMBOCTI T MEPCHEKTUBUA MAIIMHHOIO NEpPeKJIaxy.

MamuHHuN nepekia Ta erand Horo eBosolii. Mera 1 3aBiaHHsS] MAalIMHHOTO
nepekiaay. lepapxiuHi BUAM MaIIMHHOTO mepekiany. CUCTEMHU aBTOMATH30BAHOIO
nepekyiagy Ta iX xapakrtepuctuka. [lepeBarm 1 HEJONIKM aBTOMAaTHU30BaHOTO
nepekiany. (2 roa.)

PexomenioBana niteparypa: [2, 5, 6].

Jlekuist 8. HopMaTuBHI aClIEKTH CTHJII0 TEXHIYHOI0 MepeKJIaay.

lamy3eBl cTanmapTd TexXHIYHOro mepeknany. IluceMoBuUN mepexia:
cranaaptu mpodecii. Ycumii nmepeknan: cranaaptu npodecii. Komexc npodeciitaoi
eTuKu. (2 roa.)

PexomennioBana nmireparypa: [1, 2, 5, 6].

IMPAKTUYHI 3AHATTS, 3MICT TA 3ABJJAHHA

HpakTnune 3ausarrsa Nel.
Tema. OcobauBocCTi HAYKOBO-TEXHIYHOI0 CTIJIIO HiMelbKOI
MOBHM. BUMOI# 10 HOr0 nepexJiany.
Meta: 3acBOEHHS HOBOi JIGKCMKH, PO3BUTOK HABUYOK 1 BMiHb YCHOTO Ta
MUCHMOBOTO TIEPEKIIAAy 3 HIMEIIbKOI MOBH Ha YKPATHCHKY.
KopoTtki TeopeTn4Hi BizomocTi
Oco06MBOCTI HAYKOBO-TEXHIYHOTO CTHIIIO.
3aBAaHHs TEXHIYHOTO NEpeKIamy.

3. TexHiuHuMii epeksaj Ik akT MI>KMOBHOI KOMYHIKaIlii.
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Ilpakmuune 3a80anns:
Ananimuune onpayroeanns mexniyunozo mexkcmy «Was ist Metallurgie?»,

ﬂekcuko-zpamamuquuﬁ aHai3 ma 3aCc60€HHA nepekﬂaaaubkux OOMiHaHM.

Was ist Metallurgie?

Die Metallurgie umfasst alle technischen Prozesse zur Gewinnung
metallischer Werkstoffe, wie Eisen, Stahl, Aluminium, Kupfer, Blei, Zink, Zinn
und die Edelmetalle, sowie ihre Weiterverarbeitung zu Formgussstiicken oder
Halbzeugen.

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

Die Roheisen- und Stahlerzeugung befasst sich mit der Gewinnung von
Roheisen im Hochofen und seiner Weiterverarbeitung zu Stahl in verschiedenen
Stahlerzeugungsaggregaten durch Behandlung mit oxydierenden Gasen sowie
dem anschliefenden Vergiepen zu Blocken und Stringen.

Die Nichteisenmetallurgie wird durch eine Vielzahl von pyro- und
hydrometallurgischen Prozessen charakterisiert, die notwendig sind, um die
verschiedenen Metalle, wie Aluminium, Kupfer, Blei, Zink usw., zu erzeugen.
Unter den pyrometallurgischen Prozessen fasst man das Rosten und Sintern von
Erzen sowie das Schmelzen und die Raffinationsverfahren zur Anreicherung der
Metalle zusammen. Unter den hydro- oder nafmetallurgischen Prozessen
werden das AufschlieBen und Laugen, das Ausfillen und die Elektrolyse
verstanden.

Als Pulvermetallurgie bezeichnen wir den Zweig der Metallurgie, der sich
mit der Herstellung und Weiterverarbeitung von Pulvern aus Metallen,

Metalloxiden und der Mischung mit Nichtmetallen befasst. Die Pulvermetallurgie
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erlaubt die Herstellung von Formteilen beliebiger Art, die weitgehend in ihrer
endgiiltigen Gestalt aus Metallpulver erzeugt werden. Die Pulver werden in Formen,
die den herzustellenden Gegenstinden entsprechen, unter hohem Druck gepresst
und die so entstandenen Presslinge in einer Schutzgasatmosphire bei
Temperaturen unterhalb des Metallschmelzpunkts gesintert.

Die Weiterverarbeitung eines Teils der geschmolzenen Metalle zu
Formgussstiicken, bei der diese bereits weitgehend ihre Endform erreichen, erfolgt in
den Giefprozessen. Hierbei werden entweder keramische Formen verwendet, die
nach dem Erkalten des Metalls zerstort werden, oder Dauerformen aus Metall, die
mehrfach benutzt werden konnen.

Die Weiterverarbeitung des Teils der Metalle, der zu Blocken und Stridngen
gegossen wurde, erfolgt in mechanischen Umformprozessen durch Warm- und
Kaltwalzen, Schmieden und Ziehen. Dabei werden auf einer grofen Anzahl
verschieden gestalteter Walzstrafen und Schmiedeeinrichtungen Profile, Roéhre,
Bleche, Binder und Driihte hergestellt.

IIpakTuune 3aHaTTH Ne2.

Tema. OcobauBocTi HAYKOBO-TEXHIYHOI'0 CTIJIIO HiMelbKO1
MOBHM. BUMOIr# 10 HOro nepexJiany.

Meta: 3acBO€HHS HOBOi JICKCMKH, PO3BUTOK HABUYOK 1 BMiHb YCHOIO Ta
MUCHEMOBOTO TIEPEKIIaAy 3 HIMEIIbKOT MOBU Ha YKPATHCHKY.

KopoTtki TeopeTnuni BizomocTi

1. KomyHikaTMBHa yCTaHOBKA MepeKiagaya.

2. KomyHIKaTUBHA IHTEHIid BiANPaBHUKA.

3. YcTraHoBKa Ha peLMIIIEHTA.

Ilpakmuune 3a80anns:

Komynikamuenuii ananiz mexniunozo mekcmy, nepekiaoaybKuil anaiis

ma nepeknad mexcmy «Was ist Metallurgie»?

IIpakTuune 3anarTs Ne3.
Tema. JIekcHYHi aCTIEKTH TEXHIYHOI0 MEPEKJIAdy.
MeTta: 3aCBOEHHS HOBOi JICKCHKH, PO3BUTOK HABUYOK 1 BMiHb YCHOTO Ta

MMCbMOBOTO MIEPEKIIATy 3 HIMEIbKOT MOBU Ha YKPaiHCBKY.
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KopoTtki TeopeTn4ni BizomocTi

l. JlexcuuH1 JOMIHAHTH TEXHIYHOTO TIEPEKIAIY.
2. IlparmatuyHi 3B’SI3KM y NepeKai.
3.  TloHATTS mparMaTHYHOTO MOTEHIIIATy TEKCTY.

Ilpakmuune 3a60annsn:
Ilpazmamuunuii ananiz mexuiunozo mexcmy «Metallische Werkstoffe»,
BU3HAYEHHA ABMOPCLKUX 3AC00i6 NpPAZMAMUYHOZ0 6NAUBY MA OCHOBHUX

xXapakmepucmuk nomeﬂuiaﬂbnoeo peuunieuma.

Metallische Werkstoffe

Metallische Werkstoffe bestehen meist aus mehreren Komponenten, die
homogene oder heterogene Mischungen oder Verbindungen, d. h.
Legierungen, bilden. So ist Messing eine Legierung aus Kupfer und Zink, Bronze
eine aus Kupfer und Zinn, Stahl eine aus Eisen, Kohlenstoff und weiteren, meist
metallischen Legierungselementen, wie Chrom, Nickel, Mangan usw. Legierungen
bestehen aus mindestens zwei Komponenten, in vielen Féllen jedoch aus drei und
mehr Bestandteilen. Je nach Mischungsverhiltnis der Einzelkomponenten und
Behandlung lassen sich unterschiedliche Eigenschaften erzielen. Eine bedeutende
Rolle in der breiten Werkstoffpalette nehmen dabei Metalle ein, die nicht mit
anderen Metallen legiert werden, sondern in mehr oder weniger reiner
(elementarer) Form verwendet werden. Beispielsweise eignet sich zur Leitung des
elektrischen Stroms am besten Kupfer mit sehr geringen Verunreinigungen, fiir
hygienische = Aufbewahrung und Zubereitung von  Nahrungsmitteln
Reinstaluminium, fiir die Halbleiterfertigung Reinstsilizium. Manchmal geniigen
sogenannt (sog.) ,,Spuren» von zusitzlichen Elementen im Basismetall, um besondere
Eigenschaften zu erzielen, z. B. mikrolegierter Stahl mit erhohter Festigkeit und
Zihigkeit, oder auch (o. a.) Eigenschaften merklich zu verschlechtern. Ausgehend
von der Wahl der chemischen Zusammensetzung und der anschliefenden
Behandlung ist es heute moglich, fiir nahezu jede Beanspruchung einen geeigneten
metallischen Werkstoff bereitzustellen. Dariiber hinaus ergeben sich zusétzliche
Einsatzmoglichkeiten durch Kombination von Metallen und Legierungen mit

nichtmetallischen, organischen und anorganischen Werkstoffen. Bekannte Beispiele

15



sind Kunststoffbeschichtete Biinder, Stahlrohre mit PVC-Auskleidung fiir die
chemische Industrie, emaillierte Gebrauchsgegenstinde, asphaltierte Stahlrohre fiir
Erdverlegung, Metalle mit eingelagerten nichtmetallischen Fasern. Der Einsatz der
metallischen Werkstoffe erfolgt oft wunter hértesten Bedingungen. Die
Hauptbeanspruchungen, die bis zum Ausfall der Werkstiicke und Bauteile fiihren
konnen, sind:

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

— VerschleiB}, z. B. durch Reibung;

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

Spezielle Werkzeugstihle miissen bei Temperaturen bis zur unkelrotglut
standfest sein, Bohrerkronen sich durch hirteste Gesteinsschichten fressen, ohne
vorzeitig zu verschleifen, Stahlbehélter in der chemischen Industrie bei hohem
Druck dem Angriff kochender Sduren widerstehen, Bauteile unter arktischen oder
Raumfahrtbedingungen schlagartigen Beanspruchungen standhalten, unter denen
tiblicher Baustahl wie Glas brechen wiirde. Metallische Werkstoffe kommen in
der Natur selten rein (gediegen) vor. Sie sind in der Erdrinde in unterschiedlichen
Anteilen sehr oft in Form von Oxiden, Sulfiden, Chloriden u. a. Verbindungen
enthalten. Mit Hilfe metallurgischer Verfahren werden die zahlreichen Metalle in
mehr oder weniger reiner Form dargestellt. Das Legieren erfolgt in der Regel im
schmelzfliissigen  Zustand.  Anschliefend kann mit Hilfe  spanloser
Formgebungsverfahren, so z. B. Giepfen, Walzen, Schmieden, Pressen, durch
spanende Bearbeitung, z. B. Drehen, Frisen, Hobeln, durch Fiigen, z. B.
Schweifen, Loten, Nieten, bzw. die Kombination mehrerer
Bearbeitungsprinzipien die Herstellung von Werkstiicken, z. B. Zahnrider,
Gehiuse, Achsen, oder Bauteilen, z. B. Briickentriger, vorgenommen werden.

Grobeinteilung metallischer Werkstoffe:

Knetwerkstoffe werden im festen Zustand bei Raum- oder erhohten
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Temperaturen meist durch Druckeinwirkung mittels Walzen, Schmieden, Pressen
usw. in die gewiinschte Form gebracht.
Gupwerkstoffe werden im schmelzfliissigen Zustand in eine entsprechende
Form gegossen.
IIpakTuune 3anarTs Ned.
Tema. SIBuiIe TEPMiHOJIOTIYHOI OMOHIMI.
MeTta: 3aCBOEHHS HOBOi JICKCHKH, PO3BUTOK HABUYOK 1 BMiHb YCHOTO Ta

MMCbMOBOTO TIEPEKIIATy 3 HIMEI[bKOT MOBU Ha YKPaiHCBKY.

KopoTtki TeopeTn4Hi BizoMmocTi
1. [ToHATTS TEPMIHOIOTIYHOT OMOHIMI].
2. Mixraiy3eBa TEpMiHOJIOTIYHA OMOHIMIS.

Ilpaxmuune 3a60anusn:
CmpyKmypHO-CeMAQHMUYHUI AHANI3 MEPMIHOI02I] MEXHIYHO20 MEKCHY.

Bu3nauennsa minczanyszeeux mepminie «Metallische Werkstoffe».

IpakTuyne 3aHATTS NeS.

Tema. IlpuiiomMu nepekJiaay TepMiHiB.

Merta: 3acBO€HHS HOBOi JIEKCMKH, PO3BUTOK HABUYOK 1 BMiHb YCHOIO Ta
MUCBMOBOT'O NIEPEKIIaAY 3 HIMEIIbKOI MOBU Ha YKPAiHCBKY.

KopoTtki TeopeTn4ni BizomocTi

1. [Ipuitomu nepexay TEpMiHiB.

Ilpaxmuune 3a60anusn:

CmpyKmypHO-CeMAHMUYHUL AHAI3 MEPMIHON02I] MEXHIYHO20 MEKCHLY
«Werkstoffherstellung  und  Eigenschafteny».  Bu3nauenna  npuiiomis

a0eKeamHo20 nepexkiady mepminis.
Werkstoffherstellung und Eigenschaften

Die stets am Anfang der Werkstoffbearbeitung stehenden spanlosen
Formgebungsverfahren fiihren zu stark unterschiedlichen Gefiigezustinden, die
die Werkstoffeigenschaften sehr beeinflussen.

Gusszustand. Die Erstarrung des fliissigen Metalls beginnt zunéchst direkt

an der Formenwand (kilteste Stelle) und setzt sich entgegengesetzt zur

17



Richtung der Wirmeabfuhr nach innen fort. Es bildet sich schon von der
duPeren Form her ein sehr inhomogenes Gefiige aus. In der Schmelze sind meist
feine Teilchen (sog. ,,Keime») enthalten, an denen die Kristallisation zuerst einsetzt.
Die angekeimten Kristalle wachsen tannenbaumartig nach innen (etwa wie
Eisblumen am Fenster), bis sie zusammenstoBen. Bei der schrittweisen Anlagerung
von Teilchen aus der Schmelze an die ,,Aste» des ,Kristallisationsbaums» werden
die reinen metallischen Bestandteile der Schmelze bevorzugt. Viele der
Verunreinigungen reichern sich in der Schmelze zwischen den bereits erstarrten
,Asten» an. Diese hoher verunreinigten Anteile erstarren zuletzt. Die
ungleichmiflige Verteilung der Verunreinigungen und einiger Legierungselemente
im Gusszustand und dessen oft grobe und ungleichméBige Gefligeausbildung (sog.
»Seigerungen») ergeben Werkstoffzustinde, die besonders gegeniiber erhdhten
Beanspruchungen nicht immer zdh genug sind (Sprodbruchgefahr). Die
Anwendbarkeit des Giellens als meist sehr rationelles Formgebungsverfahren ist
dadurch oft eingeschriankt. Dies ist einer der Griinde dafiir, warum der Anteil der
gegossenen metallischen Werkstoffe gegeniiber den ,,gekneteten» (meist mit
anschliefender Zerspanung) unter 15 % liegt, obwohl es oft wirtschaftlicher wire,
vom geschmolzenen Zustand iiber Gieflen direkt zur endgiiltigen Form zu kommen
und damit ganze Prozessstufen einzusparen.

Werkstiickherstellung: a) mit Verformung: Schmelzen — Gussblock —

Verformung — Teilen — Zerspanen — fertiges Werkstiick; b) durch GieBen:
Schmelzen — Gussstiick — geringe Nacharbeit — fertiges Gussstiick.

Stark verbesserte Giefltechnologien, verbunden mit einer glinstigen
Werkstoffauswahl, ergeben heute in einigen Féllen fiir hochste Beanspruchungen

brauchbare gegossene Werkstiicke. Beim Umformen in der Hitze, 7 B. Walzen,

Schmieden, Pressen, wird das oft sehr uneinheitliche, meist grobe Gussgefiige,
feiner und einheitlicher, die Inhomogenititen lassen sich verringern, der Werkstoff
wird insgesamt zéher.

Das Geflige wird durch die Umformung in der Hitze, die sog.

Warmformgebung, und durch die oft vor- und nachgeschalteten Autheiz- und

Abkiihlvorginge mehrfach umkristallisiert und gleichzeitig verbessert. In vielen
Féllen schlieft sich an die Warmformgebung eine Kaltformgebung an (besonders
bei der Erzeugung diinner Querschnitte, wie Binder und Drihte). Dabei wird
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das Gefiige langgestreckt und verfestigt, die Zahigkeit ist entsprechend niedrig. Um
wieder einen gut verarbeitbaren Zustand zu erhalten, muss ein weiterer Glithvorgang
folgen, der eine erneute Umkristallisierung und Entfestigung bewirkt.

Veredlung metallischer Werkstoffe. Durch gezielte Warmebehandlungen, z. B.

geeignete Kombinationen zwischen Aufheizung, Gliihtemperatur, Gliihzeit und
Abkiihlgeschwindigkeit, lassen sich bei vielen Werkstoffen die erforderlichen
Gebrauchseigenschaften in weiten Grenzen einstellen (z. B. Héarten von Stahl).
Durch Aufbringen geeigneter Oberflichenschichten auf den Grundwerkstoff erhélt
das Werkstiick oft stark verbesserte Eigenschaften (z. B. Korrosions-,
Zunderbestindigkeit, dekoratives Aussehen). Durch Diffusion geeigneter Atome (z.
B. Chromatome beim Inchromieren, Stickstoffatome beim Nitrieren,
Kohlenstoffatome beim Aufkohlen) in die Oberfliche des Werkstiicks entstehen
meist diinne Schichten z. B. mit erhohter Harte, erhohtem VerschleiBwiderstand
oder erhohter Korrosionsbestindigkeit Der Weg der Werkstiickherstellung iiber
Metallpulver — Pressen (Verdichten) — Erhitzen (Sintern) fiihrt zu sog.

Sintwerkstoffen, mit denen sich ebenfalls ganz spezielle Werkstoffeigenschaften

erzielen lassen.

Verbundwerkstoffe bestehen meist aus einer Grundmasse (z.B. Aluminium)

mit eingelagerten Dridhten oder Fasern eines wesentlich festeren Werkstoffs (z. B.
Stahl). Damit ergeben sich oft iiberraschende und technisch interessante neue

Gebrauchseigenschaften.

HpakTune 3auarTsa Ne6.

Tema. IlpuiioMu nepekJiagy TepMiHiB.

Meta: 3acBO€HHS HOBOi JICKCMKH, PO3BUTOK HABUYOK 1 BMiHb YCHOIO Ta
MUCBMOBOTO TIEPEKIIaAy 3 HIMEIIbKOT MOBU Ha YKPAiHCHKY.

KopoTtki TeopeTnuni BizomocTi

1. Ilpuitomu nepekaty TEpMiHiB.

Ilpakmuune 3a60anna:

CmpyKkmypHo-cemanmuyHuil anaiiz mepminono2ii mexHiyHo20 meKchHly
«Werkstoffherstellung  und  Eigenschaften».  Busznauenna  npuiiomie

A0eK8aAMHO20 nepexkiady mepminis.
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6. ®OPMU KOHTPOJIIO
3 METOw cHucTeMaTH3alli BUBYEHOTO MaTepialy 1 3aKpIIUIEHHS TEOPETHYHUX

3HaHb 1 MPAKTUYHUX MEPEKIATAIBKUX BMIHb 1 HABUYOK MPOBOJATHCS HACTYMHHI BUIU
KOHTPOJIIO:

® ONUTYBaHHS Ha JICKI[IHHUX 1 TPAKTUIHUX 3aHATTIX;

® [IOBHUM, peepaTUBHUHN, Ta AHOTALIMHUIA MHUCHbMOBHI MEPEKIIALT;

® TECTyBaHHS 1 MPOBEACHHS KOHTPOJIbHUX POOIT;

® [IPOBEJCHHS €K3aMEHY.

dopma arecTaliiHOro KOHTPOJIIO — EK3aMEH.

7. KOHTPOJIBHI POBOTH

7.1. KOHTPOJIbHA POBOTA BAPIAHT 1

Monayas 1
1. AW CTIBb JIEKUTH B OCHOBI TEXHIYHOIO NEPeKJIaay:
a) oQiIHO-TITOBUIA;
0)  HAyKOBO-TEXHIYHHM.
B) XYJIOKHIH;
2. fka ocHOBA OiILIIOCTI MPUHOMIB MEPEKJIATY:
a)  Tpanchopmarlis
0)  cyOcTraHTuUBaIlis;
B)  TPAHCKPUIILI
3. BuyepnHa nepenadya cMUCJI0BOTO 3MiCTY OPHUTiHAJY i HOr0 MOBHOIIHHA

(PYHKIIOHATBbHO-CTIIICTUYHA BIINOBIIHICTD JOCATAETHCS 32 JONOMOI0I0:
a) AHTOHIMIYHHUU TIEPEKIIA;
0)  omuMCOBHUI MepeKan;

B)  aJIeKBaTHUH NepeKial.
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4. MikMOBHiI CHHOHIMH y NepeKJIa/ii HA3MBAKTh:
a) CKBIBaJICHTH;
0)  1HBapiaHTH;

B) JTOMIHAHTH.

5. o He € npuiioMOM nepexIaay:
a)  KOHKPETH3allis IMOHSTH;
0)  JOT1YHUN PO3BUTOK MOHSTH ;

B)  OyKBai3Mm.

6. Lo He HAIEXKUTH 10 KOMYHIKATHBHO-TIPATMATHYHUX XaPAKTePUCTUK
TEKCTY:

a)  JIEMKTUYHI TApaMEeTPH TEKCTY;

0)  HeBepOanbHI 3acO0M BIUIMBY Ha ajJipecara;

B)  JICKCHYHI TpaHchopmariii.

7. II{o He HAIEKUTH 10 CTPYKTYPHO-CEMAHTHYHHUX XaPAKTEPUCTHK TEKCTY:
a)  TpaMaTU4Ha KOre3is;
0)  JIeKCUYHE MMOBTOPIOBAHHS;

B)  rpadikmu.

8. AKTyajibHe YICHYBAHHSA TEKCTY Le:
a) KOMYHIKaTUBHE HABAHTAXEHHS PEUCHHS;
0) y3TOJIKEHHS YaCOBUX PopM;

B) BCTAHOBJICHHA «CCMAHTHYHOI'O AApa» TCKCTY.

9. IlepekagiTh TEKCT HA YKPAIHCBKY MOBY:

In der Umgangssprache wird oft statt des Wortes «Masse» das Wort «Gewicht»
benutzt, und umgekehrt. Das ist falsch, denn Gewicht und Masse sind zwei
verschiedene physikalische Groflen. Sie charakterisieren zwei verschiedene
Eigenschaften eines Korpers. Jeder Korper wird von der Erde angezogen. Man sagt:
Jeder Korper ist schwer. Als Mall fiir die Schwere benutzt man die zum

Erdmittelpunkt gerichtete Kraft, mit der der Korper auf seine Unterlage driickt.
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Diese Kraft nennt man das Gewicht des Korpers. Das Gewicht ist ortsabhingig,
weil der Korper an verschiedenen Orten nicht mit der gleichen Kraft von der Erde
angezogen wird. Da das Gewicht eine Kraft ist, so wird es mit dem Dynamometer

gemessen, und als MaReinheit benutzt man das Newton und das Kilopond.

10. HageaiTh NpuK/Iaau NepeKJIaganbKUX TPaHcpopMaliil Ta npuiiomMis,

BHKOPHCTAHUX NPH NEPEKIATi TEKCTY.

Monyas 2
1. o He HAJIEXKUTD 10 JIIHTBOCTHJIICTUYHUX 0COOJTMBOCTEH TEKCTY:
a) (dbpazeosoriyH1 OTMHUIIL;
0)  ramy3eBi TEpMiHU;
B)  Qopmynu.
2. Ha sixomy piBHi aHaJIi3y€ThCA OyA10Ba TEPMiHY:
a)  pIBEHb PEUYCHHS;
06)  aOzamHO-(ppa3oBHil piBEHB;
B)  pIBEHb CJIOBA.
3. Slkuii NPUIOM He 32CTOCOBYETHCH NPHU NepeKJIaJAi TepMiHiB:
a)  KOHKpETHu3aIlis;
0)  TpaHCKOJyBaHHS;
B)  KaJbKyBaHH.
4. Slkmii TUII IEepeKJIaly 3aCTOCOBAHO NPH pedepyBaHHi:
a) TIOBHUI ;
0)  OyKBaJIbHHIA,
B) CKOpPOYEHHI.
5. SAxuil TN epeKJIaay NpH BUOOPI KJIIOYOBHUX CJIiB:

a)  BHUOIPKOBUH.
0)  (QyHKIIOHAJIbHHUIA,

B)  CKOpPOYEHUM;
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6. IIlo He € MOPYLIEHHAM rPAMATHYHOI HOPMH HiMelbKOI MOBH:
a)  BIIOKpeMIIIOBaHUH MpediKC CTOITh HE B KIHI[ PEUCHHS;
0)  He3MiHIOBaHA JiieciiBHA (hopMa 3aiiMae HE OCTAHHE MICIIE B PEUCHHI;

B)  paMKOBa KOHCTPYKIIisl HOOYA0BH pEUEHHSI.

7. Skmii TN MepeKIaAanbKoI TpaHcopManii 32CTOCOBAHO NPH MePeKIali:
Im Vergleich zu der Wellenldnge eines Rundfunksenders ist die des Lichtes viel
kleiner. — IlTopiBHAHO 3 JOBXKUHOIO XBWJIb pajloNpuiiMayda JOBXKHHA CBITIOBHX
XBWJIb 3HAYHO MEHIIIA.

a) reHepatizais;

0)  1momaBaHHS.

B) ONYIIEHHS;

8. Sxuii NpUOM MepeKIaay 3aCTOCOBAHO:

Da Atmosphéren mit viel Sauerstoff aber nicht stabil sind, wenn das Gas nicht
dauernd durch Lebewesen nachgeliefert wird, ist es ein atmospharischer Biomarker -
und damit auch Ozon. - ATMocdepu 3 BEIHKOIO KIJIbKICTIO KHCHIO BCE K HeCTaOIbHI,
00 ras, 1110 € pa3oM 3 030HOM 010MapKor0 aTMOoc(hepu, MOKe MPOTATOM TPUBATIOTO
nepioay yacy He BUPOOJISITUCS KUBUMU 1CTOTAMH.

a)  3aMiHa TAPSTHOTO PEUCHHS Ha TOJIOBHE;

06)  3amiHa GopmMu MHOKHUHU (POPMOIO OJTHUHH;

B)  3aMiHa OJHIE€] YaCTWUHU MOBU Ha 1HIITY.

9. Bunuuite Ta nepekaamiTh (paxoBy TEPMIHOJIOTIIO i3 HABEACHOI0 TEKCTY:
Einen Massenvergleich fiihrt man mit einer Hebelwaage durch. In eine der beiden
Waageschalen wird die unbekannte Masse gelegt. Mit Hilfe einiger Stiicke des
Gewichtssatzes, die man in die andere Waagschale legt, bringt man den Waagebalken
ins Gleichgewicht. Steht der Zeiger der Wage genau liber der Nullmarke der Skala, so
befinden sich in beiden Waagschalen gleiche Massen, denn am gleichen Ort haben

Korper mit gleichen Massen auch gleiches Gewicht.

10. BwusHauTe CTPYKTYPY (paxX0BOi TEPMiHOJIOTII i3 HABEJEHOI 0 TEKCTY.
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Monyas 3
Jlo rpynu iHpopManiiiHO-TePpMiHOJIOTIYHUX TEKCTIiB HE HAJIEKATh:
HayKOBO-TE€XHIYHI TEKCTH;
IOpUJIUYHI TEKCTH;

ra3eTHO-KypHAJIbHI.

J10 pi3HOBHAIB TEXHIYHOI'0 NepeKJIaay He HAJIEKATh:
MMOBHUI MUCbMOBU MEPEKIIAT;
pedepaTUBHUI NIEpeKIa;

MUCTEIIbKHI TIEpEeKIa.

IIlo He HAJIEKUTD 10 NMepPeKJIAAANbKUX JOMIHAHT TEXHIYHHUX TEKCTiB:
MPOCTI CUHTAKCUYHI CTPYKTYpH;
TEPMIHU;

CKOPOYCHH:.

IIlo He HAJIEKUTH /10 NMEePeKJIATAUBKUX JOMIHAHT TEXHIYHUX TEKCTIiB:
HE03HAaYEHO-0CO00BI CTPYKTYpHU PEUCHHS;
3aco0M eMOIIIOHAIBHOCTI;

BHUPAKCHHA IIPOLICCY 34 AOIMOMOT' OO iMGHHIfIKiB;

/10 BTOpUHHUX HAYKOBO-TEXHIYHMX TEKCTIiB HE HAJIEKATh:
aHOTAIlls;

pedepar;

nam’siTka.

Slkmii TN MepeKJIaay 3aCTOCOBAHO NIPU AHOTYBAHHI:
MMOBHUI;

BUOIPKOBHUI.

CKOPOYECHHUM.

IIlo He HAJIEKUTH /10 KPUTEPIiB OLIiIHIOBAHHA MEPEKJIATY TEKCTY:

aJICKBaTHICTh Mepe/Iadi 1J110M;
TEepMiH BUKOHAHHSI IEPEKIIATy;
oopMIICHHS TIEpEKIIaTy.
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8. Sxuit npuioM nepexaay 3acTOCOBAHO:

Es gibt wenige Volker, die nicht in Form von Sagen oder Schopfungsgeschichten
versucht hitten, sich eine Vorstellung zu ersinnen von der Entstehung der Erde und
damit auch von der Bildung der Kontinente und Ozeane. — Maiie Hemae HapoOiB,
K1 HE HaMarajucs epeJaTH CBO€E ySIBICHHS PO CTBOPEHHS CBITY, BUHUKHEHHS
3emili a TOTIM 1 YTBOPEHHSI KOHTUHEHTIB Ta OKE€aHiB y (popmi nepeKasiB Ta JIeTeH .
a) AHTOHIMIYHHI TEepeKIIa;

0)  KOHTEKCTyallbHa 3aM1Ha;

B)  OIMCOBUU MpUIOM;

9. OcHOBHi MOBHI 32c00M Ta 03HAKH HAYKOBO-TE€XHIYHOI0 CTHJIIO.

10. Ertanu nepekjaganbKoro mpouecy.

7.2. KOHTPOJIbHA POBOTA BAPIAHT 2

Moayas 1
1. Slka i3 XapaKTepUCTHK BJIACTHBA TEXHIYHOMY CTHJIIO:
a) E€MOIIMHICTB;
0)  0e30Cc000BICTb;
B)  EKCIPECUBHICTb.
2. Slka onMHUIA NepPeKIaay He BUCTYIAE SIK NMOCTiiiHA (roTOBA) :
a) CUTyaIlllHI KJIIIIE;
0)  TepMiHHU
B)  CIIOBOCIOJYYEHHS.
3. IlepekaaganbKka NOMUWIKA, IO € Pe3yJbTATOM BiANOBIIHOCTI (popMaIbHUX

200 ceMAHTHYHHUX KOMIIOHEHTIB JIBOX MOB Ii€:
a) OyKBaJIi3M;
0) JleceMaHTH3allls;

B)  KOHTEKCTyaJlbHa 3aMiHa.
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4. He3miHHUM B pe3yJibTaTi Mpouecy nepexjaaay Mae€ 3aIuIIaTHCH:
a) 1HBapiaHT NMEePeKIaay;
0)  1H(popMaLiiiHMii 3anac;

B)  JIOMIHaHTA.

5. Jlo npenu3iiHUX CJIiB HE BiTHOCATHCS:
a)  BJIACHI IMCHAa;
0)  YHUCITIBHUKH;

B)  CHHOHIMH aOCOJIIOTHI.

6. Lo He HAIEXKUTH 10 KOMYHIKATHBHO-TIPATMATHYHUX XaPAKTePUCTUK
TEKCTY:

a) MiMIKa, KEeCTH;

0)  mMamoHKH, poTorpadii;

B)  TpamaTu4Hi TpaHchopMallii.

7. II{o He HAIEKUTH 10 CTPYKTYPHO-CEMAHTHYHHUX XaPAKTEPUCTHK TEKCTY:
a)  TpaMaTU4Ha KOre3is;

0)  JIeKCUYHE MMOBTOPIOBAHHS;

B)  dopmyin.

8. AKTyajibHe YICHYBAHHSA TEKCTY Le:
a) (yHKI10HaJIbHA NEPCIEKTUBA PEUCHHS;
0) HEY3TrOJKEHHS 4acoBUX (opm;

B) BCTAHOBJICHHA «CCMAHTHYHOI'O AApa» TCKCTY.

9. IlepekagiTh TEKCT HA YKPAIHCBKY MOBY:

Das GieBBen. Unter dem Begriff «Giefen» werden Verfahren zusammengefasst,
bei denen fliissige Werkstoffe in vorbereitete Hohlrdume (GieBformen) gefiillt
werden, darin erstarren und damit ihre endgiiltige oder erste einfache Form fiir
nachfolgende Forménderungsverfahren annehmen. Die grof3te Bedeutung haben die
GieBverfahren fiir metallische Werkstoffe.

26



Das Schmieden. Unter Schmieden versteht man eine mechanische Bearbeitung bei
hoher Temperatur zum Zwecke der Formgebung, die entweder dynamisch (durch
Schlage mit dem Hammer) oder statisch (durch Pressen) bewirkt werden kann. Durch
das Schmieden wird eine Verbesserung der Werkstoffeigenschaften bezweckt. Als
Werkstoff dient ausschlieBlich Stahl. Die Schmiedbarkeit von Stahl sinkt mit
steigendem C- und Mn-Gehalt (Mn > 1 %).

10. HasexaiTb NpUKJIaaH NepeKIaJalbKUX TPaHcdopManii Ta NpUOMIB,

BUKOPHUCTAHUX MPH MePeKIaTi TEKCTY.

MoayJsb 2
1. IIlo He HAJIEKUTD 10 JIHTBOCTHJIICTHYHUX 0COOJIMBOCTEH TEKCTY:
a) (dbpazeosioriud1 OAMHUILL;
0)  ramy3eBi TEpMIHU;
B)  dopmyin.
2. Ha sixomy piBHi aHai3yeThCs1 Oy10Ba TEpPMiHY:
a)  pIBEHb TEKCTY;
0)  ab63amnHO-(Ppa3oBUil PIBEHB;
B)  pIBEHb CJIOBA.
3. Slkuii npuiioM He 3aCTOCOBYETHCS NMPHU MepeKJIaji TePMiHiB:
a)  KOHKpeTH3alis;
0)  omucC 3HAYCHHS;
B)  TpaHCiiTeparlis.
4. Slkmii TN MepeKJIaay 3aCTOCOBAHO NPH pedepyBaHHi:
a)  TIOBHHI ;
0)  CKOpOYEHHWIA;
B)  OyKBaJIbHUN;
5. SAxuii TUN NepeKIaay Npu BUOOPi KJIIOYOBHUX CJIiB:

a)  (QyHKUIIOHAJIbHHIA,
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0)  CKOpOYCHHIA,

B)  BUOIPKOBHIL.

6. IIlo He € MOpyLIEHHSIM TPAMATUYHOI HOPMHU HiMElILKOI MOBH:
a)  BIJIOKpeMIIFOBaHUH MpediKC CTOITh HE B KIHIIl PEUCHHS;
0)  He3MiHIOBaHa Ji€ciiBHa opMa 3aiiMae HE OCTAHHE MICIE B PEUCHHI,

B)  paMKOBa KOHCTPYKIIiS TOOYOBH pEUCHHSI.

7. Sxmii TUN nepekJaganbKoi TpaHcdopmaiii 3aCTOCOBAHO NPH MEPEeKJIATi:
Das elektrolytische Polieren hat neben dem Vorteil des geringen Zeitaufwandes noch
den, dass keine Verformung der polierten Oberflache auftritt. - Enexrpomituana
3a4UCTKa He MoTpedye GaraTo yacy 1 He 3yMOBIIIO€ Ae(opmarlii 3a4MIEeHOT TOBEPXHI.
a) OMYILICHHS;

0) JIOJIaBaHHS;

B) KOMIIEHCAIII.

8. Sxuit npuiioM nepekJaay 3acTOCOBAHO:

Da diese Stoffe nicht bei allen Druck- und Temperaturverhiltnissen mischbar

sind, schlieBen die Forscher auf eine feste Eisensulfid-Schicht oberhalb des fliissigen
Kerns. - Ha ocHOBI 1aHux mpo pi3Hi TeMreparypy Ta TUCK WX PEYOBUH JOCTIAHUKA
IPUUIILITN 10 BUCHOBKY, III0 HA PIIKOMY SIIp1 3HAXOAUTHCS TBEPAUM map Cyabhimy
3aii3a.

a) 3aMiHa MIJIPSHOTO PEYEHHS HA TOJIOBHE;

06)  3amiHa GopMU MHOKHUHH (POPMOIO OJTHUHH;

B)  3amiHa OJHI€T YAaCTHHU MOBH Ha 1HIITY.

9. Bunumite Ta nepexkjaagiTe (paxoBy TEPMiHOJIOTIIO i3 HABEIEHOT0 TEKCTY:
Grauguss ist nicht schmiedbar. Das Schmieden von Ne-Metallen wird als
Warmpressen bezeichnet. Beim Schmieden entstechen wie beim Walzen
Halbfabrikate.
Das Walzen. Die Formgebung beim Walzen erfolgt durch zwei sich
entgegengesetzt drehenden Walzen, zwischen die das Werkstiick — warm oder kalt —

eingeschoben wird. Die drehenden Walzen nehmen das Werkstiick durch Reibung
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mit, sie zichen es zwischen sich hinein. Beim Walzen wird das Werkstiick diinner

und ldnger.

10.

Busznaure cTpyKTypy (haxoBoi TepMiHOJIOTII i3 HABEICHOT0 TEKCTY.

Monyas 3
Mo rpynu indopmaniiiHO-TepMiHOJOTIYHUX TEKCTIiB He HAJIEKATh:
IOpHUJINYHI TEKCTH;
TEeXHIYHA JJOKYMEHTAIlis;

peKJIaMHI.

J10 pi3HOBH/IIB TEXHIYHOTI0 NMEPEKIAAY HE HAJIEKATD:
aHOTAIlIMHUM;
YCHUUN BUPOOHUYMI;

yCHUH NOOYTOBHIA.

IIlo He HAJIEXKUTH /10 MEePeKJIATANBKUX JOMIHAHT TEXHIYHUX TEKCTIB:
nieciiBHI (OPMH TETIEPIITHLOTO Yacy;

3aco0u eKcIpecii;

bopmyiun.

IIlo He HAJIEKUTH /10 MEePeKJIANANBKUX JOMIHAHT TEXHIYHUX TEKCTIB:
3ac00M €MOIIIOHAJIBHOCTI;
0€30C000B1 CTPYKTYPH PEUCHHS;

rpadivni 3acolu.

/10 BTOpUHHMX HAYKOBO-TEXHIYHMX TEKCTIiB He HAJIEKATh:
pe3roMe;

OTJIAL,

THCTPYKIIiS.

Axuil THII EPEKJIAY 32CTOCOBAHO NMPH AHOTYBAHHI:
TOBHUM ;

BUOIPKOBHIA.

CKOpPOYEHHI.
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8.

II{o He HAJIEKUTH /10 KPUTEPIiB OL[iIHIOBAHHA MEPEKJIATY TEKCTY:
dbopmarnibHa Koresist pedeHb 1 a03aIliB TeKCTY;
BpaxyBaHHsI HOpM MOOYA0BU TEKCTY;

BUKOPHUCTaHHA 1HPOPMaLIMHUX MaTepiaiiB.

Sxuit npuioM nepekaaay 3acTOCOBAHO:

Wiéhrend noch Tamman vorzugsweise eine Diffusion von Sauerstoff durch die

Oxydschicht zum Metall hin fiir wahrscheinlich ansieht, kann man jedoch heute

sowohl experimentell als auch theoretisch den Beweis flihren, dass in den meisten
Féllen das betreffende Metall durch die Zunderschicht hindurch an die Oberfldche

wandert und sich dort mit dem Sauerstoff vereinigt. — Skmio me Tamman BBaxkaB

1 y3iI0 KUCHIO Yepe3 OKUCICHUH TTPOIIAPOK B METAJ JIUIIIE MOXKIUBOIO, TO

CBOFOI{Hi BJKC MOJKHAa K CKCIICPUMCHTAJIBHO, TaK 1 TCOPETUYHO JOBCCTH, IO Y

OUIBIIOCTI BUIAIKIB METAJ MPOXOAUTH Yepe3 1ap OKAJIMHU Ha MTOBEPXHIO, 1€ 1

BCTYIIA€ B I[iIO 3 KHCHCM.

a)
6)

B)

9.
10.

3aMiHa THITY TIIPSAHOTO PEYCHHS;
ONMCOBUH MTPUIOM;

JIOJIaBaHHS,

Knacudikanisa HayKoBO-TeXHIYHHUX TEKCTIB.

IlaXu yTBOpPeHHsI TePMIHIB.

7.3. KOHTPOJIbHA POBOTA BAPIAHT 3

Monayas 1
Ska i3 XapaKTepPUCTUK BJIACTUBA TEXHIYHOMY CTHJIIO:
EMOI{IMHICTB;
0e30C000BICTH;
EKCIPECUBHICTD.

Axa onUHMISA NEPEKJIAY He BUCTYIAE SIK MOCTiifHA (rOTOBA) ©
CUTYaIlIHI KJIIIIE;
TEPMiHU

CJIOBOCIIOTYYEHHS.
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3. Bu4epnHa nepegaya cMUCJI0BOr0 3MiCTy OPUTiHAJY i HOTO MOBHOLIHHA
(pYHKIIOHATBHO-CTIIICTUYHA BIANMOBIIHICTH JOCATAETHCS 32 JONOMOI0I0:

a) AHTOHIMIYHHUU TIEPEKIIA;

0)  omuCcOBHUI MepeKan;

B) aJICKBaTHUM MEepeKiIal.

4. MikMOBHi CHHOHIMH y IepeKJIa/ii HA3MBAKOTh:
a) CKBIBaJICHTH;
0)  1HBapiaHTH;

B) JIOMIHAHTH.

5. Io He € npuiioMOM nepeKIaay:
a)  KOHKpETH3alis IOHSATH;
0)  JOTiYHUN PO3BUTOK MOHSTH ;

B)  OyKBaJi3M.

6. II{o He HAJIEKUTD 10 KOMYHIKATHBHO-NPATMATHYHUX XaPAKTEPUCTHK
TEKCTY:

a) MIMIKa, JKCCTH;

0)  HeBepOanbHI 3acO0M BIUIMBY Ha ajipecara;

B)  rpamaTu4Hi TpaHchopmarrii.

7. 1o He HAJIEXKUTH A0 CTPYKTYPHO-CEMAHTHYHHUX XaPAKTEPUCTUK TEKCTY:
a)  CTWJIbOBI OCOOJUBOCTI TEKCTY;
0)  TpamaTU4Ha KOTe3is;

B)  JIGKCHUYHE ITOBTOPIOBAHHS.

8. AKTyajIbHe YIeHYBAHHS TEKCTY Iie:
a)  TeMa-peMaTH4Ha CTPYKTypa peUCHHS;
0) y3roKeHHS 4acOBUX (HOpM;

B) BCTAHOBJICHHA «CCMAHTHYHOI'O AApa» TCKCTY.

31



9. IlepekaaaiTh TEKCT HA YKPAIHCbKY MOBY:

Es war ein weiter Weg von der Technik der Vorzeit und des Altertums bis zu den
modernen Maschinen unserer Zeit, die den Menschen von schwerer und eintoniger
korperlicher Arbeit befreien und die Arbeitsproduktivitdt steigern. Jetzt helfen die
Maschinen, die von der Natur gebotenen Stoff-und Energiemengen aufzubereiten und
in Bedarfsgiiter fiir die Menschen umzuformen.

Dementsprechend ergeben sich zwei Hauptgruppen: 1) Maschinen zum Umformen
der Energie (Energie-oder Kraftmaschinen); 2) Maschinen zum Umformen des
Stoffes (Arbeitsmaschinen).

10. HageaiTb NpuKJIaaH NepeKJaganbKux Tpancgopmaiiii Ta npuiiomis,

BUHKOPHUCTAHMUX IIPH Hepeknani TCKCTY.

Monyas 2
1. IIlo He HAJIEKUTD 10 JIHTBOCTHJIICTUYHUX 0COOJIMBOCTEH TEKCTY:
a) (dbpazeosIoriyH1 OTMHUIIL;
0)  ramy3eBi TepMiHU;
B)  (Qopmynu.
2. Ha sixomy piBHi aHaJIi3y€eThCA OyA10Ba TEPMiHY:
a)  pIBEHb PCUCHHS;
0)  abzamHO-(ppa3oBHil piBEHB;
B)  pIBEHb CJIOBA.
3. SIkuii npuiioM He 32CTOCOBYETHCH NPH NepeKJIadi TePMiHiB:
a)  KOHKpETHU3aIlis;
0)  TpaHC KOJXyBaHHSI;
B)  KaJbKyBaHHS.
4. Axuil THII IEPEKJIAy 3ACTOCOBAHO NMPH pedepyBaHHi:

a) TTIOBHUI;
0)  OyKBaJIbHWIA,

B) CKOpPOYEHHI.
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5. SAxuii TUN NepeKIaay Npu BUOOPi KJIIOYOBHUX CJIiB:
a)  (QyHKUIIOHAJIbHHIA,
0)  BUOIPKOBHII;

B)  CKOpPOYCHHH.

6. IIlo He € MOPYLIEHHAAM rPAMATHYHOI HOPMH HiMElbKOI MOBH:
a)  BLAOKPEMJIIOBAaHUM NpeQiKC CTOITh HE B KIHI[l pEYEHHS;
0)  He3MiHIOBaHa JiieciiBHA (hopMa 3aiiMae He OCTAHHE MICIIE B PEUCHHI;

B)  paMKOBa KOHCTPYKIIiS TOOY/IOBU pEUEHHSI.

7. Slxkuii THN MepeKIaAanbKoI TpaHcopManii 3aCTOCOBAHO MPH MePeKIali:
Mit Wasser zusammengebracht, zersetzt sich das Kalzium unter
Wasserstoffentwicklung nach der Gleichung Ca+2H20=Ca (OH)2+H2. - Ilicns
BBEJICHHS KaJbI[IIO Y BOJly, BHACIIOK YTBOPEHHS BOJHIO BIH PO3MAAA€ThCs 32
piBasiHHSIM Ca+2H20=Ca (OH)2+H?2 .

a)  mepudpasyBaHHS;

0)  KOHTEKCTyallbHa 3aM1Ha;

B)  KOMIIEHcalisl BTparT.

8. Skuii THI MepeKIaAanbKOoI TpaHcopMaii 32CTOCOBAHO NPH MePeKIali:
Der Eingang in das Haus sollte so geplannt werden, dass Wohnbereich, Kiiche,
Kellertreppe und Obergeschosstreppe ohne Umwege erreichbar sind. - Bxia no
OyJIMHKY CJI1J] CTUTAaHYBaTH TaKUM YUHOM, 11100 JI0 JKUTJIOBOT'O MPUMIIIEHHS, KyXHI,
CXO/IIB JIO MiJIBAJTy Ta Ha BEPXHI MOBEPXH MOKHA OyJI0 JicTaTuCcs 6e3 00XO0IiB.

a)  KOHTEKCTyaJlbHa 3aMiHa;

0)  OmMCOBHUU MPUIOM;

B)  KOHKpETH3aLlis MOHATTA.

9. Bunumite Ta nepekyaaaits paxoBy TepMiHOJIOTIIO i3 HABEEHOI0 TEKCTY:
Die Energie wird teils unmittelbar (Wasser, Wind, Sonne), teils nach Erschliefung
und Aufbereitung (Kohle, Erdol, Atomenergie) in technisch verwertbare Form

(thermische, mechanische, elektrische Energie) umgewandelt. Sie flieft dann als
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solche direkt zu den Verbrauchern, z. B. als Warme und Licht, oder dient als
mechanische Energie zum Antrieb der Arbeitsmaschinen. Der Stoff wird mittels
Maschinen gewonnen, aufbereitet, transportiert (Bergbau-, Land-, Fordertechnik) und
in  Verarbeitungsmaschinen zu Gebrauchsgiitern umgeformt. FEin Teil des
gewonnenen Stoffes und der Energie dient zur Herstellung von Produktionsmitteln

mit Hilfe von Werkzeugmaschinen.

10. BusHauTe CTPYKTYpPY (paxX0BOI TEPMiHOJIONII i3 HABEJECHOI'0 TEKCTY.

Monyas 3
1. Jlo rpynu inpopManiiiHO-TePMIHOJIOTIYHUX TEKCTIiB He HAJIEKATh:
a) I1JIOB1 TEKCTH,
0)  IHCTpPyKIIi;
B)  pEKIaMHi.
2. /1o pi3HOBHIB TeXHIYHOI'0 MEPEKJIANAY He HAJIEKATD:
a) OMOCEpPEeIKOBAHUIA;
0)  aBTOMAaTH30BaHUI;
B)  pedepaTuBHMIA.
3. IIlo He HATIEKUTDH 10 MePeKJIATANBKHUX JOMIHAHT TEXHIYHMX TEKCTIB:
a) CXEMHU;
0) uudpu;
B)  3aco0u ekcmpecii.
4. IIlo He HAIEKUTDH 10 MEPEeKJIATANBKHUX JOMIHAHT TEXHIYHMX TEKCTIB:

a)  TACWBHI AIECIIBHI KOHCTPYKIIIT;
06)  3aco0u eMOIllOHAJIBHOCTI;

B)  JII€CIIBHI (POPMU TENEPIIIHHOTO YaCY.

5. /10 BTOpUHHUX HAYKOBO-TEXHIYHUX TEKCTIB He HAJIeKATh:
a) pedepar;
0)  ormam;

B)  MaHidecrT.
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6. Slkmii TUII epeKJIay 3aCTOCOBAHO NPH AHOTYBAHHI:
a) CKOPOUYECHMUII;
0) TOBHWII ;

B)  BUOIPKOBHIL.

7. IIlo He HAJIEKUTD 10 KPUTEPIiB OLiHIOBAHHSI MePEKIAaAy TEKCTY:
a)  JIEKCWYHA 1 TEPMIHOJIOTIYHA IOCTOBIPHICTH MEPEKIIAY;
0)  MOBHI IOMUJIKH;

B)  cTpaTeris nepekiany.

8. Sxuii npuiioM nmepexKJIaay 3acCTOCOBAHO:

Nach dieser Methode kann also zwei Vektoren ein dritter zugeordnet werden. —
TakuMm 9MHOM, 32 [IUM METOJIOM JIBOM BEKTOpPaM MiAMOPSAKOBYETLCS TPETIi.
a)  3aMiHa WICHA PEUYCHHS;

0) JIOJIaBaHHS;

B)  3aMmiHa MOPSAIKY CJIiB Y PEUCHHI;

9. TexHiYHMI TEKCT IK KOMYHIKATHBHE sIBHILE.

10. MosBHi mapaJieJi ta npodjema «daablIMBUX APY3iB MepeKaagauar.

8. IIMTAHHA 10 NI ACYMKOBOI'O KOHTPOJIIO 3HAHb
CTYAEHTIB Y ®OPMI EK3AMEHY

OcHOBHI MOBHI 3aC00M Ta O3HAKM HAYKOBO-TEXHIYHOTO CTHUJIIO.
Kiacudikariiist HAyKOBO-TEXHIYHUX TEKCTIB.

TexHiYHMI TEKCT SIK KOMYyHIKaTHBHE SIBUIIIE.

OcHOBHI eTanu aHai3y TEXHIYHOTO TEKCTY J0 MepeKIady.
ETanu nepexnananskoro mporecy.

TepMmiH sk MOBHUM CIIOCIO BUPAKEHHSI CIIELIAIbHOTO MOHSTTS.
TepmiHonOTIYHA OMOHIMIS.

Krnacudikariist TepMiHOTOTTYHOT TEKCUKH.

Oco6MBOCTI TIEpEeKIIaay TEPMIHIB.

= © ® kWD =

0. OcHOBHI IpUIIOMHU MEPEKIIATY TEPMIHIB.
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11. Illnsxu yTBOpEHHS TEPMIHIB.
12. MogHi mapanemi Ta nmpobiaema «paiblIuBUX IPY3iB MEpeKIagada.

13. Pi3HOBMAM Tmepeksaqy TEXHIYHMX TEKCTIB Ta 1iX OCOOJIMBOCTI

(pedepyBanHs, aHOTAILIiS TOIIIO).

14. TepmiHOJOTIYHA MOJIEpHI3aIlisl Ta CTaHAApTU3AIl1s.

15. Metonuyni pexkoMeHaamii 10 mTOOyJZOBM Ta CTaHAApTU3aIlli HOBUX

TEPMIHIB.

MOBHMH.

16. TIlpaBuiia BIITBOPEHHS YKPAaiHCHKHUX BJIACHUX Ha3B 3aC00aMM HIMELbKOI

17. EnemMeHTH TEKCTY, sIKi IePEKIaqatoThCs 38 0COOJIMBUMU MIPABUIIAMH.

18. Bumoru o nepekiiaay cCKOpodeHb Ta abpeBiatyp.

9. 3PA30OK EK3AMEHAIIMHOI POBOTU TA KPUTEPII OILIIHOK

EK3AMEHAIINHA POBOTA
BAPIAHT 1
SIka i3 XapaKTepUCTHUK BJIACTHBA TEXHIYHOMY CTHJIIO:
EMOI[IMHICTD;
0€30C000BICTE;
EKCTIPECUBHICTD.

SIka ocHoBa OiJIBLIIOCTI MPUITOMIB MepekIaay:
cyOcTaHTuUBAIlIS;
TPAHCKPUIIILis

Tpanchopmarrist

IlepekaaganbKka NOMUWIKA, IO € Pe3yJbTATOM BiANOBIIHOCTI (popMaIbHUX

200 CeMAHTHYHHUX KOMIIOHEHTIB IBOX MOB:

a)
6)

B)

OyKBaJIi3M;
JleCEMaHTH3aIlis;

KOHTEKCTyajbHa 3aMiHa.
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S.

MikMOBHiI CHHOHIMH y NepeKJIa/ii HA3MBAKTh:
CKBIBAJICHTH;
1HBapiaHTH;

JIOMIHAHTH.

Bu4epnHa nepegaya cMUCJI0BOr0 3MiCTy OPUTiHAJY i HOTO MOBHOLIHHA

(pYHKIIOHATBHO-CTIIICTUYHA BIANMOBIAHICTH JOCATAETHCS 32 JONOMOI0I0:

a)
0)

AHTOHIMIYHHUU TIEPEKIIA;
OIIMCOBUM TTEPEKIIAL;

aJICKBaTHUM MEepeKIal.

II{o He HAIEKUTH 10 MPATMATUKH MEPEeKJIATy
(hOHOBI 3HAHHS;
aBTOPCBHKUU 331y M;

CTHUJIICTUYHI HOPMU.

IIlo He HAJIEKUTH 10 CTPYKTYPHO-CEMAHTUYHUX XAPAKTEPUCTHK TEKCTY:
rpamMaTU4Ha Koresis;
JIEKCUYHE TTOBTOPIOBAHHS;

CTHUJILOBI OCOOJIMBOCTI TEKCTY.

AKTyaJlbHe YWIEHYBAaHHA TEKCTY Le:
TeMa-peMaTU4Ha CTPYKTypa PEUCHHS;
y3TOJIKEHHS YaCOBUX PopM;

BCTAHOBJICHHA «CCMAHTHYHOI'O AApa» TCKCTY.

Ha sixomy piBHi aHai3yeThCs1 Oy10Ba TEPMiHY:
pIBEHb PEUECHHS;
a63a1Ho-(Ppa3oBUil pIBEHB;

piBEHb CJIOBA.

SAxuii npuiioM He 3aCTOCOBYETHCS MPH MepeKJIajli TepMiHiB:

KOHKPETHU3aIlis;
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15.

TPaHC KOJAyBaHHS,

KAJIbKYBaHHS.

II{o He HAJIEKUTH 10 JIHTBOCTHJIICTUYHUX OCOOJHMBOCTEH TEKCTY:
(dbpazeosoriyH1 OMHUIIL;
rajry3eBl TEpMiHH;

dbopmymu.

Skt TN IEepeKJIay 3aCTOCOBAHO NPH pedepyBaHHi:
MMOBHMH ;
OyKBaJIbHUM;

CKOPOYECHHU.

SAxuil TUI epeKJIaaAy NPy BUOOPi KJIIOY0BHUX CJIiB:
(byHKITIOHATBLHUMN;
CKOpPOYEHHI;

BUOIPKOBHIA.

IIlo He € MOpyLIEHHAM rPAMAaTHYHOI HOPMH HIMElbKOI MOBH:
paMKOBa KOHCTPYKI[isl IOOYI0BU PEUECHHS;
BIJIOKpEMJTIOBaHHH Mpedikc CTOITh HE B KIHIIl PEYCHHS;

HE3MIHIOBaHa Ji€ciBHA (popma 3aliMae He OCTAaHHE MICIIE B PEUEHHI.

Sxunit npuiioM nepekJiaay 3acTOCOBAaHO:

Mit systematischen Untersuchungen liber das Kerr-Pdnomen beschiftigt, kam

Zeemann auf den Gedanken, den Einflull des Magnetismus auch bei der Emission des

Lichtes zu erproben. - 3aBasku cucreMaTnuyHuUM JociiKeHHsIM henomeny Keppa,

3eeMaHH NMPUKIIOB 10 AYMKH BUIIPOOYBAaTH BIUIMB MArHETU3MY TAaKOXK I1J] 4ac eMicii

CBITJIA.

a)  3amiHa popMu MHOKUHHU (OPMOIO OJTHUHHU;
0)  3amiHa OJHOTO MOHSTTS 1HIIKM;

B) 3aMiHa OJ{HI€T YACTMHU MOBH HA 1HIITY.
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16.  SIkuii npuiioM nepekjaaay 3aCTOCOBAHO:

Da diese Stoffe nicht bei allen Druck- und Temperaturverhéltnissen mischbar

sind, schlieBen die Forscher auf eine feste Eisensulfid-Schicht oberhalb des fliissigen
Kerns. - Ha ocHOB1 gaHuX mpo pi3HI TeMNEpaTypy Ta TUCK HUX PEYOBUH JOCTIAHUKA
NPUHIILTN A0 BUCHOBKY, III0 HA PIAKOMY SIIp1 3HAXOAUTHCS TBEPAUM ap cyiabhiry
3aii3a.

a)  3aMmiHa MIAPSTHOTO PEUYCHHS HA TOJIOBHE ;

0)  3amiHa (OpMU MHOKHHH (POPMOIO OJTHUHH;

B)  3aMiHa O/IHi€] YACTUHU MOBU Ha 1HIIY.

17. Mo rpynu iHpopManiiiHO-TePMIiHOJIOTIYHUX TEKCTIiB He HAJIEKATh:
a)  IOPUIWYHI;
0)  TexHIuHI;

B)  Oiorpadiusi.

18.  [lo pi3HOBM/IB TEXHIYHOI0 NEPEKJIATY He HAJIEKATh:
a) aHOTAIlIHHM;
0)  ycHuil BUpOOHHYUIL;

B)  ycCHUU nMOOYyTOBUH.

19. IIlo He HAJIEKUTDH 0 MePeKIATANBKUX JOMIHAHT TEXHIYHUX TEKCTIiB:
a)  HEO3HAYCHO-O0COOOBI CTPYKTYPH PECUCHHS;
0)  BHUpaXEHHs MPOILIECY 3a JOMOMOIr00 IMEHHUKIB;

B) 3aco0M EMOII0HATIBHOCTI.

20. IIlo He HAJIEKUTH /10 NEPEKJIATANBKUX JOMIHAHT TEXHIYHUX TEKCTIB:
a)  JieciiBHI (pOpMU TENEPINIHBOTO Yacy;

0)  3acoOu ekcrpecii;

B)  Qopmynu.

21. Jlo BTOPMHHHMX HAYKOBO-TEXHIiYHUX TEKCTIB He HAJIEKATD:

a) pe3iome;
0) OIS,
B)  IHCTPYKLUIS.
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24.

Slkmii TN MepeKJIaaAy 3aCTOCOBAHO NIPU AHOTYBAHHI:
TMOBHUIA;
BUOIPKOBHUIA.

CKOPOYECHHUM.

IIlo He HAJIEKUTH /10 KPUTEPIiB OL[iIHIOBAHHSA MEPEKJIATY TEKCTY:
aJIeKBAaTHICTh Mepeayl 1110M;
oopMIIEHHS IEpeKIaay;

TEpMiH BUKOHAHHS MEpEKIIay;

Sxuit npuiioM nepekJaay 3acTOCOBAHO:

Es gibt wenige Volker, die nicht in Form von Sagen oder Schopfungsgeschichten

versucht hitten, sich eine Vorstellung zu ersinnen von der Entstehung der Erde und

damit auch von der Bildung der Kontinente und Ozeane. — Maif>ke Hemae HapOIiB,

K1 HE HaMaraJiucs rnepeaTi CBO€E YSBIECHHS PO CTBOPEHHS CBITY, BUHUKHEHHS

3emuti a TOTIM 1 YTBOPEHHSI KOHTUHEHTIB Ta OKE€aHiB y (popmi mepeKasiB Ta JIeTeH I,

a)
0)

B)

AHTOHIMIYHHUU TIEPEKIIA;
KOHTEKCTyajbHa 3aMiHa;

OTIMCOBUM TTPUNOM.
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KPUTEPII OIIIHOK

KinbkicTs 0anis

0.34 [35..59 160...63 | 64...68 | 69...73 [74...79 | 80...85 | 86...89 [ 90...93 | 94...97 | 98...100

Or1iaka

2 | 3 4 | 5 ] 6 7 1 8 | 9 [ 10 | 11 | 12

HesanoBiabpHO 3a10B1ILHO Jlobpe BigmiaHO

Ex3amenarriiina po6ota ortiHroeTbes 3a 100-6anpHOI0 MIKAJIOH:
[Tutanns 1-ro piBHS ckiaagHOCTI: 1-12 — 2,5 GamiB/muTaHHS
2-ro piBHA ckaagHOCTi: 13-20 — 5 GamiB/IuTaHHS

3-ro piBHs ckiaaHoCTi: 21-24 — 7,5 GaniB/muTaHHS
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