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IIPEAMCJ/IOBHE

Hacrosee mocobue mpenHasHayeHO AN OGYYEHMS CTYNEHTOB HES3LIKOBHIX BY3OB
TeXHUYECKOMY MepeBoAy ¢ (paHUY3CKOro s3blka Ha DPYCCKHH, COCTABJIEHUIO aHHOTALIMY,
pedepaTta M NOATOTOBKE YCTHHIX COOGLUEHWIT 110 OPUIMHAJIBHBIM MCTOYHHUKAM HAY4HO-
TEXHUHECKOH JTUTEPATYDHI.

IlepeBoa HayYyHO-TEXHUUECKOWM JIMTEPZTYPhl' ¥ TEXHMUYECKON MOKYMEHTAUMU C WHO-
CTPAaHHBIX $3bLIKOB MIPaeT BaXHYI0 pOJIb B TIPOLECCE MEXBA3BIKOBOY KOMMYHHKALMU
B chepe HaykKM M TeXHHKH M SBJISETCS BAaXHEWIIMM acrekToM HMH(OPMALUOHHON nes-
TENBHOCTH. B MHOMOPMAUMOHHOM NpolLlecCe B HACTOSINEE BpPEMS] INPUHUMAET YydacTHe
Bce Gonbluee KOJMYECTBO COBETCKUX CIELHMAIUCTOB, OOPALIAIOIIMXCA K TOMCKY HYXHOF
HAYYHO-TEXHWYECKOM HH(OpPMauMM B OPUIMHANBHEIX WCTOYHMKAX. PesynnTaToM 3TOM mOes-
TEJbHOCTH SIBNAIOTCA aHHOTAUWH, pedepaThl, NMUCLMEHHBIE IEPEBONBLI M ° YCTHBIE C006-
IHEHUS.

Ilenr mnoco6usi —pa3sBUTe y CTYASHTOB — OYAYIIUX CIEMAIMCTOB — IPAKTHYSCKHE
HaBBIKK M YMEHMsl CaMOCTOATEJbHOH paboThl Hal (PaHUY3CKHM TEXHHYECKHM TEKCTOM.

ITocobue BxmovaeT B ceba: NATL INIAB M KOMMEHTapuil (TIpakTW4eCKU-TeopeTHYe-
CKOTO XapaxTepa).

B TtpetbeM  HM3maHuu (2-6 B 1977) 3HauuTensHO OOHOB/IEH TEKCTOBOM MaTepHal,
BBEZeHbI TEKCThI O ABTOMATHKE W BRIYMUCIIMTELHOM TEXHMKe, 4To NpubamxkaeT mocobue
K COBpeMEHHBIM TpeOOBaHMSM HAYKM U TEXHHKH; B LIEJIOM H3MEHEHa CTPYKTypa KHMIH.
B npouecce 0TGOpa OPUrHHAIBHOIO TEKCTOBOTO MaTepHana aBTOP CTPEMMIIC 0GecrneuuTh.
COOTBETCTBUE TEKCTOR CJIEAYIOLUMM TpeOOBaHUIM:

— CMBbICJIOBas 3aBEPLIEHHOCTh TEKCTa;

— HACBIIIEHHOCTb TeKCTa OOIIETeXHUYECKOW M CIIEI[HaIbHOM TEPMMHOJIOTMEN M Ha-
JIM4Me THOWYHBIX IS (PaHIY3CKOM TeXHHYECKOM JIMTEPaTyphl rPaMMAaTHYECKHX SIBJIEHUA
(4T0 MOBBNLIAET OOYYAOIIYIO 3HAYUMOCTh TEKCTA);

~ KOHKPETHOCTb COHCDKaHHMS M BBICOKass HWHGOPMATHUBHOCTL TEKCTA;, HaJMYHMEe HO-
BH3HBI MH(OPMALIAHK;

‘ — MOCTATOYHOE °KOJMUYECTBO JIEKCUKO-TPAMMATHUYECKUX W  3KCTPATMHTBHCTHUECKHMX
TPYAHOCTEHN,

— TOCWJILHOCTb TEKCTa IS CTYACHTa Hes3BIKOBOTO By3a CpPeJHero ypoBHs OOy4YeH-

HOCTH (ppaHIy3CKOMY SI3BIKY.

‘Memoouueckas 3anucka

Ilpn pabote ¢ yueOHbIMM TekcTaMy ‘TOcOGHS KaxIbl TEeKCT HEOGXOOMMO paccMaT-
pHBaTh KaK OCHOBY CaMOCTOSITE/IbHOIO «KOMIJIEKCa» Y4eOHEIX MaTepuasioB, HMEIOLLEro
MOCTOSHHYIO CTPYKTYpy (Hambosiee ynoTpebutesnbHble OGOPOTHI M BhIpaXEHUS, 3alaHue
Ha 4YTEHWE TEKCTa, CaM TeKCT, IOCJIETEKCTOBBIE YMPaXHEHHs), TaK KaK BCe YNPaXHEHHS
cocraBeHb! Ha 6a3e 0Gy4arOL¥X BO3MOXHOCTEM KaX/I0r0 KOHKPETHOIO TEKCTA.

VnpaxHeHUs MOXHO IOApPa3NeNsiTh HA CJIEAYIOIIME TPYNIILI: JIEKCHMYECKUe, Ha uTe-
HHEe ¥ INOHUMAHUE HPOYHTAHHOIrO; Ha INPEO0JIEHHEe TPAMMATHYECKMX TpYIHOCTEH mepe-
BOJ3; Ha NPEOJOJIEHHE 3SKCTPAIMHTBHCTHYECKMX TPYAHOCTEH II€peBONa; Ha COBEPUISHCT-
BOBaHHE HABLIKOB MCIO/Ib30BAHUSL HEKOTOPBIX NEPEeBOAYECKMX [IPUEMOB; 'HAa COBEPIUCH-
CTBOBAHUE HABLIKOB IPAKTHYECKON [eATeNIbHOCTH HMHXEHEPa ¢ MCIIO/LE30BAHHEM 3HAHUSA
tpanuysckoro si3bika (MOMCK WHQOPMAUMH, AHHOTHPOBAHHME, pecbepupoaaune MHUCEMEH-
HbIil [1epeBO, YCTHOE COOBIIEHH E).

Brinonxenue GoNRIIMHCTBA yrpaxHeHun TpebyeT paboTel cTynenTa ¢ KommenTapuem,
B KOTOpOM B KpaTKoW (opMe OmmcaHbl cTIOCOGBI NMPEONONEHAS PA3HOIO POAa TPYMAHOCTEH
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# BRINTOJIHEHMS NPAKTHYECKMX paGoumMx NedcTBHM (roMcK HHGOpMALUH, aHHOTUPOBaHME,
pedepHpoBaHMe ¥ T. 4.) OTH ynpaxHeHHs CHabOXeHbl COOTBETCTBYIOIUEH CCBUIKOM Ha
cTpanully KommenTtapust.

Cnenyer uUMeTh B BHAY, 4TO [JIS OBJIAZCHHS TEXHHKOW IlepeBoJa, T. €. ABTOMa-
THYECKOr0 MCIIOJIb30BaHMS TPOCTEHIIMX I[IPUEMOB, HEOOXOOWMO OCO3HATHL Lenecoobpas-
HOCTb MX IIPUMEHEHHs, YTO MOCTHraeTcd ¢ IOMOILIbLIO TPEHHPOBKM B aHaJIM3e HepeBoja.
Ananu3 cOGCTBEHHOTO MEepeBOAA ITO3BOJISIET KPUTUYECKH OLIEHUTb €rc KauecTBO, ¢ OLHOM
CTOPOHbI, ¥ pa3o0paThcd B CpPeACTBaxX ero ocywecTsnenus, ¢ apyron. Ion cpencrtsamu
OCYLLECTBJICHUS IIOHUMAIOTCA IIPUEMBI M CNOCOObl NPEeOAOJIeHMS JIEKCHYECKHX, TpamMma-
THYECKUX U IKCTPAJIMHIBUCTHUYECKHUX TPYOHOCTENH. VYTpakHeHUs IO aHAIW3y NepeBola
BBITIQJIHAIOTCA THCbMEHHO, COCTaBNSeTCs IepeveHb BCTPEUEHHBIX [PU FepeBoie TpyH-
HOCTEH U YKa3bIBAETCS IIyTh MX MPEONOSICHHA.

LlenecooOpa3Ho BHINOJNHATL BCe YIPaXHEHHS MMEHHO B TOM JIOTHYEeCKOW IIOC/Ieno-
BaTE/ILHOCTH, B KaKOW OHM PACITONIOKEHSI B HACTOALIEM MOCOOHH.

IIpu pa60Te C [aHHBLIM TIOCOOMEM PEKOMEHAYETCS MCII0/Ib30BaTh CeAyIOLIue cnoaapn

PpaHLy3CKO-PYCCKUI C/IOBAph MO MAINHHOCTpoeHHI0. M. — 1974,

Ppanyy3cKko-pycckuli TEXHUYECKUH clioBapb. M. — 1985,

Dpanyy3cko-pycckuti C/I0Baph [0 BHYMCINTENLHON TeXHuKe. M. — 1987,

Asmop
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CHAPITRE 1

MATIERES D’(EUVRE UTILISEES
EN CONSTRUCTION MECANIQUE,
EN ELECTRICITE ET ELECTRONIQUE

Apprenez les groupes de mots :

au moins MO MEHbLIEH MEpe se réunir A eux-mémes COeOUHSATHCS MEXAY
en ce qui comcerne gch YTO KacaeTcsd dve- cobout
TO-JI. _sous l'action de gch Tox BO3LENCTBHEM
en outre KpoMme 4ero-y.
8tre soumis a gch moaBeprathcsi Bo3nencT-  sous - Iinfluence de gch mon  BAMAHKEM
BHIO Yero-. (6030eticmguem) 4ero-i.

se rapporter 4 gch OTHOCHTbCS K 4emy-i.  travailler le métal o6pabareiBaTh MeTal
(Memaaruueckyio oemais)

Lisez le texte :

1. METAUX

Les métaux sont des corps solides, doués d’un éclat particulier appelé
éclat métallique, généralement bons conducteurs de la chaleur et de
Pélectricité. e

Les alliages sont des corps métalliques obtenus par fusion de deux ou
plusieurs constituants, dont au moins un métal.

On peut classer les propriétés des métaux et de leurs alliages en deux
catégories : les propriétés pratiques et les propriétés mécaniques.

, Les propriétes pratiques sont celles qui se rapportent aux possibilités de
mise en ceuvre. Les principales sont : la fusibilité, la ductilité, la malléa-
bilité, la soudabilité. . .

La fusibilité est la propriété de passer de ’état solide a ’état liguide sous
Paction de la chaleur. Tous les métaux et alliages ne possédent pas cette
propriété d’une maniére identique. Le point de fusion, température a
laquelle s’effectue la transformation, varie d’'un métal a Iautre. En ce qui
concerne les alliages, il varie selon la composition de ’alliage. En outre,
certains métaux et alliages passent sans transition de 1’état solide a ’état
liquide ; d’autres connaissent un état intermédiaire : I’état piteux. Les
travaux de fonderie sont une application de la fusibilité.

La malléabilité est la propriété qui caractérise les possibilités de
déformation 4 froid ou a chaud par choc ou par pression. Cette propriété
intéresse les travaux de forge, de pliage, de cintrage a froid, le rivetage, etc.

8
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La ductilité est la propriété qui caractérise la possibilité de transformation
en fils.

La soudabilité est la propriété possédée par les métaux susceptibles de se
réunir & eux-mémes 4 haute -température. Elle intéresse les travaux de
soudage.

Les propriétés mécaniques sont celles qui caractérisent la Trésistance
offerte par le métal aux efforts ou contraintes auxquels il peut étre soumis
dans.ses applications.” Les contraintes auxquelles la matiére peut étre
soumise sont: traction, compression, cisaillement, torsion, flexion. Les
principales propriétés mécaniques sont: la ténacité, la durete I’é lastlclte
la fragilité. :

La ténacité est la résistance aux eﬁ'orts de traction, de compression, de
cisaillement. On la définit par la charge de rupture par unité de section.
La connnaissance de la charge de rupture est indispensable 4 une
judicieuse répartition du métal dans la construction.

La dureté est la résistance a la pénétration; & Pusure, a P’action des
outils. C’est aussi le facteur qui intervient pour déterminer les conditions de
coupe des outils travaillant le métal & froid.

L’élasticité est la propriété, pour une piece déformée sous ’influence
d’une contrainte quelconque, de reprendre sa forme initiale lorsque la
cause de déformation a disparu.

La fragilité est la fac111té avec laquelle la rupture se produit sous
Paction des chocs.

Exercices

1. Répondez aux questions :

© Qu’est-ce qu’on appelle métaux ? Qu’est-ce qu’on appelle alliages ?
Quelles propriétés possédent les métaux et les allliages ? Quelles sont les
propriétés pratiques des métaux ? Qu’est-ce qu’on appelle fusibilité ?
Dans quels travaux la fusibilité trouve-t-elle son application ? Qu’est-ce qu’on
appelle malléabilité ? Quels travaux intéresse la maliéabilité ? Qu’est-ce
qu’on appelle soudabilité ? Qu’est-ce qu’on appelle propriétés mécaniques ?
Quelles sont les contraintes auxquelles peut étre soumis le métal dans ses
applications ? Quelles sont les propriétés mécaniques principales des
métaux ? Quest-ce qu’on appelle ténacité ? Qu’est-ce qu’on appelle durkté ?
Quest-ce qu’on appelle élasticité ? Qu’est-ce qu’on appelle fragilité ?
2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms démonstratifs. Expliquez

I’emploi et le sens de ces pronoms (voir p.* 163, 164, 166).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom relatif dont. Expliquez son
emploi et traduction (v. p. 164):

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjectif ou pronom).
Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169—-171).

§5. Faites par écrit le plan du texte 1. Préparez une communication orale en russe sur son sujet.

* »* *

* 3nech M Aajiee CTPAHMLBI OTCHUIAIOT K KOMMEHTapHIO,



Apprenez les groupes, de mots :

4 ’aide de gch ¢ TOMOLLBIO YETO-I.

au cours de gch BO BpeMst YeTo-T.

aveoir pour but UMETb LIENBIO

de telle sorte que TakuM 00pa3oMm, 4TOOHI
mettre en évidence BbIIBUTH, OOHAPYXKHTb

soit ... soit wiu .. wmm; ;mubo .. nubo

soumettre gch & gch NOABEPTHYTb YTO-.
4eMy-Jl.

utiliser & cet effet gch ucnmonb3oBaTh IJIs
3TOM LU YTO-JI.

Lisez le texte :

2. ESSAIS

Les propriétés des métaux se mettent en évidence par des essais qui
ont également pour but de déterminer soit leur résistance aux diverses.
contraintes, soit leurs aptltude a supporter un procédé de travail donné.
On distingue donc :

— les essais mécaniques qui contrdlent les propriétés mécaniques ; les
plus usités sont : I’essai de traction, I’essai de dureté et 1’essai au choc;

—les essais pratiques qui se rapportent aux propriétés pratiques.

L’essai de traction consiste 4 provoquer la rupture d’un échantillon de
métal, nommé éprouvette, en le soumettant, d’'une maniére progressive,
4 un effort de traction. On enregistre les efforts et les allongements qui
en résultent en utilisant i cet effet des machines spéciales, du type presse,
i commande hydraulique ou mécanique. Les éprouvettes sont des piéces
cylindriques soigneusement calibrées qui portent des repéres.

L’essai de dureté consiste a soumettre le métal a I’action d’une bille sur
laquelle on exerce une forte charge ; on mesure 'empreinte laissée dans
le métal aprés suppression de la charge. La dimension de Pempreinte
renseigne sur la dureté du métal essayé.

L’essai au choc consiste a briser un barreau entaillé sous I’action du choc
d’une masse pesante. Les machines utilisées sont appelées moutons.
L’éprouvette est un bloc parallélépipédique entaillé en son milieu sur la
moitié de sa section. On laisse tomber la masse pesante d’une certaine
hauteur. Aprés le choc, on mesure ’énergie résiduelle de la masse pesante.
Cette mesure s effectue trés aisément avec le mouton pendule Charpy.

Les essais pratiques consistent 4 soumettre un échantillon de métal 4 une
épreuve analogue 4 celle que lui fera subir le procédé de travail qu'on
désire lui appliquer. Le comportement du métal au cours de P’essai indique
s’il est ou non propre a I’application projetée. Il existe des essais a froid et des
essais a chaud.

L’essai de pliage consiste a plier & froid une éprouvette de telle sorte
que les branches restent dans un méme plan et soient amenées a former
un angle donné. Le pliage s’effectue 4 la presse ou a I'aide d’un dégorgeoir.
Aprés pliage, on recherche, sur la face externe, déformée par extension,
les déchirures qui ont pu se produire dans le métal. Les essais de pliage
a chaud sont couramment pratiqués pour contrbler I’aptitude du métal au
forgeage.

L’essai de pergage a chaud s’effectue au poingon. Aucune déchirure ne
doit se produire entre les trous.

Il est également possible de distinguer sommairement les différentes
nuances. d’acier par essai 4 meule émeri séche. L’acier doux donne des
étincelles jaunes sans éclatement groupées en fuseau allongé ; I’acier au
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carbone dur, des étincelles blanches lumineuses avec éclatement en gerbe
divergente ; l'acier rapide, utilis¢é pour les outils de travail mécanique,
des étincelles rouge sombre en fuseau allongé.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Par quoi les propriétés des métaux peuvent se mettre en évidence ?
Quel est le but des essais ? Comment distingue-t-on les essais ? Quel est le
but des essais mécaniques ? Quels sont les essais mécaniques les plus
usités ? A quoi les essais pratiques se rapportent-ils ? En quoi consiste I’essai
de traction ? Qu’est-ce qu’on appelle éprouvette ? En quoi consiste I’essai
de dureté ? En quoi consiste I’essai au choc ? En quoi consistent Ies essais
pratiques ? Comment peut-on distinguer les différentes nuances d’acier par
essai 4 la meule ?

2. Trouvez les phrases avec les pronoms personnels conjoints: le, la, les; recopiez et
traduisez-les par écrit. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 158).

3. Trouvez dans le texte, recopiez et traduisez les phrases avec les participes présents et
le gérondif. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 160).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms en et y. Exphquez I’emploi,
le sens et la traduction de ces pronoms (v. p. 165).

5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les verbes aveir, exister, falloir, convenir,
etc. 4 la forme impersonnelle (v. p. 168).

6. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les conjonctions : de fhcon que, de manitre
que, de sorte que (v. p. 172).

- 7. Formulez par écrit en russe I’idée principale-du texte.

E T
Apprenez les groupes de mots :
a cet effet c 31011 uesbIO ) quant & gch 4TO KacaeTcs 4ero-J.
c’est-a-dire 1o ecTh sous forme de gch B BUIE Yero-nu.
ci-aprés (puBeIeHHbIE) HUXE subir wa retrait moaBepratbcs ycaake, ga-
ci-dessus de Bhilue BaTh ycalKy
d’aprés gch o uemy-n. varier dans la proportion de X a Y %
faire D’objet de gch saBnsiTecs 06BekTOM Konebatbess B mpenenax or X mo V %

9ero-Ji.
Lisez le texte :

3. METAUX FERREUX

Les métaux et alliages ferreux sont les produits métalliques industriels
les plus employés. Les produits ferreux se caractérisent par la forte
proportion de fer qui entre dans leur composition. On distingue d’aprés la
composition : les produits non alliés et les produits alliés.

Les fontes ordinaires sont composées de fer et de carbone ; la teneur en
carbone varie dans la proportion de 2 a 5 %. Le point de fusion relativement
bas permet d’amener aisément la fonte 4 1’état liquide. A cet état, elle
possede une grande fluidité qui permet de la couler facilement dans des
moules dont elle épouse bien la forme. Au refroidissement, elle subit
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un retrait. La fonte est fragile. Elle n’est ni ductlle ni malléable. Flle
s’oxyde a lair.

Dr’aprés la teneur en carbone, on distingue :

—}la fonte blanche, la moins rlche en carbone, la plus dure ; elle ne se
travaille pas a Poutil ;

—1la fonte grise, appelee aussi fonte mécanique, moins dure que la
précedente ; trés riche en carbone, elle en contient méme a 1’état libre ;
ceci exphque pourquoi la fonte fralchement travaillée noircit les mains ;

—la fonte malléable est une fonte décarburée, c’est-a-dire de laquelle
on a retiré la plus grande partie du carbone qu’elle contenait ; les propriétés
de cette qualité de fonte sont voisines de celles des aciers doux.

On appelle «acier » les produits ferreux ayant une teneur en carbone
inférieure 4 1,9%; la proportion totale des éléments autres que le fer et le
carbone ne dépassant pas, pratiquement, 20% ; toutefois le fer est ’élément
qui prédomine, en masse, dans leur composition.l.es aciers se divisent
en aciers non alliés ou aciers au carbone et en aciers alliés.

Les aciers non alliés sont les aciers qui n’ont fait 1’objet d’aucune
addition volontaire d’éléments d’alliage et dont les teneurs en éléments
autres que le carbone et le fer, restent inférieures aux limites ci-aprés (en %) :

Mn Si Ni Cr Mo v w Co Al Ti | Cu P S

1,2 1 0,5 1025 |00 |005 {030 (0,30 |030 [0,30}0,30 {0,12 |0,10

La teneur des autres éléments, pris individuellement, ne doit pas
dépasser 0,10%.

Les aciers alliés sont ceux contenant un ou plusieurs éléments en
proportion supérieure a celle figurant ci-dessus dans la définition des
aciers non alliés. On distingue :

—les aciers alliés dits « d’usage courant » qui comportent de basses
teneurs en éléments d’alliage. Ces aciers sont, en général, mis en ceuvre sous
forme de profilés et de tdles, pour la charpente métallique, la construction
navale et la chaudronnerie ;

—les aciers alliés specmux pour traitements thermlques qui compre-
nnent : les aciers alliés de construction et les aciers a outils. Quant aux
aciers a outils, les aci€ries ont pris I’habitude de fournir trois qualités bien
distinctes : extra fins, fins et de qualité courante.

Le marquage des aciers se fait par poingon ou par couleurs. Tous les
aciers sont désignés par les symboles. D’aprés la teneur croissante en
carbone la classification marchande prévoit les aciers extra-doux, doux,
mi-doux, mi-durs, durs, extra-durs.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Par quoi se caractérisent les produits ferreux ? Comment distingue-t-on
les produits ferreux d’aprés leur composition? De quoi les fontes
ordinaires sont-elles composées ? Quelles sont. les propriétés de la fonte ?
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Comment distingue-t-on les fontes d’aprés la teneur en carbone ? Qu’est-ce
qu'on appelle acier ? Comment se divisent les aciers? Comment dis-
tingue-t-on les aciers alliés ? Comment se fait le marquage des aciers ?
Quelles qualités des aciers prévoit la classification marchande ?

2. Trouvez dans le texte les phrases avec le pronom conjoint on. Expliquez son emploi et
traduction (v. p. 165).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjectif ou
pronom). Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169—171). :

4

Recopiez les termes difficiles @ comprendre et a traduire. Analysez la cause de cette
difficulté et donnez votre traduction (v. p. 145—147).

5. Traduisez par écrit le texte 3.

6. Analysez la traduction faite par écrit. Enumérez par écrit les difficultés rencontrées au
cours de la traduction.

Apprenez les groupes de mots :

contenir jusqwa X % de gch comepxaTh en particulier B wacTHOCTH

0o X % 4ero-i. . en outre KPOME TOro
contenir moins de X% de gch comepxarh se travailler 2 Poutil o6pa6aThiBaThcs pexy-
MeHee X% 4ero-i. 1M HHCTPYMEHTOM

de I’ordre de nmopsigxa...

Lisez le texte :

4. CUIVRE, ALUMINIUM, AUTRES METAUX ET ALLIAGES

Le cuivre est un métal de couleur rouge susceptible d’un beau poli.
Sa densité est de 8,9, son point de fusion : 1080°, sa résistance a la tractjon :
25 kg/mm2. 1l est trés ductile, trés malléable, trés bon conducteur de la
chaleur et de 1’électricité. II est peu altérable 4 ’eau et a 1’air. L’altération se
traduit par une couche de vert-de-gris, qui protége le métal sous-jacent
tout en lui communiquant une patine susceptible d’un bel effet décoratif,
Il se travaille mal 4 I’outil et, en particulier, 4 la lime. Les alliages usuels de
cuivre sont : les bronzes et les laitons.

Les bronzes sont des alliages de cuivre et d’étain contenant moins de
20% d’étain. De couleur jaune, peu oxydables, ils ont une grande dureté et
une résistance satisfaisant 4 'usure. Ils. permettent la réalisation de surfaces
qui supportent trés bien le frottement de piéces en acier. Ils se moulent bien
et se travaillent aisément 4 I'outil de coupe. Ils ne sont, par contre, ai
ductiles, ni malléables,

Les laitons sont des alliages de cuivre et de zinc pouvant contenir jusqu’a
40% de zinc. De couleur jaune, les laitons sont comme les bronzes,
susceptibles d’étre moulés et travaillés & outil de coupe; ils sont, en
outre, malléables et ductiles.- Ces propriétés permettent de les fagonner par
emboutissage. En plaques et en grains, les laitons s’utilisent pour braser.

L’aluminium est un métal blanc bleuitre. Sa densité est 2,5, son point
de fusion : 660°. 11 est trés oxydable, notamment en atmosphére humide et

“saline et surtout lorsqu’il est en contact avec le cuivre et les alliages
cuivreux. Il se moule, se forge bien, se travaille aisément a Poutil de coupe,
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se polit bien. Il est également ductile et trés malléable. Rarement employé
a Dlétat pur, parce qu’insuffisamment résistant, c’est surtout sous forme _
d’alliages qu’il est utilisé industrieliement. On donne couramment a ces
alliages le nom d’alliages légers. . B

L’étain est un métal blanc, sa densité est 7,3, son point de fusion : 235°.
Il est trés malléable et pratiquement inaltérable a I’air. On Iutilise a la
protection des métaux ferreux sous forme d’un revétement en couche mince.
L’opération de revétement se nomme étamage. L’alliage : 66% d’étain ;
33% de plomb, constitue la soudure a I’étain. . .

Le zinc est un métal gris bleudtre, sa densité est 7,2, son point
de fusion: 420°. Il est cassant, peu oxydable. Comme 1’étain il est utilisé
a la protection des métaux ferreux. Ce mode de protection se nomme
galvanisation. :

Le plomb est un métal gris bleudtre, sa densité est 11,4, son point de
fusion : 330°. Il est trés malléable, peu ductile, peu oxydable, pratiquement
inattaquable aux acides.

Le chrome et le nickel sont des métaux durs inoxydables, 4 point de
fusion élevé de I'ordre de 1500°. IIs sont susceptibles d’un beau poli ;onles
utilise, en faible couche obtenue par électrolyse, a la protection et & la
décoration des métaux ferreux et cuivreux.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce qu’on appelle cuivre ? Quelles sont les propriétés du cuivre ?
Quelles sont les alliages usuels de cuivre ? Qu’est-ce qu’on appelle bronzes ?
Quelles sont les propriétés des bronzes ? Qu’est-ce qu’on appelle laitons ?
Quelles sont les propriétés des laitons ? Qu’est-ce qu’on appelle aluminium ?
Quelles sont les propriétés de I’aluminium? Qu’est-ce qu’on appelle
alliages 1égers? Qu’est-ce qu’on appelle étain ? Quelles sont les propriétés
de Iétain ? Qu’est-ce qu’on appelle zinc ? Quelles sont les propriétés du
zinc ? Qu’est-ce qu’on appelle plomb ? Quelles sont les propriétés du plomb ?
Quelles sont les propriétés du chrome et du nickel ? Comment utilise-t-on
le chrome et le nickel ? :

2. Trouvez les phrases avec les pronoms personnels -conjoints : le, la, les ; recopiez et
traduisez-les par écrit. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 158).

3. Trouvez dans le texte les conjonctions de subordination ; recopiez-les en indiquant les
rapports de subordination désignée (v. p. 161-163).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les hronom's démonstratifs. Expliquez
P’emploi et le sens de ces pronoms (v. p. 163, 164, 166).

5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout + gérondif (v. p. 160, 169).

6. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec la conjonction comme. Expli'quez sa
fonction et sa traduction (v. p. 171, 172).

7. Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans ie texte.

8. Formulez par écrit en russe l’idée'brincipa]e du premier alinéa du texte 4.



Apprenez les groupes de mots :

augmenter la résistance mécanique mnosbi- il existe toutefois certains cas ol onHako

CHUTh MEXaHWYECKYI0 NPOYHOCTH 6LIBAIOT M TaKHe CJIydYad, Korma
du point de vue c TOYKH 3peHHs obtenir des objets en produits plastiques
en qualité de gch B kayecTBe Yero-i. : NOJIyYaTh U3IesMsi U3 IJIacTMAace

Lisez le texte : tel que Taxo# Kax

5. MATIERES PLASTIQUES

On désigne sous le nom de «matiéres plastiques » des produits
synthétiques ou naturels qui contiennent comme principal constituant des
substances organiques de haut poids moléculaire. Dans P'industrie, on
désigne par matiéres plastiques, des substances ou des composés organiques
obtenus suivant différents processus chimiques : polymeérisation, conden-
sation, etc., et appelées couramment résines synthétiques. Ces matieres,
mélangées a d’autres composés désignés sous le nom de plastifiants,
charges, colorants, pigments, donnent des produits qui peuvent étre travaillés
mécaniquement et étre utilisés dans un grand nombre de cas. Il existe
toutefois certains cas ou les matiéres plastiques peuvent &tre employées
sans addition de ces composés ; tels sont, par exemple : les films transparents
de polyéthyléne et le polyméthacryllate de méthyle.

Les plastifiants sont des liquides ou des solides ayant de faibles
tensions de vapeur. et qui ajoutés aux matiéres plastiques, modifient leur
plasticité et leur flexibilité. Ces plastifiants augmentent leur résistance a
I’humidité et aux agents chimiques. Les charges sont des produits tels
que la farine de bois, ’amiante, la poudre de coton, la farine de soja, certaines
poudres métalliques. Ces corps, ajoutés aux mati¢res plastiques en
augmentent la résistance mécanique et chimique. Les colorants et les
pigments permettent d’obtenir des objets en produits plastiques de
différentes couleurs.

Du point de vue de leurs caractéristiques générales, les plastiques
peuvent étre :

— durs, rigides, souples, élastiques, liquides ;

— opaques ou transparents ;

— excellents ‘isolants (thermiques, électriques, phoniques) ;

—résistants aux acides, bases et solvants ;

— qualités mécaniques : souvent assez bonnes ;

— imputrescibles et insensibles aux mycoses.

Les principaux plastiques sont : '

— phénoplastes, dont les marques francaises sont : Cristallex, Brauthite
(phénoplastes coulés), Bakélite, Gégéit, Progilite, Spauldite (poudres),
Céloron, Dellite, Durisol (stratifiés) ; '

~— aminoplastes : Cibanite, Pollopas, Uranite, Dilophane, Textolite,
Melopas, Ervamine ;

— polyesters : Ervapon, Norsodyne, Rhodester, Stratyl, Vibrin et Tergal
(ce dernier est en fibre textile) ; , '

—acryliques, dont les marques francaises sont: Plexiglas, Plexane,
Rhoplex et en fibre textile : Crylor; ‘ :

— polyéthylénes : Gédoléne, Rhodoléne, Courléne, Plastyléne ;

— polystyréne : Polystrol, Afcoléne ;
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— polyamides : Nylon, Rilsan ;

— cellulosiques :  Celluloid, Acétate de cellulose, Acétobutyrate,
Cellophane ;

— polyvinyliques : Lucoflex, Afcovyl, Rhodopas ;

— polyfluoréthénes : polytétrafluoréthyléne (Téflon) et polytrifluoro-
chloréthyléne ;

‘— éthoxylines ou époxydes : Araldite, Epon, Epikote, Scurol ;

— silicones : Rhodorsil, Silastic, Silirite. '

Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce qu’on désigne sous le nom de matiéres plastiques ? Qu’est-ce
quon appelle résines synthétiques ? A quels composés les résines synthé-
tiques sont-€lles mélangées pour pouvoir &tre travaillées mécaniquement ?
Quand les matiéres plastiques peuvent étre employées sans addition de ces
composés ? Qu’est-ce qu’on appelle plastifiants ? Quel est le réle des
plastifiants ? Qu’est-ce qu’on appelle charges ? Quel est le r6le des charges ?
Quel est le réle des colorants et des pigments ? Quelles sont les caracté-
ristiques générales des plastiques ? Quels sont les plastiques principaux ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms en et y. Expliquez ’emploi, le
sens et la traduction de ces pronoms (v. p. 165).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les verbes aveir, exister, falloir, convenir,
etc. 2 la forme impersonnelle (v. p. 168).

4. Traduisez par écrit le texte 5.
5. Formulez par écrit en russe I’idée principale du premier alinéa du texte 5.

* * *

Apprenez les groupes de mots :

étre compris entre X et Y konebarbcst or . servir a gch TPUMEHSTBCS, CIYXKHUTh s

XnoV 4ero-Ji.
précédemment cité BbILIENIPUBE IEHHBIN servir de gch CIyXUTb YEM-T.; NPUMEHSTD-
réaliser les matériaux métallocéramiques Csl B Ka4eCTBe Yero-ji.

NoydaTk MeTalokepaMu4eckue MarTe-  tant ... que Kak..., TaK H...

PHaJIbI

Lisez le texte :
6. MATERIAUX UTILISES EN ELECTROTECHNIQUE ET ELECTRONIQUE

Les matériaux utilisés dans la construction éléctrique, tant dans le
domaine de I’électrotechnique que dans celui de P’électronique, com-
prennent des matériaux 4 usage général et des matériaux spécifiques a
cette construction. Les premiers relevant plutét de la construction
mécanique, seuls les seconds seront étudiés dans les textes 6 et 7.
s peuvent étre classés en quatre grandes catégories : conducteurs, semi-
conducteurs, isolants et matériaux magnétiques. _ :

Matériaux conducteurs. Les corps considérés comme conducteurs
sont ceux dont la résistivité est comprise entre 1 et 100 -10-8Q m. Les maté-
riaux conducteurs a faible résistivité sont des métaux. Le meétal le plus
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fréquemment employé dans la fabrication des matériels électriques est
le cuivre. Des alliages de cuivre et de nickel sont utilisés pour les cables a
tension élevée. Les bronzes sont utilisés dans les bagues collectrices, les
porte-balais, la suspension des appareils de mesure, etc.

L’aluminium ou ses alliages sont employés dans la fabrication des
carcasses de petites machines tourhantes, des rotors en cage d’écureuil de .
moteurs asynchrones, de certains enroulements, de cdbles et de lignes de
transport d’énergie.

Le fer est utilisé comme troisiéme rail en traction électrique. L’acier
est employé comme conducteur pour les lignes. L’argent est utilisé sous
forme de fil fusible et dans les piéces de contacts de 1’appareillage
électrique. Le tungsténe est le constituant des filaments de lampes a
incandescence. Les alliages fer-nickel sont utilisés pour la fabrication de
résistances. Le maillechort et la nickéline servent a la fabrication des
fils constitutifs de rhéostats. D’autres métaux, tels le plomb, le nickel, le
cadmium, le zinc, servent d’éléments constitutifs des accumulateurs.

Les matériaux a faible résistivité précédemment cités, sont évidemment
employés en électronique. Les principaux matériaux spéciaux utilisés dans
la construction des tubes électroniques sont : tungsténe, nickel, molybdéne,
tantale, graphite.

Les matériaux piézo-électriques les plus courants sont le quartz, le
sel de Seignette, la tourmaline et les céramiques piézo-€électriques.

Les principaux cristaux utilisés pour les lasers sont le rubis, la
magnésie, 'oxyde de titane, le niobiate de lithium, les tungstates et
molybdates alcalino-terreux.

Les principaux corps utilisés dans les cellules photoémissives et les
photomultiplicateurs sont le césium, le rubidium, le potassium, le lithium, le
baryum et le sodium.

Les principales substances fluorescentes sont les borates de cadmium et de
calcium, les sulfures et oxyde de zinc, les fluorures de zinc et de
magnésium, etc.

Le progrés de la métallurgie des poudres et des procédés de déposition
des métaux en couches minces ont permis de réaliser des matériaux
mixtes métallocéramiques & usages divers.

Exercices

1. Répondez aux questions : .

Comment les matériaux utilisés dans la construction électrique sont-ils
distingués ? En quelles catégories peuvent étre classés les matériaux
utilisés dans la construction électrique ? Quels corps sont considérés comme
conducteurs ? Quel métal est le plus fréquemment employé dans la fabri-
cation des matériels électriques ? Quels alliages sont utilisés pour les
cibles ? Ou les bronzes sont-ils utilisés ? Quel est ’emploi de 'aluminium
dans la construction électrique ? Quels matériaux conducteurs sont utilisés
en électronique ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les ‘pronoms démonstratifs. Expllquez
I’emploi et le sens de ces pronoms (v. p. 163, 164, 166).
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3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom relatif dont. Expliquez son emploi
et sa traduction (v. p. 164).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec la conjonction comme. Expliquez sa fonction -
et traduction (v. p. 171, 172).

5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les lettres greques (v. p. 177).

6. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec lgs noms propres de personnes
(v. p. 180, 181).

7. Faites en russe la liste des renseignements numeériques cités dans le texte.

8. Faites par &crit le plan du texte 6. Préparez une communication orale en russe sur son
sujet.

L
Apprenez les groupes de mots :
4 la fois ognoBpeMenHO Pa3HOCTb MNOTEHLUMAJOB;, MOABOAMTL Ha-
4 partir de gch u3 4ero-n. (o Mmamepuane), TpsixXeHue
OT Yero-i1. (o paccmoanuu) " en ontre de gch kpome vero-n.

appliquer une différence de potentiel cozmare  atre d’autant meillenr ... que... 6piTh Tem
JIyYIle..., YeM...

Lisez le texte :

7. MATERIAUX UTILISES EN ELECTROTECHNIQUE ET ELECTRONIQUE
(fin)

Matériaux semi-conducteunrs. Une substance est d’autant
meilleure conductrice de 1’électricité que sa résistivité est plus faible.
Il y a des corps de résistivité moyenne, a la fois mauvais conducteurs et
mauvais isolants, qu’on appelle semi-conducteurs. Les corps simples semi-
conducteurs’ sont: graphite, sélénium, silicium. Si le nombre des corps
simples pogsédant les propriétés de semi-conducteur est relativement
réduit, celui des corps composés présentant ces propriétés est trés éleveé.
Ce sont : ’arsénure de gallium, I’antimoniure d’indium, les tellurures et les
séléniures de bismuth et d’antimoine, le carbure de silicium, de nombreux
oxydes, e

Matériaux isolants. Les matériaux isolants doivent permettre la
conservation des différences de potentiel entre les piéces voisines des
matériels électriques. Aucun corps n’a une conductibilité nulle. Pour un
matériau isolant disposé entre deux électrodes entre lesquelles est appli-
quée une différence de potentiel, la résistance d’isolement est le quotient
de cette différence de potentiel par le courant de fuite circulant dans
Iisolant. De ce point de vue, la qualité de I'isolant sera jugée d’apreés
Pimportance de cette résistance d’isolement.

Les plus importants isolants solides naturels d’origine minérale sont
le mica et ses dérivés, P’amiante, les verres et les matiéres céramiques.
L’amiante et le verre servent 4 la fabrication de papiers et de tissus de
verre et d’amiante, utilisés dans les isolations d’enroulement. Le verre -est
utilisé dans la fabrication des isolants, des lampes a incandescence ou 4
fluorescence, des tubes électroniques, etc. Les matiéres céramiques
comprennent la porcelaine électrotechnique et les matiéres céramiques
spéciales.
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Parmi les isolants solides d’origine organique le papier est un des plus
importants par ses applications multiples : isolations de cables, transforma-
teurs, condensateurs. On utilise aussi le coton, la fibranne, les soies
naturelles ou artificielles, le bois, etc.

Matériaux magnétiques. Les matériaux magnétiques, destinés a
concentrer les lignes d’induction, sont employés massifs, feuilletés ou
pulvérulants, selon la fréquence du flux et le but recherché.

Pratiquement, les seuls matériaux utilisés en électro-technique pour
leurs propriétés magnétiques sont les corps dits ferromagnétiques.

Les principales substances ferromagnétiques sont le fer, le cobalt, le
nickel, leurs alliages, des composés du fer et certains alliages et poudres
constitués, parfois, de corps paramagnétiques.

La mise au point d’oxydes mixtes ferromagnétiques appelés ferrites
a permis de disposer de matériaux magnétiques doux possédant des
propriétés trés intéressantes. Ce sont : ferrites spinelles, ferrites hexagonaux
et ferrites grenants.

En outre des matériaux frittés ou agglomérés obtenus a partir de
poudres de fer pur ou de poudres de fer et d’alliage de nouveaux
matériaux sont utilisés: ce sont des aimants en grains. L’orientation des
grains permet d’obtenir un champ coercitif pratiquement double de celui
qui est obtenu sans orientation.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce qu’on appelle semi-conducteurs ? Quels corps simples semi-
conducteurs connaissez-vous ? Quels corps composés présentent les
propriétés semi-conductrices ? Quel est le but des matériaux isolant ?
Qu’est-ce qu'on appelle résistance d’isolement ? Par quoi la qualité de
Pisolant est-elle déterminée ? Quels sont les plus importants isolants
solides naturels? A quoi servent I’amiante et le verre ? Quels sont les
isolants d’origine organique ? Quel est le but des matériaux magnétiques ?
Quels sont les principales substances ferromagnétiques ?

2. Recopiez tous les substantifs utilisés dans le dernier alinéa du texte 7; expliquez par
écrit leurs fonctions dans la proposition (v. p. 159).

3. Trouvez dans le texte les comjonctions de subordination ; recopiez-les en indiquant les
rapports de subordination désignés (v. p. 161—163).

4. Trouvez, tecopiez et traduisez les phrases avec les pronoms démonstratifs. Expliquez
I’emploi et le sens de ces pronoms (V. p. 163, 164, 166). .

Trouvez dans le texte les phrases avec le pronom conjoint on. EXpliquez son empioi et sa
traduction (v. p. 165).

6. Intitulez en russe les alinéas du texte 7.

5

* k%

Apprenez les groupes de mots :

a Paide de gch ¢ MOMOLIBIO Yero-Ji. non senlement He TOJIBKO

a partir des résultats 110 pesynbraTam prendre en compte yYMTHIBATh; TNPUHHMATL
en fonction de gch B 3aBMCHMOCTH OT 4e- B pacueT

ro-u.
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Lisez le texte : -
: 8. APPRECIATION DE LA .COULABILITE
DES ACIERS MOULES

La coulabilit¢ des aciers est appréciée i l'aide de Péprouvette-
grille Olivier, jugée plus apte que P’éprouvette a spirale anciennement
utitisée, A caractériser P'aptitude a4 la bonne venue d’une piéce, car
prenant en compte non seulement les caractéristiques du métal et
du moule mais aussi le facteur de forme de celle-ci.

Un indice de coulabilité est défini a partir des résultats obtenus
sur cette éprouvette. Une comparaison de la coulabilité de 8 nuances
d’aciers moulés trés diverses est effectuée en mesurant par. cette
méthode les indices de coulabilité de chaque nuance en fonction
de la température de surchauffe.

Fonderie-fondeur d’aujourd’hui. — 1984. — n°38. — Octobre.

Exercices

1. Répondez aux questions :

A Paide de quoi la coulabilité est-elle appréciée ? Quels sont les
avantages de [P’éprouvette-grille par rapport i I’éprouvette a spirale ?’
Comment Iindice de coulabilité est-il défini? Comment s’effectue la
comparaison de la coulabilité de 8 nuances d’aciers ? :

2. Recopiez et traduisez les phrases exigeant les transformations grammaticales en cours
de la traduction. Analysez les transformations utilisées. (v. p. 150—156).

3. Traduisez par écrit le texte §.

‘4. Analysez la traduction faite par écrit. Enumérez par écrit les difficultés rencontrées
au cours de la traduction.

E I

Apprenez les groupes de mots :
afin de ¢ uenasio : intervenir de fagon non négligeable sar gch
autrement dit wnadve rosops ’ - OKa3pIBaTh 3HAYMUTEJILHOE BJIMSIHUE Ha
de facon A faire gch Taxum o6pa3oM, d9TO- YTO-J1.

651 caenate uTo-n1. Jjusqu’a présent no cux nop
dés que kax TONBKO plus ou moins Gonee wiH MeHee
en raison de B 3aBMCHMOCTH OT tenir compte yunTHIBaTH

Lisez le texte :
9. APPRECIATION DE LA COULABILITE DES ACIERS MOULES

M.-Th. Leger

La coulabilité est laptitude de I’acier liquide & couler librement
avant solidification de fagon a pouvoir remplir complétement un
moule et a fournir une reproduction fidéle, c’est-d-dire, sans défaut,
ni perte de détail de I’empreinte, autrement dit, I’aptitude 4 la bonne
venue des pidces. : |
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La coulabilité¢ d’un acier n’a pas de signification physique précise
et ne peut &tre identifiée 4 la viscosité du métal liguide qui est
une constante physique définie a une temp@rature donnée et varie
seulement 1égérement avec celle-ci. C’est une caractéristique de fonderie..
de lacier qui est influencée par divers facteurs :

* — la composition de lacier dont dépendent notamment la tempé-
rature du liquidus, le- mode de solidification, la tension superficielle
et la plus ou moins grande aptitude 4 la formation de films d’oxyde
superficiel ; :

~ — la nature du moule, sable, agglomérants, enduits, température ;

— les facteurs de coulée: température du métal, vitesse de coulée,
pression du métal liée au systéme d’alimentation et de remplissage.
La forme de la piéce: intervient également .de facon non négligeable
sur laptitude 4 la bonne venue de celle-ci: & volume égal, une
empreinte & section mince et étendue et avec un tracé compliqué
exige une coulfabilité du métal supérieure a une, empreinte a section
épaisse et trapue. - T
~ La mesure pratique de la coulabilit¢ a essentiellement consisté,
jusqu’a présent, a mesurer la longueur alimentée d’une éprouvette en
spirale proposée initialement par Cury en France puis perfectionnée
en 1941 aux FEtats-Unis par Taylor et ses collaborateurs. Cette méthode
permet ‘de tenir compte des trois facteurs d’influence décrits ci-dessus,
mais reste insensible au facteur de forme de la piéce en raison
de sa section constante et de son alimentation unidirectionnelle. .

Afin de pouvoir considérer ce dernier facteur, important, et de
se rapprocher des conditions habituelles d’alimentation des piéces en
acier moulé, M. Olivier a récemment mis au point une éprouvette
plus adaptée i mettre,_en évidence laptitude a la bonne venue des
piéces en acier moulé; elle est constituée d’une sorte de grille
comportant le systéme d’alimentation et opze barreaux de: géomeétries
différentes et de section décroissante (11,3 X25,6 mm) a (4X4,2 mm),
le barreau n° 1 de plus faible section (4X4,2) étant placé a 1’'opposée
du systtme de remplissage, soit & 270 mm de lattaque de coulée.

Afin de pouvoir apprécier et comparer la coulabilité intrinséque
de diverses nuances d’aciers moulés, les facteurs inhérents au moule
ou a la coulée (hormis la température)- ont été fixés dans les con-
“ditions suivantes :

— moulage main en sable a vert 55 AFS aggloméré avec 5%
de bentonite et 3% d’eau ; )

~ coulée par lintermédiaire d’un bassin de coulée et d’une que-
nouille. Le bassin de coulée est réalisé en sable a vert identique
au moule et la quenouille en graphite poteyée a I’aide d’une couche
de zircon. La quenouille est levée dé&s que le bassin est rempli
a ’aide d’une poche & bec.

Aprés solidification et décochage de I’éprouvette, on s’assure que
le remplissage a été régulier et que, notamment, il s’est effectué
de fagon symétrique.

Fonderie-fondeur d’aujourd’hui. — 1984. — n° 38, octobre. P. 4547.
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Exercices

1. Répondez aux questions :

Quest-ce qu'on appelle coulabilité ? Qu’est-ce que la viscosité du
métal liquide ? Par quels facteurs la coulabilité est-elle influencée ?
Qu’est-ce qui dépendent de la composition de Iacier? Quels sont
les facteurs de coulée? Comment la forme de la piéce intervient
sur laptitude a la bonne venue de celleci? Comment s’effectuait
jusqua présent la mesure pratique de la coulabilite ? Comment
Péprouvette d’Olivier est-elle constituée ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms démonstratifs. Expliquez

P’emploi et le sens-de ces pronoms (v. p. 163, 164, 166).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom relatif dont. Expliquez
son emploi et sa traduction (v. p. 164).

4. Trouvez, recopiez et tradisez les phrases avec les noms propres de personnes et

géographiques (v. p. 180, 131).

Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans le texte.

6. Formulez par écrit en russe I’idée principale du texte 9.

7. Faites par écrit en frangais la description bibliographique du texte 9 (v. p. 174).

9]
b

* * *

.Apprenez les mots et les groupes de mots :

ainsi Takxum 06pazom il suffit de faire gch HocraTouHo chmenaTs
4 la demande 1o 3asBke; no 3anpocy YTO-J1.
~alors qme Torza kak ’ . voir le jour mosiBUTELCH; BHIATH B cBET

en effet nericTBUTEIRHO
Lisez le texte :

10. L’AUBE DES POLYMERES CONDUCTEURS

Cl. Vincent

Ce sont encore des curiosités de laboratoire, mais il suffit de
compter combien d’entreprises se penchent —souvent en secret — sur
leur berceau, pour prouver que les polyméres organiques conducteurs
dopés sont devenus un sujet d’intérét industriel quasi stratégique.
Voila sept ans qu’un nouvel épisode de la « saga» qui oppose
matériaux organiques et minéraux a commencé. Alors que métaux
et semi-conducteurs minéraux semblaient voués a conserver le privilége
de la conduction électrique, les plastiques prouvaient leur capacité
a pousser la concurrence méme dans ce domaine. Du coup, électriciens
et électroniciens risquent de voir leur univers bouleversé. Dopés par
des impuretés — des ions positifs ou négatifs — pénétrant au cceur de
leur structure fibrillaire extrémement poreuse, certains polyméres
organiques voient en effet leur conductivité multipliée des millions
"de millions de fois.

Les travaux d’une équipe américano-japonaise de chimistes de
PUniversité de Pennsylvanie ont montré, en 1977, que le polyacétyléne
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peut ainsi acquérir une conductivité i peine cing cents fois. inférieure
4 celle du cuivre. Si un film de polyacétyléne dopé reste dix fois
moins conducteur qu’une couche de mercure a surface et épaisseur
égale, les deux matériaux possédent une méme conductivité par
unité de poids. Qui plus est, assure G. B. Street, du centre d’IBM
a San José (Etats-Unis), la conductivité peut &tre virtuellement réglée
i la demande, de lisolant au conducteur en passant par I’état
semi-conducteur. Un «virtuellement» qui n’est pas une clause du
style: depuis un lustre aucune application industrielle n’a vu le
jour malgré la prise d’une bonne centaine de brevets et les travaux
de plus de mille chercheurs.

Sciences et Techniques. — 1984. — n° 1. — Février.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Comment peut-on multiplier la conductivité des polymeéres orga-
niques ? Quest-ce qu’ont montré les travaux des chimistes américano-
japonais ? Comment la conductivité peut-elle &tre réglée a la demande ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjectif ou
pronom). Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169—-171).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les mots et les expressions étrangers utilisés dans le
texte (v. p. 179—180).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les noms propres de personnes et -
géographiques (v. p. 180, 181).

5. Trouvez, recopiez, déchiffrez. et traduisez les abréviations utilisées dans le texte 10
(v. p. 182, 183).

6. Formulez par écrit en russe I'idée principale du premier alinéa du.texte.

7. Annotez le texte 10 (v. p. 174).

Apprenez les groupes de mots :

en vole d’¢tre résolu Ha myTu k peiieHuio  lors de gch BO BpeMms Hero-i.
il ne s’agit ici que de gch 3neck peun MaeT  peut-8tre MOXET ObITH

TOJIBKO -0 H4eM-IL. vis-A-vis de gch HampoTHB 4Yero-i., Mo
le long de gch BrOJIL Yero-i. CPaBHEHHIO ¢ YEM-JI.

Lisez le texte :

11. QUATRE POLYMERES DE PREFERENCE

Il ne s’agit ici que de quatre exemples choisis parmi les polyméres
étudiés. La tendance actuelle est a Pexploration des qualités semi-
conductrices et conductrices de polymeéres déja connus, 4 la création
de nouveaux polyméres et & la découverte de couples polyméres —
dopant efficaces. .

Polyacétyléne (PA). Le polyacétylene est préparé par synthése
chimique sous la forme de films & Paspect métallique caractéristique.
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Leur épaisseur peut atteindre le centimétre. Ses groupes linéaires
d’atomes de carbone et d’hydrogéne, alternant doubles et simples
liaisons, en font un candidat de choix pour l’étude d’un concept
de physique théorique trés prisé par les scientifiques, le soliton :
le mécanisme de conduction le’ long des chaines serait le résultat
de la propagation d’un défaut, un électron non apparié apparaissant
lors de la succession anormale de deux simples liaisons. La conducti-
vité globale résulte de phénomeénes de conduction a Pintérieur des
chaines et de «sauts» de porteur de charge entre ces chaines.

Trés sensible a4 Phumidité, a loxygéne, a 1’ozone, a lacide
nitrique, il craint la lumiére et doit &tre synthétisé chimiquement
a —70°C en atmosphére rigoureusement controlée. I est insoluble.
Ce qui prive les chimistes de leurs méthodes d’étude habituelles,
mais réjouit les concepteurs des batteries, qui ne craignent pas de
voir leurs électrodes se dissoudre dans Pélectrolyte. Le probléme
majeur du PA, son instabilité, est peut-tre en voie d’8tre résolu.

Le polyparaphényléne (PPP). Dans l’ombre du polyacé-
tyléne, il est le digne représentant des polyphénylénes. Aussi bon con-
ducteur que le PA, stable a Pair dans son état non dopé, il devient
instable lorsqu’il  est dopé. Infusible, il ne peut étre synthétisé que
chimiquement sous forme de poudre - et mon de film — transformable
par les techniques de la métallurgie des poudres. Un certain désen-
chantement vis-d-vis du PA 1lui donne -sa chance dans Papplication
batterie, mais il génére des tensions qui ne font pas Daffaire des
solvants d’électrolyte. :

Polytiophéne (Pt). Ce polymeére soufré ne craint pas les
hautes températures (450°C). Il est insensible a PPoxygeéne, 4 I’humidité,
et résiste aux acides. Une stabilité assurée semble-t-il par le soufre.
1l se laisse facilement synthétiser et doper par voie électrochimique
avec des taux de dopage réversibles qui peuvent atteindre jusqu’a 30%.
Sa vocation actuelle est laffichage électrochrome, mais il ne permet
pas le multiplexage.

, Polypyrrole (PPY). Un cousin du polytiophéne. Polymeére

azot¢ (un groupe NH remplace I’atome de soufre du tiophéne),
il est & peu prés aussi bon conducteur que le polytiophéne, mais
cent fois moins «poreux» que le PA (surface spécifique d’environ
1 m2 au gramme). Un candidat sérieux pour les batteries et les
écrans plats. o

Sciences et Techniques. — 1984. — n° 1. — Février.

Exercices

1. Répondez aux ‘questions :

En quoi consiste la tendance actuelle? Comment le polyacétyléne
est-il préparé ? De quoi résulte la conductivité globale ? Dans quelles
conditions  doit &tre synthétisé le PA ? Pourquoi le PA doit-il é&tre
synthétisé dans une atmospheére rigoureusement contrdlée ? Quel est
le probléme majeur du PA ? Quelles sont les caractéristiques du PPP?
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Quelles sont les caractéristiques du Pt? Ou le Pt est-il employé
actuellement? Quelles sont les caractéristiques essentielles du PPY?

~
2. Trouvez; -recopiez ‘et - traduisez les phrases avec les pronoms en et y. Expliquez
P’emploi, le sens et la traduction de ces pronoms (v. p. 165).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les verbes avoir, exister, falloir,
convenir, etc. a la forme impersonnelle (v. p. 168). ’

4. Trouvez, recopiez, déchiffrez et traduisez les abréviations (v. p. 182, 183).

5. Faites en russe la liste des renseignements 'numériq'ues cités dans le texte.

6. Faites par écrit le plan du texte 11. Préparez une communication orale en russe
sur son sujet.

Apprenez les groupes de mots :

an méme titre que B TOM e KauecTBe, 4To  résoudre en partie le probléme de uacTuuHO
H... pa3peluTh mpobnemMy
grice & gch Gnarojgaps Yemy-J. sans cesse MOCTOSIHHO; Oe3 KoHLa

Lisez le texte :

12. COMPOSANT DE HAUTE PERFORMANCE

Le silicium est un composant principal de nombreux matériaux
de haute performance. Dans la micro-électronique moderne, le silicium
est un constituant de base de tout circuit intégré actuel, des tran-
sistors a effet de champ et des tubes lecteurs d’images d’avenir.

Dans la conversion photovoltaique de P’énergie solaire, le silicium
occupe une place de choix et son intérét est sans cesse accru grice
aux nouvelles méthodes de dopage et de recristallisation. Les recherches
dans ce domaine permettront de résoudre en partie le probléme de
I’énergie de demain. _

Le silicium entre aussi dans la composition de nouveaux ma-
tériaux composites, au méme titre que le carbone, avec toutefois
’avantage d’étre plus résistant 2 Poxydation a haute température.

Enfin, les silicones pénétrent dans la vie courante sous forme-
d’huiles, de lubrifiants, d’élastométres, de résines et sont aussi utilisées
dans les industries alimentaires et la cosmétologie. Le développement
actuel permet de prevoir Ilutilisation possible du silicium dans de
nouvelles filiéres. ‘

Annales de chimie. — 1983. — Février.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Dans quels matériaux le silicium est-il un composant principal ?
Comment le silicium est-il utilisé dans la micro-électronique moderne ?
Quelle place occupe le silicium dans la conversion photovoltaique ?
Grice i quoi lintérét au silicium croft sans cesse? Sous quelle
forme pénétrent les silicones dans la vie courante ?-
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2. Recopiez et traduisez les phrases exigeant les transformations lexicales au cours
de la traduction. Analysez les transformations utilisées (v. p. 147-150).

.

3. Traduisez par é&crit le texte 12.

4. Analysez la traduction faite par écrit. Enumérez par écrit les difficultés rencontrées
au cours de la traduction. ) - :

* * ok

Apprenez les groupes de mots :

depuis lors ¢ Toro BpeMenu JXXHUBAThCS .
étre adapté A4 gch TpUMEHATHCA, TPHIA-  smsciter un intéreét BBI3BIBATh MHTEPEC

Lisez le texte :

13. SILICTUM AMORPHE HYDROGENE PREPARE PAR PULVERISATION
CATHODIQUE

J. Baixeras, D. Mencaraglia, E. Arene, A. Amaral

Grice 4 ses propriétés physiques, le silicium monocristallin est
un matériau trés adapté i la conversion photovoltaique de I’énergie
solaire. Cependant, le cofit élevé des pastilles monocristallines de
grande surface utilisées dans les dispositifs classiques de conversion
(diodes a jonction PN et a4 barriere Schottky) a suscité, depuis une
dizaine d’années un fort intérét envers le silicium polycristallin et le
silicium amorphe, d’élaborations plus faciles que le monocristal. Depuis
lors, de nombreuses autres applications sont envisagées pour le silicium
amorphe (reprographie, transistors a effet de champ, tubes, lecteurs
d’images, etc.). :

Annales de chimie. — 1983. — Février

Exercices

1. Répondez aux questions :

A quoi le silicium est-il adapté grice a ses propriétés physiques ?
Qu’est-ce qu’on’ utilise dans les dispositifs classiques de conversior ?
.Quels sont les dispositifs classiques de conversion?  Pourquoi le
silicium polycristallin et le silicium amorphe ont-ils suscité un fort
intérét? Quelles applications sont-elles envisagées pour le silicium
amorphe ?

2. Recopiez et traduisez les phrases exigeatit les transformations grammaticales en cours

de la traduction. Analysez les transformations utilisées (v. p. 150—156).

3. Traduisez par écrit le texte 13.

4. Analysez la traduction faite par écrit. Enumérez par écrit les difficultés rencontrées
au cours de la traduction.

5. Faites par écrit en frangais la description bibliographique du texte 13 (v. p. 174).

* ¥ ok
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RE LA 0

Apprenez les groupes de mots :

auprés de gn, gch TIpH KOM-JL, YeM-1. proprement dit coGcTBeHHO roBops
comprendre des raisons NMOHMMaTb HOBOAbLI recouvrir une grande variété oXxBaThiBaTh
(caobpaxcenus) (06sedunsams) Gonpuioe pasHoobGpasue

Lisez le texte :

14. LA COLLE DONT ON FAIT LES BOIS

Le mot «colle» désigne une grande variété de produits, parmi
lesquels : :

— les colles naturelles, végétales ou animales ;

— les «adhésifs formulés» (polychlorophénes, vinyliques, acryliques,
polyuréthanes, hot-melt) ; ils sont concurrencés par d’autres technologies

(clouage, vissage, soudure, agrafage, sertissage, couture, etc.);

- les liants et les colles proprement dites, résines thermodur-
cissables obtenues par polycondensation du formol avec [P'urée, la
mélamine ou le phénol. On distingue les résines aminoplastes
(urée—formol—mélamine—urée—formol) et les phénoplastes (phénol—
formol). Ces produits, qui ont une durée de vie limitée, sont sensibles
aux écarts de température (plus de 20°C et moins de 0°C).

Les colles proprement dites servent surtout a assembler des
panneaux de bois destinés 4 la fabrication du contreplaqué, du latté
ou du lamellé-collé. Les liants, eux, permettent d’agglomérer —et non
plus assembler — des particules de bois ou autres matiéres premiéres
pour la fabrication de panneaux. Ils sont le débouché principal de
lactivité collée. On comprend les raisons qui aménent souvent a
parler de «colles pour les industries du bois». Panneaux de particules
agglomérées et panneaux de contreplaqué sont destinés ‘aux industries
du meuble, de l'agencement et du bétiment. Ils sont des produits
de base indispensables, car le bois de sciage, la téle laquée ou
émaillée et les thermoplastiques ne peuvent pas les remplacer.

Liants et colles proprement dites se présentent sous la forme de
«sirops». Leur commercialisation demande une parfaite connaissance
des possibilités d’application en fonction de I’essence et de la provenance
des bois, de la technologie et des presses utilisées, des produits finis
envisagés, etc. Les producteurs de colles développent donc une assistance
technique importante auprés de leur clientéle. Chaque famille (urée —
formol, mélamine — urée — formol, phénol — formol) recouvre une grande
variété de formulations adaptées aux nombreuses exigences techniques.
A partir des résines, les clients préparent eux-mémes leurs mélanges
collants par dilution dans I’eau et adjonction de catalyseurs de polymé-
risation et d’adjuvants.

Présence. — 1981. — n° 17. — Mars.

Exercices
1. Répondez aux questions :

Quels produits désigne le mot. «colle»? Par quelles technologies
les adhésifs formulés sont-ils concurrencés ? Comment les résines ther-

_ modurcissables sont-elles obtenues ? A quoi servent les colles ? Quelle est
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la destination des liants ? Comment les clients préparent les mélanges
collants ?

2. Trouvez les phrases avec les pronoms personnels conjoints : le, la, les; recopiez et
traduisez-les par écrit. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 158).

3. Trouvez dans le texte les conjonctions' de subordination ; recopiez ces conjonctions en
indiquant les rapports de subordination désignés (v. p. 161-163).

4. Trouvez dans le texte les phrases avec le pronom conjoint on. Expliquez son emploi
et sa traduction (v. p. 165).

5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjectif ou
pronom). Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169~171).

6. Faites par écrit le compte-rendu d’information sur le sujet ‘du texte 14 (v. p. 175, 176).

* * *

Apprenez les groupes de mots :

d’aprés les techniciens mo MHenuio Texuu- de plus en plus Bce Gonee u Gouee;

YECKUX CIIeLMAIUCTOB GoJibltie ¥ GoblIe
de manidre a faire gch Takum o6pasom, - étre exempt de défaut He wMmeTh nedekToB
yTOOBI COENATE YTO-IL. fonctionner a plein rendement paboTtaTe Ha

MOJIHYI0 MOUIHOCTD
Lisez le texte ;

15. NOUVEAUTES DANS L’INDUSTRIE DES PEINTURES

P.-W. Scherwood

D’aprés les techniciens de U.S. Industrial Chemicals Co, les
poudres ultrafines de polyéthyléne permettent d’obtenir des revétements
sur métaux de qualité supérieure. Ces poudres sont actuellement
produites sous forme de particules sphériques de 8 a 30 microns
qui se dispersent facilement dans P’eau ou les solvants organiques.
Les dispersions obtenues peuvent &tre appliquées au trempé ou par
projection au pistolet, séchées et fondues sur des surfaces meétalliques.
Elles peuvent aussi &tre appliguées au rouleau sur des matériaux
en bandes. S’ils sont fondus & 250-350°F (120-177°C), les revétements
sont arrachables mais ils présentent une trés forte adhérence s’ils sont
fondus a 400-450°F (204-232°C) sur des surfaces métalliques conve-
nablement nettoyées. La fusion au-dessus de 500°F (260°C) provoque
une dégradation. L’épaisseur du revétement peut aller de 1 & 12 mils
(25 a 305 microns), le revétement étant exempt de défaut en tfou
d’épingle. Par projection. jusqua 1-2 mils (25-50 microns) les revéte-
ments obtenus sont lisses mais 1’aspect de peau d’orange se manifeste
de plus en plus lorsque I’épaisseur augmente. Des revétements
multiples sont recommandés. Cependant, des pellicules exemptes de
défaut en trou d’épingle peuvent &tre obtenues jusqua 5 mils
(127 microns) par projection d’une seule couche. Le séchage excessif
des pellicules avant fusion peut entrainer la formation de fissures qui
ne se colmatent pas.

En 1965, lindustrie de Papplication- en continu de peintures a
utilis¢ 6,25 millions de gallons (23600 m3) de peintures, pour une
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valeur de 25 millions de dollars. Ces chiffres concernent une centaine
de lignes d’application en continu sur tdles d’aluminium et d’acier
qu1 fonctionnent aux FEtats-Unis depuis 1’unité pour lames de stores
jusquaux chaines pour les surfaces de 60 pouces (1520 mm). Les
produits de revétement, généralement utilisés, sont les alkydes amines
et vinyliques, les liants vinyliques, acryliques thermodurcissables, les
organosols et les plastisols. La formulation des peintures est faite,
en fonction de lemploi envisagé, de maniére 4 assurer certaines
propriétés comme la flexibilité, la formabilité, la résistance aux in-
tempéries’, etc. 60 4 70% des surfaces peintes en continu sont utilisées
a l’extérieur. Une ligne d’application en -continu de 60 pources
(1 520 mm), fonctionnant i plein rendement, utilise environ 2 barrels
(318 litres) de peinture a I’heure, soit 2500 gallons par jour
(9 450 1/jour) en trois équipes. Ces surfaces peintes en continu sont
surtout . destinées a lindustrie du batiment, en .particulier pour la
fabrication de panneaux et pour la construction de murs-rideaux qui
se développe rapidement. L’industrie de I’appareillage est un autre
utilisateur important de surfaces peintes par ce procédé.

Peintures-Pigments-Vernis. — 1968. — n°4. — Avril.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce que les poudres de polyéthyléne permettent-elles d’obtenir ?
Sous forme de quoi produit-on les poudres de polyéthyléne ? Comment.
obtient-on la dispersion des poudres ? Quelle épaisseur doit avoir le
revétement ? Quels produits de revétement sont utilisés aux Etats-Unis ?
Comment se fait la formulation des peintures? Combien de peintures
utilise a4 P’heure une ligne d’application en continu? Quelle est la
destination des surfaces peintes en continu ?

2. Trouvez dans le texte les conjonctions de subordination ; recopiez ces conjonctions
en indiquant les rapports de subordination désignés (v. p. 161—163).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec la conjoncuon comme. Expliquez sa
fonction et sa traduction (v. p. 171, 172).

4. Trouvez, recopiez et traduisez par écrit, les dénominations des emplois, établissements,
compagnies, sociétés, assosiations, etc. ; usines, machines, produits fabriqués (v. p. 181, 182).

5. Trouvez, recopiez, déchiffrez et traduisez les abréviations (v. p. 182, 183).
6. Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans le texte 15.
7. Faites par écrit le compte-rendu d’information sur le sujet du texte 15 (v. p. 175, 176).

* % %



CHAPITRE I

CONSTRUCTION MECANIQUE

Apprenez les groupes de mots :

4 ce tilre Ha 3TOM OcHOBaHMH; mo3ToMy deé ce fait BcneacTeue 3TOrO

A condition que npu.ycnosun, yto il convient de faire gch cnenyer caenath 4To-,
4 P'égard de gn B oTHOWeEHMH Koro-i; imposer les contraintes NOABEPraTh HArpys-
110 OTHOLLEHHIO K KOMY-JI. KaM; Harpyxarb
an détriment de gch B ywep6 (so sped) plus ou meins 6onee unu menee
qeMy-JL. supporter les contraintes BbLOEP)KHUBATDL
HArpy3Ku

Lisezde texte :

1. ELEMENTS DE CONSTRUCTION

La construction mécanique est I’art de construire les machines,

Une machine est un ensemble, constitué par un certain nombre
de pieces élémentaires judicieusement assemblées, destiné 4 la satis-
faction d’un programme de besoins donné.

Toute machine comprend: des piéces ou éléments de détail ; des
organes ou ensembles partiels.

Cette derniére dénomination s’applique 4 tout groupement de
piéces assurant dans la machine une fonction bien définie.

Les qualités d’une bonne machine peuvent se classer en qualités
techniques, qualités pratiques, qualités commerciales. :

Qualités techniques. Les qualités techniques d’une bonne
machine résident essentiellement dans la- correction géométrique des
mouvements. Ceci exige: une construction précise ; une rigidité suffi-
sante permettant aux organes de supporter, sans déformation notable,
les différentes contraintes qui leur sont imposées.

Qualités pratiques. A Dlégard de celui qui est chargé de la
conduire et de ’entretenir, une machine doit &tre :

— sbre, c’est-d-dire ne présenter aucun danger pour I’opérateur
et, 4 ce titre, avoir ses organes mobiles convenablement protégés ;

— commode, avoir des organes de manceuvre et de réglage aisé-
ment accessibles du poste normal de conduite et de surveillance ;

— douce et silencieuse afin d’éviter Ila fatigne du conducteur;

— propre et, 4 ce titre, ne pas émettre de poussiére, projeter
ou répandre de liquides, présenter de fuites de gaz nocifs.

Qualités commerciales. Ces qualités sont celles qui, au moindre
prix, donnent le maximum de satisfaction a Pacquéreur. Ce  dernier
souhaite une machine : ;

— puissante, c’est-d-dire capable d’effectuer, beaucoup de travail
en peu de temps ; '

— économique, c’est-a-dire susceptible de fonctionner en absorbant
. le minimum d’énergie ; ,

— durable et, de ce fait, présentant de grandes facilités d’entretien
et de réparation ; -
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— belle, ¢’est-a-dire de formes et de proportions harmonieuses.
Cette qualité influence souvent favorablement le choix de I’acheteur;

— bon marché, a condition que ce ne soit pas au détriment
des qualités précédemment énoncées.

Les machines imaginées pour multiplier l’effort de I’homme et
réduire sa peine ont des fonctions mécaniques trés différentes; mais
Pétude attentive d’une machine quelconque fait toujours apparaitre
des assemblages plus ou moins variés des mémes organes ou groupes
d’organes, devant assurer des fonctions élémentaires dont la combinaison
caractérise la machine elle-méme.

Pour apporter a4 chaque probléme de construction une solution
raisonnée, simple et satisfaisante, il convient de reconnaitre et de
classer préalablement les fonctions mécaniques élémentaires. Elles
sont au nowmbre de six: la liaison, la sécurité, le guidage, la trans-
mission et transformation de mouvement, ['utilisation des fluides,
le graissage.

Exercices
1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce qu’on appelle construction mécanique ? Qu’est-ce que la
machine ? Qu’est-ce qu’on appelle ensemble partiel? Comment peut-on
classer les qualités d’une bonne machine ? Qu’est-ce que désigne la
notion «qualités techniques»? Quelles sont les qualités pratiques

d’'une machine ? Enumérez les qualités commerciales. d’une machine,
Quelles sont les fonctions mécaniques élémentaires des machines ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les verbes avoir, exisfer, falloir,
- convenir, etc. & 1a forme impersonnelle (v. p. 168).

3. Recopiez et traduisez les phrases exigeant les transformations lexicales et gramma-
ticales en cours de la traduction. Analysez les transformations utilisées (v. p. 147-156).

4. Traduisez par écrit le texte 1.

5. Analysez la traduction faite. Enumérez par écrit les difficultés rencontrées au cours
de la traduction.

* ok *

Apprenez les groupes de mots :

d’emploi courant HanbGosiee 4acToO HCITOJIB-

par rapport 3 gch IO OTHOIICHHIO K de-

3yeMble MY-J1.
de plus 6o5ee Toro rendre solidaire XecTko COEAUHSATH; KECTKO
il en résulte u3 3TOrO CrENYyET CKpennATh

il est souvent nécessaire uyacto ObiBaeT  soit ... soit MM ... 6o

Heo0X0AMMO

uny; bo ...

Lisez le texte :

2. CLASSIFICATION DES ASSEMBLAGES

Une machine est essentiellement constituée de pi¢ces ou d’organes
simples, assemblés selon des procédés dont I’étude peut &tre entreprise,
abstraction faite de la machine elle-méme. Les assemblages élémentaires
peuvent &tre classés en:
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1. Assemblages 4 liaison compléte, ou assemblages rigides,
dans lesquels les piéces réunies sont entiérement solidaires 1’une de
P’autre, et doivent se comporter comme si elles ne formaient qu’une
piece. Ces assemblages peuvent étre permanents ou démontables.

2. Assemblages a liaison partielle, permettant un certain
mouvement relatif des deux piéces; ce mouvement peut &tre une
translation (assemblages glissants) ou une rotation (assemblages tournants).

3. Assemblages & liaison élastique, les deux piéces étant
réunies par un lien flexible.

Assemblages rigides permanents.

Dans ces assemblages, les piéces réunies n’ont aucune possibilité
de déplacement I'une par rapport & lautre; de plus, on ne peut
les démonter sans détruire ou détériorer les pieces assemblées ou
les organes de liaison.

Soudure. Souder deux piéces, c’est les rendre solidaires Pune de
lautre, soit par apport d’un métal ou d’un alliage qui joue le
réle de ciment, soit par fusion et interpénétration des éléments a
assembler.

Emmanchement forcé. Avant le montage, le tenon, généralement
cylindrique, a un diamétre 1égérement supérieur & celui de son
logement; au montage, les deux piéces se déforment mutuellement,
il en résulte. une force d’adhérence trés importante. Le montage se
fait, soit par emmanchement de I’arbre a la presse, soit par dilatation
du moyeu; munir l'arbre d’un chanfrein et le moyeu d’une entrée
conique pour faciliter le montage ; prévoir un épaulement pour limiter
la pénétration de I’arbre. Il est souvent nécessaire de calculer les
dimensions de Parbre et de l’alésage afin qu’aucune rupture ne se
produise au montage. Les assemblages 4 force permettent la trans-
mission d’une couple important, mais ils ne peuvent se démonter
sans détérioration des piéces.

Rivetage. Le rivetage est un procédé d’assemblage de deux ou
plusieurs piéces au moyen d’éléments d’assemblage appelés rivets.
Les assemblages des tOles en prolongement se font & recouvrement
avec un couvre-joint ou avec deux couvre-joints. La clouure ou rivure
(mode de répartition des rivets), se fait en carré ou en quinconce.
Le pas est la distance qui sépare deux rivets consécutifs sur la
ligne de clouure qui en a le plus.

Le rivet est une tige cylindrique munie de deux tétes, lune
préfabriquée, lautre appelée rivure, fagonnée au montage par refoule-
ment d’un excédent de tige prévu a cet effet. Les rivets d’emploi
courant sont: le rivet a téte ronde et le rivet a téte fraisée.
Accessoirement, on utilise les rivets 4 téte goutte de suif et -a
téte fraisée bombée.

Exercices
1. Répondez aux questions :

Quelles espéces d’assemblages connaissez-vous ?  Qu’est-ce qu’on
appelle assemblages rigides? Comment peut-on appeler assemblages
rigides autrement ? Quels assemblages distingue-t-on parmi les assemblages
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i liaison compléte ? Qu’est-ce que les assemblages 4 liaison partielle ?
Qu’est-ce quw’on appelle assemblages 4 liaison élastique ? Quels assem-
blages rigides permanents connaissez-vous? Qu’est-ce qu’on appelle
assemblages rigides permanents ? Qu’est-ce que signifie souder deux
pieces ? Comment peut-on réaliser un emmanchement forcé ? Qu’est-ce
que le rivetage ? Qu’est-ce qu’on appelle rivet? Quels rivets d’emploi
courant connaissez-vous ? '

2. Trouvez les phrases avec les pronoms persotrinels conjoints: le, la, les; recopier
et traduisez-les par écrit. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 158).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom relatif dont. Expliquez
son emploi et sa traduction (v. p. 164).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom em. Expliquez ’emploi,
le sens et sa traduction (v. p. 165).

5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les verbes aveir, exister, falloir,
“convenir, etc. 3 la forme impersonnelle (v. p. 168).

6. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec la conjonction comme. Expliquez
sa fonction et sa traduction (v. p. 171, 172).

7. Faites par écrit le plan du texte. 2. Préparez une communication orale en russe
sur son sujet.

Apprenez les groupes de mots :

4 P’aide de gch ¢ MOMOILBIO Yero-l.

A partir de gch OT dero-i.; M3 4Yero-i

au moyen de gch ¢ TIOMOWIBIO (IOCPEACT-
BOM Y€ETr0-11.)

d’une par ... et d’autre part ¢ OQHO# CTO-
POHBI ... ¥ C APYTO¥ CTOPOHBI

da (due, dus dues) 4 gch BHI3BaHHRIN
YeM-J1.

en particulier B yacTHOCTH

fixer ‘4 demeure 3aKpeIUIsITh HAKPEIKO, Ha-
MEPTBO

prendre appui sur gch onupaTbcs Ha 4YTO-IL.;
YIIUPaThCS BO YTO-JI.

s’utiliser en place de gch HUcTONb30BATHCH
BMECTO 4ero-i.

Lisez le texte :

3. ASSEMBLAGES PAR ELEMENTS FILETES

Les assemblages rigides démontables doivent a tout moment
permettre la séparation des piéces assemblées par une manceuvre
facile qui ne doit pas détériorer les éléments constitutifs. Les assem-
blages par éléments filetés ont la faveur du mécanicien car ils
permettent des réalisations jouissant de grandes possibilités de démontage
et de réglage. -

Un assemblage par éléments filetés se compose de: 1’élément
contenu ou filetage mdle; P’élément contenant ou filetage femelle.

Le filetage male est le résultat de I’exécution d’un sillon hélicoidal
a partir de la surface extérieure d’un corps cylindrique. Le filetage
femelle est le résultat de I’exécution d’un sillon hélicoidal a partir
de la surface intérieure d’un trou cylindrique. On nomme filet la
partie en saillie qui limite le sillon hélicoidal. La partie de la
surface cylindrique qui subsiste aprés I’exécution d’un filetage con-
stitue les sommets du filet. Le fond du filet est la partie qui
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limite la profondeur du sillon. Le noyau est, dans un élément fileté
maéle, le corps cylindrique limité par le fond du filet.

Un filetage male ou femelle est défini par les éléments caracté-
ristiques suivants: le diamétre nominal, le nombre de filets, le sens
du filetage (3 droite et & gauche), le pas, le profil du filet (tra-
pézoidal, triangulaire, carré, etc.). :

Les vis sont des tiges filetées munies ou -non d’une téte. D’aprés
leurs possibilités de manceuvre, on distingue: les vis fendues, qui
s¢ manceuvrent & Paide d’un tournevis et les vis 4 téte prismatique,
qui se manceuvrent 4 l’aide de clés plates: clés ouvertes, ou fermées,
ou clés tubes. : )

Les boulons sont des ensembles vis et écrou qui traversent les
piéces 4 assembler pour les serrer entre la téte et Pécrou. Pour
poser un boulon, on manceuvre I’écrou au moyen d’une clé et on
immobilise la téte soit au moyen d’une clé, soit au moyen d’un
dispositif propre d’immobilisation qui prend appui sur une des piéces
a serrer. Les boulons s’utilisent en place de vis lorsqu’aucune des
piéces n’est suffisamment épaisse pour recevoir un taraudage.

Les goujons sont des piéces cylindriques de solidarisation géné-
ralement fixées & demeure par une de leurs extrémités dans l’une
des piéces a4 réunir et recevant a Pautre extrémité soit un écrou,
soit une goupille. On distingue: les goujons filetés et les goujons
* lisses. :

Les écrous sont des piéces taraudées qui se placent sur les
éléments filetés males et en particulier sur les boulons et les goujons.
IIs sont généralement établis pour &tre manceuvrés a laide de clés.
Le diamétre nominal d’un écrou est le diamétre nominal de 1’6lément
fileté, sur lequel il se visse. Les.types normalisés d’emploi courant
sont: Pécrou hexagonal, I’6crou carré, I’écrou cylindrique, qui se
manceuvre 4 l'aide d’une clé spéciale et Pécrou a oreilles destiné
a &tre manceuvré a la main. ‘

Les accessoires de visserie et de boulonnerie sont: rondelles et
freins. Les rondelles sont de petits disques en matériaux divers que
’on interpose entre un écrou ou une téte de vis d’une part, et la
piéce serrée d’autre part; les rondelles servent i répartir la pression,
eéviter les détériorations dues aux serrages fréquents, assurer lindes-
serrabilité ou I’étanchéité. Les accessoires de freinage normalisés sont :
les goupilles fendues qui s’utilisent surtout avec les écrous i cré-
neaux et les freins en tble qui s'utilisent avec les écrous normaux.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce que les assemblages rigides démontables doivent-ils per-
mettre ? Pourquoi les assemblages par éléments filetés ont la faveur
du meécanicien? De quoi se compose un assemblage par  éléments
filetés ? Qu’est-ce que la filet? Par \quels éléments caractéristiques
un filetage est-il défini ? Qu’est-ce qu’on appelle vis? Qu’est-ce qu’on
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appelle boulon? Qu’est-ce que le goujon? Qu’est-ce qu’on appelle
écrou? Quels types des écrous d’emploi courant connaissez-vous ?
Quels accessoires de visserie et de boulonnerie connaissez-vous ?
Quel role jouent les rondelles? Quels accessoires de freinage con-
naissez-vous ?

2. Trouvez .dans le texte les conjonctions de subordination ; ‘recopiez-les en indiquant
les rapports de subordination désignés (v. p. 161-163).

3. Trouvez dans le texte les phrases avec le pronom conjoint on. Expliquez son
emploi et sa traduction (v. p. 165).

4. Recopiez les termes difficiles 4 comprendre et 4 traduire. Analysez la cause de
cette difficulté et donnez votre traduction (v. p. 45—147).

5. Traduisez par écrit le texte 3.

6. Analysez la traduction faite. Enumérez par écrit les difficultés Tencontrés au cours
de la traduction.

Apprenez les mots et les groupes de mots :

aprés que 1ociie Toro Kak JIOTKOM; BKOJIAYMBATH MOJIOTKOM

d’aprés le sens d’emmanchement 1o Hamnpas- par ailleurs kpoMe Toro; B ApPYIrOoM MecTe;
TIeHHIO TIOCAAKM (Hacaoxu) B TO Xe BpeMs

donc TakuM 00pa3zoM; clIeAOBATEIBHO sans qu'il soit nécessaire de faire gch Ges

engager 4 coups de marteau BroHATe MO-  HEOOXOAMMOCTH CHENATh YTO-JL

Lisez le texte :

4. .ASSEMBLAGES PAR CLAVETTES ET GOUPILLES

Les clavetages sont des assemblages de solidarisation réalisés au
moyen d’une piéce intermédiaire nommée clavette, placée dans un
logement intéressant les piéces a réunir.

On distingue, d’aprés le sens d’emmanchement des clavettes :

~ les clavetages transversaux, dans lesquels les clavettes sont
dlsposées perpendlculalrernent au sens d’emmanchement des piéces
a réunir s’opposant ainsi a leur démontage ;

— les clavetages longitudinaux dans lesquels les clavettes sont
disposées dans le sens d’emmanchement des piéces. Ce mode de
clavetage est utilisé seulement pour assemblages cylindriques et coni-
ques ou il interdit les possibilités de rotation des pi¢ces assemblées.

Quand on veut assembler une tige sur un moyeu, sans qu’il
soit nécessaire de visser les piéces, on emploie le clavetage transver-
sal. Une mortaise est pratiquée dans la tige et dans le moyeu;
puis une clavette prismatique engagée 4. coups de marteau réalise
la liaison.

Pour assurer la transmission du couple, on interpose alors, entre
le moyeu et I’arbre, une clavette longitudinale, en acier mi-dur, ou
en acier de cémentatlon engagée partie dans une rainure du moyeu,
partie dans une rainure de I’arbre. Le clavetage peut &tre forcé.

On distingue :

— la clavette inclinée sans talon, qui se place d’abord dans la
rainure d’arbre, le moyeu étant ensuite forcé en place -
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A

— la clavette inclinée a talon, forcée a coups de marteau, apres
que le moyeu est en place ;

— la clavette mince & talon, pour laquelle un simple plat est
prévu sur larbre.

Dans ces deux derniers cas, il faut avoir prévu latéralement une
longueur suffisante de rainure pour la mise en place. Le démontage
peut se faire 4 laide d’un chasse-clavette ou d’un arrache-moyeu.

Le clavetage peut 8&tre libre. Une clavette paralléle est ajustée
sans jeu latéral sur les flancs de la rainure d’arbre, et avec un
léger jeu latéral dans la rainure de moyeu; ses deux faces sont
paralidles & 'axe de larbre et sa face supérieure a du jeu au fond
de la rainure de moyeu.

On distingue - :

— la clavette 4 bouts droits, ou ronds, avec ou sans vis de
fixation ; un trou taraudé est prévu pour le décollage ;

— la clavette Woodruff ou clavette disque, de montage facile
(fraisage de rainure) mais qui affaiblit notablement I’arbre.

Pour la transmission de couples importants une seule clavette
devrait avoir une longueur excessive; par ailleurs, des clavettes
multiples, de longueur réduite, affaibliraient trop I’arbre par leurs
rainures. On est donc amené a fraiser des clavettes multiples solidaires
de larbre ; le moyeu porte des rainures multiples brochées. Les arbres
et moyeux cannelés et dentelés sont d’un emploi courant en con-
struction automobile et en consctruction de machines-outils.

Les goupilles sont, comme les clavettes, des piéces de solidari- -
sation. Les plus courantes sont les goupilles coniques. La goupille
conique est une tige conique A 2% de longueur normale égale a
dix fois le diamétre au gros bout.

Exercices
*1. Répondez aux questions

Qu’est-ce que les clavetages ? Comment distingue-t-on les clavetages ?
Quel est le role des clavetages longitudinaux ? Quand emploie-t-on
le clavetage transversal ? Quelles clavettes interpose-t-on entre le moyeu
et larbre en vue de transmettre le couple ? A l'aide de quoi peut-on
faire le démontage d’un clavetage ? Comment réalise-t-on la transmission
de couples importants ? Ou les arbres et moyeux cannelés et dentelés
sont-ils d’un emploi courant? Qu’est-ce que les goupilles ? Quelles
goupilles sont les plus courantes ?

2. Recopiez tous les substantifs utilisés dans deux derniers alinéas du texte 4 ; expliquez
par écrit leurs fonctions dans la proposition (v. p. 159).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec PlInfinitif passé précédé ou non
des prépositions aprés, avant, sans (v. p. 168).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec la conjonction comme. Expliquez
sa fonction et sa traduction (v. p.171, 172).

5. Faites par écrit le plan du texte. 4. Préparez une communication orale en russe
sur son sujet.
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Apprenez les groupes de mots :

de fagon a faire gch TaxuMm ofpa3oM, uToObl  &tre solidaire cocraBnaTh eauHoOe LesI0Oe

CeN1aTh YTO-1. il est préva mnpenycmarpusaeTcd; ciaeayeT
étre classés en roapa3e/isITbCsl Ha IpeyCMOTpETH
étre égal A gch GbITH PaBHBLIM YEMY-11. . proprement dit co6cTBEeHHO TOBOpPS
dtre en contact avec gch compukacaThbcd C

yeM-J1.

Lisez le texte :

5. ASSEMBLAGES GLISSANTS

Dans ces assemblages, les deux piéces assemblées sont solidaires
en rotation seulement; elles sont libres en translation et peuvent
glisser Pune dans l'autre; d’ou nécessité d’un dispositif de guidage,
porté généralement par la piéce fixe.

Le guidage du mouvement rectiligne est réalisé au moyen de
glissiéres et de coulisseaux. La partie fixe se nomme glissiére ou
coulisse. La partie mobile se nomme coulisseau si elle sert unique-
ment au guidage; elle prend généralement le nom qui définit sa
fonction principale si elle joue un autre rdle: chariot, trainard, etc.
Selon les applications la glissiére peut étre continue et soutenir le
coulisseau sur toute sa longueur, ou bien discontinue et soutenir
le coulisseau en différents points.

Les guidages s’établissent au moyen de surfaces frottantes dont
la section, considérée dans un plan perpendiculaire au sens du
mouvement, est constante. Les surfaces de la glissiére et du coulis-
seau doivent &tre ajustées de fagon a permettre le mouvement.

- L’ajustement de D’arbre dans son logement assure le guidage
(ajustement glissant) ; il - est nécessaire de prévoir un dispositif
s’opposant a la rotation relative des piéces assemblées. ‘

Dans les guidages 4 . section circulaire on utilise les clavettes
paralléles, 4 bouts ronds de préférence, encastrées dans Uarbre et
fixées sur lui par des vis a téte noyée dans la clavette; il est
prévu sur les clavettes normalisées un trou taraudé, pour vis de
décollage, facilitant le démontage. Dans toutes les positions, i¢ moyeu
doit &tre en contact sur toute sa longueur avec la clavette; la
longueur de celle-ci doit donc étre égale 4 la longueur du moyeu
augmentée de la course. Lorsque le couple a transmettre est impor-
tant, pour é&viter I’emploi de plusieurs clavettes, dont les rainures
affaiblissent I’arbre, on emploie un arbre portant des cannelures et
s’engageant dans un moyeu. présentant des rainures de méme forme.

Les glissiéres prismatiques peuvent é&tre classées en: glissiéres
rectangulaires ou glissiéres parallélépipédiques, glissiéres a queue
d’hironde et glissiéres prismatiques proprement dites. .

Les glissiéres se réalisent couramment en fonte. Convenablement
établies et entretenues, les glissiéres en fonte, munies de coulisseaux
également en fonte, acquiérent a I’'usage un beau poli et sont
susceptibles d’un long service sans usure appréciable.
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Exercices

1. Répondez aux questions :

Comment les piéces sont-elles assemblées dans les assemblages
glissants ? Quelle picce doit porter le. dispositif de guidage dans un
. assemblage glissant? Au moyen de quoi le guidage du mouvement
rectiligne est-il réalis¢é? Comment se nomme la partie fixe de I’as-
semblage glissant? Qu’est-ce qu’on appelle coulisseau? Dans quel
cas la partie mobile de ’assemblage prend le nom de chariot ou
de traipard ? Comment se réalise I’assemblage de I’arbre et de moyeu
s’il est nécessaire de transmettre un couple important? Comment
peut-on classer les glissiéres.-prismatiques ?

2. Trouvez - dans le texte les conjonctions de subordination ; recopiez-les en indiquant
les rapports de subordination désignés(v. p. 161-163).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom relatif domt. Expliquez
son emploi et sa traduction (v. p.164).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les articles qui doivent &tre traduits
en russe. Expliquez leurs emploi et sens (v. p. 166, 167).

5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les verbes avoir, exister, falloir,
convenir, ctc. 4 la forme impersonnelle (v. p.168).

6. Intitulez en russe les alinéas du texte 5.

* * *

Apprenez les groupes de mots :

animer ¢gch d’'un mouvement de rotation par contre HaoOopoT
cooblaTh 4Yemy-si. BpallaTenbHoe ABU-  prendre le nom de gch Ha3bIBaTLCA YEM-JI.
JKeHue trouver ume application dans gc# npume-
d’aprés le mode de gc/ mo crnocoby vero-i. HATHCS, UCTIONB30BATHCH B YEM-JI.

Lisez le texte :

6. ASSEMBLAGES TOURNANTS

Les assemblages tournants sont les assemblages dans lesquels la
piéce mobile ne peut avoir qu'un mouvement de rotation, sans
possibilité de translation. Ces assemblages trouvent surtout leur appli-
cation dans les vis de transformation de mouvement, dans les articu-
lations et dans les ensembles arbre—moyeu.

Les assemblages cylindriques ont de multiples applications en
construction mécanique. Leurs éléments se faconnent en effet trés
économiquement 4 l’aide de machines 4 rotation de 1’outil ou de la
piéce. Les portées cylindriques conviennent i tous les organes animés
d’un mouvement de rotation. ‘

Les assemblages cylindriques comportent: un élément contenant
ou femelle également appelé alésage, un élément contenu ou mdle
appelé arbre. Pour obtenir différents jeux ou serrages, pour réaliser
un assemblage déterminé, deux solutions sont possibles:

— prendre une piéce femelle type et faire varier la dimension
de la piece mile. C’est le systéme & alésage normal ;

38



— prendre une piéce méile type et faire varier la dimension de
la piece femelle. C’est le systéme 4 arbre normal.

On nomme jeu I’espace libre entre les surfaces d’assemblage.
Il se définit par la différence des diamétres des éléments assemblés.
Par contre I'assemblage serré s’établit en donnant a I’arbre un diamétre
plus important que celui de Palésage. La différence des diametres des
¢léments assemblés prend alors le nom de serrage.

Les articulations sont des assemblages laissant aux deux piéces
une certaine liberté de mouvement: ‘rotation ou oscillation de I’une
des piéces-autour d’un axe (articulation cylindrique), ou autour d’un
point (articulation sphérique ou rotule).

D’aprés le mode de montage de 1’axe on distingue : le montage
en porte-a-faux ou l’axe est maintenu 4 une extrémité seulement, le
montage en chape ou l’axe est maintenu a ses deux extrémités.
On donne le nom de chape 4 la piéce en forme de fourche.

La solution la plus courante du montage en porte-d-faux consiste
a réaliser un assemblage fixe de l’axe dans I'une dés deux piéces
et un assemblage tournant dans Pautre. Ce montage peut &tre ou
non complété par un dispositif d’arrét deéstiné & maintenir latéralement
les piéces. Selon la qualité de la construction on assure la fixité
‘de l'axe: par rivetage, par filetage avec ou sans surface d’emman-
chement, par emmanchement a force. ,

Dans le montage en chape I’axe peut &tre monté tournant dans
chacune des deux piéces. C’est la solution la plus sommaire. En
bonne construction, Paxe ‘est monté tournant dans une des piéces,
fixe dans lautre. La fixation est effectuée dans celle des piéces
dont la remise en état aprés usure présente le plus de difficultés.

L’articulation sphérique, parfois appelée genouillére, permet 4 I’une
des piéces assemblées, de tourner par rapport a l’autre, autour d’un
point déterminé. Les surfaces de contact sont alors sphériques. Leur
usinage est toujours délicat, Pusure difficile 4 compenser, et montage
de la sphére femelle sur la sphére maile demande des précautions
spéciales de construction. L’amplitude du mouvement relatif possible
est toujours trés limitée. '

Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce qu’on appelle assemblages tournants ? Ou les assemblages
tournants trouvent-ils leur application? Ou les assemblages cylindriques
trouvent-ils leur application? A quels organes les portées cylindriques
conviennent-elles ? Qu’est-ce que les assemblages cylindriques com-
portent-ils? Quelles solutions sont possibles pour réaliser un
assemblage cylindrique ? Qu’est-ce qu’on appelle jeu? Qu’est-ce qu’on
appelle serrage ? Qu’est-ce qu’on -appelle articulation? Comment dis-
tingue-t-on les articulations selon le mode de montage? Qu’est-ce
quon appelle chape? Qu’est-ce qu’on appelle articulation -sphérique ?

2. Recopiez tous les substantifs utilisés dans le dernier alinéa du texte et expliquez -
par écrit leurs fonctions dans la proposition (v. p. 1591
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3. Trouvez dans le texte, recopiez et traduisez les phrases avec les participes ‘présents
et le gérondif. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p.160).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms démonstratifs. Expliquez
I’emploi et le sens de ces pronoms (v. p. 163, 164, 166).

5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom relatif dont. Expliquez

son emploi et sa traduction (v. p.164).
6.

Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjectif ou

pronom). Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169—171).

7. Formulez par écrit en russe 1’idée principale des trois premiers alinéas du texte 6.

*

Apprenez les groupes. de mots :

faire usage de gch npuberatb K YeMy-n.;
HUCI0/b30BaTh YTO-11. -

il en est de méme pour gch Taxxe 06CTOMT
[e0 ¢ 4YeM-1.; TO JK€ CaMOe MOXHO
CKa3aTh O YeM-JL.

imposer une contrainte a gch noaeeprars

YTO-JI. Harpy3ke

*

raTh YTO-JI. BO3OEHCTBUIO YETO-JL

sous forme de gch B Buae 4ero-i.

sous Peffet de gch non Bo3mencTBUEM Yero-L

tourner autour de son axe BpAaIGATHLCS BO-
KPYT CBOEH OCH

travailler 4 la flexion pa6GoTtarb Ha M3rubd

travailler a4 la torsion pabGorate Ha ckpy-

soumettre gch a Daction de gch moaBep- YUBAHHE

Lisez le texte :

7. ASSEMBLAGES ELASTIQUES

Dans certains ensembles mécaniques, certaines piéces mobiles
doivent pouvoir retrouver d’elles-mémes une position bien définie dés
que la cause de leur déplacement a cessé son action, dans d’autres,
la liaison doit donner la possibilité de mouvements trés -variés. On
fait alors usage de liens élastiques dont les plus couramment utilisés
sont les ressorts métalliques.

Les ressorts sont des piéces métalliques établies pour supporter
d’importantes déformations élastiques. Selon la contrainte imposée au
métal qui les constitue, on distingue: les ressorts 4 simple lame
et les ressorts 4 lames multiples travaillant a la flexion (ressorts
de flexion), les ressorts hélicoidaux et les barres de torsion travaillant
a la torsion (ressorts de torsion).

Les ressorts de flexion sont :

Ressort 4 lames. Une lame métallique encastrée a4 une extrémité
et se déformant élastiquement sous ’effet d’une force constitue un
ressort de flexion; il en est de méme pour une lame reposant sur
deux appuis. Le plus souvent, on associe plusieurs lames de méme
largeur et de méme épaisseur, mais de longueur différente, afin que
I’ensemble se rapproche de la forme d’égale résistance a la flexion.

Ressort spiral. L’une des extrémités du ressort est fixe, 1’autre . est
solidaire d’une tige pouvant tourner autour de son axe; le ressort,
- en s’enroulant, accumule de 1’énergie qu’il est capable de restituer

en se déroulant (mécanismes d’horlogerie). ‘

Ressort & boudin. Il est constitué par un fil métallique enroulé
.en hélice autour d’un cylindre; l'une des extrémités étant fixe,
P’autre est soumise 4 I’action d’un couple, qui tend a ’enrouler.
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Les ressorts de torsion sont :

Barre de torsion. C’est une barre métallique cylindrique, don
une extrémité est fixe et dont l’autre extrémité est soumise a l’action
d’un couple, qui constitue un ressort de torsion.

Ressort conique ou en volute. Il est constitué par une
lame d’acier, & section rectangulaire ou ovale, enroulée suivant un
tronc de cone ; ’effort tend & le raccourcir.

Les ressorts ont de nombreuses applications. Ils peuvent &tre
utilisés sous forme de: ressorts presseurs destinés a appliquer une
piece sur une autre, ressorts amortisseurs destinés & absorber I’énergie
mise en jeu par des chocs, ressorts de rappel destines a produire
des mouvements.

Exercices
1. Répondez aux questions :

Dans quels cas fait-on usage de liens élastiques? Qu’est-ce qu’on
appelle ressorts? Comment distingue-t-on les ressorts selon la con-
trainte imposée ? Quels ressorts de flexion connaissez-vous? Qu’est-ce
que le ressort a lames? Quest-ce que le ressort spiral ? Qu’est-ce
que le ressort & boudin? Quels ressorts de torsion connaissez-vous ?
Qu’est-ce qu’on appelle barre de torsion? Qu’est-ce que le ressort
conique ? Quelle est la destination d’un ressort presseur ? Quel est
le réle d’un ressort amortisseur ? Quel réle joue le ressort de rappel?

2. Trouvez dans le texte les conjonctions de subordination ; recopiez-les en indiquant
les rapports de subordination désignés (v. p. 161-163).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms en et y. Expliquez
’emploi, le sens et la traduction de ces pronoms (v. p. 165).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les articles qui doivent &tre traduits
en russe. Expliquez leurs emploi et sens (v. p. 166, 167).

5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjectif ou
pronom). Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169—171).

6. Formulez par écrit en russe I’idée principale du texte 7.

* kK
Apprenez les groupes de mots :
¢’est-a-dire T0 €CTb BO3HMKaeT HeOOXOAUMOCTD
enfin il existe HakOHEL CYLLIECTBYET sous Dlinfluence de gch mon BO3JCHCTBHEM
étre entrainé par un moteur particulier Yero-i.
NMPUBOAMTLCA B HOEHUCTBHE OT cobcTBeH- suivant les cas d’utilisation B 3aBMcCHMMOCTH
HOTC BUraTejs : OT MCMOJIb30BaHUS

si la nécessité s’en fait sentir ecniu B 3Tom  telle que Takas Kak

Lisez le texte :
8. ORGANES DE TRANSMISSION. ARBRES

On appelle transmission P’ensemble des organes qui permettent de
transmettre mécaniquement P’énergie d’un moteur (électrique, 4 com-

bustion interne, 4 vapeur) i une machine réceptrice (machine-outil,
pompe, compresseur).
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Plusieurs modes de transmission peuvent &tre envisagés. Si un
seul moteur entraine toutes les machines d’un atelier, la commande
se fait par transmission générale; si chaque machine réceptrice est
entrainée par un moteur partlcuher la commande est dite individuelle ;
enfin il existe une solution mixte: la commande par groupe, l’ateher
possédant plusieurs moteurs, chacun d’eux assurant I’entrainement de
plusieurs machines.

Une transmission comprend: des arbres de transmission; des
organes de liaison des arbres (manchons, joints, embrayages); des
organes de support (paliers, semelles, chaises, etc.); des organes
transmettant le mouvement d’un arbre 4 l'autre (pouhes ‘et courroies,
engrenages, etc.). -

Les arbres sont des piéces cylindriques destinées i transmettre
le mouvement de rotation. Supportés par des paliers, ils supportent
.4 leur tour des poulies, des engrenages, des cames, des leviers, etc.
Iis doivent é&tre suffisamment résistants pour ne pas accuser de
flexion ni de -torsion appréciable sous Pinfluence du poids de leur
équipement, des tensions de courroie, des couples moteurs et rés1stances
auxquels ils sont soumis.

Les arbres peuvent &tre lisses, profilés, creux, suivant les cas
d’utilisation. Dans certaines machines telles que moteurs, compresseurs,
etc., ils sont coudés et portent le nom de v11ebrequ1ns Un arbre
quelconque comprend essentiellement un corps et des tourillons
ou soies.

Les arbres de machines sont généralement usinés. Les emplacements
des paliers et des différents accessoires, appelés portées, y sont alors
exécutés avec un soin particulier. Les portées peuvent, si la nécessité
s’en fait sentir, &tre cémentées, trempées et rectifiées. De tels arbres
sont souvent exécutés a échelons, c’est-d-dire avec des portées de
différents diamétres. Cette d1spos1t10n facilite le montage.

Le raccordement de deux éléments de différents diamétres con-
stitue un épaulement. Les épaulements peuvent servir a limiter la
posmon axiale des organes et également & transmettre les efforts
axiaux. On peut aussi les munir de collets. Sur les arbres cylindriques
les collets sont remplacés par des bagues d’arrét rapportées.

Les arbres de transmission travaillent i la torsion sous Ieffet
des couples moteurs et résistent a la flexion sous Peffet du poids
des organes fixés sur eux et de la tension des courroies. On les
fait en acier doux comprimé ou en acier mi-dur étlré ils  sont
livrés polis et calibrés avec précision.

Exercices

1, Répondez aux questions :

Qu’est—ce quon appelle transmission ? Quels modes de transmission
connaissez-vous ?'Qu’est-ce qu’on appelle transmission générale ? Qu’est-ce
que la commande individuelle? Qu’est-ce qu’on appelle commande
par groupe ? Qu’est-ce que comprend une transmission? Qu’est-ce que
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les arbres? Par quoi les arbres sont-ils supportés? Qu’est-ce que les

arbres peuvent supporter ? Qu’est-ce qu’on appelle vilebrequin ? Qu’est-ce

que comprend un arbre? Qu’est-ce qu’on appelle portées? Qu’est-ce

qu’un épaulement ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms em et y. Expliquez
’emploi. le sens et la traduction de ces pronoms (v. p. 165).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les verbes aveir, exister, fallofr,
convenir, etc. A la forme impersonnelle (v. p. 168).

4. Recopiez et traduisez les ,phrases exigeant les transformations grammaticales en cours

de la traduction. Analysez les transformations utilisées (v. p.150—156).

5. Traduisez par écrit le texte 8.

6. Analysez la traduction faite par écrit. Enumérez par écrit les difficultés rencontrées

au cours de la traduction.

Apprenez les groupes de mots :

animer gch d’un mouvement uniforme coo6-
LIATh 4YeMy-J. PaBHOMEpHOe OBWXEHHE

assurer 2 ¢ch une marge d’indépendance
obecrieynBaTh YeMy-ll. HEKOTOPYH CTe-
neHb cBoGOabI

emmancher & force HacaxupaTh C HaTSroM

M3 pe3UHbI

se faire en deux pidces coCTOSITb M3 [ABYX
JacTen

se faire en tole d’acier
U3 JINCTOBOW CTaJIv

solidariser deux arbres »XecTKO COEIHHSATH

H3roTaB/IMBaThHCH

se faire en caoutchouc u3roTaBIMBATHCS (cyenaams) ABa Baia Mexay coboi

Lisez le texte :

9. ACCOUPLEMENTS

\

Les accouplements sont des organes destinés & relier deux arbres.
D’aprés les conditions de fonctionnements pour lesquels ils sont
établis on distingue :

— les accouplements rigides qui assurent une position mutuelle
invariable 4 deux arbres coaxiaux ;

— les accouplements articulés qui résolvent des problémes d’accoup-
lements d’arbres dont les axes sont paralléles ou concourants ;

— les accouplements é&lastiques qui assurent 4 des arbres en
position mutuelle invariable une marge d’indépendance du mouvement
de rotation de chacun d’eux ;

- les embrayages qui sont des accouplements temporaires permettant
de solidariser deux arbres en position mutuelle invariable.

Parmi les accouplements rigides on distingue: les manchons et
les plateaux.

Les différents types de manchons sont :

— le manchon a douille, alésé au diamétre des arbres avec lesquels
il est solidarisé par un clavetage ;

— le manchon a coquilles qui se fait en fonte en deux piéces.
Il peut étre claveté ou non;

— le manchon a frettes constitué par deux coquilles coniques
extérieurement serrées par des frettes emmanchées a force ou posées
a chaud ;
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~ les manchons a plateaux, montés a force, 4 chaud ou a la
presse, puis clavetés sur les extrémités des arbres. Un emboftement
circulaire en assure le centrage. La liaison seffectue au moyen de
boulons. Les rebords des plateaux é&vitent les saillies dangereuses.

Les types usuels d’accouplements articulés, également connus sous
le nom de joint sont: le joint d’Oldham pour les arbres paralléles
et le joint de Cardan pour les arbres concourants.

Le joint d’Oldham est un accouplement & plateaux. Un plateau -
intermédiaire possédant deux languettes perpendiculaires, s’ajustant dans
les rainures correspondantes des plateaux manchonnés sur les arbres,
assure la transmission du mouvement.

Le joint de Cardan se compose essentiellement de deux piéces
en forme de chape réunies par un croisillon assurant la transmission
du mouvement. Ce type de joint altdre la nature du mouvement
entre larbre menant et l’arbre mené. Si l’arbre menant est animé
d’un mouvement uniforme, l’arbre mené a une vitesse variable. I
prend sur un quart de tour une avance sur l’arbre menant et au
quart de tour suivant le retard correspondant pour ramener les arbres
dans leur position mutuelle. L’importance des variations dépend de
Pangle formé par les arbres. ’

Les accouplements élastiques s’utilisent lorsqu’on désire donner
une certaine élasticité 4 la commande. On interpose alors entre
Parbre menant et Parbre mené des organes élastiques constitués par
du cuir, du caoutchouc ou des ressorts. Le flector est couramment
utilisé a4 la transmission du mouvement du moteur au pont arriére
des automobiles. Il permet de Ilégéres variations angulaires de 1la
position des arbres. Le disque flexible. se fait en caoutchouc ou en
téle d’acier mince.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Quelle est la destination des accouplements? Quelles espéces
d’accouplements connaissez-vous ? Qu’est-ce que les accouplements
rigides assurent-ils? Quel est le rdle des accouplements articulés ?
Quelle” est la destination des accouplements élastiques ? Qu’est-ce que
les embrayages ? Quel est le but des embrayages ? Comment distin-
gue-t-on les accouplements rigides? Quels types de manchon con-
naissez-vous ? Quels types d’accouplements articulés sont largements.
usuels? Comment le joint d’Oldham est-il organisé ? Quelle est
Porganisation du joint de Cardan? Quel est le réle du joint de
Cardan ? Quand utilise-t-on les accouplements élastiques ?

2. Recopiez tous les substantifs utilisés dans le dernier alinéa du texte 9 et expliquez
par écrit leurs fonctions dans la proposition (v. p.159).

3. Trouvez dans ce texte les conjonctions de subordination ; recopiez-les en indiquant
les rapports de subordination désignés (v. p. 161-163).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms em et y. Expliquez
I’emploi, le sens et la traduction de ces pronoms (v. p. 165).



5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les noms propres de personnes

(v. p. 180, 181).

6. Faites par écrit le plan des textes 8 et 9. Préparez une communication orale en

russe sur leur sujet.

*

Apprenez les groupes de mots :

ainsi que de gch Tak XKe, Kak M OT 4ero-J.
communiquer le mouvement & gch NPUBOAUTL

*®

par Dintermédiaire de gch mocpeacTBOM
4ero-Ji.

B IBWXEHUE UTO-IL. plus ... plus yem Gombiue ... TeM Gonbiue;
effectuer gch 2 la main BBINOJHATE 4TO-JL 30, ueM OGonpllle, TeM MpouHee (cyen-
BpYUYHY1O neHue)
le plus souvent yaie Bcero s’effectuer 2 vide BBINIOJTHATHCS Ha XOJIOCTOM
par conséquent clie10BaTeIbHO xony
soit ... soit wiu .. uau; aubo .. nubo

Lisez le texte :

10. EMBRAYAGES

L’embrayage est un organe qui permet de solidariser a volonté deux
pidces rotatives situées sur le méme axe. Ces piéces peuvent é&tre
des arbres, des poulies, des engrenages dont I'une: la piece menante
doit communiquer son mouvement & lautre: la piece menee. On
utilise : les embrayages a griffes et les embrayages a friction.

Un embrayage . a- griffes est constitué¢ par deux plateaux clavetés
sur les arbres a accoupler; l'un fixe, l’autre coulissant. Le déplacement
du plateau coulissant peut étre effectué a la main lorsque la manceuvre
se fait a Parrét. Le plus souvent, on dispose un levier en forme
de fourche agissant dans une gorge ménagée dans le plateau coulis-
sant. Les extrémités de la fourche attaquent les flancs de la gorge
soit directement, soit par lintermédiaire de galets ou de patins. La
commande par pignon et crémaillére cylindrique se rencontre couramment
sur les machines-outils ou elle s’applique 4 des mouvements d’avance.
Le nombre de dents et la profondeur de la denture dépendent des
efforts a4 transmettre ainsi que de la facilitt qu’on entend donner
4 la manceuvre d’embrayage. Plus le nombre de dents est grand,
plus les possibilités d’embrayage sont nombreuses. Les embrayages
a griffes a denture droite transmettent des efforts importants sous
un faible volume. Ils peuvent &tre débrayés en marche, cependant
cette manceuvre ne peut s’effectuer qu’a vide qQu sous trés faible
charge. Pratiquement, le débrayage en marche s’obtient avec - un
ralentissement du moteur. La manceuvre de débrayage s’effectue dés
que le ralentissement se produit.

Les embrayages 4 friction sont des embrayages possédant des
surfaces frottantes solidaires de chacune des piéces 4 relier. Ces surfaces
sont soumises a des pressions croissantes jusqua ce que la trans-
mission du mouvement se fasse sans glissement. De nombreux types
d’embrayages a friction ont été réalisés. Les plus couramment utilisés
sont I’'embrayage a c6i™ et ’embrayage 4 disques.
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L’embrayage 4 c6ne est constitué par deux tambours coniques,

I'un mile, P’autre femelle de faible conicité. L’entrainement est obtenu
- en exercant un effort axial pendant toute la durée de Pembrayage.

Cet effort est souvent exercé par un ressort. Les surfaces frottantes
peuvent E&tre métalliques: fonte sur fonte ou sur acier, et bronze.
sur fonte ou sur acier. Les cbnes males des embrayages de voiture
automobile sont garnis de ferodo, matiére présentant avec les surfaces
métalliques un coefficient de frottement™ élevé. Le. cone femelle est
réalisé¢ dans le volant en fonte.

L’embrayage a disques se réalise soit a disque unique, soit a
disques multiples. Le disque, qui peut é&tre en tole -d’acier trés
mince et par conséquent trés léger, garni de ferodo sur ses deux
faces, est pressé par des ressorts entre deux plateaux entrainés par
I’arbre moteur.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce que I’embrayage ? Quelles piéces peuvent étre solidarisées
par I’embrayage ? Comment appelie-t-on les piéces A solidariser par
I’émbrayage ?  Comment distingue-t-on les embrayages ? De quoi un
embrayage a griffes est-il constitué ? Comment s’effectue le déplacement
du plateau coulissant? Ou se rencontre la commande par pignon -
et crémaillére ? De quoi dépendent le nombre de dents et la pro-
fondeur de la denture ? Qu’est-ce qu’on appelle embrayages a frictions ?
Quels types d’embrayages 4 friction sont les plus couramment utilisés ?
Quelle est 'organisation de I’embrayage a cone? Quel est le fon-

A

ctionnement de I’embrayage 4 coéne? Comment un embrayage a
disques se réalise-t-il ?

2. Trouvez dans le texte, recopiez et traduisez les phrases avec les participes présents
et le gérondif. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 160).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom relatif dont. Expliquez
son emploi et sa traduction (v. p.164).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les articles qui doivent &tre traduits
en russe. Expliquez leurs emploi et sens (v. p.166, 167). :

5. Trouvez dans le texte les substantifs remplissant les fonctions des adjectifs (v. p. 167, 168).

6. Formuiez par écrit en russe I’idée principale du 1¢ et 2¢ alinéas du texte 10.

* ok ok
Apprenez les groupes de mots : ' |
3
i
en outre KpoMe¢ TOro par rapport & gch MO0 OTHOWIEHMIO X yeMy-J1.
&tre muni de gch cuabGxatbes, o6opydo- - prendre appui onvpaTbcs, yIIHpaThCs
BaThCST YEM-JL, ’ prendre place pa3meliaTbcs, NOMEIATHCS
il est souvent nécessaire de faire gch wacTo  sous Pinfluence de gch monm BO3jueHCTBUEM,
6LIBaeT HEOGXOMUMBIM CHEATE YTO-IL. M0 BIUSIHUEM Yero-Ji.
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Lisez le texte :
11. PALIERS ET ROULEMENTS

Donner des supports convenables aux arbres tournants constitue
un trés important .probléme de construction mécanique. Les supports
des arbres tournants se nomment paliers. Les portions d’arbres qui
prennent appui dans les paliers se nomment portées ou tourillons.
La portée inférieure d’un arbre vertical se nomme pivot.

Les portées peuvent reposer directement sur les surfaces des
paliers destinées 4 les recevoir, le mouvement de rotation de I’arbre
se traduit alors par un glissement de la portée sur sa surface d’appui.
Les paliers ainsi constitués sont dits paliers glissants. Les portées
peuvent étre munies de roulements a billes ou a rouleaux. Les
supports sont alors des paliers a roulements.

Un palier doit satisfaire & deux conditions suivantes: offrir un
minimum de résistance au mouvement de l’arbre; assurer a Darbre
une position bien définie en ne lui laissant d’autres possibilités de
déplacement que celles nécessaires au mouvement de rotation.

On distingue a cet effet :

— les paliers ordinaires établis pour supporter seulement les efforts
perpendiculaires 4 Paxe de rotation, Lorsque de tels paliers  sont
établis pour des arbres verticaux, ils prennent le nom de boitards ;

- les paliers de butée établis pour supporter les efforts axiaux.
Ils s¢ nomment crapaudines lorsqu’ils se placent a I’extrémité inférieure
des arbres verticaux.

Pour des nécessités de montage, il est souvent nécessaire de
couper le palier selon un plan diamétral. Un tel palier se nomme
palier & chapeau. Ses parties constitutives sont: le corps, le chapeau,
les coussinets: garniture en deux piéces jouant le rdle de la douille
des paliers ordinaires.

Les roulements sont essentiellement constitués par des bagues ou
des plaques entre lesquelles des billes ou des rouleaux sont interposés.
D’aprés la direction des efforts qu’ils sont appelés a4 supporter, on
distingue : les roulements & billes ou 4 rouleaux supportant seulement
des efforts radiaux; les butées supportant des efforts axiaux; les
roulements a rouleaux coniques supportant les efforts radiaux et
axiaux.

Les roulements & billes et a jyouleaux sont constitués par une
bague intérieure ajustée sur Parbre, une bague extérieure ajustée dans
le support. Les billes prennent place dans des ‘chemins de roulement,
leur écartement est maintenu par une cage. On distingue :

— les roulements a billes rigides 4 une ou deux rangées de
billes, utilisés pour suppporter’ les arbres courts non susceptibles de
fléchir ; T

— les roulements a rouleaux cylindriques. Ils peuvent supporter
des charges radiales plus élevées que les roulements a billes et ils
offrent en outre la possibilité d’un léger déplacement axial d’une
des bagues par rapport a lautre, autorisant les variations de longueur
des arbres, sous Dlinfluence de la dilatation. Iis conviennent aux
arbres de grande longueur. '
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Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce qu’on appelle paliers ? Qu’est-ce qu’on appelle portées
ou teurillons ? Qu’est-ce qu’un pivot? Qu’est-ce qu’on appelle paliers
glissants 7 Qu’est-ce que les paliers 4 roulements ? A quelles condifions
un palier doit-il satisfaire ? Qu’est-ce qu’on appelle boitards ? Qu’est-ce
que les crapaudines? Qu’est-ce qu’on appelle palier 4 chapeau?
Quelles sont les parties constitutives d’un palier & chapeau? De quoi
les roulements & billes et i rouleaux sont-ils constitués? Comment
distingue-t-on des roulements ? Quels sont les avantages des roulements
a rouleaux cylindriques ?

2. Trouvez dans le texte, recopiez et traduisez par écrit les phrases avec le sujet
exprimé par le verbe (v. p.157).

3. Trouvez les phrases avec les pronoms personnels conjoints : le, la, les; recopiez et
traduisez-les par écrit. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p.158).

4. Trouvez dans le texte les conjonctions de subordination ; recopiez ces conjonctions
en indiquant les rapports de subordination désignés (v. p. 161-163).

5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms démonstratifs. Expliquez
P’emploi et le sens de ces pronoms (v. p. 163, 164, 166).

6. Intitulez en russe les alinéas du texte 11.

* k%
Apprenez les groupes de mots :
deXaYorXmoV par Dintermédiaire de gch nocpemcteoM
en sens opposé B o6paTHOM mopsimke; B 4ero-J.
00paTHOM HaTIpaBJIEHUU se faire en gch usroraBnMBaTLCH M3 Yero-i.
faire varier gch W3MeHSITb YTO-JI. sous (la) forme de gch B Bune 4ero-n.

Lisez le texte :

12. COURROIES ET POULIES

La transmjssion du mouvement circulaire continu peut étre réalisée :
par lintermédiaire de liens flexibles: courroies ou chaines ; par com-
mande directe : roues de friction ou engrenages. Les organes moteurs
et récepteurs sont constitués par des roues. On nome poulies les
roues destinées a recevoir les courroies.

Les courroies sont des liens flexibles sans fin qui, s’enroulant
sur les poulies, les entrainent par adhérence. Les courroies se font
en cuir, en coton imprégné ou non, en caoutchouc.

Les courroies en cuir ont une épaisseur normale de 546 mm
qui correposnd a4 Pépaisseur naturelle des peaux utilisées a leur
confection. C’est en faisant varier leur largeur qu’on obtient la section
convenant a effort qu’elles doivent transmettre,

Les courroies en coton sont des bandes tissées. Elles peuvent
se reéaliser en toutes largeurs sur une longueur quelconque, méme
sous la forme de courroies sans fin ne comportant aucune jonction.

Les courroies en caoutchouc sont des bandes de tissu enrobées
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de caoutchouc. Elle ne craignent pas ’humidité, mais ne supportent
pas le contact de I’huile et l’action de la chaleur. Elles s’utilisent
sous formé de courroies plates présentant une grande adhérence, mais
leurs applications les plus intéressantes sont les courroies trapézoidales
sans fin utilisées avec des poulies spéciales a gorges. _

Les différents éléments constitutifs d’une poulie sont: la jante
sur laquelle s’enroule la courroie, le moyeu qui sert & fixer la
poulie sur l’arbre, les rais ou la toile reliant ‘la jante au moyeu.

Parmi les poulies spéciales, nous distinguerons: les poulies folles,
les poulies étagées, les poulies a gorges pour courroies trapézoidales.

La poulie folle est ainsi appellée parce que son mouvement doit
atre -indépendant de celui de Darbre sur lequel elle est montée.
Elle doit pouvoir tourner sans entrainer l’arbre et réciproquement
l’arbre doit pouvoir tournier sans ’entrainer.

La poulie étagée est constituée par des jantes de différents
diamétres réunies sur un méme moyeu. Elle s’établit couramment
4 deux, trois, quatre ou cinq étages. Elle est généralement accouplée
i une poulie identique dispdsée en sens opposé. Les diametres sont
choisis pour donner la gamme de vitesse convenable tout en exigeant
une longueur de courroie identique & tous les étages. Ce dernier
résultat s’obtient pratiquement, lorsque les deux poulies sont identiques,
quand la somme des diametres est constante.

La poulic a gorges s’utilise paur les courroies trapézoidales. La
jante est réunie au moyeu comme dans les poulies ordinaires, soit
par une toile, soit par des rais. )

' .

Exercices

1. Répondei aux questions :

Par quoi peut-on réaliser la transmission du mouvement circulaire ?
Qu’est-ce qu’on appelle poulies ? Qu’est-ce que les courroies ? En quoi se
font des courroies ? Quelle est ’épaisseur des courroies en cuir ? Qu’est-ce .
que les courroies en coton ? Qu'est-ce que les courroies en caoutchouc ?
Quels sont les éléments constitutifs d’une poulie ? Comment les poulies
sont-elles distinguées ? Qu’est-ce qu’on appelle poulie folle ? Qu’est-ce
gwon appelle poulie étagée ? Comment utilise-t-on la poulie a gorges ?

2. Trouvez dans le texte, recopiez et traduisez les phrases avec les participes présents et
le gérondif. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p160).

3. Trouvez dans le texte les conjonctions de subordination ; recopiez-les en indiquant les
rapports de subordination désignés(v. p. 161-163).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout + gérondif (v. p.169).

5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjectif ou
pronom). Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169, 171).

6. Formulez par écrit en russe I'idée principale du texte 12,
* ok ok
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Apprenez les groupes de mots :

a cet effet nis aTOM LETH il faut également que HeoGxonmmo Takxe,

de ce fait ucxona u3 storo dakra (nosmomy) 4yT0OBI

et réciprogquement 30. 1 Hao60pPOT; B3aHMHO par convention yciioBHO (npunams, ymo)

étre sitné dans le méme plan pacnionarats-  transformer le mouvement circulaire en moi-
cq B (0AHOW M) TOM Xe€ IJIOCKOCTH vement rectiligne npeoGpazosarr Bpama-

il faut donc que takuM o6pasom Heolxo- TeJIbHOE JBHXKEHHUE B MOCTYNATEbHOE

AUMO, 4TOOBI

Lisez le texte :

13. ROUES DE FRICTION. ENGRENAGES. ROUES POUR CHAINES

Les roues de friction, les engrenages et les roues pour chaines sont-
des organes de transmission de mouvement.

Les roues de friction s’entrainent mutuellement par adhérence. II ya
possibilité de glissement susceptible d’altérer le rapport des vitesses.
Les roues de friction s’utilisent pour transmettre de faibles efforts & de
grandes vitesses entre des arbres paralléles ou entre des arbres concourants.

Les engrenages sont des roues dont les jantes sont munies de dents.
Ils assurent la transmission de mouvement sans glissement possible.

‘Les engrenages permettent de résoudre de nombreux problémes de
transmission de .mouvement pour lesquels on utilise couramment: les
engrenages cylindriques pour commande des arbres paralléles; les
engrenages coniques pour commande des arbres concourants. Ces deux
types d’engrenages se réalisent: a denture droite et 4 denture hélicoidale.
Les engrenages cylindriques 4 denture hélicoidale permettent également la
commande d’arbres non situés dans un méme plan: la roue et la vis sans
fin pour la commande d’arbres orthogonaux ; la crémaillére pour la
transformation du mouvement circulaire en mouvement rectiligne et réci-
proquement. Dans un couple d’engrenages la plus petite des roues dentées
prend le nom de pignon. :

Lorsque les arbres sont trop éloignés pour étre commandés directement
par engrenages, on utilise la commande par chaine. Les roues a chaine
assurent également une transmission de mouvement entre deux roues
dentées par I'intermédiaire du lien flexible constitué par chaine.

Le fonctionnement des roues de friction repose sur Padhérence des
jantes. Il faut donc que la jante de P'une des roues du couple soit
constituée par une matiére présentant avec la surface métallique de la jante
de Pautre roue un bon coefficient de frottement. II faut également que les
jantes soient soumises & une pression suffisante pour transmettre les
efforts. Des dispositifs presseurs, généralement constitués par des ressorts,
sont prévus a cet effet. ‘

La denture d’un engrenage cylindrique droit est définie par les
éléments caractéristiques suivants: le module M, le nombre de dents Z,
le diametre primitif D, , le diamétre extérieur D, , le diamétre intérieur D,
la saillie s, le creux ¢ de la denture et la largeur /.

Les dimensions des dents des engrenages coniques sont variables sur la
longueur de la dent. Par convention, les éléments caractéristiques de la
denture se définissent sur le gros bout de la dent. Le diamétre primitif est,
de ce fait, le diamétre de la grande base du tronc de cone primitif.
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Le couple roue et vis sans fin s’établit avec une vis a filets trapézoidaux a
un ou plusieurs filets s’engrenant soit avec une roue. cylindrique a
denture hélicoidale, soit mieux avec une roue creusée, spécialement
construite, embrassant les filets de la vis sur un arc compris entre 60 et 90°.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Quels organes de transmission de mouvement connaissez-vous?
Quand utilise-t-on les roues de friction ? Qu’est-ce qu’on appelle engrenage ?
Quels types d’enegrenages utilise-t-on couramment ? Qu’est-ce que permet-
tent les engrenages cylindriques & denture hélicoidale ? Qu’est-ce qu’on
appelle pignon ? Quand utilise-t-on la commande par chaine ? Comment
fonctionnent les roues de friction ? Par quels éléments se caractérise la
denture d’un engrenage cylindrique? Comment les éléments “caracté-
ristiques de la denture des engrenages coniques se définissent-ils ? Quelle est
I’organisation du couple roue et vis sans fin ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom relatif dont. Expliquez son
emploi et sa traduction (v. p.164).

3. Trouvez dans le texte les phrases avec le pronom conjoint on. Expliquez son emploi et sa
traduction (v. p.165).

4. Recopiez et traduisez les phrases exigeant les transformations lexicales en cours de la
traduction. Analysez les transformations utilisées (v. p. 147-150).

5. Traduisez par écrit le texte 3.

6. Analysez la traduction faite par écrit. Enumérez par écrit les difficultés rencontrées au
cours de la traduction.

Apprenez les groupes de mots :

animeér gch d’un mouvement de rotation communiquer 4 ¢gch un mouvement de

cooflaTh 4emy-i1. BpalllaTe/lbHOe [IBH-
KeHHE

au point de vue de gch ¢ TOYKH 3PCHUSA
4ero-a. :

avoir Daspect de g¢ch uMeTb BHIO Yero-i..

translation mepenaBate uyemy-I. MOCTyNa-
TeJbHOE IBMXEHHE

d’ou la nécessité de gch orcroma Heobxo-
JHUMOCTb B YEM-JL

da (due, dus, dues) & gch BbI3BaHHBIN YEM-JI.

faire un tour copepuIMTL OOUH 0OOpOT

Lisez le texte :

14. MECANISME VIS ET ECROU. SYSTEME BIELLE-MANIVELLE. CAMES

Le mécanisme vis et écrou est un mécanisme de transformation de
mouvement. Il transforme le mouvement circulaire en mouvement
rectiligne. Il est quelquefois utilisé pour la transformation inverse. Les
différentes dispositions qu’il peut affecter sont : vis mobile et écrou fixe ; vis
fixe et écrou mobile ; vis et écrou mobile. Deux solutions sont possibles :
la vis, animée d’un mouvement de rotation, communique a I’¢écrou un
mouvement de translation; I’écrou animé d’un mouvement de rotation
communique 3 la vis un mouvement de translation.

Les principales applications de ce mécanisme sont: la production
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d’efforts importants : presse & vis, vérin de levage ; la commande et le
contréle du déplacement des organes de machines.

Le but du systéme bielle-manivelle est la transformation d’un mouve-
ment rectiligne alternatif en un mouvement circulaire continu, ou inverse-
ment. Une bielle est une barre rigide, articulée i ses extrémités sur la
manivelle et sur le piston. Elle comprend : le corps, la téte et le pied.
Une manivelle est un levier calé sur un arbre et destiné a recevoir de cet
arbre, ou'a lui transmettre un mouvement de rotation ; elle comprend
3 parties : le corps ; le moyeu, ou grosse téte, fixé sur ’arbre ; Peeil, ou petite
téte, articulé sur la téte de bielle par l'intermédiaire d’un maneton.

Le mouvement rectiligne alternatif du piston est transformé en un
mouvement circulaire continu de la manivelle ; celle-ci fait un tour pour
une course aller et retour du piston ; la course du piston est le double du
rayon de manivelle.

La décomposition de la poussée du piston montre :

— que le pied de bielle est soumis a un effort vertical da a I’obliquité
de la bielle ; d’ol la nécessité d’une glissiére pour éviter la flexion de la
tige du piston ; ; ‘

— que l’effort tangentiel est variable ; il est maximum quand la bielle est
perpendiculaire 4 la manivelle et nul aux points morts ; d’ou la nécessité
d’un volant pour régulariser le mouvement de rotation de l’arbre et
permettre le passage des points morts.

Le but de la came est la transformation d’un mouvement circulaire
continu en un mouvement alternatif rectiligne ou angulaire. Les cames
sont utilisées pour obtenir une loi de mouvement bien déterminée au
point de vue course, périodes de mouvement et de repos, nature du
mouvement.

Les cames peuvent avoir des formes trés nombreuses et trés variées ;
mais on distingue 3 formes principales : came a plateau ; came 4 rainure ;
came sur cone ou cylindre.

La came a plateau a I’aspect d’un disque plat dont la forme du contour
dépend du mouvement a obtenir ; elle est fixée sur un arbre qui Pentraine en
rotation ; la tige commandée s’appuie sur la surface latérale du disque.

La partie active de la came & rainure est une rainure creusée sur la
base d’un disque ou sur la surface latérale d’un cylindre ou d’un cone;
la came étant animée d’un mouvement de rotation, la tige guidée, qui porte
un galet s’engageant dans la rainure, est entrainée en translation.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce que le mécanisme vis et écrous ? Quel est le role du mécanisme
vis et écrou ? Quelles sont les applications principales du mécanisme vis et
ecrou? Quel est le but du systéme bielle-manivelle ? Qu’est-ce qu’on
appelle bielle ? Qu’est-ce que-la bielle comprend-elle ? Qu’est-ce qu’on
appelle manivelle ? Qu’est-ce que la manivelle comprend-elle ? Qu’est-ce
que la décomposition de la poussée du piston montre-elle ? Quel est le
r6le du volant ? Quel est le but de la came ? Quelles formes principales des
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cames dlstmgue t-on ? Qu’est-ce que la came a

appelle came & rainure ?

a plateau ? Qu est-ce qu’on

2. Recopiez les termes difficiles 4 comprendre et 4 traduire. Analysez la cause de cette
difficulté et donnez votre traduction (v. p.145-147).

3. Traduisez par écrit le texte 14.

4. Analysez la traduction faite par &crit. Enumerez par écrit les difficultés rencontrées au

cours de la traduction.

Apprenez les groupes de mots ;

dans ce dernier cas B 3TOM IIOCJIENHEM
cly4yae :

dans Pautre sens 30. IpW BpallleHWH B OPYy-
IrOM HarpaBJIeHUN

étre d’un emploi courant IMPOKO MCNOJIb-
30BaThCS

étre fixé par la norme ycTaHAaBIMBATLCS
(npedycmampusamucs) CTaHAAPTOM

étre muni de gch GbITh CHAGXEHHBIM YEM-JI.

exécuter gch en une seule pidce u3sroToBMTHL
YTO-j1. U3 LETUKOBOM 3arOTOBKY

il est bon de prévoir gch cnenyer npeny-
CMOTPETH

il est courant de remplacer gch par qch
4acTO 3aMEHSIFOT YTO-JL, YeM-J1.

selon le fini exigé B coorBeTcTBMM ¢ Tpe-

6yeMON YMCTOTOM MOBEPXHOCTH
Lisez le texte :

15. ORGANES DE MANEUVRE

Les organes de manceuvre (fig. 1) sont des accessoires qui trouvent
leurs applications sur toutes les machines.

Les poignées de manivelles (1, 2) sont prévues pour les manivelles, les
volants 4 main, les leviers. Leurs formes et leurs dimensions sont fixées par
la norme E 21 411, qui en distingue deux types: la poignée fixe dont
les diamétres nominaux s’étendent de 10 4 42 mm ; la poxgnee tournante
dont la gamme des diamétres s’étend de 16 a 42 mm

Les manettes de blocage (3, 4) sont définies par la norme E 21 412.
L’axe de la queue peut é&tre normal ou oblique 4 I’axe d’emmanchement.
Trois types d’emmanchement sont prévus: I’emmanchement cylindrique
lisse goupillé, Pemmanchement fileté, 'emmanchement carré.

Les manivelles équilibrées (5) sont munies d’une poignée fixe ou
tournante. Elles peuvent étre soit usinées dans la barre, soit moulées
en fonte. Dans ce dernier cas, elles sont munies d’une poignée rapportée.
Elles peuvent également étre matricées, exécutées en une seule piéce avec
leur poignée. Les manivelles matricées ou coulées sont usinées ou non
selon le fini exigé par la construction. Elles s’ajustent soit par un
emmanchement cylindrique goupillé, soit par un emmanchement carré.

Les manivelles ordinaires (6, 7) sans contrepoids d’équilibrage sont
d’un emploi courant : pour la commande de dispositifs de blocage et pour
la commande manuelle d’'un mouvement de rotation. Ces manivelles se
munissent couramment de poignées en bois ou en matiére plastique.

Les volants de manoceuvre (8) sont 4 toile ou a bras, symétriques ou
dissymétriques ; ils peuvent étre munis d’une poignée de manceuvre, comme
les manivelles; dans ce cas, il est bon de prévoir une masselotte
d’équilibrage dlametralement opposée.

53



Il est courant de remplacer les volants de manceuvre par la disposition
dite : commande de cabestan (9).

Les volants peuvent étre montés sur leurs arbres au moyen d’un
emmanchement cylindrique ou d’un emmanchement carré. L’emmanche-
ment cylindrique peut étre goupillé. Il est plus généralement claveté ; la
fixation est alors complétée par une vis, ou par un écrou sur un bout
fileté. L’emmanchement carré s’utilise lorsque 1’organe de manceuvre doit
étre amovible. '

) Fig. 1. Organes de manceuvre :
1 — poignée fixe ; 2 — poignée tournante ; 3 — manette de
blocage ; 4 — manette de blocage avec poignée a boule ;
5.~ manivelle équilibrée ; 6 ~ manivelle droite ; 7 — ma-
nivelle contrecoudée ; 8 — volant de manceuvre ; 9 - com-
mande de cabestan ; 10 — barre de manceuvre ; 11 - levier
. : ) a cliquet

La barre de manceuvre (10) est terminée par 2 boutons fixés par
filetage ou rivure ; elle permet un serrage énergique ; exemple : vis d’étau.

Le levier a cliquet (11) comporte un rochet 4 muni de dents, se fixant
a Pextrémité de la vis de manceuvre, et un cliquet B poussé par un
ressort C. Le ‘tliquet ne commande le rochet que dans un seul sens ;
dans Pautre sens, le cliquet glisse sur les dents sans entrainer le rochet.
La rotation de I’arbre se fera donc par a-coups et sera lente.
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Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce qu’on appelle organes de manceuvre ? Pour quels organes
prévoit-on les poignées ? Quels types de poignées prévoit la norme E 214117
Par ‘quelle norme les manettes de blocage sont-elles définies ? De quoi les
manivelles équilibrées sont-elles munies? Ou les manivelles ordinaires
sont-elles d’un emploi courant? De quoi se munissent ces manivelles ?
Par quoi les volants de manceuvre peuvent-ils &tre remplacés ? Quel est la
destination de la barre de manceuvre ? Quels sont 1’organisation et le
fonctionnement du levier a cliquet ? »

2. Trouvez, recopiez et déchiffrez les désignations des Normes Francaises utilisées dans
le texte (v. p. 183, 184).

3. Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans le texte.

4. Faites par écrit le plan du texte. Préparez une communication orale en russe sur son
sujet.

5. Traduisez par écrit les inscriptions de la fig. 1; préparez une communication orale
sur son sujet.

Apprenez les groupes de mots :

au moeyn de gch ¢ MOMOLIbIO 4€ro-iL.

au contraire Hao60poT

avoir pour but MMETh LEJIBIO

d’autre part ¢ Ipyrov CTOPOHBI

de la facon décrite ci-dessous criocoGom,
ONUCAHHBIM HHXE

fixer le type de gch onpenesIMTh THII 4ero-JL.

grice 4 gch Gnaromaps 4emy-n.

obtenir I’étanchéité obGecreunTs TepMETHY-
HOCTb

provoquer la poussée obecrieuuBaTh ycwide
(nodauu)

transmettre la poussée nepenasaTh YCHIIMeE
(nodauu)

Lisez le texte :

16. UTILISATION DES FLUIDES

Tous les appareils utilisant des fluides : liquides, gaz ou vapeurs sous
pression doivent posséder une qualité commune — I’étanchéité ; les
points délicats sont évidemment les joints, et le probiéme est plus
difficile a résoudre si le joint est mobile ; 1a solution du probléme dépend
d’autre part de la pression et de la température du fluide. Les organes
d’utilisation des fluides sont: joint, presse-garniture, piston, tuyauterie,
robinetterie, clapet et soupape.

Les presse-garniture, ou presse-étoupe, ont pour but d’assurer P’étan-
chéité lorsqu’une tige mobile traverse une paroi séparant 2 milieux 4 des
pressions différentes. Le mouvement de la tige peut &tre une translation
(tige de piston dans le fond de cylindre) ou une rotation (arbre de pompe
centrifuge). L’étanchéité est obtenue par ’emploi d’une garniture entourant
la tige mobile et serrée contre elle par un dispositif approprié ; le frottement
étant important entre la tige et la garniture, on le réduit par un bon graissage ;
on trouvera donc dans tout presse-garniture: une boite renfermant la
garniture, un dispositif de serrage, un dispositif de graissage.
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Un piston est une cloison mobile se déplagant dans un ¢ylindre,
et destinée a transmettre la poussée d’un. fluide (machines motrices),
ou au contraire 4 provoquer la poussée de ce fluide (pompes, compresseurs).
Un piston est a simple effet si le fluide n’agit que sur ’une de ses faces,
a double effet s’il agit successivement sur ses 2 faces.

Les conduites pour liquides, gaz ou vapeurs sont formées de tuyaux
réunis par des raccords ou des joints. Dans les applications industrielles,
on utilise couramment les tuyaux en fonte ou en acier moulé, les tubes
d’acier avec ou sans soudure, les tubes de cuivre. La section de passage, la
nature, la pression, la température du fluide fixent le type de canalisation
4 utiliser. Les tuyaux formant une conduite s’assemblent de la fagon
décrite ci-dessous. '

Assemblage par emboftement. L’une des extrémités du tuyau
est terminée par un cordon, Pautre par un emboitement ; les deux tuyaux
étant engagés I'un dans lautre, I’étanchéité est obtenue par un joint au
plomb ou par un joint en caoutchouc.

Assemblage par brides. Les deux extrémités du tuyau sont
terminées par des brides percées de trous; les brides des tuyaux a
assembler sont réunies et serrées par des boulons. L’étanchéité est obtenue
au moyen d’un joint élastique serré entre les deux brides.

Assemblage par manchon fileté. Les extrémités des tubes sont
filetées au pas du gaz ; ils sont raccordés par vissage dans un manchon en
acier ou en fonte malléable, comportant extérieurement une partie
hexagonale ou des cannelures permettant le vissage. Pour assurer
Pétanchéité, les filetages sont enduits avant le montage de mastic et
entoures de filasse imprégnée de céruse ; si cette précaution est insuffisante,
le manchon est complété par des contre-écrous serrant une rondelle
plastique. Ce mode d’assemblage se préte bien aux changements de
direction et aux branchements, grace a ’emploi de raccords spéciaux, mais
le démontage est difficile.

Exercices
1. Répondez aux questions :

Quelle qualité commune doivent posséder tous les appareils utilisant
des fluides ? Quels sont les organes d’utiliation des fluides ? Quel est le
but des presse-garniture ? Comment 1’étanchéité est-elle obtenue ?
Qu’est-ce qu’on trouve dans tout presse-garniture ? Qu’est-ce qu’on appelle
piston ? De quoi les conduites pour liquides sont-elles formées ? Qu’est-ce
qu’on utilise dans les appliications industrielles ? Qu’est-ce que I’assemblage
par emboitement ? Qu’est-ce qu’on appelle assemblage par brides ? Comment
réalise-t-on un assemblage par manchon fileté ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les verbes avoir, exister, falloir, convenir,
etc. & la forme imppersonnelle (v. p. 168).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjectif ou pronom).
Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169—171).

4. Trouvez les prépositions 4, de, par remplissant les fonctions grammaticales. Expliquez
comment ces fanctions sont-elles exprimées par la traduction (v. p. 172).

5. Formulez par écrit en russe I’idée principale du texte 16.
% k¥
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Apprenez les groupes de mots :

assurer ’obturation o6ecrneuuBaTh 3aKpbiBa-
HUe, NIEPEKPHITUE

déverser D’excés de gch cnuBatbh, cbpachi-
BaThb W30LITOK 4ero-i.

en sens inverse B OOpPAaTHOM HarpaB/IeHUH

en un point quelconque de gch B Kakowu-i.

TOYKE Yero-. )

limiter la dépression orpaHuuuBaThL CTeneHb
pa3pexeHus

plus ou moins 6oee unu MeHee

régler le débit perynupoBaTh NpPONYCKHYIO
crocoOHOCTh

Lisez le texte :

17. ROBINETTERIE

La robinetterie est I’ensemble des appareils que Pon dispose sur une
capacité contenant un fluide pour permettre, modifier ou interrompre le
débit de ce fluide.

On désigne sous le nom de robinets des organes d’obturation placés sur
les récipients et sur les tuyauteries pour établir, régler ou supprimer la
circulation des fluides. Ils peuvent étre 4 commande manuelle ou &
commande automatique. Un robinet se compose d’un corps creux a
Pintérieur duquel se trouve une piéce mobile d’obturation.

Le type le plus usuel de robinet & obturateur tournant est le robinet a
boisseau, qui convient aux faibles pressions. L’obturateur tournant appelé
clé peut étre maintenu par un écrou placé sur embout fileté de la clé, ou
par un presse€toupe.

Lesrobnets 4 soupape assurent I’obturation au moyen d’une soupape,
" corps conique a forte conicité, reposant sur un siége conique de faible
étendu. C’est la levée plus ou moins grande de la soupape qui livre
passage au fluide et régle son débit.

Le robinet a pointeau est une variante du robinet a soupape. C’est
Pextrémité conique de la tige de la vis qui sert d’obturateur. Il convient aux
conduites de faible diamétre supportant des-pressions élevées.

Les robinets-vannes sont ‘caractérisés par un obturateur appelé vanne
qui se déplace parallélement 4 son siége ; la vanne est logée dans la cavité
intérieure d’un corps ; un dispositif de manceuvre permet ’ouverture et la
fermeture ; un presse-étoupe assure 1’étanchéité.

Selon leur destination, les robinets peuvent étre établis sous forme de
robinets de téte lorsqu’ils assurent I’écoulement directement a I’extérieur, ou
de robinets d’arrét lorsqu’ils sont destinés a étre placés en un point quelcon-
que de la canalisation. -

Les clapets de retenue sont des appareils 4 fonctionnement automatique
destinés & empécher le passage d’un fluide dans certaines conditions ; ils sont
munis d’un obturateur libre appelé clapet. Ils remplissent les fonctions
principales suivantes: empécher le passage d’un fluide en sens inverse
du sens normal de fonctionnement (clapets de non retour) ; empécher que
la vitesse du fluide ne dépasse une valeur déterminée (clapets d’arrét).

Les soupapes automatiques sont des appareils destinés a limiter la
pression d’un fluide 4 une valeur déterminée ; ils sont munis d’un obturateur
appelé soupape. Les principaux types des soupapes sont :

— soupapes automatiques d’échappement : appareils destinés a limiter
la pression dans une enceinte, en évacuant P’excés de fluide dans une
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autre enceinte 4 pression sensiblement constante (soupapes de slireté,
soupapes de retour) ; :

—déverseurs : appareils destinés 4 limiter automatiquement la pression
dans une enceinte en déversant ’excés de fluide dans une autre enceinte a
pression variable ;

— soupapes automatiques d’admission (ou reniflards) : appareils destinés
a limiter la dépression dans une enceinte en y laissant pénétrer un fluide
extérieur (en général l'air atmosphérique).

Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce qu’on appelle robinetterie ? Qu’est-ce qu’on appelle robinet ?
De quoi se compose un robinet ? Quel type de robinet est le plus usuel ?
Comment les robinets 4 soupape assurent-ils I’obturation ? Qu’est-ce que le
robinet a pointeau ? Qu’est-ce que le robinet-vanne ? Qu’est-ce qu’on appelle
robinet de téte ? Qu’est-ce qu’on appelle robinet d’arrét ? Qu’est-ce que les
clapets de retenue ? Quelles fonctions remplissent les clapets de retenue ?
Qu’est-ce qu’on appelle soupapes automatiques ? Quelle est la destination des
soupapes automatiques d’échappement? Quelle est la destination des
déverseurs ? Quelle est la destination des soupapes automatiques
d’admission ? :
2. Trouvez dans le texte, recopiez et traduisez les phrases avec les participes présents et le

gérondif. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p.160).

3. Trouvez dans le texte les conjonctions de subordination ; recopiez-les en indiquant les
rapports de subordination désignés (v. p. 161-163). :

4

Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms démonstratis. Expliquez
Pemploi et le sens de ces pronoms (v. p.163, 164, 166). :

5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec lés verbes avoir, exister, falloir, convenir,
etc. 4 la forme impersonnelle (v. p.168). -

6. Intitulez en russe les alinéas du texte17

ko ok %

_ Apprenez les groupes de mots :

afin de faire gch ¢ uenso choenarh urToO-m. CaMOTEKOM
amener DPhuile d’une fagon continue par, ci-dessous HuXxE
gravité mnoIaBaTh. Mac/i0 HENpepHIBHO par conséquent ciieOBaTe/IbHO

Lisez le texte :

18. GRAISSAGE

Le but du graissage est d’interposer un enduit gras entre les surfaces
frottantes afin de diminuer le coefficient de frottement et, par conséquent,
de réduire la puissance absorbée par le frottement, d’améliorer le rendement
de la machine, d’éviter 1’échauffement et le grippage. On réalise un grais-
sage parfait par interposition d’un film d’huile continu entre les surfaces
frottantes. .

Le choix du dispositif dépend des conditions de fonctionnement
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(vitesse relative, marche continue ou intermittente), de la nature du
lubrifiant, de la forme des surfaces en contact, etc. ; on cherche 4 le rendre
slr, continu, automatique et économique. Les dispositifs a lubrifiant
perdu sont décrits ci-dessous.

~ Alimentation discontinue. Le graissage peut se faire par introduc-
tion d’huile, avec une' burette, soit dans un simple trou avec pattes
d’araignée soit dans un graisseur 4 couvercle, ou dans un bouchon
graisseur 4 chapeau tournant. Le graissage par graisse consistante peut se
faire sous pression au moyen d’une pompe.

Alimentation continue. L’huile peut &tre amenée d’une facon
continue par gravité: graisseur compte-gouttes ; par capillarité : graisseur
a4 meéche, & rotins; par ressort: graisseur 4 ressort; par inertie, en
utilisant le mouvement de ’appareil : graisseur a pointeau pour téte de bielle
de locomotive ; par utilisation de la force centrifuge graissage du maneton
d’une mamvelle par commande mécanique : graissage central par dis-
tributeur et graisseurs

Les dispositifs a récupération d’huile sont décrits ci-dessous.

Graissage par barbotage. Lhuile est entrainée vers les surfaces
frottantes, soit par Porgane lui-m&me (réducteurs et boites de vitesse),
soit par un organe auxiliaire: bague ou chaine. Prévoir un réservoir
d’huile, un trou de vidange, un trou de remplissage, éventuellement un
niveau d’huile.

Graissage sous pression par canalisations. L’installation
comprend : un réservoir, une pompe (4 piston, a palettes, & engrenages) ;
des canalisations amenant I’huile sur les surfaces frottantes; des trous,
rainures, collerettes, ramenant I’huile au réservor: un filtre & huile,
quelquefois un réfrigérateur, un manomeétre. Applications arrosage des
outils en travail dans les machines-outils ; graissage des paliers et tétes
de bielle de moteurs.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Quel est le but du graissage ? Comment réalise-t-on un graissage
parfait ? De quoi dépend le choix du dispositif de graissage ? Comment peut
se faire le graissage ‘dans le cas d’alimentation discontinue ? Comment le
graissage est-il réalisé dans le cas d’alimentation continue ? Comment le
graissage par barbotage se fait-il ? Qu’est-ce qu’une installation de graissage
sous pression d01t-elle comprendre ? Quelle est Papplication -du graissage

‘sous pression ?

2. Recopiez et traduisez les phrases exigeant les transformations grammaticales en cours de la
traduction. Analysez les transformations utilisées (v. p. 147—150).

3. T_raduisez par écrit le texte 18.
4. Analysez la traduction faite par écrit. Enumérez par. écrit les difficultés rencontrées.
* k%
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Apprenez les groupes de mots :

améliorer ’aspect ynydiaTe BHEIUHWMH BHI

assurer a gch un point d’appui o6ecneunsarts
YeMy-Jl. TOYKY OHOPbI

dans certains cas B HEKOTOPBIX C/Iy4Yasx

faire gch en matériaux bon marché usroro-
BHUTb YTO-JI. U3 JELIEBOTO MaTepuasa

protéger gn ou gch contre gch 3auIMILATh,
NpeNoXpaHsTh KOro-jl. WM 9TO-I. OT
qero-J.

résister aux efforts de travail BoinepxuBaTh
pabouue Harpysku

sa forme est commandée par ee dopma

olpenesgeTcs
Lisez le texte :

19. BATIS DES MACHINES

Toute machine-outil comporte un bati. Le bati est une robuste piéce,
généralement en fonte, qui soutient les gutres organes. Il doit résister aux
efforts de travail. Sa principale qualité est P'indéformabilité. Sa forme est
commandée par I’agencement des organes. Certaines parties sont travaillées
et constituent soit des glissieres pour les organes 4 mouvement rectiligne,
soit des paliers pour les organes rotatifs.

Les diverses fonctions d’un bati sont :

— assurer aux organes de la machine les points d’appui nécessaires et la
permanence de leurs positions relatives. Le bati doit donc résister aux
réactions sans contrainte exagérée (résistance), ni déformation notable
(rigidité et assise suffisantes) ;

—permettre les montages, démontages, réglages de mécanismes, ainsi
que leur graissage. Il est donc nécessaire-de prévoir des orifices, portes et
panneaux mobiles, de fractionner parfois les éléments, de prévoir enfin
des carters formant réservoirs d’huile dans certains cas ;

—protéger le personnel contre les évolutions de certains organes
mobiles et les mécanismes contre les poussiéres et souillures diverses;

—assurer certaines fonctions spéciales: conductibilité thermique,
electrique, magnétique ; former réservoir d’air, d’eau ;

—tout en donnant a la machine son allure générale, dont ’aspect
extérieur doit &tre harmonieux et équilibré, le bati doit &tre aussi
économique que possible. Ses dimensions étant généralement importantes,
on le fera en matériaux bon marché et d’usinage facile.

Draprés les formes générales on peut distinguer

— les batis-caissons soudés ou moulés a4 noyaux ; leur section transversale
est creuse, rectangulaire, circulaire, ou ovale; ’aspect extérieur net et
dépouillé est particuliérement heureux ;

—les batis & nervures, soudés ou moulés, d’un aspect extérieur plus
complexe, généralement moins satisfaisant, mais de construction souvent
plus économique ;

—les bdtis 4 charpente triangulée, obtenus par soudure de profilés
d’acier ; ils sont généralement trés légers, mais d’aspect disgracieux ; on les
habille généralement de t6les minces extérieures, qui ne particupent pas a
la résistance, mais améliorent ’aspect.
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Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce qu’on appelle bati ? Quelle est la qualité principale d’un
bati ? Par quoi la forme d’un bati est-elle commandée ? Quelles parties du
béti sont généralement travaillées ? Quelles sont les fonctions principales
d’un biti? A quoi le bati doit-elle résister ? Comment distingue-t-on les
bitis d’aprés leurs formes ?

2. Trouvez les phrases avec les pronoms personnels conjoints: le, la, les; recopiez et
traduisez-les par écrit. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 158).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom relatif dont. Expliquez son
emploi et sa traduction (v. p. 164).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout + gérondif (v. p. 160, 169).

5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjectif ou
pronom). Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169—171).

6. Faites par écrit le plan du texte 19. Préparez une communication orale en russe sur son sujet.

* ok Kk

CHAPITRE 11

MOYEN D’EXECUTION DES PIECES MECANIQUES

Apprenez les groupes de mots :

a cet effet 1 3TOoM LieM AeTanb

au moyen de gch c TOMOUIbLIO YETO-JI. il faut HeoO6x0QUMO

d’aprés gch no (CorjlacHo) vemy-i. plus ou moins Gonee win MeHee

de I’ordre de nopsiaka s’il y a liew 30. ecnu 310 Heobxomumo

exécuter une piéce mécanique MU3roToBuTL  sous forme de gch B BHJe yero-i.

Lisez le texte :
1. GENERALITES

Pour exécuter une piéce mécanique, il faut: réaliser une ébauche,
Pusiner, la traiter s’il y a lieu. On entend par ébauche ou piéce brute toute
piece capable de la piéce finie, c’est-d-dire d’un volume suffisant pour
contenir la piéce finie. L’ébauche a une forme plus au moins approchée
de la forme définitive. Les ébauches peuvent étre : des piéces de fonderie,
des piéces forgées ou chaudronnées, des piéces montées sous pression,
des trongons de barres laminées.

L’usinage consiste a enlever, par des procédés de division a froid de la
matiere, un excédent du métal prévu a cet effet sur la piéce brute.
Il permet d’obtenir des surfaces présentant une correction géométrique,
une position, un degré de fini ou état de surface supérieurs 4 ceux que
fournissent les procédés mis en ocsuvre pour la réalisation des ébauches.

D’aprés le mode d’action des outils utilisés, les surfaces usinées peuvent
se classer en deux catégories :

—les surfaces taillées, obtenues par travail de coupe, mettant en ceuvre
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des outils tranchants : outils de coupe divisant la matiére sous forme de
copeaux ;

— les surfaces finies, généralement obtenues par action abrasive de corps
trés durs, divisant finement le métal.

La division du meétal sous forme de copeaux s’effectue au moyen
d’outils tranchants mis en action par des machines-outils. La classification
des machines-outils peut s’effectuer d’aprés la nature des mouvements de
coupe. On distingue : les machines a rotation continue: de la piéce
(tour) ‘et de P’outil (perceuse, aléseuse, fraiseuse, machine a meuler) ; les
machines 4 mouvement de coupe rectiligne : de la piéce (raboteuse) et de
Poutil (étau-limeur, mortaiseuse).

- L’action abrasive consiste a diviser le métal en fines particules en
faisant agir par frottement les surfaces rugueuses de matiéres trés dures.
A cet effet, on utilise les meules et les rodoirs. Les meules sont des agglo-
mérés, en forme de disque ou de couronne, de particules trés dures.
On les anime d’une vitesse de rotation réalisant des vitesses circonférentielles
de l'ordre de 30 meétres par seconde. Les machines qui les mettent en
ceuvre se nomment rectifieuses et le travail qu’elles exécutent: la recti-
fication. ,

Les rodoirs sont des outils constitués par: des barreaux prismatiques
de méme_ nature que les meules; des piéces métalliques servant de
support soit & une pite abrasive, soit 4 des particules abrasives incrustées
par pression dans un barreau généralement en cuivre. Les rodoirs sont
mis en ceuvre 4 la main ou a P’aide de machines spéciales. Leur action se
nomme rodage. Elle intéresse une trés faible quantité de matiére.

Signalons enfin :

a) le grattage qui s’effectue 4 la main par action du grattoir, outil a
aréte tranchante unique ;

b) le diamantage qui est un travail de coupe effectué*a ’aide d’un
diamant. II' convient aux métaux tendres: alliages d’aluminium et
antifriction.

Exercices -

1. Répondez aux questions :

Quest-ce qu’il faut faire pour exécuter une piéce mécanique-? Qu’est-ce
quon entend par ébauche? Comment peut-on appeler une ébauche
autrement ? Par quelles piéces les ébauches peuvent-elles étre présentées ?
En quoi consiste ’usinage ? Quel est-le but d’usinage? En quelles
catégories peuvent se classer les surfaces usinées ? Comment peuvent se
classer des machines-outils ? En quoi consiste ’action abrasive ? Qu’est-ce
qu’on utilise en vue d’obtenir I’action abrasive ? Qu’est-ce qu’on appelle
meules ? Comment appelle-t-on les machines mettant en ceuvre les meules ?
Qu’est-ce qu’on appelle rodoirs ? Comment les rodoirs sont-ils mis en
ceuvres ?

2. Trouvéz les phrases avec les pronoms personnels conjoints: le, la, les; recopiez et
traduisez-les par écrit. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 158).

3. Trouvez dans le texte les phrases avec le pronom conjoint on. Expliquez son emploi
et sa traduction (v. p. 165).
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4. Recopiez les termes difficiles & comprendre et a traduire. Analysez la cause de cette
difficulté et donnez votre traduction (v. p. 145—147).

5. Traduisez par écrit le texte 1.

* ok k

Apprenez les groupes de mots :
4 I’aide de gch c nomoiuko Yero-n.. il est nécessaire de faire gch Heob6xomammo
au cours de BO BpeMsi; B Te4eHUE cAenaTh 4TO-JI.
contrairement 3 gch B npormsononoxnocrb lors de Bo Bpemsi; B TeueHHE

Yemy-. soit la pidce représemtée... mycTh nana ge-
en conséguence cJie10BaTeILHO Tanb, ulobpaxenHas...
en tous les cas BO BCEX ClIy4asx tenir compte y4uTbHIBATHL

étre conforme & gch COOTBETCTBOBaTb UeMy-JI.  verser le métal en fusion suth pacrmaaneﬂ-
HbIW MeTaln

Lisez le texte :

2. FONDERIE

La fonderie est un procédé de travail qui consiste a verser le métal en
fusion dans un moule. Il donne, aprés refroidissement du métal, une piéce
reproduisant la forme du moule utilisé. C’est le procédé qui convient &
Iexécution des piéces de forme tourmentée.

Le moule en sable ne sert qu’une seule fois. Il est détruit pour en
extraire la piéce moulée. Les difficultés rencontrées dans la confection du
moule se multiplient donc par le nombre de piéces a exécuter.

Soit la piece représentée selon les conventions habituelles du dessin
industriel. Pour en effectuer le moulage il est nécessaire d’établir une
plece appelée modéle qui reproduit, & quelques détails pres, les formes de la
pi¢ce meétallique 4 obtenir. Le modéle est généralement construit en bois.
La destruction du moule, aprés refroidissement du métal, fournit la piéce
déssablée, laquelle, débarrassée de ses accessoires.de coulée, au cours de
l’opératlon d’é barbage donne la piéce terminée. '

Pour que la piéce soit'conforme aux indications données par le dessin,
il faut tenir compte dans ’établissement du modéle : de 1a diminution de
dimension appelée retrait, qui se manifeste lors du refroidissement dans
le moule et des besoms de l'usinage lequel se fait par enlévement a froid
du métal ‘et’ qu1 en conséquence exige que la piéce brute présente les
surépaisseurs nécessaires.

L’exécution des noyaux constitue une opération de moulage supplemen—
taire nécessitant ’emploi d’une boite & noyau qui donne les empreintes
que ne fournit pas le modeéle. Sur le modéle, on place des parties saillantes
nommées portées. Comme leur nom l’indique, les portées laissent dans
le moule des empreintes destinées 4 supporter le noyau. Les noyaux se
confectionnent 4 I’aide d’un sable spécial : le sable a noyau, qui présente
apreés passage a Détuve, une résistance mécanique supeneure a celle du
sable utilisé & la confectlon des moules.

Les moules métalliques, appelés également coquilles, se font générale-
ment en fonte. L’acier doux peut étre utilisé pour la confection des petits
moules. Ils doivent assurer en tous les cas, contrairement aux moules
en sable, Ia possibilité de démoulage de la piéce coulée.
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Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce qu’on appelle fonderie? A I’exécution de quelles piéces
convient la fonderie ? Combien de fois peut servir un moule en sable ?
Qu’est-ce qu’il faut faire avant de commencer le moulage ? En quoi le
modéle est-il construit ? De quoi faut-il tenir compte dans I’établissement
du modeéle ? Qu’est-ce que nécessite I’exécution des noyaux ? Comment les
noyaux se confectionnent-ils ? Comment appelle-t-on les moules métalli-
ques ? Qu’est-ce que les coquilles doivent-elles assurer ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom en. Expliquez ’emploi, le;sens
et la traduction de ce pronom (v. p. {65).

3. Trouvez dans le texte le substantifs remplissant les fonctions des adjectifs (v. p. 167, 168).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec la conjonction comme. Expliquez sa
fonction et sa traduction (v. p. 171, 172).

5. Intitulez en russe les alinéas du texte 2.

* * *

Apprenez les groupes de mots :

de facon & faire gch Taxum ofpaszom, 4TO-
651 cAeIaTh YTO-T.

&tre situé a2 une extrémité de gch pacmona-
raTbCsi Ha KOHLIE 4ero-i.

faire épouser au métal NpunaBaTL MeTasLy
¢opMmy yero-i.

il est indispensable de prévoir Heo6xomumo
MpeaycMoTpeTh

mettre en @uvre HCIOJb30BaTh, IYCKATH
B XOQ, B Z1eJ10

soumettre gch A Paction de gch nomeeprats
YTO-J1. BO3AENCTBUIO YEro-J1.

Lisez le texte :

3. FORGEAGE

Le forgeage et le chaudronnage procédent par déformation du métal a
froid ou a chaud, par choc ou par pression.

Les opérations de forgeage peuvent se classer en deux groupes: celles
qui intéressent la modification de la section transversale et celles qui
intéressent la modification de la direction générale de la piéce.

Les opérations intéressant la modification de la section transversale de
la piéce sont : I’étirage et le refoulage.

L’étirage procéde par diminution de la section initiale et se traduit par
une augmentation de longueur. Le poingonnage et le bigornage sont des
cas particuliers d’étirage appliqués a ’exécution des trous et a celle des
piéces annulaires. ,

Le refoulage procéde par augmentation de la section initiale et se
traduit par une diminution de longueur. La partie refoulée peut étre située
soit 4 une extrémité de la piéce, soit en une région quelconque.

Les opérations intéressant la modification de la direction générale de la
piéce sont: le cintrage, le pliage, la torsion. Le cintrage modifie la
direction selon une courbe de grand rayon. Le pliage est un cintrage de
faible rayon. La torsion modifie la position des sections transversales de
I’échantillon brut.
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Les moyens utilisés pour exécuter ces différentes opérations sont :

—les procédés de travail a la main, utilisant ’énclume et le marteau,
et un certain nombre d’accessoires de fagonnage: dégorgeoirs, chasses,
poingons, tranches, étampes, etc. ;

—les procédés de travail mécanique qui mettent en ceuvre: le
marteau-pilon 4 vapeur ou pneumatique qu’on utilise avec des accessoires
analogues 4 ceux employés pour le travail 4 la main et la presse gydraulique
pour le fagonnage de trés grosses piéces.

Le matricage est un procédé de forgeage qui consiste a faire épouser un
meétal, convenablement chauffé, les empreintes d’un moule métallique en
deux parties appelé matrice. ,

Les matrices sont des blocs parallélépipédiques en acier allié au nickel.
Les empreintes des matrices doivent étre convenablement dépouillées.
Les empreintes doivent obligatoirement comporter un logement de bavure
sur le plan de joint, nécessaire a ’excédent de métal qu’il est indispensable
de prévoir pour obtenir un remplissage convenable de la matrice.

Le joint est établi de fagon & permettre un démoulage aisé de la piéce.
1l passe par la plus forte section de la piéce.

Les empreintes les plus profondes doivent se trouver dans la partie
supérieure de la matrice. Cette disposition est dictée par l’expérience.

Le matricage s’effectue en soumettant les matrices a l’action d’un
engin de choc appelé mouton.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Par quoi procédent le forgeage et le chaudronnage ? Comment peuvent
se classer les opérations de forgeage ? Quelles opérations intéressent la
modification de la section transversale ? Par quoi procéde I’étirage ?
Par quoi procéde le refoulage ? Quelles opérations intéressent la modification
de la direction générale de la piéce ? Qu’est-ce que modifie le cintrage ?
Qu’est-ce que le pliage ? Qu’est-ce que modifie la torsion ? Quels sont
les moyens utilisés pour exécuter les différentes opérations de forgeage ?
Qu’est-ce qu’on utilise pendant le travail 4 la main ? Qu’est-ce que les
procédés de travail mécanique mettent en ceuvre ? Qu’est-ce qu’on appelle
matri¢age ? Qu’est-ce que les matrices ? Comment s’effectue le matricage ?

2. Trouvez dans le texte, recopiez et traduisez les phrases avec les participes présents et
le gérondif. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 160).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms démonstratifs. Expliquez ’emploi
et le sens de ces pronoms (v. p. 163, 164, 166).

4. Trouvez les prépositions a, de, par remplissant les fonctions grammaticales. Expliquez
comment ces fonctions sont exprimées par la traduction (v. p. 172).

§. Formulez par écrit en russe I’idée principale du texte 3.
* k%
Apprenez les groupes de mots :

a partir de gch u3 dero-n. réaliser les pidces npou3BOAHTH, H3roTOB-
au moyen de gch c TOMOIIBIO Yero-II. JISITh eTATH

dans ce cas B 31oM cnyqae_ s’effectuer a2 la main BbIMOTHSTHCS BpyY-
de forme quelconque xakoin-n1. hopmer HYIO
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Lisez le texte :
4. CHAUDRONNAGE

Le chaudronnage est le faconnage des métaux en feuilles. Les ouvrages
chaudronnés sont constitués par des parois de faible épaisseur souvent
raidies par une armature généralement constituée par des profilés laminés.

Les travaux de chaudronnage comportent :

—1le tragage et le découpage des éléments plans dans lesquels les
différentes pieces seront fagconnées; les petites pieces peuvent Etre
découpées mecaniquement a la presse a l'aide d’outils spéciaux ;

— le fagonnage qui donne & ces éléments la forme voulue ;

— I’assemblage qui réunit les éléments.

Les procédés de fagonnage sont : le cintrage et le pliage qui s’appliquent
aux surfaces développables, la retreinte et Pemboutissage qui permettent
d’obtenir des formes creuses quelconques 4 partir de surfaces planes.

Le cintrage et le pliage peuvent s’exécuter :

—4 la main, au maillet ou a la- batte sur les formes appropriées;

—4a laide de machines spéciales appelées cintreuses ou plieuses ;

—a la presse, a ’aide d’un outillage spécial : il prend alors le nom de
chambrage.

La retreinte procéde par déformations conduites du centre vers la
périphérie. La retreinte convient au fagonnage de corps creux de petite
dimension qu’elle permet d’obtenir en une seule piéce.

L’emboutissage procéde par déformations conduites de la périphérie
vers le centre. Il peut s’effectuer 4 la main au marteau sur des formes
creuses. Il permet dans ce cas de réaliser des piéces peu profondes.
Il se réalise également a4 la presse en utilisant un outillage spécial.

Le decoupage a la presse consiste 4 obtenir, 4 partir d’'une bande de
métal, des piéces plates de forme quelconque par cisaillage au moyen d’un
outlllage spécial dit : outil & découper.

L’outil 4 découper se compose essentiellement :

—d’un poingon dont la section a la forme de la piece 4 obtenir;

— d’une matrice ouverte également a la forme de la piéce a obtenir.

L’emboutissage 4 la presse consiste a obtenir des piéces creuses a
partir d’un élément plan de métal de forme convenable appelé flan.
La surface du flan doit étre sensiblement équivalente a celle de la piece &
obtenir. L’outil 4 emboutir est constitué par un poingon qui s’engage dans
une matrice.

Exercices
1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce qu’on appelle chaudraonnage ? Par quoi les ouvrages chaudron-
nés sont-ils constitués ? Qu’est-ce que les travaux de chaudronnage
comportent ? Quels sont les procédés de faconnage ? Comment peuvent
s’exécuter le cintrage et le pliage ? Par quoi procéde la retreinte ? A quoi
convient la retreinte ? Par quoi procéde I’emboutissage? Comment
Pemboutissage peut-il s’effectuer ? En quoi consiste le découpage ? De quoi
se compose Poutil 4 découper ? En quoi consiste ’emboutissage 4 la
presse ?
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2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms démonstratifs. Expliquez
P’emploi et le sens de ces pronoms (v. p. 163, 164, 166).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom relatif dont. Expliquez son
emploi et sa traduction (v. p. 164).

4. Trouvez dans le texte les substantifs remplissant les fonctions des adjectifs (v. p. 167, 168).

S. Faites par é&crit le plan du texte 4. Préparez une communication orale en russe sur son sujet.

*

Apprenez les groupes de mots :

cas le plus courant vauie Bcero; HauGonee
PACIIPOCTPaHEHHBIA CyyYan

conna sous le moem de wu3BeCTHHIA non
Ha3BaHUeM

il en difféere par le fait que ot Hero

*

n’est antre que He uTO MHOE, KaK

partie de la piéce destinée a étre tenue 2
la main yacTh meTanu, npenHasHaueHHas
MU1s Toro, 4YTobhbl 3a Hee GpaThest pykKoit

soumettre gch a la pression noaseprarsh

(30. TpeABIRYINEro MpoLecca) OH OT/IM- YT0-J1. BABJICHHUIO

YaeTcs TOJIBKO TEM, 4YTO
Lisez le texte :

5. TOURNAGE

Le tournage est un procédé d’usinage qui consiste a faire agir un outil de
coupe sur une piece animée d’un mouvement de rotation. Les machines
utilisées pour ce travail se nomment tours, elles permettent Pexécution de
surfaces de révolution.

Le mouvement de rotation communiqué 4 la piéce est le mouvement de
coupe. L’outil, dont la partie active se déplace dans le plan diamétral de la
piéce, regoit le mouvement de pénétration et le mouvement d’avance.
Le travail s’exécute soit par geénération, cas le plus courant, soit par
travail de forme. '

Les opérations élémentaires de tournage, qui peuvent s’appliquer au
fagonnage des surfaces extérieures comme a celui des surfaces intérieures,
sont : le chariotage, le dressage, le trongonnage, le percage et 1’alésage, le
moletage et le filetage. :

Le chariotage est le procédé d’exécution des surfaces cylindriques et
coniques. II s’effectue a ’aide de P’outil a charioter dont Paréte tranchante
forme avec la génératrice de la surface a obtenir, un angle de 45°,
Accessoirement, pour les surfaces extérieures épaulées de faible longueur,
on utilise la plane latérale, également appelée outil couteau. Le chariotage
intérieur, appelé également alésage, s’effectue a partir d’une surface
existante : trou brut de fonderie, ou de forge, ou trou percé.

Le dressage consiste a faire agir ’outil dans une direction perpendiculaire
4 Paxe de la piéce. Le travail s’effectue de préférence du centre vers la
périphérie a aide de ’outil a charioter et a Iaide de ’outil & dresser lorsque
la surface est épaulée.

Le trongonnage est 'opération qui consiste a faire pénétrer perpendicu-
lairement & Paxe de rotation de la piéce un outil a trongonner, agissant
sur toute la longueur de son aréte tranchante. I Y a trongonnage lorsque
P’action de I’outil intéresse toute la section de la piéce. Lorsque laction de
tron¢onnage intéresse seulement une partie de la section, elle réalise des
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"~ d’outils rotatifs striés. Les stries s’impriment a

gorges ou des saignées. Le procédé de travail connu sous le nom de
trépanage n’est autre qu’un travail de trongonnage s’exergant parallélement
a P’axe de rotation de la piéce. Lorsque le trépanage n’intéresse pas toute
Pépaisseur de la piéce, il permet la réalisation de rainures circulaires.

Le pergage sur le tour a les mémes possibilités que le procédé de
travail du méme nom. Il en différe par le fait que le mouvement de coupe
est communiqué a la piece.

L’emploi d’alésoirs & machine permet de réaliser le probléme dellcat de
Pexécution des alésages cylindriques. Ce travail est un procédé de
finissage des trous préalablement centrés par un travail d’alésage cylindrique
a Poutil.

Le moletage consiste a refouler le métal en le soumettant a la pression
a la surface de la piéce.
Ce procédé, uniquement utilisé pour les surfaces extérieures, donne aux
parties de piéce destinées a &tre tenues 4 la main, la rugosité nécessaire a leur
manoeuvre.

Le filetage est I’opération qui consiste a fagonner les filets de vis.

. Exercices
1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce que le tournage ? Quelles machines sont utilisées pour le
tournage ? Quel mouvement regoit P'outil lors du tournage ? Quelles sont
les opérations élémentaires de tournage ? Qu’est-ce qu’on appelle chario-
tage ? Comment s’effectue le chariotage ? Qu’est-ce qu’on appelle alésage ?
Comment s’effectue 1’alésage ? En quoi consiste le dressage ? Comment
s’effectue le dressage ? Qu’est-ce qu’on appelle trongonnage ? Comment
réalise-t-on des gorges ou des saignées ? Qu’est-ce qu’on appelle trépanage ?
Qu’est-ce que permet I’emploi d’alésoirs & machine ? En quoi consiste le
moletage ? Qu’est-ce qu’on appelle le filetage ?

2. Trouvez dans le texte, recopiez et traduisez les phrases avec les participes présents et.
le gérondif. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 160). :

3. Trouvez dans le texte les conjoncifons de subordination ;
conjonctions de subordination ;

désignés (v. p. 161-163).

Trouvez, recopiez et traduisez les phrases ‘avec le pronom en. Expliquez I’emploi, le sens
et la traduction de ce pronom (v. p. 165).

recopiez-les en indiquant les
recopiez-les en indiquant les rapports de subordination

4

5. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjecuf ou
pronom). Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169—171).

6. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec la conjonction comme. Expliquez sa
fonction et sa traduction (v. p. 171, 172).

* % %

Apprenez les groupes de mots :

au moyen de gch ¢ MOMOILBIO YETO-J1.

désigner sous le nom de gch Ha3bIBaTh
YeM-J1. )

en regard de gch HamIpOTHB YEro-iI.

entralner la pidce et Doutil npuBoouTL B
ABMKEHHWE HeTanb U pe3el]
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MO cAeNaTh YTO-JL.

qui vient d’étre taillée 30.
o0ToueHHas

se faire ‘"aisément
ynobHo

servir de gch CyXUTh 4eM-J1.

TOJILKO 9TO

BBINOJIHATLCA . JIETKO,



Lisez le texte :
6. TOUR

On désigne sous le nom de machines-outils, les machines de fagonnage
employées en construction mécanique, tours, perceuses, raboteuses, etc.

Le tour paralléle communique a la piéce le mouvement de coupe qui
est un mouvement de rotation autour d’un axe horizontal. Les principaux
organes du tour paralléle sont (fig. 2):
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Fig. 2. Le tour paralléle

—le banc, qui sert de support et assure le guidage des autres organes ;

—le support de piéce, constitué par : la poupée, la broche et la contre-
poupée ;

—le support d’outil, constitué par un étagement de glissiéres et de
coulisseaux dont I’ensemble porte le nom de chariot ;

—1les organes de transmission et de transformation de mouvement
destinés a entrainer la piéce et l’outil ;

—les organes accessoires de gralssage, de lubrification, de coupe, de
commande électrique, etc. -

Le banc est le biti du tour paralléle ; il supporte les autres organes,
assure la liaison rigide des éléments fixes, le guidage précis du chariot et de
la contre-poupée.

La poupée fixe est un ensemble destme a supporter la plece alui commu-
niquer le mouvement de rotation 4 la vitesse voulue, & transmettre le
mouvement aux autres organes mobiles. -

La contre-poupée est un organe placé sur le banc, en regard de la
poupée, a destination de support de piéce ou de support accessoire d’outil.
La contre-poupée se compose de trois éléments essentiels: la semelle le
bati, le fourreau.

Y
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Le chariot se compose du trainard, du chariot transversal, du chariot
orientable du support d’outil proprement dit. Le support d’outil doit
assurer : la fixation rigide et correcte de Doutil tout en permettant
son réglage en hauteur et son orientation. Le montage et le démontage
‘de I’outil doivent se faire aisément.

11 est indispensable de pouvoir communiquer aux piéces des vitesses
de rotation permettant d’obtenir la vitesse de coupe convenable. Ce probléme
est résolu au moyen de la boite de vitesses. Les boites de vitesses sont des
combinaisons d’engrenages enfermées dans un carter. La manceuvre est
obtenue de l’éxtérieur au moyen de leviers. Les boites de vitesses les
plus courantes sont a pignons baladeurs. La boite des avances est analogue
a la boite de combinaison des filetages.

La grande variété des travaux réalisables sur le tour paralléle nécessite
Pemploi d’appareils divers destinés 4 adapter la machine aux multiples
formes du travail. On distingue : les organes de fixation et d’entrainement
des piéces (pointes, contrepointes, plateaux, tocs, mandrins), les supports ou
lunettes, les butées, les appareils pour travaux spéciaux.

On nomme outil simple, Poutil 4 un seul tranchant. Dans un tel outil,
on distingue : le corps et la partie active. La partie active consiste en une
aréte tranchante, intersection d’une surface d’attaque et d’une surface en
dépouille. La surface d’attaque est celle par laquelle 'outil attaque, c’est
celle sur laquelle glisse le copeau. La surface en dépouille est celle qui se
trouve en regard de la partie de la piéce qui vient d’étre taillée.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Quest-ce qu’on désigne sous le nom de machines-outils ? Quel est le
role du tour ? Quels sont les principaux organes du tour paraliéle ?
Par quoi le support de piéce est-il constitué? Qu’est-ce qu’on appelle
chariot ? Quel est le réle des organes de transmission et de transformation
de mouvement ? Qu’est-ce que le banc? Quel est le role du banc?
Qu’est-ce qu’on appelle poupée fixe? Qu’est-ce que la contre-poupée ?
De quoi se compose la contre-poupée ? De quoi se compose le chariot ?
Qu’est-ce que doit assurer le support d’outil ? Quel est le réle de la
boite de vitesses ? Quels organes de fixation et d’entrainement des piéces
connaissez-vous ? Qu’est-ce qu’on nommé outil simple ? Qu’est-ce qu’on,
distingue dans un outil simple? En quoi consiste la partie active?
Qu’est-ce qu’on appelle surface d’attaque ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom relatif dont. Expliquez son
emploi et sa traduction (v. p. 164).

3. Trouvez dans le texte les phrases avec le pronom conjoint on. Expliquez son emploi et sa
traduction (v. p. 165).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout + gérondif (v. p. 160, 169).

5. Intitulez en russe les alinéas du texte 6.
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Apprenez les groupes de mots :

alors que Torma xak de part en part HackBo3b
améliorer sensiblement la qualité sHaunTeIbHO  en effet mefcTBUTELHO
YIYYUIUTE KAYECTBO faire usage de gch npuberHyTh Kk UYeMy-oI.

animer gch d'un iouvement de rotation le plus souvent uame Bcero
NpyzaTe 4eMy-1. BpallaTesbHOe NBHXKE-  prendre appui sar gch ONMpPaTLCS HA YTO-TL.;
HUe - YIMPaThCs BO YTO-JI.

a partir de gch or, U3 Yero-n. résider en ce que cocTOSTL B TOM, 4YTO

Lisez le texte :

7. PERCAGE ET ALESAGE

Le percage et l'alésage sont des procédés d’usinage consistant a
exécuter des surfaces cylindriques intérieures a Paide d’outils rotatifs.
La différence réside en ce que le percage crée les trous dans la matiére,
alors que 1’alésage agrandit des trous existants. Les machines utilisées pour
ces travaux sont les perceuses et les aléseuses, qui sont des machines a
rotation continue de l'outil. Les travaux exécutés sur les perceuses sont :
le pergage, le lamage, le taraudage.

Le percage est le travail courant; il s’exécute au moyen du foret
hélicoidal. Ce foret est constitué par un corps cylindrique muni de deux
rainures hélicoidales diamétralement opposées. Les arétes tranchantes
sont situées 4 I'extrémité, formant entre elles un angle au sommet de 120°.
Cette disposition donne au fond d’un trou borgne percé, une surface
conique ayant un angle au sommet de 120° L’emploi des montages de
percage combiné avec celui d’outils agrandisseurs nommeés alésoirs,
possédant leurs arétes tranchantes disposées selon des génératrices,
améliore sensiblement la qualité du travail de percgage.

Le lamage consiste 4 augmenter le diamétre d’un trou a partir de la
surface d’attaque sur une partie seulement de la profondeur du trou.
Ce travail s’exécute au moyen d’outils spéciaux appelés lames, entrainés par
un porte-outil dont I’extrémité libre cylindrique, appelée pilote, s’engage
dans le trou percé qui lui sert de guide.

Le taraudage a la perceuse peut s’effectuer sur des machines a faible
vitesse de rotation de la broche. Le taraud peut &tre monté directement sur
la broche ; mais, le plus souvent, il fait usage d’appareils spéciaux de
sécurite. Cette disposition s’impose pour les taraudages borgnes. L’emploi
de tarauds a4 queue longue permet le taraudage a I’enfilage de petites
pieces taraudées de part en part : écrous,bagues, etc. '

L’alésage est un procédé d’usinage qui consiste d fagconner avec
précision la surface des trous traversant les piéces. Il s’effectue i Iaide
d’outils cylindro-coniques appelés alésoirs. Ces outils ont des arétes
tranchantes multiples disposées selon les génératrices du corps de Poutil,
travaillant simultanément. On les anime d’un mouvement de rotation a fai-
ble vitesse conjugué avec un mouvement de translation dans la direction
de leur axe. L’alésage s’effectue soit a4 la main, soit au moyen de perceuses,
ou de machines spéciales appelées aléseuses. ‘

L’alésage a 1a main utilise des alésoirs de grande longueur 4 taille droite
ou hélicoidale. Il parachéve les trous percés en améliorant leur surface
et en leur donnant un diamétre précis, sans toutefois pratiquement
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permettre la modification de la position de 'axe. L’outil prend en effet
appui sur la surface existante, sur laquelle il se centre.

Les aléseuses sont des machines & rotation continue de ’outil. Le type
le plus courant est l’aléseuse 4 broche mobile horizontale réglable en
hauteur dans un plan vertical. '

Exercices
1. Répondez aux questions : .

Quest-ce que le percage et 1’alésage ? En quoi consiste la différence
entre le percage et l’alésage ? Quelles machines sont utilisées pour le
percage et I’alésage 7 Quels travaux sont exécutés sur les perceuses ? Au
moyen de quoi s’exécute le pergage ? Comment le foret est-il constitué ?
Qu’est-ce que permet d’améliorer sensiblement la qualité du travail de
pergage ? En quoi consiste le lamage ? Comment se fait le taraudage a la
perceuse ? Qu’est-ce qu’on appelle alésage ? Quels outils utilise-t-on pour

lalésage ? Comment l’alésage peut-il s'effectuer ? Qu’est-ce que les
aléseuses ?. '

2

Trouvez les phrases avec les pronoms personnels conjoints: le, la, les: recopiez et
traduisez-les par écrit. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 158).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom relatif domt. Expliquez son
emploi et sa traduction (v. p. 164). ’

4. Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans le texte.

§. Formulez par écrit en russe ’idée principale des trois derniers alinéas du texte 7.

% ok *

Apprenez les groupes de mots :

autour de gch BOKpYT 4ero-y. il existe cymecTByeT

d’aprés la position de gch no monoxeHuic qui consiste a faire agir gch xoropeil 3a-
.Hero-J1. K/IH0YA€TCS B UCHIOJIb30BAHUH Yero-Ji

en outre KpoMe TOro

Lisez le texte :

8. RABOTAGE ET MORTAISAGE. FRAISAGE ET BROCHAGE

Le rabotage et le mortaisage sont des procédés d’usinage utilisant
des machines 4 mouvement de coupe rectiligne alternatif. Les machines
d’emploi courant sont : les étaux-limeurs, les raboteuses et les mortaiseuses.
Dans les machines a mouvement de coupe rectiligne alternatif on
utilise généralement un seul sens du mouvement. On distingue alors la
course travail, seule productive, et la course retour, improductive.

On entend par rabotage le -travail effectué a Pétau-limeur et a la
“raboteuse. Les opérations élémentaires de rabotage sont: le chariotage,
le dressage, le trongonnage, les raccords divers.

La raboteuse est une machine communiquant le mouvement de
coupe 4 la piéce. Le mouvement est horizontal. Le porte-outil placé
sur une traverse horizontale, réglable en hauteur, peut recevoir un
mouvement de translation horizontal, perpendiculaire 4 la trajectoire du
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mouvement de coupe. Ce mouvement est utilis¢é comme mouvement
d’avance dans les travaux de surfagage horizontal. Le réglage en hauteur
de la traverse permet d’adapter la machine aux dimensions de la piéce.
Le porte-outil peut, en outre, étre orienté dans un - plan vertical perpendlculalre
a la trajectoire du mouvement de coupe.

La mortaiseuse est une machine communiquant le mouvement de
coupe & Poutil. Le mouvement est vertical. Sur certaines machines
4 téte orientable autour d’un -axe horizontal, la trajectoire du mouvement
de coupe. peut &tre orientée dans une direction quelconque d’un plan
- vertical. La table porte-piéce peut se déplacer selon deux directions
horizontales perpendiculaires dont 'une est utilisée comme mouvement
d’avance, I’autre comme mouvement de pénétration. Un plateau circulaire
A axe vertical compléte le porte-piece. Le mouvement de rotation du
plateau circulaire peut également &tre utilisé comme mouvement d’avance.

Le fraisage est un procédé d’usinage qui met en ceuvre des outils
rotatifs appelés fraises. Les opérations élémentaires de fraisage sont:
le surfagage et le rainurage. Les fraises sont des outils & arétes tranchantes
multiples. Ces arétes travaillent successivement ; elles sont généralement
disposées sur un corps de révolution. Le mouvement de rotation dont on
les anime est le mouvement de coupe. Le mouvement d’avance est
communiqué a la piéce. Les machines utilisant les fraises se nomment
fraiseuses. Le type le plus courant de fraiseuse est la fraiseuse a
console dont il existe différentes types qui se différencient d’aprés la
position de la broche porte-fraise. On distingue : la fraiseuse horizontale,
la fraiseuse verticale, la fraiseuse universelle, qui permet une orientation
quelconque de la broche dans I’espace.

Le brochage est un procédé d’usinage qui consiste a faire agir des
outils appelés broches. Les broches sont, comme les fraises, des outils
a arétes tranchantes multiples.  Les arétes travaillent successivement,
elles sont disposées sur un corps de direction générale rectiligne. Le
mouvement de coupe est un mouvement de translation communiqué
par une machine de traction appelée machine a brocher. La piéce est
fixe. La section croissante de la broche d’une extrémité 4 lautre assure
la répartition de travail sur toute la longueur de I’outil.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce que- le rabotage et le mortaisage ? Quelles machines sont
utilisées pour le rabotage et le mortaisage ? Qu’est-ce qu’on entend par
rabotage ? Quelles sont les opérations élémentaires de rabotage ? Qu’est-ce

won appelle raboteuse ? Quel est le réle du porte-outil de la raboteuse ?
%Zu’est-ce qu’on appelle mortaiseuse ? Quel est le role de la table porte-piéce ?
Qu’est-ce que le fraisage ? Qu’est-ce qu’on appelle fraises ? Comment
se nomment les machines utilisant les fraises ? Quels types de fraiseuses
connaissez-vous ? Qu’est-ce qu’on appelle brochage" Qu’est-ce que les
broches ? -

2. Trouvez dans le texte les phrases avec le pronom conjoint on. Expliquez son emploi
et sa traduction (v. p. 165).

73



3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les verbes avoir, exister, falloir, convenir,
etc. a la forme impersonnelle (v. p. 168).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec la conjonction comme. Expliquez sa
fonction et sa traduction (v. p. 171; 172).

5. Faites par écrit le plan des textes 7 et 8. Préparez une communication orale en russe
sur leur sujet.

* k%

Apprenez les groupes de mots : _
a2 Pabri de (air) 6e3 noctyna (éo3dyxa) durer de X a Y heures amutecs ot X

a la fois ogHOBpeMeHHO o Y 4acoB
aun détriment de gch B yiuep6 vero-i. jusqu’a X° no X°
avoir pour objet UMeTH LieJIbiO jusque vers X° npubnusurenbHo no X°©

proprement dit coOCTBEHHO roBOps
Lisez le texte : i

9. Traitements thermiques

Les traitements thermiques ont pour objet I’'amélioration des qualités
mécaniques des métaux et des alliages. On les applique en construction
mécanique pour donner aux piéces usinées des qualités de dureté et
de résistance qu’elles ne possédent pas au moment de la fabrication.
On les utilise également, dans d’autres techniques, pour rendre au
métal des qualités d’élasticité ou de malléabilité qu’il peut avoir perdues
au cours des transformations qu’on lui a fait subir. On distingue:
les traitements thermiques proprement dit, qui sont : la trempe, le revenu,
le recuit; les traitements thermo-chimiques, ainsi appelés parce qu’ils
modifient la composition chimique du produit traité, qui sont: la cémen-
tation, la nitruration, la malléabilisation.

La trempe est le traitement thermique le plus anciennement connu.
Il s’applique surtout aux aciers durs. Il consiste en un chauffage
énergique suivi d’un refroidissement rapide. Le chauffage doit &tre
conduit lentement jusque vers 400°, puis plus rapidement jusqu’a 800° pour
éviter une oxydation trop importante. Le refroidissement doit étre rapide :
une minute environ, pour passer de la température de trempe a celle
du bain de refroidissement. Le refroidissement s’effectue par immersion
dans des bains liquides: eau, huile, pétrole, a-15°. La trempe normale
s’effectue a I’eau. 4

Le revenu est un réchauffage modéré qu’on fait subir aux piéces
trempées pour en diminuer la fragilité. La température de revenu des
aciers au carbone est comprise entre 200° et 300°. La température de 300°,
correspondant au revenu le plus poussé, diminue la fragilit¢é au maximum.
Cette diminution s’obtient au détriment de la dureté.

, Le recuit consiste 4 chauffer énergiquement le métal (comme pour

la trempe), puis & le laisser refroidir lentement. Le recuit détruit les
effets de P’écrouissage et de la trempe et raméne le métal a4 son
état normal. Il peut également étre utilisé pour régénérer le métal
surchauffé. .

La cémentation consiste 4 augmenter superficiellement la teneur
en carbone des piéces en acier insuffisamment dur pour prendre la
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“trempe. Ce procédé est utilisé lorsqu’on désire des piéces 4 la fois trés
dures en surface (résistantes & l’usure) et peu fragiles (résistantes au
choc). Le traitement consiste & placer le métal dans un milieu riche en
carbone appelé cément et, 4 I’abri de I’air, 4 le porter 4 une température
comprise entre 950 et 1000°. A cette température, le carbone du cément
pénétre dans le mélal 4 la vitesse de 0,1 mm par heure de chauffage.

La nitruration est un procédé de durcissement superficiel qui
s’applique 4 des fontes et a4 des aciers spéciaux et qui a pour objet
la fixation d’azote. L’azote provient d’un courant de gaz .ammoniac
a faible pression entretenu dans une caisse métallique étanche, chauffée
¢lectriquement & la température de 520°. Les piéces a nitrurer sont
placées dans la caisse. L’opération dure de 40 a4 90 heures. Aprés le trai-
tement, on les laisse refroidir lentement a 1’abri de ’air.

La malléabilisation est un traitement de décarburation des fontes
qui les transforme en aciers doux. Il s’effectue, & I'inverse de la
cémentation, en plagant les piéces dans un milieu riche en oxygéne
et en les portant a la - température de 900°. Le traitement dure de
60 490 heures. '

Exercices

1. Répondez aux questions :

Quel est le but des traitements thermiques ? Quels sont les traitements
thermiques proprement dit? Qu’est-ce qu’on appelle traitements
thermochimiques ? Quels traitements thermochimiques connaissez-vous ?
Qu’est-ce qu’on appelle trampe ? En quoi consiste la trempe ? Qu’est-ce
quon appelle revenu? En quoi consiste le recuit? En quoi consiste
la cémentation? Qu’est-ce que la nitruration ? Comment la nitruration
se réalise-t-elle ? Qu’est-ce qu’on appelle malléabilisation ? Comment
la malléabilisation s’effectue-t-elle ?

2. Trouvez les phrases avec les pronoms personnels conjoints : le, la, les ; recopiez et
traduisez-les par écrit. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 158).

3. Trouvez dans le texte les conjonctions de subordination ; recopiez-les en indiquant les
rapports de subordination désignés (v. p- 161-163). ’

4. Trouvez dans le texte les substantifs remplissant les fonctions des adjectifs (v. p. 167, 168).
5. Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans le texte.

6. Traduisez par écrit le 1T alinéa du texte 9.

*x ok x

Apprenez les groupes de mots :

ainsi lorsqu’il s’agit de gch Takum oOpasom, faire usage npuUMeHATH
KOrJa pedb UOET O YEM-JL. grice & Grmaroaaps ueMy-i.
a l’aide de gch ¢ MOMOILBLIO YErO-Ji. il est impossible HeBO3MOXHO
allant jusqu’a X mm pocruraroumx X MM il est possible BosmoxHo
c’est ainsi que uMeHHO TakuM oOpa3zoM, jusqu’a présemt 10 CHX MOp i

4yTo mettre aun point pa3pa63T513aTb; JOBOUTH
dans le cas de gch B ciiyuae 4ero-j. 0 KOHLa
de méme que pour Tak e, kak 4 ans  tandis que Torna Kak
en fait AeACTBUTE/ILHO ~ tels que Takue Kak

trouver som emploi npUMeHATLCH
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Lisez le texte :

10. PROCEDES MODERNES DE TRAVAIL DES MATERIAUX

Ph. Colin-Olivier

Le travail de matériaux tels que des métaux durs, des aciers
nitrurés, des produits frittés ou des céramiques ne peut se faire, avec
les procédés employés jusqu’a présent que dans des conditions peu
é¢conomiques, tandis que des travaux d’une extr®me finesse ne sont
réalisables qu’a laide de la micromesure que permet le rayon laser.
Clest ainsi qu'ont été mis au point récemment plusieurs procédés
nouveaux d’usinage, qui utilisent la plupart le courant électrique.

. Usinage par faisceau délectrons. Un faisceau d’¢électrons
est focalisé sur la piéce a usiner, de maniére a4 obtenir une tache d’un
diameétre inférieur & 0,25 mm; I’énergie ainsi amenée (correspondant
normalement a4 une puissance de 1 kW) commence par fondre :le
matériau, puis I’expulse, ce qui donne naissance 4 des trous ou des
fentes d’une haute précision. L’inconvénient principal de ce procédé est
que, pour étre économique, il doit &tre mis en ceuvre dans le vide.

Ainsi lorsqu’il s’agit du percage d’une multitude de trous dans un
matériau .de 1 & 4 mm d’épaisseur, il est possible d’atteindre des
vitesses allant jusqu’a 10000 trous par seconde. En fait, Iutilisation
essentielle de ce procédé a base de faisceaux d’électrons est le soudage.
Il peut étre également employé pour la trempe superficielle locale
(usqw’a 1 mm de profondeur) de méme que pour la confection d’alliages
et l1a fusion.

Usinage au rayon laser. Ce mode d’usinage repose, lui aussi,
sur I¢nergie d’un rayonnement, qui, dans le cas du laser, peut &tre trés
finement focalisé (par exemple, jusqu’a un diamétre égal a 10 um),
ce qui permet de réaliser des coupes avec des lignes d’entaille trés
étroites. On peut ainsi couper sans difficulté des profils de faible
eépaisseur, mais il est possible également de découper de fentes ou des
trous dans des matériaux d’une épaisseur allant jusqu’a 25 mm sahs que
cette opération ne prenne trop de temps.

Electro-érosion. Ce procédé trouve son emploi principale-
ment pour la confection de formes et d’outils pour les machines
d’estampage et de moulage par injection. Le remplacement de 1’électro-
modele par un simple fil a favorisé son extension et, d’un autre c6té,
le mode de commande du mouvement de la piéce permet la réalisation
de formes complexes avec des frais d’exploitation réduits.

Usinage électrochimique. L’usinage électrochimique est employé
pour le formage de corps creux a trois dimensions ou d’aubages de
turbines, et pour les travaux analogues dans la production en petite
série. Les matériaux 4 usiner doivent &ire conducteurs de P’électricité,
mais leur dureté n’a pas d’importance.

Découpage au plasma. Utilisé surtout dans le profilage rapide
d’éléments en métaux non ferreux ou en acier inoxydable, pour lesquels
il" est impossible de faire usage de I’oxycoupage. L’introduction d’un
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plasma 4 air a permis, grice aux vitesses de coupe élevées susceptibles
d’8tre obtenues, de rendre le procédé économique jusqua des épaisseurs de
métal de lordre de 30 mm; c’est ainsi que les vitesses de coupe
“typiques vont de 50 m/mn pour des toles brutes de 5 mm d’épaisseur jusqu’a
400 mm/mn pour des plaques de 35 mm d’épaisseur.

Matériaux et techniques. — 1984. — Aoft, septembre.

Exercices

1. Répondez aux questions :

A Tlaide de quoi les travaux d’une extréme finesse peuvent-ils
&tre réalisables ? Quels procédés nouveaux d’usinage sont mis au point
récemment ? En quoi consiste ’usinage par faisceau d’électrons ? Quel est
l’inconvénient principal du procédé d’usinage par faisceau d’électrons?
Comment peut-on employer le procédé d’usinage par faisceau d’électrons ?
Sur quoi repose le mode d’usinage au rayon laser? Quelles sont les
possibilités du mode d’usinage au rayon laser ? Quel est emploi de
I’électro-érosion ? Comment 1usinage électrochimique est-il employé ?
Comment utilise-t-on le découpage au plasma ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms démonstratifs. Expliquez
I’emploi et le sens de ces pronoms (v. p. 163, 164, 166).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les lettres grecques (v. p. 177).
4. Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans le texte.
5. Annotez le texte 10 (v. p. 174).

* ok ok
Apprenez les groupes de mots : .
ainsi gue Tak Xxe, Kak ¥ atre indispensable 65iTe HeoOX0AUMBIM
au-dessus de gch Hag ueMm-ji. par suite cJedOBaTeIbHO;, TaKHUM obpaloM
de la facon suivante creayromuM o6pa3oM  prendre en  compte gch Y4YHTBIBATH; BBI-
en fin d’usinage B xoHue 06paboTku MOJIHSTH
étre équipé de gch ObiTb 060pynOBaHHBIM  smivant le cas B 3aBucHMOCTH OT ofcTos-
YeM-J1. TENIbCTB

Lisez le texte :

11. AUTOMATISATION

Manipulateur pour tour. Le R.B.A. (robot i bras articulé¢) 12P
a particuliérement été congu pour le chargement et déchargement des
tours. Dans I’exemple d’implantation sur tour HES 300 :

— les piéces brutes arrivent sur un convoyeur (ou peuvent Etre
disposées sur tout autre dispositif) ;

—- le robot se translate sur son axe numérique, préléve une piéce
brute et vient en attente au-dessus du tour;

- en fin d’usinage, le bras libre v1ent prélever la piéce permettant
ainsi au bras transportant la piéce brute de charger 4 nouveau la machine.

Les différentes courses d’engagement et de dégagement machine sont
programmables sur ’axe numérique. La piéce usinée peut alors étre déposée
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sur un poste de contrle aprés avoir prélevé la piéce précédente.
Elle sera alors suivant le cas, reposée a sa place initiale si elle est bonne,
ou deéposée dans le conteneur pi¢ces mauvaises, par exemple.

L’ensemble est composé d’une poutre horizontale sur laquelle se
déplace un chariot équipé de 2 bras articulés doté de systéme de prise
de piéce ayant une capacité de serrage de 20 a4 200 mm de diamétre:
pouvant prendre des piéces de 12 kg. Les vitesses de déplacement
sont de I’ordre de 1 m/s.

Les mouvements du chariot assurés par moteur électrique a c.c.
peuvent &tre asservis par la CN de la machine desservie, si celle-ci
peut prendre en compte la gestion d’un axe supplémentaire comme par
exemple avec une NUM 460 TM 21 ou encore par une CN indépendante.
La programmation du déplacement du chariot se fait par apprentissage.
Les mouvements de plongée sont assurés par moteur a c.c. et butées
mécaniques. Les pinces sont actionnées pneumatiquement. .

Machine moderne. — 1981. — Novembre.

Tour équipé d’un copieur. Ce tour est équipé de 6 butées
transversales et de 6 butées longitudinales portant deux ou plusieurs
taquets actionnant des relais de proximité. Le réglage fin d’effectue
par touche palmer 4 0,01 mm. Le copieur installé est hydraulique.
Le diamétre admis sur le banc est de 475 mm et au-dessus du trainard
de 400 mm. La distance maxi entre-pointes est de 600 mm. La longueur
du chariot transversal est de 900 mm, sa course automatique est de
300 mm. La puissance normale du tour est de 12/ 15 kW, sa puissance
basse est de 7,5/11 kW. Il a 15 vitesses de broche s’échelonnant de
125 a 3200 tr / mn.

Machines automatiques nniverselles. Ces machines convien-
nent spécialement pour des séries différentes ou pour [’usinage de
familles de piéces.

Les machines universelles d’usinage a postes multiples se composent
d’un bati avec une table de travail lourde, d’une table rotative ainsi
que des unités d’usinage universelles groupées autour de la table
rotative. »

Dans le bati se trouve les contrdles et les éléments de commande
pour le fonctionnement automatique et pour la synchronisation de tous
les outils ainsi qu’une installation de refroidissement avec un bac de
récupération pour les copeaux.

Le cycle complet de travail d’une unité & table tournante est
déterminée de la fagon suivante: les pidces étant bridées sur la table,
ce cycle est toujours un multiple de la somme du temps de transfert
d’une machine 4 Ilautre et du temps d’usinage vertical le plus long.
Par suite, Dutilisation d’une unité de fabrication universelle comprenant
un ensemble de machine, ainsi qu’une table tournante et un jeu d’outils
(téte de pergage, outils, dispositif de bridage complet avec plateau
diviseur) est indispensable.

Machine moderne. — 1978. — Janvier, février.



Exercices

1. Répondez aux questions :

Pour quei but le RB.A. a-t-il été congu? Comment le R.B.A.
fonctionne-t-il sur tour HES 300 ? Qu’est-ce que signifie « programmable
sur I’axe numérique » ? De quoi I’ensemble est-il composé ? Quelles sont
les vitesses de déplacement des piéces ? Par quoi peuvent étre asservis les
mouvements du chariot ? Comment se fait la programmation du déplacement
du chariot ? Comment les pinces sont-elles actionnées ? De quoi le tour est-il
équipé ? Comment. s’effectue le réglage du -tour équipé d’un copieur ?
Quelles sont les caractéristiques du tour équipé d’un copieur ? Pour quels
buts les machines automatiques universelles conviennent-elles ? De quoi se
compose. une machine universelle ? Qu’est-ce que se trouve dans le bati ?
Comment le cycle complet de travail d’une unité a table tournante est-il
déterminé ? '

2. Recopiez tous les substantifs et les verbes utilises dans le dernier alinéa du texte
et expliquez par écrit leurs fonctions dans la proposition (v. p. 159—160).

3. Trouvez, recopiez et traduisez par écrit les dénominations des emplois, établissements,
compagnies, sociétés, associations (etc.) ; usines, produits fabriqués (v. p. 181).

4. Trouvez, recopiez, déchiffrez et traduisez les abréviations (v. p. 182).

5. Faites en russe la liste des caracténsthues du tour équipé d’un copieur citées dans -
le texte.

6. Formulez par écrit en russe I'idée principale du sous-titre : Manipulateur pour
tour. . '

* k¥
Apprenez les groupes de mots :
A peu prés 1ouTH ) il semble que xaxetcs, 4TO
au nivean de gch Ha ypoBHe 4ero-j. il suffit nocratoyno
dans certains cas B HeKOTOphIX ciydasx il y a d’abord mpexne Bcero cymechy}oT
de plus en plus Bce Gosiee u Gomee mais ce n’est pas dd qu'a la machine HO
en fonction de ¢ch B 3aBHCHMOCTH OT 3TO 3aBHCHT TOJIBKO OT CTaHKa

qero-i. tant en dimensions qu’'en formes kak mo
faire appel & gch npuberHyTe X Yemy-n. pa3mepy, Tak ¥ 1o ¢opme ‘
il faut cependant oaHako Heo6xoAUMO tout i fait satisfaisant Bnonue ynomnermo-

PUTEIBLHBIA

Lisez le texte :
12. DEMYSTIFIER LA ROBOTIQUE

Y. Calver

Le tour est la machine la plus communément utilisée dans les:
ateliers de mécanique, qui sont de plus en plus nombreux a travailler
en CN. C’était pourtant un pas difficile a franchir. L’automatisation
sera également un processus irréversible. Le probléme de lutilisateur est
de charger et décharger le tour, en réalisant une piéce bonne en qualité
et dimensions et, pratiquement de m’avoir que trés peu d’interventions
i faire lors d’un changement de fabrication.
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Ce tour n’est pas une machine universelle, méme a CN, on
y travaille toujours & peu prés les mémes types de piéces tant en
dimensions qu’en formes. Une machine sera plus adaptée a réaliser
les piéces de type arbre, une autre sera plus adaptée pour les piéces de type
flasque. Cette spécificité réduit le champ de la flexibilité, mais ce n’est
dd qu’d la machine. Serait-il alors possible de trouver i bon prix un
automate de manipulation capable de résoudre le probléme du tour?
Oui, il suffit d’un bras, d’une commande et d’une alimentation de '
piece, un magasin, et de synchroniser les opérations de cet appareillage
avec celles du tour.

Plusieurs solutions sont proposées. Il y a d’abord des machines
intégrées, que lon peut qualifier de cellules flexibles de tourpage,
l’alimentation et le déchargement ainsi que la commande sont congus
en fonction des caractéristiques de la machine. Les technologies employées
différent dans la conception, mais on peut trouver une similitude dans
la cinématique de manipulation entre les différents constructeurs.
L’avantage essentiel réside dans le fait d’avoir un seul maitre d’ceuvre
pour la mise en route de I’installation.

Une autre solution, également trés développée chez les constructeurs
de tours est d’y adjoindre un manipulateur programmable adapté.
Cette idée développée massivement au Japon par Fanuc, a trouvé de
nombreux débouchés chez les constructeurs de tours européens. D’autres
soci¢tés japonaises comme Okuma et Yamazaki ont également adopté
cette conception, mais il semble qu’elles ne le vendent que sur leurs
tours. Cette solution semble intéresser certains constructeurs francais
comme Afma qui a étudié la conception d’un manipulateur intégrable
avec un constructeur de tours.

La troisiéme solution a I’automatisation d’un tour est de concevoir
son propre manipulateur 4 partir d’éléments modulaires. Pour cela, les
constructeurs comme Fibro, Bircher, LPA, Automatisme Européen, Climax,
Felss, etc. proposent des solutions qui semblent tout 4 fait satisfaisantes.
Ces concepteurs proposent également 1’étude de I’automatisme et si cette
aide ne suffit pas, lutilisateur peut faire appel 4 des bureaux d’études
ou de conseils spécialisés en automatisation. Les solutions individualisées
ne doivent pas faire oublier les possibilités d’automatisation de plusieurs
machines par un seul manipulateur qui peut s’avérer, dans certains
cas, plus rentables que celle d’un manipulateur par machine. I faut
cependant se rendre compte que la solution dite de cellule flexible de travail
prévoyant un manipulateur pour un groupe de machines complémentaires
implique un manipulateur évolué (Acma Cribier, Cincinnati, etc...) ayant
des possibilités de programmation importantes, et une disposition parti-
culiére des machines qui n’est pas toujours un des plus rationnelles au
niveau de Porganisation de latelier. Cette solution peut diminuer la
flexibilité de la cellule.

Machine-moderne. — 1981. ~ Novembre.
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Exercices
1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce que le tour? Quel probléme se pose devant Iutilisateur
voulant aytomatiser la production ? Pour quels types des piéces le tour
est-il adapté le plus? Comment peut-on résoudre le probléme du tour?
Quel est Iavantage essentiel des cellules flexibles de tournage ? Quelle
est I’idée développée par Fanuc ? En quoi consiste la troisi¢éme solution a
P’automatisation d’un tour ? Qui soutient la troisi¢éme solution a l’auto-
matisation d’un tour ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom y. Expliquez lemp101 le
sens et la traduction de ce pronom (v. p. 165).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les noms propres de personnes et
géographiques (v. p. 180, 181).

4. Recopiez les termes difficiles a comprendre et a traduire. Analysez la cause de cette
difficulté et donnez votre traduction (v. p. 145--147):

5. Traduisez par écrit le texte 12.

6. Analysez la traduction faite par écrit. Enumeérez par écrit les difficultés rencontrées
au cours de la traduction.

PR N
Apprenez les groups de mots :
A cet effet ¢ 3700 LeABLIO en exécution spéciale B creyuajibHOM HC-
a la place de gch BMecTO 4ero-j. TIOJTHEHHUH
ce qui permet YTO NIO3BOJIAET en raison de 30. B cBA3U C
du fait de cette conception 6naromaps sToir = se résumer de la facon suivante dopmynu-
KOHCTPYKLIUH poBaThes crieaAyoumMM 06pazom

Lisez le texte :
13. FRAISAGE DES ENTREES DE DENTS PAR DIVISION

Le procédé de fraisage par division convient pour I’ébavurage et le
chanfreinage de roues dentées de dimensions et de formes variées
ainsi que pour les pignons de chaines, les arbres cannelés, etc.

En 1950 ont été livrées les premiéres machines a fraiser les entrées
de dents Hurth type ZK 1 pour I’ébavurage rationnel des pignons et
l'usinage des entrées de dents pour boites de vitesse. A la place de
I’ébavurage manuel apparaissait alors un procédé mécanique qui utilisait
un outil en forme de cloche. Ce procédé peut se résumer de la fagon suivante.
La machine travaille avec des outils en forme de cloche suivant un
procédé de fraisage par division. Au moyen d’une commande par came,
Poutil est d’abord approché de la piéce en avance rapide puis en avance
de travail pour réaliser le fraisage. Quand la profondeur de fraisage
souhaitée est atteinte, P’outil retourne en vitesse rapide vers sa position
de départ. La téte de division fait alors tourner la piéce jusqu’a la
prochaine dent. La commande de la course de la broche porte-fraise,
ainsi que le processus de division s’effectue au moyen d’un arbre
4 cames, la commande de la division s’effectuant par des disques
diviseurs interchangeables. Au cours des années suivantes la ZK 1 a
été développée progressivement en ZK 5. Au-cours de 10 années,
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600 de ces machines ont été livrées dans le monde entier. Ce modéle
a été remplacé vers la fin 1960 par la machine ZK 10. - .

La ‘machine ZK 10, de plus grande capacité, autorise I’ébavurage
des pignons jusqu’a un diamétre de 400 mm et de module 10 ou
fraiser des entrées de dents jusqu’au module 6. La séquence de fraisage
peut étre réglée sans palier jusqu’a 170 courses / minute.

L’ébavurage d’engrenages plats a denture droite est également possible.
A cet effet, la machine ZK 600 permet le fraisage des entrées de dents
jusqu’au module 6 et I’ébavurage dés piéces de 600 mm de diamétre.
En exécution spéciale, elle peut recevoir deux unités de fraisage synchro-
nisées. En raison de la disposition verticale de I'axe de la pi¢ce, les
piéces peuvent &tre déposées et indexées avec facilité. Les possibilités

d’orientation des unités de fraisage permettent d’usiner au choix la face
" inférieure ou supérieure de la piéce. La séquence de fraisage est
réglable sans paliers de 30 a 200 courses/minute. Pour faciliter les
réglages la poupée porte-pidce peut &tre basculée. L’entr’axe et la position
angulaire de broches de fraisage standards sont réglables ce qui permet
Pusinage de piéces de dimensions quelconques.

Le fraisage des entrées de dents pour les synchros de boites de
vitesses (baladeurs ou bagues) s’effectue sur une machine de type ZK
150 a deux broches. Les deux unités de fraisage peuvent &tre réglées
indépendamment. Le déplacement du chariot porte console se fait
hydrauliquement. Les unités de fraisage peuvent étre basculées complé-
mentairement de * 18° dans un plan vertical. Du fait de cette conception,
Paffitage en creux des fraises en bout est éliminé et ’on peut alors utiliser
des fraises standard. Evidemment, les fraises en carbure peuvent étre
utilisées. La bonne accessibilité et la position fixe de la piéce facilite
le montage d’un chargement automatique ainsi que le passage d’une

série de piéces 4 une autre.
Machine. — 1979. — n° 839. — Octobre. — P. 75-77.

. Exercices
1. Répondez aux questions :

Quel est emploi du procédé de fraisage par division? Quand les
premiéres machines a fraiser les entrées de dents ont-elles &té livrées ?
- Quel outil utilisait le procédé mécanique de fraisage des entrées de dents ?
Comment peut se résumer le procédé mécanique de fraisage ? Quels
modeles des machines 4 fraiser sont-ils apparues de 1950 a 1960 ?
Qu’est-ce que permet la machine ZK 10 ? Caractérisez la machine ZK 600.
Quelle est la destination de la machine ZK 150 ? Caractérisez la machine
ZX 150. : '

2. Trouvez, recopiez et traduisez par écrit les dénominations des emplois, établisseinents,
compagnies, sociétés, associations (etc.); usines, machines-outils, produits fabriqués
(v. p. 181, 182). i

3. Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans le texte.
4. Formulez par écrit en russe 1'idée principale du 2¢ alinéa du texte 13.

5. Faites par écrits le plan des textes 12, 13. Préparez une communication orale en russe
sur leur sujet.
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Apprenez les groupes de mots :

accroftre la production yBe/JUYHUTL IPOU3-
BOJICTBO

4 particr d’'une piéce forgée u3 KOBaHON
HeTanu

assurer la qualité oGecrieunTs KauecTBO

ie choix s’est porté sur BoiGop nan Ha

malgré gch HecMOTpst Ha YTO-11.

mettre au point paspaboratb;
110 KOHLIA

mettre au rebut 3abpakoBaTs;

n’importe guel 10604 )

supporter une charge BLIXEPXUBATL Harpy3Ky

JOBOIUTHL

OpaxoBaTh

. telles que Taxue Kak
Lisez le texte : q ax

14. CENTRE D’USINAGE POUR PIECES ENCOMBRANTES

W.-H. Fletcher, C. Milacron

Usiner un arbre de Noél de 5 tonnes a partir d’'une ébauche de
8 tonnes en acier inoxydable exige une compétence inhabituelle.
La Compagnie Mc Evoy Oilfield Equipment Ltd a acquis cette compétence
au cours de 25 ans d’expérience a fabriquer des montages de valves
type «arbres de No&l» pour les puits de pétrole. Avec lacquisition
d’un centre d’usinage, cette compagnie a démontré DPefficacité des
commandes numériques lorsque celles-ci sont utilisées conjointement aux
compétences et aux méthodes traditionnelles.

L’appellation «arbre de No&l» a pour origine I’aspect des montages
4 plusieurs branchements a la sortie des puits. La nécessité de réduire
les volumes et les problemes d’entretien sur les plate-formes maritimes
a stimulé le développement des arbres en une seule piéce comprenant
tout le systtme de valves et de contrdle. C’est pour répondre a ces
impératifs que Mc Evoy (Grande-Bretagne) a étudié des unités géantes
tarées a 680 bars avec des alésages de 162 mm. Les corps de ces
unités sont usinées & partir d’une piéce forgée de 8 tonnes en acier
inoxydable AISI 410 aprés analyse métallurgique et contrle aux ultra-
sons.

Auparavant, Pusinage de ces piéces exigeait le passage sur diffé-
rentes machines telles que des aléseuses, des perceuses radiales et en plus
sur une machine spéciale pour I’exécution des gros alésages profonds
nécessitant un enlévement de métal trés important. Malgré tous leurs
outillages spéciaux utilisés pour obtenir un usinage précis et efficace,
chaque opération exigeait un réglage trés soigné et de nombreux con-
troles pour éviter toute erreur et la mise au rebut d’une piéce ayant
subi des usinages onéreux. :

Mc Evoy a donc considéré la commande numérique comme moyen
d’accroitre la production et d’assurer la qualité. Comme I’explique
M. Gordon Petit — directeur de production — « ’intérét recherché n’est pas
“un gain théorique annoncé par les calculs d’un ordinateur ; ce que nous
désirons c’est un moyen de production qui peut étre utilisé réellement
dans latelier par le personnel expérimenté et en tirer le maximum
d’avantages ». '

M. Tony Tyles — ingénieur de production — fait ressortir les avantages
que la société attend de la commande numérique : réduire les colts et
les temps globaux en combinant toutes les opérations en un seul
montage et en controlant ces opérations au travers d’un programme.
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Il admettait la rapidité et l’efficacité d’un centre d’usinage 4 commande
numérique, mais il n’était pas disposé a mettre au rebut tout ou outillage
apécialisé et les méthodes qui -avaient été mises au point au cours .
des 25 années précédentes. Pour -ce travail, un centre d’usinage devait
avoir la rigidité et les capacités suffisantes pour usiner ces grandes
ébauches d’acier inoxydable. :

Le choix s’est porté sur un centre d’usinage de type 20 H
(20 CV) construit par Cincinnati Milacron dont les courses ont été
augmentées et une table de plus grandes dimensions pour recevoir de
trés grosses piéces. Les courses X, Y et Z sont respectivement de
2 400, 1 100 et 1 200 mm. La table peut ‘supporter une charge
jusqu’a 20 tonnes. Un plateau indexable de 1 200 mm de diamétre
est intégré dans la table de. la machine ; il est positionné par une
denture circulaire 4144 positions. Ce plateau peut supporter 5 tonnes qui sont
dégagées hydrauliquement pour une orientation manuelle des différentes
faces 4 usiner. La vitesse de déplacement rapide des axes est de
5 m/mn. Pour assurer des accélérations rapides et les déplacements
des lourdes charges, la table est entrainée a I’aide d’un mécanisme
crémaillére-double pignons sans jeu. La précision de positionnement dans
les deux directions s’effectue dans une plage de 0,025 mm pour n’importe
quelle course de 600 mm, la précision de répétition est de 0,013 mm.
Sur le 20 H, le changement d’outil est manuel : cette machine a été
choisie plutét que le 20 HC avec changement automatique des outils
- pour pouvoir utiliser Poutillage existant et donc les méthodes déja
mises au point par Mc Evoy pour ces grosses piéces.

Tous les mouvements de la machine sont programmeés et commandés a
partir du ruban. Un code de changement d’outil arréte la machine dans
une. position permettant 4 ’opérateur de changer les outils en actionnant
les boutons-poussoirs du tableau de commande pour libérer ou brider
les outils dans la broche et faire repartir le cycle d’usinage.

Machine. — 1979. — n° 837. — Juillet.

Exercices
1. Répondez aux questions :

Quelle est origine de Pappellation « arbre de No&l » ? Qu’est-ce qu’on
appelle «arbre de Noé&l»? Comment le corps de [’arbre de Noél
est-il usiné ? Pourquoi a-t-on commencé a fabriquer les arbres de Noél
en une seule piece ? Qui est M. Gordon Petit ? Quel jntérét recherche-t-il
dans la commande numérique ? Qui est M. Tony Tyles ? Quels avantages
de la commande numérique attend la société selon M. Tiles ? Sur quel
centre d’usinage le choix s’est-il porté ? Caractérisez le centre d’usinage
type 20 H et sa table. ‘

2. Trouvez dans le texte, recopiez et traduisez par écrit les phrases avec le sujet exprimé
par le verbe (v. p. 157).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec la conjonction comme. Expliquez sa
fonction et sa traduction (v. p. 171; 172).

4. Trouvez, recopiez et traduisez par écrit les dénominations des erﬁplois, établissements,
compagnies, sociétés, association (etc.) ; usines, machines, produits fabriqués (v. p. 181,
182).
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5. Faites en russe la liste des caractéristiques du centre d’usinage 20 H citées dans le texte
6. Formulez par écrit en russe P’idée principale du texte 14.

7. Faites par écrit en frangais la' description bibliographique du tekte 14.

* % %

Apprenez les groupes de mots :
allant jusqu’a X mm pocrturaromme X MM de la méme maniére que TakuM Xxe 00-

corriger les programmes BHOCUTb KCIIpaBJie- pa3oM, KaK 1
HUS (M3MEHEHMS) B IIPOIrPaMMbI d@ A gch BbI3BaHHBIM YeM-JI.
de fagon & TakuM 06pa3oM, YTOOBI jusqu’a présent 5o cux nop

Lisez le texte : y compris gch BKIIOYAsi YTO-JI.

15. CENTRE D’USINAGE POUR PIECES ENCOMBRANTES

(fin)

Le directeur de commande est un Acramatic 10E. Malgré le choix
possible d’un directeur de commande avec ordinateur, I’Acramatic 10E,
qui est un directeur cablé, a été retenu car il posséde toutes. les
caractéristiques demandées par la société, y compris la possibilité de
corriger les programmes. M. Tyler souligne que chez Mc Evoy, la
programmation est un travail d’équipe et que I’opérateur de la machine
est libre de soumettre toutes les suggestions basées sur son expérience
pour améliorer les programmes.

Un montage dans ou outillage simple du genre berceau, est utilisé
pour usiner les faces supérieure et inférieure et les deux grandes faces
latérales. Quand les ébauches sont des pi¢ces moulées, pour compenser
les variations dimensionnelles de cette ébauche, la premiére opération a
réaliser est d’aligner les principaux alésages bruts avec les axes de la
machine & laide d’un outillage de centrage monté dans la broche.

Les ébauches forgées des arbres de Noél peuvent avoir des écarts de
dimension allant jusqu’a 12 mm. Les méthodes utilisées jusqu’d présent
exigeaient un alignement et un positionnement trés précis de chaque
ébauche dans le montage utilisé pour chacune des opérations effectuées
sur les différentes machines conventionnelles. Sur le centre d’usinage 20 H,
le montage a une surface de référence pour définir I’épaisseur a enlever
longitudinalement et des vérins pour définir I’ébauche forgée latéralement. .
Ceci est effectué aprés ’opération de contréle de I’ ahgnement des piéces de
la méme maniére que pour les piéces moulées.

Ces variations dans les dimensions de I’ébauche sont effectwement
compensées par l'opérateur de la machine en utilisant la possibilité
du «décalage pour montage» que posséde la commande. Lorsque
chaque face 4 usiner est positionnée, la broche est alignée avec le
point de référence de la face et un code G 92 programmé permet
d’aligner le directeur de- commande avec la position réelle des axes
de la machine en lisant les coordonnées programmées du point de référence.

Un code H pour décalage de montage est aussi programmé. Il
permet d’introduire des décalages qui compenseront tout écart de position

A

de la face a usiner dd aux défauts de I’ébauche par rapport 4 la
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position programmée. Toutes les coordonnées du programme sont alors
automatiquement corrigées par-le directeur de commande de fagon a
obtenir une pi¢ce usinée suivant le programme malgré les défauts de
I’ébauche. Les coordonnées d’alignement et les valeurs des décalages sont
introduites manuellement sur le clavier avec affichage initial pour
vérification avant introduction dans le directeur de commande.

Les possibilités de la commande numeérique ont ¢été largement
exploitées pour effectuer avec un seul programme et un seul montage,
toutes les opérations. L’expérience acquise a 6été introduite dans les
programmes pour éviter les erreurs et assurer la qualité, mais ces
programmes peuvent étre facilement modifiés pour améliorer les méthodes
ou s’adapter aux modifications dans un minimum de temps et & un
moindre colt d’outillage. Pour cette société, ’usinage assisté numériquement
est devenu une méthode opérationnelle apportant des gains substantiels.
Par exemple, une série d’opérations d’usinage qui, auparavant demandait
34 heures, a pu étre effectuée en 20 heures sur le centre d’usinage 20 H.

Machine. - 1979. — n° 837. = Juillet.

Exercices
1. Répondez aux questions :

Quel directeur de commande est utilisé pour le centre d’usinage ?
Comment la programmation se fait chez Mc Evoy ? En quoi consiste la
premiére opération dans le cas des ébauches moulées ? Quels écarts de
dmension peuvent avoir les ébauches forgées? Quel est le but de la
surface de référence ? Comment les variations dans les dimensions de
Pébauche sont-elles compensées ? Qu’est-ce que permet le code H?
Comment les coordonnées du programme sont-elles corrigées ? Pour quel
but les possibilités de la commande numérique sont-elles exploitées ?
Quels gains apporte I'usinage assisté numériquement ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez leé phrases avec les articles qui doivent &tre traduits
en russe. Expliquez leurs emploi et sens (v. p. 166, 167).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjectif ou
pronom). Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169—171).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les conjonctions : de fagon que, de
maniére que, de sorte que (v. p. 172). :

5. Faites par écrit le compte-rendu d’information sur le sujet des textes 14 et 15
(v. p. 175, 176).

Apprenez les groupes de mots :

apporter un gain de temps NaBaTb BLIUIDBILL
BO BpPEMEHH

depuis plusieurs années B TeyeHHe HeCKOMb-
KHX JIeT

en option 30. B NpUHLUIIE

étre adapté a gch ObiThb npUcnocobiieH-
HBIM K YeMy-JL.

étre doté de gch ObiTh CHAGXKEHHBIM UYeM-I1.
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étre équipé de gch ObiTh 060pYZOBaHHBIM
YeM-I.

il est possible de faire gch Bo3MOXHO
cAesaTh uTo-.

_ il s’agit de gch peus naeT o uem-i.

par Dintermédiaire de gch mnocpencreom
Yero-i.



Lisez le texte :
16. TECHNIQUES EXPRESS

Des poingonneus'es hydrauliques

Depuis plusieurs années, Socad réalise des poingonneuses
hydrauliques et nous avons retenu parmi sa gamme, deux modéles.
Il s’agit d’une machine a table de copiage et d’une poingonneuse a
table de copiage a commande numérique.

La premiére, destinée au travail des toles, est le type PSC 72.410.
Son originalité repose essentiellement -sur le dispositif de changement
d’outillage, poingon, matrice-dévétisseur rapide, qui apporte un gain de
temps dans Pexécution des travaux, tout en conservant une excellente
précision de positionnement des différents outils. La machine est dotée d’une
descente sensitive du poingon pour le travail au tracé. Le fourreau
porte-poingon de forte section, a une longueur de guidage de 600 mm.

La machine comporte une table en fonte avec chariots de copiage
en coordonnées X et Y. En option, elle peut recevoir des pinces a
serrage hydraulique, une visualisation électronique des cotes et d’autres
accessoires. Ce type de machine peut étre proposé avec un col de cygne,
course en Y de 630 mm et 3 longueurs de table de copiage, courses
en X de 1000, 1500 ou 2000 mm.

Caractéristiques techniques principales: commande hydraulique ;
effort de poingonnage : 40 tonnes; col de cygne: 1050 mm ; diamétre
maximum du poingon: 125 mm ; surface de copiage : 1000 X 1050 mm
ou 1500 X 1050 mm ; puissance du moteur: 7,5 cv.

La deuxiéme machine est une poingonneuse hydraulique a table de
copiage et commande numérique. Le changement manuel des outillages,
avec broche a un outil est trés rapide, et ne demande que 15 secondes
environ. La puissance hydraulique de 25 ou 40 tonnes permet Putilisation
de poingons de grandes dimensions, avec un diameétre maximal de 125 mm
dans des téles d’une épaisseur de 6 4 8 mm. La machine est équipée
d’une commande numérique NUM sur deux axes de chariots & program-
mation simple et rationnelle. La vitesse maximale des chariots est de
20 m/ mn.

Les programmes peuvent étre conservés sur cassettes et un lecteur
classique permet d’enregistrer et de restituer les programmes. Il est
possible d’adjoindre un appareil pour bandes perforées. Cette poingonneuse
est trés bien adaptée aux travaux de poin¢onnage classique et se place
entre les machines a4 copiage manuel et celles 4 commande numérique
trés complexes.

Une surfaceuse simple

Cette machine de conception simple permet d’obtenir des surfaces
planes ou paraliéles de facon trés rapide. Décroutage, ébauche, finition,
peuvent se suivre sans avoir 4 démonter la piéce. Si ces machines
trouvent leur place dans tous les ateliers de mécanique et d’affitage
(lames, poingons, matrices), on les trouvent aussi dans les laboratoires
pour la rectification des éprouvettes avant spectographie. Elles permettent,
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aussi, en montant une meule diamant de rectifier des roches, du
carbure, de la porcelaine, du verre, des résines époxy, etc.

La machine est constituée d’un moteur broche a axe vertical fixé
sur un fourreau qui coulisse sur une colonne. La montée et la descente
sont en prise directe par lintermédiaire d’une vis sans jeu et le vernier
est gradué¢ au 1/100 . La colonne solidaire du socle par lintermédiaire
de deux butées billes, permet le mouvement oscillant du moteur.

Caractéristiques techniques : puissance du moteur: 2 ou 3 ch; meule
boisseau : diamétre 150-180-200 mm ; possibilité de monter un porte-
segment de 200 mm de diamétre ou une meule diamant de 150 mm
maxi ; arrosage en option intégré au bati.

Machine-outil. — 1984, ~ Juin.

Exercices
1. Répondez aux questions :

De quelles machines s’agit-il dans le présent article ? Quelle est la -
destination de la machine type PSC 72.410 ? En quoi consiste Poriginalité
de la machine type PSC 72.410? Quelle est la longueur de guidage du
fourreau porte-poingon ? Quelle table comporte la machine type PSC
72.410?7 Quelles sont les caractéristiques techniques principales de la
machine type PSC 72.410? Quelle est la deuxiéme machine dont il
. s’agit dans le présent article? Qu’est-ce qui permet [utilisation de

poingons de grandes dimensions sur la deuxiéme poingonneuse ?
De quelle commande la deuxiéme poingonneuse est-elle équipée ?
Quelle est la vitesse maximale des chariots ? Comment les programmes
peuvent-ils &tre conservés et utilisés ?. Qu’est-ce que permet d’obtenir
la surfaceuse simple ? Ou utilise-t-on les surfaceuses simples? De quoi
la surfaceuse simple est-elle constituée ?

2. Trouvez les sujets et les prédicats dans les phrases des 16T et 2¢ alinéas (v. p. 157).
3. Trouvez dans le texte les substantifs remplissant les fonctions des adjectifs (v. p. 167, 168).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout + gérondif (v. p. 168, 169).
5. Faites en russe la liste des caractéristiques de la poingonneuse type PSC 72.410.

6. Formulez par écrit I'idée principale de la premiére partie du texte 16..

® ok %
Apprenez les groupes de mots :
avoir pour fonction essentielle umeTs rnag- d’une part .. et d’autre part c oxHon
HOM 3adaven CTOPOHBI ... K ¢ APYrOf CTOPOHBI
c’est-a-dire To ectt étre d & gch BI3BIBATLCH, O6GYCIOBIIUBATD-
de Pordre de nopsnka : Cs1 YeM-JI.

faire appel a g¢ch npuberHyr, X uemy-n.
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Lisez le texte :
17. SOUDAGE AUTOMATIQUE

Y. Calvez

Dans bon nombre de secteurs de lindustrie, de la fabrication de
composants électroniques a la construction navale, les procédés de soudage
sont des moyens de production. La diversité des applications implique
cependant la diversité des moyens qui s’étendent du soudage manuel aux

- installations sophistiquées de soudage par bombardement d’électrons ou
par laser. Les développements de ces techniques sont principalement
dis au soudage automatique.

L’exploitation rationnelle des procédés de soudage, mais aussi les
moyens de les appliquer & la réalisation de joint d’accessibilité
difficile voire impossible pour la main du soudeur, a conduit les utilisateurs
a rechercher des procédés automatiques. Ces procédés se sont géné-
ralisés dans les productions en trés grandes séries, comme la construction
automobile, ou dans les dépdts de masse en construction navale.
Un pétrolier -de 270 000 tonnes dont le poids brut de ‘la coque
représente 35 000 tonnes, nécessite 700 tonnes de produits de soudage
représentant une longueur de cordons de soudure de l'ordre de 650 km.

Ces entreprises ne sont cependant pas les seules 4 automatiser les
opérations de soudage, et si les exigences de chaque production sont
différentes pour chaque entreprise, les moyens de résoudre les problémes
de soudage automatique sont souvent identiques. Ces moyens font
appel aux techniques du soudage continu. :

Le soudage TIG est un procédé opérant sans métal d’apport ou
la fusion est réalisée entre les 2 bords 4 souder par un arc entretenu
par une électrode de tungsténe dans une atmosphére de protection
gazeuse inerte. Le procédé implique généralement une bonne préparation
des joints. Le soudage MIG est également un procédé continu, assimilable
par la protection gazeuse au TIG, mais utilisant une électrode fusible.

Le MAG est un des procédés les plus employés en soudage
automatique. Il utilise une protection par gaz actif et un fil fusible
qui présentent de nombreux avantages. D’autres procédés comme la
fusion sous laitier électroconducteur, ou un arc submergé sont
communément employés, principalement dans les soudures rectilignes ou
circulaires. Les procédés d'utilisation de fil fourré sont en général
utilisés dans les domaines de soudure impliquant des dépdts importants,
soudage de tdles épaisses ou rechargements. Les procédés utilisant les
torches plasma trouvent des applications dans les soudures de précision.

Pour automatiser ces procédés on fait appel soit a la mécani-
sation, soit aux automates programmables. L’automatisation se situe
a deux niveaux, d’une part au niveau du soudage proprement dit,
C’est-a-dire dans la distribution du courant et dans le contréle des
paramétres de soudage, et d’autre part au niveau de la structure de
l’installation, distribution et positionnement des pieces & souder,
mouvement de la torche, etc.. La solution répondant a un probléme
d’automatisation en soudage aura cependant pour fonction essentielle
la durée de vie de linstallation, ou ’amortissement.

Machine. — 1979. — n° 833. — Mars.
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Exercices

1. Répondez aux questions :

Ou les procédés de soudage sont-ils des moyens de production ?
Qu’est-ce qu’implique la diversité des moyens de soudage ? Pourquoi
les utilisateurs ont-ils commencé a rechercher des procédés automa-
tiques ? Ou les procédés automatiques de soudage se sont-ils généralisés ?
Quels travaux de soudage doivent &tre effectués dans le cas d’un
pétrolier de 270 000 tonnes ? Qu’est-ce quon appelle soudage TIG ?
Qu’est-ce quimplique le procédé TIG ? Qu’est-ce que le soudage
MIG ? Questce que le MAG ? Quels autres procédés de soudage
connaissez-vous ? Ou les procédés utilisant les torches plasma trou-
vent-ils des applications ? A quoi fait-on appel pour automatiser les
procédés de soudage ?

2. Recopier et traduisez les phrases exigeant les transforrmations lexicales en cours de
la traduction. Analysez la transformation utilisée (v. p. 147—150).

3. Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans le texte.
4. Traduises par écrit le texte 17.

5. Analyses la traduction faite par écrit. Enuméres par écrit les difficultés rencontrées
au cours de la traduction.

6. Faites par écrit en frangais la description bibliographique du texte 17 (v. p. 174).

* k%

Apprenez les groupes de mots :
a I'heure actuelle B HacTosimzee BpeMs B [IPOM3BOIMTEILHOCTH
4 savoir a umeHHO répondre aux besoins de qgch ynommerso-
da également 30. 06ycnoBieHHbI B paBHO# . PATH NOTPeBHOCTH B YeM-1.

CTENEHN ’ s’adapter aux différents cas 30. npucnoca6-
en amont et en aval de gch Ha Bxome u JIMBAaTLCA K Pa3IUYHBIM YCIOBUAM

Ha BBIXOIE W3 Yero-j. tenir compte yynThIBaTL

il en résulte un gain de productivité 30 tout de suite HemeIeHHO
PE3YJILTATOM 3TOTO SIBASJICS BBIMIPBIHI une fois de plus emie pa3

Lises le texie :

18. LA MANUTENTION EST A L’INDUSTRIE
CE QUEST L’OUTIL A LA MACHINE

N. Beauclaire

La manutention en effet ne peut se résumer au seul probléme
du transport d’une charge d’un lieu a un autre. Les chariots peuvent
étre de type trés différent- chariots manuels, chariots élévateurs,
transpalettes électriques, gerbeurs, chariots porteurs, transporteurs a
coussin d’air, chariots sans conductgur, etc. Le domaine du levage
est riche de solutions apportées en matiére d’appareils de levage a
bras, 4 palans, a treuils aussi bien que sur les ponts roulants, grues
et manipulateurs sans oublier les appareils d’élévation par plate-forme,
monte-charge, tables et nacelles élévatrices. La manutention continue,
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qui représente en chiffre le troisiéme grand secteur de la manutention,
devrait également présenter des solutions originales et ceci en fonction
des modifications profondes que subit I’industrie en général.

La flexibilit¢ d’un atelier ne sera -effective que il y a un lien
entre les diverses machines de production, ce lien devant bien sir
s’adapter aux différents cas. Trois systémes de manutention permettent
a Pheure actuelle de réaliser cette flexibilité, a savoir :

— les robots et manipulateurs, qui (dé)chargent les machines-outils ;
grice a leur possibilit¢ de travailler sur 5, 6 ou 7 axes, ils imitent
la souplesse de fonctionnement d’un bras humain : commandés par
automate programmable, micro-ordinateur ... ils peuvent étre programmés
pour de multiples applications, en fonction des besoins évolutifs de
la production ;

— les systemes-transferts, 4 1 ou 2 axes, qui eux aussi, peuvent
approvisionner les machines, mais avec des utilisations moins étendues

— les chariots sans conducteur, qui transportent les lots de piéces
4 usiner ou 4 assembler, d’une machine 4 I’autre ; ils sont eux-mémes
(dé)chargés devant les machines, par les robots ou les systémes-
transferts. On distingue les chariots sans conducteur, selon leur mode
de guidage : par ligne peinte ou collée au sol (systémes électromagné-
tiques), etc.

L’atelier ou lilot flexible étant réalisé, il en résulte un gain de
productivité di également a la prise en charge de tous les « mouve-
ments » par le calculateur central du systéme. Mais, pour conserver
ce gain de productivité, il faut qu’en amont et en aval de latelier
flexible, I’approvisionnement et I’évacuation des produits soient eux
aussi automatisés. Et, on voit tout de suite, se profiler le quatriéme
grand secteur de la manutention, qui est le convoyage longue distance
et le stockage (que celui-ci soit de matiére premiére ou de produits
4 expédier).

Pour réaliser de telles distances, généralement supéricures: a
100 meétres, de nombreux systémes de convoyage automatique ont
fait leurs preuves. Citons : les convoyeurs aériens birails débrayables,
les convoyeurs monorails électriques avec chariots automoteurs aériens
(qui offrent plus de souplesse que les premiers) ; les transporteurs
«4a tapis» ou a rouleaux, au sol ou suspendus pour gagner de la
place. Tous ces systémes. pilotés par logique a relais statiques, micro-
ordinateurs, automates programmables peuvent répondre aux besoins de
manutention les plus variés, selon : les types de produits a transporter,
les débits a effectuer les « programmes de travail » : comptage, pesage,
passage en poste de controle de qualité, tri par destinations.

Comme nous venons de le voir, la' manutention devient plus
sophistiquée, moins aléatoire ; & I’heure ou le mot « productivité »
est sur toutes les bouches, il est nécessaire d’en tenir compte dans
toutes les branches de l’industrie et particuliérement dans la mécanique.
Le salon de la manutention devrait une fois de plus, nous le
démontrer et, s’il n’apporte pas immédiatement une solution i tous
les problémes, il devrait ouvrir les portes sur de nouveaux
concepts. :
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Exercices

1. Répondez aux questions :

Quels types de chariots connaissez-vous? En quelle matiére le
domaine du levage est-il riche de solutions ? Quand la flexibilité
d’un atelier peut étre effective ? Quels systémes de manutention
permettent de réaliser la flexibilit¢ d’un atelier ? Qu’est-ce que les
robots et manipulateurs peuvent-ils imiter ? Qu’est-ce que font les
chariots sans conducteur ? L’atelier ou I’itot flexible étant réalisé, qu’est-ce
quil- en résulte ? Quest-ce qu’il faut pour conserver le gain de
productivité 7 Quels systéemes de convoyage automatique ont-ils fait
leurs preuves pour les distances supérieures a 100 meétres ? Par quoi
les systémes de convoyage sont-ils pilotés ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms en et y. Expliquez
I'emploi, le sens et la traduction de ces pronoms (v p. 165).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les verbes avoir, exister, falloir,
convenir, etc. 4 la forme impersonnelle (v p. 168).

.4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjectif ou
* pronom). Expliquez son emploi et sa traduction (v p. 169—171).

5. Faites par écrit en frangais la description bibliographique du texte 18 (v. p. 174).
6. Faites par écrit le compte-rendu d’information sur le sujet du texte 18 (v. p. 175, 176).

* k%
Apprene les groupes de mots ;
4 il nu HEBOOPYXEHHBIM I'JIa30M .- sans doute 6Ge3 COMHEHUS
an sens actuel du mot B coBpeMeHHoM  sous cette appellation non »Tum HauMeHO-
CMBICJIE 3TOTO CJI0BA BaHHEM

employer 4 la place ‘de gch ynorpebasT.  telles qu'apres TakHe, YTO IOCie
BMECTO Yero-.

Lisez le texte :

19. VOCABULAIRE DU TRAITEMENT THERMIQUE
DES PRODUITS FERREUX

C. Chaussin

Sous cette appellation, vient de pardtre la norme homologuée
NF A 02-010.

Trempe. Opération qui consiste a refroidir un produit ferreux plus
rapidement qu’a lair calme. L’appellation actuelle «trempe» qui figure
dans tous les livres francais de métallurgie est donc incorrecte et
doit évidemment étre abandonnée. Ainsi lopération qui consiste a
chauffer un acier a 200°C et a le plonger ensuite dans de leau
tiede est une trempe, au sens actuel du mot.

Traitement de durcissement par trempe aprés chauffage superficiel.
Cette expression doit étre employée a4 la place de « trempe super-
ficielle ». L’appellation « traitement de durcissement par trempe » est
logique, mais elle présente, I'inconvénient d’étre bien longue. On la
raccourcira sans doute emr utilisant « durcissement par trempe », mais
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alors on risque de confondre le traitement et leffet de ce traitement.
N’aurait-il pas été préférable d’adopter tout simplement « trempe
durcissante » ?

Revenu. Traitement thermique auquel est soumis un produit ferreux
aprés traitement de durcissement au niveau souhaité. Il comporte un
ou plusieurs - chauffages a des températures déterminées avec maintien
a ces températures suivis de refroidissements appropriés.

Recuit. Traitement thermique comportant un chauffage et un maintien
a4 une température appropriée suivis d’un refroidissement réalisé dans
des conditions telles qu’aprés retour a la température ambiante, le
metal soit dans un état structural plus proche de P’état d’équilibre
stable.

Cette définition étant trés générale, il est indispensable d’utiliser:
une formulation précisant le but du traitement ou la température
du traitement. Le but du traitement étant le plus important pour
Penseignement, citons les deux cas les plus importants.

Recuit de régénération: traitement thermique ayant pour
objet d’affiner ou d’uniformiser le grain du métal et comprenant un
chauffage 4 température - légérement supérieure 4 Acs sans maintien
prolongé a cette température, suivi d’un refroidissement 4 vitesse
convenable. Signalons que la Norme parait préférer le terme « Traite-
ment d’affinage structural » pour désigner ce traitement.

Recuit d’homogénéisation: recuit 4 haute température, d’une
durée suffisante, destinée a réduire plus ou moins par- diffusion les
hétérogénéités de composition chimique dues aux phénomeénes de
ségrégation mineure. . :

Normalisation. Traitement thermique comportant une austénitisation
suivie d’un refroidissement a Pair calme.

Recristallisation. Traitement thermique ayant pour objet de provoquer,
sans changement de phase, le développement, par germination et
croissance, de nouveaux grains dans un métal de base écroui. Le
terme « recuit de recristallisation » est impropre.

Macrostructure : ensemble des détails de la structure observables
4 Pceil nu ou & l'aide d’une loupe dont. le grossissement linéaire
est égal au plus a 10.

Microstructure : ensemble des détails de la structure observables
a Paide de microscopes. ,

Structure cristalline : arrangement des atomes, dans un cristal.

L’ingénieur et le technicien de l’enseignement
techniqgue (I.T.E.T.) — 1984. — n° 248. — Mai, — juin.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Sous quelle appellation est parue la norme NF A 02-010?
Quest-ce que la trempe ? En quoi consiste la trempe au sens actuel
du mot? Quelle expression doit &tre employée a la place de « trempe
superficielle » ? Qu’est-ce que le revenu ? Qu’est-ce que comporte le
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revenu? Qu’est-ce qu’on appelle recuit ? Qu’est-ce que le recuit de
régénération ? Qu’est-ce qu’on appelle recuit d’homogénéisation ?
Qu’est-ce que la normalisation ? Qu’est-ce qu’on appelle recristallisation ?
Qu’est-ce que la macrostructure ? Qu’est-ce qu’on appelle microstructure ?
Qu’est-ce que la structure cristalline ?

2. Trouvez, .recopiez et déchiffrez les désignations des Normes Francaises utilisées dans

le texte 19 (v. p. 183, 184).

3. Recopiez et traduisez les phrases exigeant les transformations grammaticales en cours
de la traduction. Analysez les transformations utilisées (v. p.150--156).

4. Traduisez par écrit le texte 19.

5. Analysez la traduction faite par écrit. Enumérez par écrit les difficultés rencontrées

au cours de la traduction.
6. Annotez le texte 19 (v. p. 174).

Apprenez les groupes de mots :

accélérer de maniére importante 3HauMTENILHO
YCKOPHTb -

assurer D’étanchéité oGecneumsate repme-
THYHOCTH

de fagon A pouvoir Takum 06pa3oM, yTOObI
MOXHO 6BLITO

ttre muni de gch 6ITh cHaGXeHHBIM YeM-I.
&tre particulietrement adapté a gch 6GuiTh
0cob6eHHO MpPUCTIOCOGIEHHEIM K YeMy-IL.
jusqu’a la température oo TeMnepartypsl
soumettre 4 un test noaBepraTk TECTHPO-

BaHMIO
Lisez le texte : '

N

20. TRAITEMENTS THERMIQUES

Fours 2 chauffage exterme. Les fours de la série Opale
sont utilisés pour les traitements thermiques sous vide et sous
atmosphére contrélée, le dégazage, le brasage et les recuits magnéti-
ques, mais ils permettent aussi le détentionnement et le séchage
sous vide. Les éléments chauffants calorifugés sont disposés a ’extérieur
de ’enceinte étanche.

Les batis sont réalisés en construction mécanosoudée et la structure,
ainsi que les panneaux de carénage, sont protégés par une peinture
polyuréthane martelée. Ils sont munis de vérins de calage et d’anneaux
de manutention.

Les enceintes sont généralement des tubes en silice fondue
centrifugée étanche, dont 1’'une des extrémités est fermée par une
calotte hémisphérique ou un fond plat, et dont Iautre extrémité est
rodée cylindrique pour assurer ’étanchéité avec la téte d’extrémité
refroidie, ou des cloches en acier inoxydable réfractaire, munies
également d’'un fond bombé soudé a la partie supérieure et d’une
bride usinée refroidie reposant sur la platine inférieure.

Les tétes d’extrémité ou platines inférieures sont réalisées le plus
souvent en acier inoxydable. Le refroidissement est assuré par une
double paroi 4 DPintérieur de laquelle circule I’eau. Ce circuit est
protégé par un dispositif de sécurité de débit d’eau.

Les étanchéités sont assurées par des joints toriques. Toutes les
soudures sont soumises a4 un test au spectrométre de masse « hélium »
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avant montage. Les tétes d’extrémité sont équipées d’un hublot de
visée et de passages pour mesure de température et de pression.

Les équipements de vide comprennent une colonne compléte et
une pompe mécanique, toutes deux de capacités différentes selon
le type du four.

Tous les fours sont munis d’un dlsposmf de circulation de gaz,
d’un pyromeétre régulateur électronique i programme,

Fours sous vide VTC. Les fours 4 une chambre ont été
développés pour pouvoir tremper des piéces massives en acier rapide
et autres aciers a outils. Ils sont particuliérement adaptés au traitement
de fraises, de tarauds, de filiéres simples, de peignes de filetage et
autres outils semblables en aciers rapides, de tubes filetés, de supports
de guide filetés, d’outils de coupe et de découpe en aciers pour
travail 4 froid 4 5% Cr+Mo ou 12% Cr, ainsi qu’au traitement
d’outils de grandes dimenstions en aciers pour travail & chaud en
alliages 5% Cr+Mo ou 3% Cr+3% Mo. Mais ils sont également
appropriés pour tous les autres traitements qui se font de préférence
dans des fours sous vide tels que le recuit blanc, le dégazage, le
frittage, le brasage et autres.

Un four VTC est composé d’une enceinte en acier ‘4 double
paroi. La chambre de chauffe est constituée par un corps en acier
revétu -d’un calorifugeage en graphite autoportant. Dans le fond et
en haut de la chambre de chauffe se trouvent deux baies pour le
passage des gaz au moment du refroidissement. Pendant les périodes
de chauffage et d’arrét ces ouvertures sont fermées par des trappes
isolées.

Les éléments de chauffe en graphite garantissent un chauffage
rapide jusqu’a la température de traitement de la charge tout en
présentant une grande durée de vie.

La trempe de la charge a lieu sous gaz inerte (azote, argon).
Le four est construit de fagon a pouvoir étre exploité jusqu’a 5 bars,
ce qui accélére de maniére importante, le refroidissement.

Le gaz «de trempe» est brassé par une turbine spéciale de grande
puissance. Le gaz en circulation forcée évacue ainsi trés rapidement
la chaleur contenue dans la charge. Le gaz réchauffé passe par un
systéme d’échangeurs monté dans le four qui assure un refroidissement
efficace.

Chaque four posséde une armoire de commande comportant tous
les appareils de régulation et d’enregistrement.

Machine moderne. — 1981. — Novembre.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Pour quels traitements sont utilisés les fours de la série Opale ?
Ou sont disposés les éléments chauffants des fours Opale ? Comment
les batis des fours- sont-ils réalisés? Quelle est Porganisation des
enceintes des fours? Quelle est I'organisation des tétes d’extrémité ?
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Comment les étanchéités sont-elles assurées dans les tétes d’extrémité ?
Quelle est la destination d’un hublot de visée dont les tétes
d’extrémité sont équipées? Qu’est-ce que les equipements de vide
comprennent-ils ? Quel est le but des fours sous vide VIC? A ftraite-
ment de quoi les fours VTC sont-ils adaptés particuliérement? De
quoi un four VTC est-il composé? Comment la chambre de chauffe
est-elle organisée ? 'Que comporte I’armoire de- commande du four ?
2. Trouvez.dans le texte les substantifs remplissant les fonctions des adjectifs (v. p. 167, 168).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjectif ou
pronom). Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169—171).

4. Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans le texte.
5. Formulez par écrif en russe ’idée principale du texte 20.

6. Faites par écrit le plan des textes 19, 20. Préparez une communication orale en
russe sur leur sujet.

CHAPITRE 1V

CONTROLE ET VERIFICATION

Apprenez les groupes de mots : ‘ sans aucun doute BHe BCSKOTO COMHEHHS
au cours de gch B TedeHHe Yero-i.; B Npo-  Sams que 6e3 TOro, 4ToObI
11€CCEe YEro-JI. satisfaire 4 des conditions ynoBreTBOPSTSH
au moyen de gch C MMOMOLIBIO YErO-J1. TpeGOBaHUAM Yero-ji.
8tre a4 la limite de gch ObiTe B mpemenax  se livrer a4 une retouche 3anmmarbess mo-
4ero-i. - JeJIKOH, MOATOHKOM

il faut Hago, Heo6xoaUMO
par contre Ha060pOT, HaIIPOTHUB
Lisez le texte :

1. GENERALITES

~ Le controle et la vérification sont des problémes capitaux en
construction mécanique. Une grande partie des progrés réalisés au
cours des cinquante derniéres années a consisté en une augmentation
sensible de la précision d’exécution.

Les piéces fabriquées doivent satisfaire a :

— des conditions de dimensions qui sont celles imposées par les
cotes des dessins et les tolérances qui les accompagnent ;

— des conditions de qualité de surface. Ces conditions peuvent
également é&tre spécifiées sur les dessins au moyen de symboles;

— des conditions géométriques.

Les dessins de définition des piéces & usiner fournissent deux
sortes d’instructions :
" 1. Les vues nécessaires a la compréhension du détail de forme :
mise en évidence des volumes élémentaires constitutifs. '
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2. Les cotes de grandeur de .position de ces volumes. Il faut
connaitre pour chaque surface a produire, considérée isolement, par
exemple, un alésage : -

~ ses dimensions propres : longueur, largeur, diamétre ;

— ses dimensions de position par rapport aux autres surfaces de
la piéce : distance linéaire, orientation angulaire ;

— son état superficiel: sens et grandeur des stries de la coupe.

Les piéces usinées doivent s’assembler sans que louvrier ait se
livrer sur elles 4 une retouche ou un travail d’ajustage quelconque.
Cette condition serait remplie, sans aucun doute, si toutes les piéces
de chacune de deux séries étaient rigoureusement identiques et a
des cotes définies mathématiquement par le dessin, mais cela est
pratiquement impossible, la précision absolue n’existant pas. On se
contente donc de fixer les deux limites maximum et minimum entre
lesquelles doit étre comprise chaque cote réelle. La différence entre
les deux* cotes limites fixées constitue la tolérance admissible ou
intervalle de tolérance de la cote considérée.

Les pi¢ces fabriquées doivent étre interchangeables; on dit que
les pieces sont interchangeables quand l'une quelconque d’entre elles
peut s’assembler avec I'une quelconque des piéces correspondantes
sans retouche, et dans les conditions de fonctionnement exigées. ;

‘Les différents instruments d’usage courant, pour ‘le contréle des
dimensions, peuvent &tre classés en: instruments de mesure a traits,
vérificateurs 4 dimension fixe, instruments de comparaison.

Parmi les instruments de mesure a traits . on distingue: les régiles
et les réglets, le pied a coulisse, le palmer ou -micrométre. Les
instruments de mesure a traits donnent par lecture directe la valeur
de la dimesion. Leur capacité de mesure est importante (200 mm
et plus pour le pied a coulisse, 25 mm pour le micrométre). Par
contre, la précision des mesures dépend de la qualité de la lecture,
sur la valeur de laquelle des contestations peuvent s’élever lorsque
la précision des mesures est 4 la limite des possibilités de l’instrument.

Exercices
1. Répondez aux questions :

Quest-ce que le contrdle et la vérification? A quelles conditions
doivent satisfaire les piéces fabriquées? Quelles instructions fournissent
les dessins de définition ? Comment doivent s’assembler les pieces
usinées ? Pourquoi on se contente de fixer deux limites pour chaque
cote? Qu’est-ce quon appelle tolérance admissible? Quand on dit
que les piéces sont interchangeables? Comment peut-on classer les
instruments d’usage courant? Quels instruments de mesure a traits
connaissez- vous? Quelle est la capacité de mesure des instruments
de mesure a traits ?

2. Trouvez dans le texte les conjonctions de subordination ; recopiez-les en indiquant
les rapports de subordination désignés (v. p. 161—163).

3. Trouvez dans le texte' les phrases avec le pronom conjoint on. Expliquez son
emploi et sa traduction (v. p. 165).
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4. Recopiez et traduisez les phrases exigeant les transformations texicales en cours de Ia
traduction. Analysez les transformations utilisées (v.-p. 147—150).

5. Traduisez par écrit le texte 1.

6. Analysez la traduction faite. Enumérez par écrit les difficultés rencontrées au cours
de Ia traduction. .

Apprenez les groupes de mots :
4 gauche de gch cneBa oT uero-n. " par conséquent CI1eJOBATE/ILHO
4 raison de u3 pacuera recevoir le nom HaskIBaThCS; NOJIyYaTh, Ha-
breveter l'invention 3anatenToBaTh U300peE- 3BaHHE

TEHHE soit X, cet égartement npuMeM HaHHOE
colncider avec gch coBnazath ¢ YeM-i1. OTKJIOHEHHE 3a X

de telle sorte que TakuM 06pa3oM, YTo

Lisez le texte :

2. INSTRUMENTS DE MESURE A TRAITS

Les regles rigides et les réglets souples sont des bandes métalliques
a4 la surface desquelles une graduation millimétrique est gravée en
creux. Les regles et réglets servent. aux mesures peu précises (précision
de l'ordre de 0,2 mm). Ils sont surtout employés pour les mesures
de longueur des ébauches et pour les mises 4 longueur, lorsque la
précision désirée est de P’ordre de celle de la lecture.

Le pied a coulisse (fig. 3) est constitué par une régle graduée

en millimatres dont une etrémité coudée a Iéquerre, forme le bec
fixe. Une douille coulisse a frottement doux sur la régle et commande

Fig. 3. Pied 4 coulisse :
1 -régle; 2 - becs fixes ;.3 — courseur ; 4 — becs mobiles; 5 -
entraineur ; 6 — vis ; 7 — écrou ; 8 ~ vis micrométrique ;9 ~ vernier ;
10 - vis de blocage

le bec mobile. La douille est graduée. Cette graduation a regu le
nom de vernier, du nom de son inventeur, .un géometre francais
de la fin du XVI° siécle.

La graduation du vernier au 1/10 est une graduation en dix

\

parties égales. Elle est telle que les becs du pied 4 coulisse étant
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en contact: le zéro du vernier coincide avec celui de la régle et
la dixi¢me division du vernier coincide avec la neuvidéme division
de la régle. Chaque graduation du vernier vaut donc-0,9 mm. Le
zéro du vernier mesure sur la régle DPécartement des becs. Soit X,
cet écartement. Cette valeur est mesurée par la distance séparant
les zéros des deux graduations.

La regle de lecture du pied a coulisse : v o

— le nombre de millimétres se lit sur la régle, a la division -
placée immédiatement a gauche du zéro. du vernier ;

— le nombre de dixi¢émes se lit sur le vernier, -4 la divission
la plus rapprochée d’une division de la régle.

Le micrométre également appelé palmer, du nom du mécanicien
‘frangais qui en fit breveter linvention en 1848, est un instrument
de mesure 4 traits constitué par: .

—un biti en forme d’U qui sert d’écrou & une vis au pas
de 1 mm manceuvrée par un bouton moleté qui Dentraine par
friction ; .

'— une douille, divisée sur sa. périphérie en 100 parties égales,
qui tourne avec la vis; elle en contrdle la rotation et, par conséquent,
le déplacement.

Cette douille, dans son déplacement, découvre une graduation
- en millimétres gravée sur le bati. Les graduations sont établies de -
telle sorte que, les  touches- en contact, l’extrémité de la douille
soit en coincidence avec le zéro de la graduation millimétrique et
que le zéro de la graduation de la douille coincide avec un trait
repére du bati (en général, la génératrice qui porte la graduation
millimétrique). Un dispositif de réglage, dit de.remise a zéro, permet
de satisfaire a cette condition. .

La manceuvre du bouton moleté commande la rotation de la vis
et son déplacement & raison de 1 mm par tour. Les fractions de
tour sont contrélées par la position de la douille et exprimées en
centitmes de millimétre. Un dispositif de blocage permet de con-
server la position des organes mobiles. Le nombre de millimétres
se lit sur la graduation millimétrique, 4 la derniére division découverte
par - la douille. Le nombre de centiémes se lit sur la douille, a
la division la plus rapprochée de la génératrice repére.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce que les régles rigides et les réglets souples? A quoi
servent et pour quelles mesures sont employés les régles et les
réglets? Comment le pied & coulisse est-il organisé ? Qu’est-ce qu’on
appelle vernier? Qu’est-ce que la graduation du vernier au 1/10°?
Expliquez la reégle de lecture du pied a coulisse. Qu’est-ce qu’on
appelle palmer? Par quoi le micrométre est-il constitué? Qu’est-ce
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que le dispositif de remise 4 zéro? Quel est le rdle du bouton
moleté ? Comment s’effectue la lecture des indications du micrométre ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les conjonctions: de facon que, de
maniére que, de sorte que (v. p. 172).

3. Trouvez les lettres désignant les nombres. Traduisez les phrases qui les contiennent
(v.p. 177).

4. Faites en russe la liste des caractéristiques des instruments de mesure.
5. Formulez par écrit en russe I'idée principale du texte 2.

6. Traduisez par écrit les inscriptions de /a fig. 3 et préparez une communication orale
sur son sujet.

* k%

Apprenez les groupes de mots :

a cet effet ¢ 3T0M LeNBIO en une seule opération 3a oauMH TIipUeM,

4 la mani¢re de gch nonoGHO ueMy-. 3a OJHY OIlepaumio

dans le cas o2t B TOM ciiydae, ecliy étre pen usité peIKo MpUMeHATHCS

en cours de fabrication B mpouecce u3ro- étre placé da méme c6té pacronararbcs Ha
TOBJICHUSA (omHOM M) TOM Xe CTOPOHE

sous forme de gch B BUIE 4Ero-i.
Lisez le texte :

3. VERIFICATEURS A DIMENSIONS FIXES.
INSTRUMENTS DE COMPARAISON

On distingue : les calibres et tampons, les cales étalons.

Les calibres et tampons & limites. Ce sont des vérificateurs
établis pour controler les pieces auxquelles des tolérances sont imposées.
Ils comportent donc: un vérificateur du maximum de dimension, un
vérificateur du minimum de dimension.

On distingue les vérificateurs d’arbres et les vérificateurs d’alésages.

Vérificateurs d’arbres. Le type le plus simple estla bague de
vérification. Pour vérification des tolérances, il faut une bague maxi
et une bague mini. On emploie plus couramment le calibre machoire
double, constitué par deux paires de touches établies 'une au maximum
de dimension possible de la piéce, I'autre au minimum. Leur présen-
tation est généralement dissymétrique pour faciliter leur emploi. La
partie la plus volumineuse (maxi) doit passer, lautre partie (mini)
ne doit pas passer. Si le maxi n’entre pas, la piéce est trop grosse;
si le mini entre, elle est trop petite. Une variante est le calibre
machoire simple, dont le maximum et le minimum sont placés du
méme cOté et permettent la vérification compléte en une seule
opération.

Vérificateurs d’alésages. Le type le plus simple est le tampon
double. Ce tampon est peu usité pour les dimensions supérieures
4 50 mm, son poids est alors excessif. On utilise plus couramment
la jauge plate double, dont les touches sont des portions de cylindres.
L’extrémité de plus faible diamétre, ou c6té «entre», est  d’une
longueur plus grande que l’extrémité «n’entre pas». Si le mini n’entre
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pas, la piéce est trop petite; si le maxi entre, la piéce est trop
grande.

Les cales étalons sont des piéces en acier trempé ou nitruré
stabilisé, dont les bouts, soigneusement polis, plans et paralléles, sont
établis 4 une cote précise. La précision d’exécution est de Lordre
de quelques dix-milliémes de millimétre. Les cales sont présentées
sous forme de jeux permettant des combinaisons, 4 la maniére des
séries de poids. .

Ces cales permettent de réaliser des étalons précis qui ne sont
pas utilisés directement, pour la mesure des piéces en cours de
fabrication, mais sont utilisés au second degré, pour le réglage
d’instruments & traits, la vérification des calibres, la constitution de
calibres machoires, dans le cas ou I'on ne posséde pas le calibre
_de dimension voulue, le contrdle d’entraxes par la méthode du bouton.

Les instruments de comparaison. Ces instruments sont établis pour
. contrler Iidentité de dimension de deux éléments. Ils permettent,
par conséquent, des mesures lorsque 'un des deux éléments est de
dimension connue. On utilise a cet effet: les compas et les com-
parateurs. :

Exercices -

1. Répondez aux questions :

Comment distingue-t-on les vérificateurs ? Qu’est-ce que les calibres
et tampons a limites? Quels verificateurs d’arbre connaissez-vous ?
Qu’est-ce que le calibre -maichoire double ? Comment emploie-t-on le
calibre machoire double ? Qu’est-ce qu’on appelle machoire simple ?
Quels vérificateurs d’alésages connaissez-vous? Comment .utilise-t-on
la jauge -plate double? Qu’est-ce qu’on appelle cales étalons ? Quelle
est la précision d’exécution des cales étalons ? Comment emploie-t-on
les cales? Quels instruments de comparaison connaissez-vous? Quelle
est la destinatidn des instruments de comparaison ?

2. Trouvez dans le texte les conjonctions de subordination ; recopiez-les en indiquant

les rapports de subordination désignés (v. p. 161-163).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom relatif domt. Expliquez

son emploi et sa traduction (v. p. 164).

4. Trouvez dans le texte les substantifs remplissant les fonctions des adjectifs (v. p. 167,
168). :

5. Recopiez et traduisez les phrases exigeant les transformations grammaticales en cours
de la traduction. Analysez les transformations utilisées (v. p. 150—156).

6. Formulez par-écrit en russe I’idée principale du 4° alinéa du texte 3.
* ok ok

Apprenez les groupes de mots :
contrfler la planitude BbIBEpATHL TUIOCKOCT-  mettre en évidence BLIABIATH

HOCTDb par rapoart & gch 1o OTHOILEHHIO K 9EMY-I1.
d’aprés gch 110 yemy-i. s’effectuer par contact BEINONHATECS KOHTAKT-
&tre en contact conmpukacaThcs HBIM CNIoco6oM
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Lisez le texte :

4. VERIFICATION DU PLANITUDE,
DU PARALLELISME ET DES ANGLES.
CONTROLE DE L’ETAT DES SURFACES

Les surfaces planes se vérifient soit & la régle, soit au marbre.
Les régles sont des barreaux d’acier soigneusement dressés; les meil-
leures régles sont en acier trempé et rectifié. Les régles de grandes
dimensions, de 0,50 4 3 m, se font en fonte. Seule, la partie plane
est destmee a la venﬁcatlon La nervure est destinée a assurer la
rigidité tout en facilitant la manutention..

Pour vérifier une surface plane, on pose Paréte de la régle sur
la surface. Par visée, on vérifie la régularité du filet de lumiére qui
filtre entre la surface vérifiée et l’aréte de la régle. Six positions
sont nécessaires pour .contréler la planitude. Pour éviter lusure des
arétes de la régle, porter la régle d’une position 4 lautre.  Eviter
de la faire glisser.

La vérification au marbre s’effectue par contact. Un colorant enduit
en couche trés mince sur la surface du marbre met en évidence
les .défauts de la surface vérifiée. Cette méthode ne convient qu’a
la vérification de surfaces déja convenablement dressés a la régle.

Le parallélisme des surfaces planes se controle au compas d’épaisseur
.pour les surfaces extérieures, au compas maftre de danse pour les
surfaces intérieures. Les compas peuvent é&tre simples ou a ressort.

Le comparateur, dont un des modéles les plus courants est con-
“stitué par une touche mobile, dont le déplacement est contrélé par
. la rotation d’une aiguille, est un excellent moyen de vérification
du paraliélisme. v '

La vérification des angles formés par les surfaces planes s’effectue
au moyen d’équerres, de rapporteurs ou de calibres. L’équerre simple
est celle dont I’emploi est le plus courant pour vérifier la perpendi- -
cularité des deux surfaces planes. Le plan constitué par le* champ
intérieur de la plus grande branche doit &tre en. contact avec celui
des deux plans, préalablement établi, qui est utilisé comme plan de
référence. L’autre branche est amenée au contact du plan & vérifier.
Une légére inclinaison de 1’équerre permet de faire reposer une
aréte seulement et le contrdle s’effectue par visée du filet de lumiére
comme il a été dit pour le contrdle a la régle.

Les équerres de précision sont constituées par une lame biseautée
et une tige de forte épaisseur qui permet d’assurer un contact
satisfaisant avec la surface de référence. La fausse équerre sert a
relever des angles quelconques. Elle ne sert pratiquement qu’a relever
les angles saillants. Le rapporteur est une fausse équerre munie d’un
cadran gradué. L’équerre a combinaisons constitue un modéle de
rapporteur trés apprécié du mécanicien.

Les surfaces usinées se caractérisent par les défauts «microgéo-
métriques » désignés plus communément sous le nom de rugosités.
D’aprés les défauts, on peut classer les surfaces ainsi: irréguliére
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rugueuse ; irréguliére unie; réguliére rugueuse ; réguliére unie. Les
défauts superficiels nuisent a la précision des mesures des piéces.
Le rugométre mesure les rugosités d’apres les franges d’interférences
formées sur la suface observée par rapport 4 un plan-étalon.

. . Exercices

1. Répondez aux questions :

A Taide de quoi se vérifient les surfaces planes ? Qu’est-ce que
les régles? Comment vérifie-t-on une surface plane? Comment ef-
fectue-t-on. la vérification par contact? Au moyen de quoi se contrdle
le parallélisme des surfaces planes? A laide de quoi s’effectue la
vérification des angles ? Comment utilise-t-on Péquerre simple ? Par
quoi les équerres de précision sont-ils constitués ? A quoi sert la
fausse équerre ? Qu’est-ce que le rapporteur ? Comment peut-on classer
les surfaces d’aprés les défauts? Comment le rugometre mesure-t-il
les rugosités ?

2. Trouvez les phrases avec les pronoms personnels conjoints ; le, la, les; recopiez
et traduisez-les par écrit. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 158).

3. Tfouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms démonstratifs. Expliquez
Pemploi et le sens de ces pronoms (v. p. 163, 164).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tont + gérondif (v. p. 160, 169).

5. Recopiez les termes difficiles a comprendre et & traduire. Analysez la cause de cette
difficulté et donnez votre traduction (v. p.145—147).

6. Faites par écrit le plan des textes 3, 4. Préparez une communication orale en russe
sur leur sujet.

* k% %
Apprenez les groupes de mots ;
apprécier une longueur u3sMepuTL NTHMHY wiKaabl UIMEPUMeNbHO20 UHCMpPYyMenma)
dailleurs BnpoveM; k Tomy xe; mpuuem; il en sera de méme pour Takxke Oymer ¢
H3 IpYyroro Mecra : : mesurer les dimensions de gch wuameputh
dans tous les cas B mo6om ciyuae pa3mepbl 4ero-i.

faire une lecture cuuThIBaTE MOKa3zaHUS (co quant & YyTO KacaeTcs '

Lisez le texte : -
5. LA METROLOGIE

C’est la méthode utilisée pour mesurer les dimensions d’une piéce
meécanique. Ces dimensions sont appelées «cotes». La cote peut étre
nominale ou absolue. La précision de la mesure ne permet pas de
déterminer la cote absolue car on est limité suivant Pinstrument
de mesure utilisé. Par exemple, avec un meétre - en bois on ne pourra
apprécier une longueur qua un demi-millimétre prés; avec un réglet
métallique, la lecture d’une dimension pourra se faire au quart de
millimétre, soit 0,25 mm. Pour apprécier, par exemple, le diamétre
d’'un arbre au dixiéme de millimétre soit 0,10 mm, il faudra se
servir d’un pied 4 coulisse au 1/10 ou au 1/20 de millimétre.

On utilise également un jeu de cales de différentes épaisseurs
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pour apprécier des écartements au 1/10 prés (exemple: électrodes
de bougies). Il y a des pieds & coulisse trés précis permettant une
lecture au 1/50¢° de millimétre; il faut une certaine habitude pour
faire une lecture aussi précise et on peut dire que le pied au
1/50° permet une lecture exacte a 1/25° de millimétre prés. Si
on veut se rapprocher de la cote absolue, il faut utiliser un moyen
de lecture au 1/100° ¢t parfois méme au 1/1000° de millimétre.

Le 1/100 ou 0,01 .mm est obtenu soit avec un comparateur a
cadran, soit avec un micrométre ou palmer. Leur emploi est d’ailleurs
‘trés simple ; mais il faut s’entourer de précautions pour que la lecture
soit fidéle. Quant au 1/1000° ou 0,001 mm, il faut faire appel a
des appareils spéciaux utilisés seulement dans les usines de fabrication
pour des cas de mesures exceptionnellement précises; l’appareil le
plus utilisé est le micrométre pneumatique « Solex ».

Si l’on recherche une précision aussi grande dans la mesure des
dimensions, c’est le plus souvent pour pouvoir assembler des piéces
différentes et leur permettre soit de tourner, soit de coulisser 1'une
par rapport a lautre dans des conditions bien définies. Prenons, par
exemple, le cas d’un vilebrequin de moteur devant tourner dans ses
coussinets de ligne d’arbre. Le constructeur a déterminé qu’il fallait
un diamétre nominal de 34 mm (ce qui s’écrit @ =34) pour que
la piéce résiste bien aux efforts transmis, en fonction de la qualité
du métal utilisé.

‘ Les coussinets seront donc usinés au diamétre nominal de 34 mm,
mais ce diamétre sera réalisé avec des tolérances d’exécution telles
que la cote absolue sera plus grande que 34. Le diamétre: du
coussinet s’écrit @ =34002 Il en sera de méme pour le diamétre
du vilebrequin dont la cote absolue sera légérement plus petite que 34.
Son diamétre s’écrira @ = 34+0,02,

Dans ces conditions on peut déterminer quel sera dans tous
les cas le jeu de fonctionnement :

a) jeu mini: grand arbre et petit coussinet: 34,08 — 34,02 =0,06
soit 0,06;

b) jeu maxi: petit arbre et grand coussinet: 34,12 — 33,98 =0,14
soit 0,14. : '

On peut dire que le jeu de fonctionnement est compris entre
0,06 et 0,14 mm ou dans la fourchette de 6 a 14 centiémes. Toutes
les piéces de rechange fabriquées ainsi seront rigoureusement inter-
changeables. Dans une fabrication en grande série, les tolérances sont
resserrées dans toute la mesure du possible pour que les piéces se
montent indistinctement tout en conservant a lorgane fabriqué une
qualité constante au point de vue des jeux de fonctionnement.

Revue technique Moto. — 1983. — Janiver, février, mars.
Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce que la métrblogie? Qu’est-ce qu’on appelle cote ? Comment
distingue-t-on les cotes ? Pourquoi la précision de la mesure ne permet
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pas de déterminer la cote absolue ? Quelle est la précision d’appréciation
d’'une longueur effectuée avec un meétre en bois? Comment peut-on
apprécier le diamétre d’un- arbre au dixiéme de millimétre? Pour
quels buts utilise-t-on un jeu de cales ? Comment peut-on se rapprocher
de la cote absolue? Pourquoi recherche-t-on la précision dans la
mesure des dimensions ? Qu’est-ce quon appelle jeu de fonctionnement ?
Qu’est-ce que la tolérance d’exécution? Comment peut-on obtenir
Pinterchangeabilité des piéces de rechange ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout + gérondif (v. p.160—159).

3. Trouvez, recopiez et traduisez par écrit les phrases-avec les signes mathématiques
(v. p. 177, 178).

4. Trouvez, recopiez et traduisez par écrit les dénominations des emplois, établissements,
compagnies, sociétés, associations (etc.) ; usines, machines, produits fabriqués (v. p. 181. 182).

5. Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans le texte 5.
6. Intitulez en russe les alinéas du texte 5. '
7. Faites par écrit en francais la description bibliographique du texte 5 (v. p.174). -

*® ok ok
Apprenez les groups de mots :
2 Iaide de gch ¢ moMo1pI0 Yero-m. rattraper le jeu BbIGpaTs 3a30p
compter le nombre de tours cuuTaTh umCIIO situé au-dessus de gch pacrioTOXeHHBIH Ham
o6opoToBs YyeM-JI.
dans certains cas B HEKOTODBIX ClIydasx saivant son usage B 3aBMCHMOCTH OT €ro
par contre HaoGopoT MPpUMEHEHHS

tourner 4 la main noBopauuBaTL BpYuYHYIO
Lisez le texte :

6. COMPARATEUR

C’est un appareil trés précis qui donne de 1/100° de millimétre
par lecture directe sur un cadran, ce qui est trés pratique. Le cadran
est mobile et on peut le tourner a4 la main pour amener, par
exemple, la graduation O devant laiguille lorsque la touche est en
appui fixe sur la surface de référence. C

Comme son nom Iindique, il ne donne pas une mesure mais
seulement la comparaison du niveau de deux surfaces. Par exemple,
si on étalonne le comparateur sur une surface de référence, et si
on souléve délicatement la touche mobile par le bouton moleté
situé au-dessus- de Dl’appareil, et qu’on la laisse redescendre en appui
sur la piéce dont on veut mesurer I’épaisseur, on pourra lire cette
épaisseur directement sur le cadran en comptant le nombre de tours
et le nombre de centiémes que parcourt laiguille quand on la fait
passer délicatement d’une surface a ’autre.

Principe de fonctionnement : la touche mobile comporte en son
milieu une partie formant crémaillere; celle-ci entraine un petit
pignon sur l’axe duquel est fixé une roue dentée qui engréne elle-
méme avec un petit pignon dont laxe est relié¢ a Paiguille. On voit
que cet ensemble multiplie le déplacement de la touche dans le
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- rapport du nombre de dents des pignons. A lintérieur du comparateur
se trouvent des ressorts de rappel (ressorts «spiral») de facon a
rattraper -tous les jeux d’engrénement, les faces des dents portant
constamment du méme c6té.

Le comparateur peut étre fixé sur différents supports suivant son
usage ; ce qui est important -pour la fidélité de la mesure c’est que
sa fixation sur le support doit &tre trés rigide. C’est un - appareil
trés utilisé en réparation. Il permet de mesurer instantanément le
battement des dentures entre deux engrenages, un jeu axial ou un
centrage, le faux-rond d’une piéce tournante, le voile, le dépassement
des chemises, la planéit¢ d’une surface, un retrait de piston, le
PMH du piston.

La mesure des alésages ne peut se faire qu’avec le montage
approprié¢ et en utilisant une bague étalon dont le diameétre est connu
et dont la précision de réalisation est de quelques microns. Dans
certains cas, il est possible d’étalonner les touches du palpeur d’alésage
a l'aide d’un palmer de capacité suffisante.

Comment mesurer un alésage avec le comparateur: on étalonne
d’abord le comparateur en le présentant dans la bague étalon. On
tourne le cadran pour que. le 0 soit en face laiguille; serrer la vis
de blocage du cadran pour Pimmobiliser. Sortir 1’appareil et le pré-
senter délicatement dans l’alésage & mesurer. Il se centre généralement
assez bien sur un diamétre; par contre, il faut orienter le comparateur
pour qu’il soit bien dans I’axe de I’alésage. Pour cela, on bascule
légérement le support a4 droite €t -4 gauche et on I'immobilise quand
l’aiguille passe par une position minimale. La mesure précise de
P’alésage pourra se lire en+ou en—du zéro suivant que l’alésage
est plus grand ou plus petit que la bague étalon. La aussi, il
faudra bien observer le nombre de tours de I’aiguille pour apprécier
les millimetres (1 tour de cadran = 1 mm)

Revue technique Moto. — 1983. — Janvier, février, mars.

» Exercices
1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce que le comparateur ? Pourquoi le cadran du comparateur
est mobile ? Quel est le principe de fonctionnement du comparateur ?
Quel est le rble des ressorts de rappel se trouvant a lintérieur
du comparateur ? Qu’est-ce qui est important pour la fidélit¢é de la
mesure ? Qu’est-ce que permet le comparateur utilis€é en réparatlon"
Comment peut-on mesurer un alésage avec le comparateur ?

2. Trouvez dans le texte, recopiez et traduisez les phrases avec les participes présents
et'le gérondif. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 160).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms démonstratifs. Expliquez
P’emploi et le sens de ces pronoms (v. p. 163, 164).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les verbes avoir, exister, {alloir,
convenir, etc. 4 la forme impersonnelle (v. p. '168).

5. Annotez le texte 6 (v. p.174).
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. Apprenez les groupes de mots :

ainsi que Tak xe, kax u

4 proximité de gch mo6nM30CTH OT 4ero-i.

au sortir des matrices npu  M3BITEYEHHHU
(BbIOMBKE) Y3 MATpPHULL

dans la mesure du possible no Mepe Bo3-
MOXHOCTH

dans les autres cas B ApPyrux ciayvasx

dépendre pour beaucoup de gch ouyeHp 3a-
BUCETb OT Yero-Ji.

faire partie OLICTL COCTaBHOM YaCTRIO Yero-Ji.

il est en droit d’exiger on BmpaBe Tpebo-
BaTh

il y a lieu de faire gch cnenyer camenarb
YTO-JT.

redresser les piéces une par une rpaBUTH
M31e14s NOLUTYIHO

subir de fortes usures moaBeprarhcs CHJIb-
HOMY H3HOCY

Lisez le texte :

7. TOLERANCES SUR PIECES ESTAMPEES

Y. Calvez

Tout acheteur d’ébauches forgées doit connaitre les tolérances
dimensionnelles qu’il est en droit d’exiger de la piéce qu’il a commandée
a lestampeur. Ces exigences font partie des cahiers des charges
accompagnant toutes fabrlcatnons et peuvent étre définies par la norme
« Euroforge ».

La planéité et la rectltude d’une piéce estampée dépend pour
beaucoup de sa morphologie. La complexité de la forme influera
sur sa tenue géométrique au sortir des matrices, et sur la libération
des contraintes pendant les traitements thermiques. L’estampeur est
donc souvent amené a redresser les piéces une par une sur des
gabarits. Les tolérances de rectitude concernent les écarts de position
des axes longitudinaux par rapport aux axes du tracé géométrique,
les tolérances de planéité, les écarts entre les surfaces prévues sur
les plans de conception et celles réalisées.

Les barbes ou bavures qui se forment pendant les opérations
d’¢bavurage ou de poingonnage sur la piéce estampée peuvent &tre
considérés comme des défauts. Ceux-ci, engendrés par le procédé
méme de transformation ne peuvent pas étre en général totalement
éliminés. On prévoit pour tolérance donc des limites acceptables.
Les limites maximales admises sont définies en fonction de la masse
de la piéce estampée. L’emplacement de ces bavures doit également
étre indiqué sur les plans d’exécution de la piéce.

Les défauts et imperfections d’état de surface sont également
quantifiables. Les tolérances sur imperfections d’état’ de surface con-
cernent la profondeur des empreintes laissée par la calamine ainsi
que la profondeur des défauts de surface aprés dressage. Sur les
faces estampées devant étre usinées, on peut admetire des empreintes
de calamine et des défauts. La profondeur de ceux-ci ne doit pas
dépasser la moitié de la surépaisseur nominale d’usinage. Dans les
autres' cas, il y a lieu d’admettre des défauts présentant une profon-
deur maximum égale au tiers de la valeur totale de la tolérance
d’épaisseur. '

Les' matrices subissent de fortes usures. Celles-ci influencent
considérablement les variations angulaires des faces de dépouilles par
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rapport aux dépouilles nominales indiquées sur les plans et I’on trouve
de nombreux cas ou les tolérances recommandées sont insuffisantes.
L’estampeur devra donc attirer I’attention de D’acheteur sur ces insuf-
fisances. .

Dans le cas d’estampage de corps creux ou de pidces présentant
des alésages profonds non débouchant il y a lieu de vérifier et
d’appliquer une tolérance sur les écarts de parallélisme entre P’axe
de la forme intérieure creuse et P’axe central de la piéce. Celle-ci
est en général égale 4 0,5% de la profondeur de I’alésage.

Sur certaines piéces estampées partiellement, comme les tiges de vérins,
on peut parfois trouver des défauts localisés sur la section primitive
a proximité de la partie estampée. Ces défauts, en valeur négative
ou positive, sont assimilés 4 la partie forgée et prennent les valeurs
de tolérances de celle-ci. La longueur altérée ne doit pas dépasser
1,5 fois le diamétre de la barre.

Toutes ces regles et tolérances doivent &tre connues des acheteurs
et des concepteurs de piéces estampées. Afin de permettre & ’estampeur
d’utiliser son expérience avec un maximum d’efficacité tant pour
Tétude et la réalisation des outillages que pour I’établissement de la
gamme de fabrication, le concepteur doit, dans la mesure du possible
lui procurer le plan de piéce finie usinée, tous les détails concernant
les points de départ d’usinage et tous renseignements utiles portant
sur les opérations d’usinage ultérieures ainsi que la fonction de la
piéce. '

Machine. — 1979. — Mai.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce que doit connaitre tout acheteur d’ébauches forgées ?
Ou les tolérances dimensionnelles sont-elles citées ? De quoi dépendent
la planéité et la rectitude d’une piéce estampée ? Qu’est-ce que
concernent les tolérances de rectitude ? Comment doit-on considérer
les barbes et les bavures? Quelles mesures visant les barbes et les
bavures doit-on prendre? Qu’est-ce que concerngnt les tolérances sur
imperfections d’état de surface ? Quelles sont les prescriptions con-
cernant les empreintes de calamine? Qu’est-ce qwil y a lieu de
vérifier ou d’appliquer dans le cas d’estampage de corps ereux?
Qu’est-ce que le concepteur doit procurer a Pestampeur ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe, adjectif ou
pronom). Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169—171).

3. Trouvez, recopiez et traduisez par écrit les dénominations des emplois, établissements,
compagnies, sociétés, assosiations (etc.) ; usines, machines, produits fabriqués (v. p. 181,
182).

4. Trouvez, recopiez et déchiffrez les désignationé des Normes Frangaises utilisées dans
le texte (v. p. 183—184).

5. Recopiez les termes difficiles 4 comprendre et a traduire. Analysez la cause de
cette difficulté et donnez votre traduction (v. p. 145-147).
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6. Faites par écrit en frangais la description bibliographique du texte 7. (v. p. 179).
7. Faites par écrit le compte-rendu d’information sur le sujet des textes 57 (v. p. 175, 176).
* %k

Apprenez les groupes de mots :

de plus en plus Bce Gonmsie u Gosplie ¢’est pourquoi BOT noyemy
Lisez le texte :

8. CONTROLE-MESURE : MACHINES TRI-DIMENSIONNELLES

Pour répondre a des cadences rapides de production de piéces
extrémement précises, le service de contréle de qualité est souvent
deébordé par limportance du travail d’inspection. Un premier contréle
rapide et précis s’applique aux premiéres pidces produites par les
machines-outils 4 commande numérique. Ces piéces sont de plus en
plus compliquées et présentent un nombre toujours plus grand de
caractéristiques a tolérances serrées. Les méthodes utilisant des marbres
et des calibres de hauteur sont trop codteuses, trop lentes et trop
souvent insuffisamment précises. Il n’est pas toujours facile de dégager
I’espace nécessaire pour multiplier le nombre des marbres et employer
des contréleurs qualifiés. Cette solution cofliteuse ne résoud pas
toujours les problémes complexes d’une rotation rapide. Un des
objectifs du responsable d’un contréle de qualité consiste a trouver
une machine, justifier son acquisition et capable d’assurer les caracté-
ristiques suivantes :

— accélérer le débit de Dinspection et augmenter la précision ;

— réduire les erreurs humaines des opérateurs; ,

— diminuer le nombre des outillages d’inspection et le cofit de
leur entretien ;

. — rechercher la polyvalence plutét que [I’affectation
spécifiques, comme le sont par exemple les calibres

— assurer la qualité réguliére de P’inspection.

Des avantages supplémentaires peuvent &tre obtenus par Iintégration
d’un calculateur ou d’un ordinateur. Nous espérions pouvoir présenter
des matériels concernant le contrdle, la mesure et en régle générale
la métrologie.

des tiches

a
4 madchoires ;

Machine. — 1979. — Octobre.

Exercices

1. 'Répondez aux questions :

Pourquoi le service de contrdle de qualité est-il débordé par le
travail d’inspection? A quoi s’applique le premier contréle ? Pourquoi
les méthodes utilisant les marbres et les calibres sont-ils inutilisables
a4 présent? Quelles caractéristiques doit posséder une machine de
. contrdle de qualit¢ ? Comment peut-on obtenir des avantages supplé-
mentaires des machines de contréle ?
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Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec la conjonction comme, Exphquez sa
fonctlon et sa traductlon (v. p. 171).

3. Trouvez les préposmons 4, de, par remphssant les fonctions grammaticales. Expliquez
‘comment ces fonctions sont exprimées par la traduction (v. p. 172).

4. Trouvez, recopiez et traduisez par écrit les dénominations des emplois, établissements,
compagnies (etc.) ; usines, machines, produits fabriqués (v. p. 181).

5. Recopiez et traduisez les phrases exigéant les transformations grammaticales en cours
de la traduction. Analysez les transformations utilisées (v. p.150—156).

6. Traduisez par écrit le texte 8.

CHAPITRE V

CALCULATEURS ELECTRONIQUES.

AUTOMATISATION
Apprenez les groupes de mots :
ainsi que Tax xe, KK H de la fagon suivante cnenyiommum oGpasom
4 la fin de gch B xOHUe Yero-i. par Dlintermédiaire de gck mnocpeacTsom
c’est-a-dire 10 ectn Yero-Ji.
c’est pourquoi BOT rouemy sinon ecnu 3T0 He' Tak; B IPOTHBHOM
crydae

Lisez le texte :

1. CALCULATEUR NUMERIQUE

La structure globale d’un calculateur numérique est représentée
sur la fig4. Elle est fondée sur le principe du «cdble central ».
Chaque unité appartenant au calculateur peut sous.la direction de
P'unité de controle, envoyer ou recevoir une information par Pintermédiaire
du céble principal que relie toutes les unités. Ainsi, pour transférer
un nombre de l'unité arithmétique en mémoire, lumté de contréle
doit envoyer, de la fagon suivante :

1. Vers I'unité arithmétique, une instruction de sortie du nombre
considéré.

2. Vers la mémoire, un s1gna1 déterminant la pOSlthﬂ que devra
occuper le nombre dans la mémoire:

" 3. Vers la mémoire, une instruction d’ enreglstrement du nombre
provenant du cdble principal, dans la position choisie:

L’unité¢ arithmétique comporte 1’équipement électronique nécessa1re
pour effectuer les opérations arithmétiques courantes d’addltlon de
soustraction, de multiplication et de division, ainsi que certaines
opérations logiques. Outre cet équipement, elle doit, disposer de
registres, c’est-d-dire d’unités destinées -au stockage des nombres et
des résultats. Le registre principal ou apparait le résultat des opérations
arithmétiques est appelé-®Gccumulateur», 11 faut généralement deux
autres registres pour la multlpllcatlon et la division, car pour la
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ENTRI:ZE/SORTIE UNITES DE CALCULATEUR CENTRAL

LECTEUR ‘ : COMPTEUR l(;%n:ientt Al’adre'sse de
DE BANDE - mstruction €n cours
REGISTRE Contient l'instruction
D'INST. (fonction + adresse)
— UNITE |
LECTEUR “ DE CONTROLE
DE BANDE K
) REGISTRE Contient 1'adresse
ADRES. de mot sélectionné
REGISTRE Contient le mot 4 lire
D§E§:£§E » > »1 DES DONNEES |ou a enregistrer
. MEMOIRE Contient les données
CENTRALE courantes et le programme
IMPRIMANTE ACCUMULATEUR | Contient les résultats
PARALLELE g des opérations
< t-xE arithmétiques
UNITE
ARITHMETIQUE

MEMOIRE Petite mémoire destinée

TAMPON aux données ou
. au programme } lire
- MEMOIRE AUXIL.| oy enregistrer

BANDE
OU DISQUES

\

Fig. 4. Organigramme d’un systéme de calcul simple

multiplication par exemple, deux nombres de 10 chiffres donnent
un produit de 20 -chiffres. Dans certains cas cependant, un registre
supplémentaire suffit, car on commence la multiplication avec un
nombre dans chique registre et quand le produit dépasse la capacité
d’un seul registré, on peut le stocker dans le second registre en aban-
donnant les chiffres du multiplicateur qui sont en trop et qui ont
été utilisés. A la fin de D’opération; le produit de 20 chiffres posséde
10 chiffres dans chaque registre. On ne peut utiliser cette méthode
que si on accepte que la multiplication soit lente; c’est pourquoi
P’unité arithmétique des calculateurs rapides comporte généralement,
trois registres.

L’accumulateur est couplé'avec l'unité d’addition, de sorte que le
résultat d’une addition- est toujours abandonné& dans P’accumulateur.
Si la capacité- de I’accumulateur n’est que de 10 chiffres (comme on
‘I’a supposé plus haut), on doit donc s’assurer que les nombres qui
interviennent dans une série d’additions comportent moins de 10 chiffres ;
sinon, il se pourrait qu’on se trouve en présence d’une somme de
plus' de 10 chiffres.. Les chiffres en trop ne pouvant &tre stockés
nulle part, ils seront perdus et provoqueront des erreurs importantes.
Pour éviter cet écueil, il est courant d’adjoindre des «indicateurs
de dépassement de capacité ».
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Exercices

1. Répondez aux questions :

Sur quel principe la structure globale d'un calculateur est-elle
fondée ? Quelles opérations arithmétiques peut effectuer 'unité arithmé-
tique ? Quelle est la destination des registres? Comment appelle-t-on
le registre principal ? Pourquoi [P’unité arithmétique des calculateurs
rapides comporte généralements trois registres ? Quelle est la destination
des indicateurs de dépassement de capacité ?

2. Trouvez dahs le texte, recopiez et traduisez les phrases avec les participes présents
et le gérondif. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 160).

3. Trouvez dans le texte les conjonctions de subordination ; recopiez-les en indiquant les
rapports de subordination désignés (v. p. 161-163).

4. Intitulez en russe les alinéas du texte 1.
5. Formulez par écrit en russe 1'idée principale du 3¢ alinéa du texte.

6. Traduisez par écrit les inscriptions de la fig. 4 et préparez une communication orale
sur son sujet.

* k%
Apprenez les groupes de mots :
au cours de gch BO BpeMs 4ero-i. la raison en est que ocHOBaHHMEM 19 3TOTO
au début de gch B Havasie yero-u. ABJIAETCA TO, YTO
de facon a faire gch Tak, 4TOOHI cnenaTL tandis que Tormga kax

q10-.

Lisez le texte :

2. LES CALCULATEURS ANALOGIQUES

L’emploi principal des calculateurs analogiques se situe dans I’étude des
situations dynamiques, c’est-d-dire des systémes et processus ou les
variable dépendent du temps.”La raison en est qu’une opération
dépendant du temps peut é&tre facilement traitée directement sur un calcula-
teur analogique, tandis qu’elle ne peut ’8tre que par étapes successives
sur un calculateur numérique.

La fig. 5 représente un schéma simplifié de ’organisation générale
d’un calculateur. Elle montre bien le cheminement des sign~ux, afs
oublie un détail important : les sources d’alimentation en énergie.

Le calculateur lui-méme est constitué par le bloc central et on utilise
les unités périphériques, 4 sa gauche et 4 sa droite, pour produire les
signaux d’entrée convenables et pour mesurer et enregistrer les signaux de
sortie.

Le tableau de connexions fonctionne comme un « panneau de commu-
tation » central, et relie les diverses unités.

Les potentiométres sont utilisées pour introduire des valeurs numeéri-
ques, généralement les coefficients des équations qu’on - d01t resoudre
ou l’etat 1n1t1a1 du systémé au début du calcul. .
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GENERATEUR > TABLEAU ‘ VOLTMETRE
D’ONDES DE CONNEXIONS
T POTENTIOMETRES TUBE A RAYONS
AGNET
ADDITIONNEURS . CATHODIQUES
IN:I'EIGRATEURS ENR\EGISTREUR
GENERATEURS A BANDE
DE COMMANDE
MULTIPLICATEURS 1 MAGNETOPHONE |
UNITES SPECIALES
UNITES DE CONTROLE

Fig. 5. Structure d’un petit calculateur analogique

L’unité de contréle devient généralement plus complexe quand la
taille du calculateur augmente. Dans sa version la plus simple, elle permet
de commander toutes les unités avec un interrupteur ou un jeu de
boutons-poussoirs, synchronisant ainsi I’ensemble des opérations du cal-
culateur. Elle est normalement congue de fagoh qu’elle puisse contréler le
réglage des potentiométres, mesurer la tension de sortie de chaque
_amplificateur ou contrdler leur réglage de zéro, introduire les conditions
au début du calcul (les «conditions initiales»), exécuter le calcul, et
«bloquer » ou « stopper », c’est-d-dire suspendre le calcul pendant qu’on
analyse les tensions des amplificateurs. Elle commande aussi les organes
d’entrée et de sortie, de sorte que, au cours du calcul, elle excite les organes
d’entrée et les moteurs des enregistreurs 4 la sortie.

On peut classer les unités de calcul en deux catégories : linéaires et non
linéaires. Les unités linéaires comprennent les unités d’addition et de
démultiplication et les intégrateurs ; les unités non linéaires sont constituées
des générateurs des commandes et des multiplicateurs.

L’élément essentiel dans un calculateur analogique est l'unité de calcul
linéaire, constituée d’un amplificateur de gain élevé et de deux ou plusieurs
impédances de calcul. L’amplificateur est un type particulier d’amplificateur
4 couplage direct, mis au pointspécialement pour le calcul analogique.
Les impédanées de calcul doivent posséder une résistance et une réactance,
de fagon a pouvoir exécuter toute opération. Les résistances sont consti-
tuées de films meétalliques ou d’oxyde métallique, ou encore par des
bobines. Le diélectrique des condensateurs est généralement un film de
polystyréne.

Exercices

1. Répondeéz aux questions :

En quoi consiste I’emploi principal des calculateurs analogiques ?
Que la fig. 5 représente-t-elle ? Quelles sont les parties principales d’un
calculateur analogique ? Quelle est la destination du tableau de conne-
xions ? Quel est le but des potentiometres ? Quelles sont les fonctions
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de I'unité de contréle ? Quelle est Porganisation de Punité de calcul
linéaire ?

2. Trouvez dans le texte les phrases avec le pronom conjoint en. Expliquez son emploi
et sa traduction (v. p. 165).
3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les conjonctions : de fagon que, de maniere

que, de sorte gue (v. p.172).
" 4. Formulez par écrit en russe I'idée principale du 5¢ alinéa du texte 2.

§. Traduisez par écrit les inscriptions de la fig. 5 et preparez une communication orale
sur son sujet.

* k%
Apprenez les groupes de mots !
Fy
a ’avance 3apanee 4 titre d’exemple B kauecTBe NpHUMepa
alors que Torna kak . ‘4 tout moment B 0601 MOMEHT

: n’importe_quel moGon
Lisez le texte :

3. CARACTERISTIQUES DES MEMOIRES

Les caractéristiques les plus importantes des systémes de mémoire
sont : le temps de lecture, le temps d’accés et la capacité.

Le temps de lecture est le temps nécessaire pour enregistrer ou lire
un caractére binaire dans une mémoire. Dans le cas de mémoires dynami-
ques, il est en réalité exprimé par son inverse, la vitesse de lecture qui est le
nombre de taches unitaires lues par seconde. A titre d’exemple : sur un
tambour d’Ordinateur, tournant a 12 500 tr/mn, les informations sont
transmises a la vitesse de 105 000 caract. / s. Les bandes les plus rapides des
" Ordinateurs IBM sont écrites ou lues a la vitesse de 340000 caract./s.

Dans le cas des mémoires statiques le temps de lecture comprend le
temps d’analyse et le temps de régénération. Il se situe a I’échelle de la
nanoseconde (milliardieme de seconde) pour les Ordinateurs les plus
rapides. Alors que le temps de lecture représente le temps nécessaire 4 la
lecture de n’importe quel caractére, le temps d’accés est le temps nécessaire
pour lire un caractére bien défini ou écrire une information sur une tache
¢lémentaire ou un groupe de taches élémentaires choisies a Pavance.

La capaclte d’une mémoire est le nombre d’unités d’information que . 1a
mémoire donnée peut contenir. Le « mot» est généralement la plus petite
unité d’information pouvant étre lue ou enregistrée en mémoire. Il
équivaut a4 12 ou 15 chiffres décimaux, ou a 1 ou plusieurs instructions.

-La capacité d’une bande est, par exemple directement proportionnelle a
sa longueur Le temps d’accés qui est la moitié du temps total de lecture
est lui aussi directement proportionnel & la longueur de la bande. Plus la
bande contient de renseignements, plus le temps d’accés a ’'un quelconque
‘d’entre eux est long.

Le systeme de mémoire le plus économlque est constitué d’un: ensemble
de dxsposmfs chacun étant destiné a une tdche déterminée. Les registres
des unités arithmétiques et des unités de contrdle par exemple, sont
généralement constitués de circuits transistorisés, qui sont trés rapides mais
couteux. On peut lire un registre a transistor 4 tout moment, et il ne faut
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pas plus .de 0,1 us (lus =1 microseconde =1 millionieme de seconde)
pour modifier une information en mémoire.

Outre la mémoire centrale elle-mé&me, on dispose d’au moins deux
autres registres. Le premier est le registre d’adresse, qui contient les
adresses numériques des positions sélectionnées et qui commande la
matrice de sélection. Le second est un registre d’mformatlons qui contient
le mot que la mémoire doit lire ou enregistrer.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Quelles sont les caractéristiques les plus importantes des systémes de
mémoire ? Qu’est-ce qu’on appelle temps de lecture ? Par quoi le temps de
lecture est-il exprimé en réalité ? Avec quelle vitesse les bandes des
Ordinateurs IBM sont-elles écrites ou lues ? Que comprend le temps de
lecture dans le cas des mémoires statiques ? Qu’est-ce qu’on appelle temps
d’accés ? Qu’est-ce qu’on appelle capacité d’une mémoire ? Qu’est-ce qu’on
appelle «mot»? De quoi le systtme de mémoire, est-il constitué ?
2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les lettres grecques (v. p. 177). '

3. Trouvez, recopiez, Lraduxsez et exphquez les mots avec les preﬁxes du systeme décimal
. p. 179) :

4. Trouvez, recopiez, déchiffrez et traduisez les }ib}éviations (v. p.182).
5. Faites en russe la liste des caractéristiques de la machine citée dans le.texte.

Apprenez les groupes de mots : )
en particulier B yactHocTH - stocker gch en mémoire 3akiaabiBaTh YTO-J1.

pour cette raison u3 - 3THX coolpaxeHu#n B MaMAThL
prendre toute valear mnpuHuMaTh so6oe . telles gue Takue Kak
3HAUEHHE : utiliser gch de facon simple erxo Mcmosns-
rendre plas commode nenarb 6onee yno6- . 30BaThb 4TO-1. .
HbIM

Lisez le texte :

4. LES AUTOCODES SCIENTIFIQUES

L’autocode le plus ancien et le plus largement utilis¢ dans les calculs
scientifiques et techniques est appelé « Fortran», nom dérivé de I'expression
anglaise « Formula Translation »,

Son objet essentiel est de fournir un langage comparable a l’algébre
dans lequel on puisse écrire les formules et équations mathématiques, et
que le calculateur puisse traduire dans son code machine. Les premicres
versions furent écrites par IBM d’Amérique pour ses propres calculateurs,
mais il fut plus tard adopté comme langage national et international,
et peu de fabricants annonceraient aujourd’hui la sortie d’une nouvelle
gamme de calculateurs sans compilateur Fortran. Plusieurs versions ont
été élaborées, les principales étant le Fortran II et le Fortran IV désormais
classique, qui constitue la base du Fortran A.S.A. que PAmerican Stan-
dards Association a proposé comme langage universel.

On utilise de nombreux autres autocodes dans les travaux scientifiques,
mais leurs domaines d’application sont généralement plus limités que celui
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du Fortran. Pour cette raison cependant, leur utilisation et leur compilation
peuvent étre plus simples, et en particulier ils peuvent nécessiter moins de
place en mémoire pour le programme de compilation. Ceci les rend plus
commodes pour une utilisation sur de petits calculateurs.

Tous les autocodes scientifiques acceptent les déclarations formulées
algébriquement, permettent de définir les variables par leur nom ou par
une lettre et non par leur adresse en mémoire, et aussi d’utiliser de fagon
simple les sous-programmes. Ils différent par l’etendue des operatlons qui
sont permises, par les mots précis qu’on peut utiliser pour exprimer les
diverses opérations (le « vocabulaire » et la «grammaire » du langage) et par
la mesure dans laquelle ils permettent d’autres opérations telles que les
décisions logiques et I’assemblage de segments de programme distincts.

Le Fortran reconnait deux types de nombres, les entiers et les réels.
Les nombres entiers sont stockés en mémoire en virgule fixe, et doivent
rester compris entre + et — 10000, en général. Les nombres réels sont
stockés en virgule flottante, avec 7 chiffres décimaux significatifs ou plus, et
peuvent prendre toute valeur comprise entre £ 10-40 et + 10+40, Ces limites
sont des valeurs adoptées en général, mais des calculateurs particuliers
peuvent €tre caractérisés par des chiffres quelque peu différents.

Comparé a la programmation en code machine, le Fortran supprime la
majeure partie du travail du programmeur, c’est-a-dire Pallocation des
positions de mémoire aux varigbles, et ’insertion des sous-programmes dans
le programme principal. La plupart des compilateurs comportent aussi des
sections qui indiquent au programmeur la cause d’une erreur de compi-
lation, ’omission d’une parenthése par exemple, I’oubli d’une virgule,
ou l’appel de fonctions telles que TAN(X) qui peuvent ne pas étre dispo-
nibles.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Q’est-ce qu’on appelle Fortran ? Quel est le but essentiel du Fortran ?
Quelles sont les versions principales du Fortran ? Qu’est-ce que doivent
permettre les autocodes scientifiques? Par quoi différent les autocodes-
scientifiques ? Quels types de nombres reconnait le Fortran? Ou les
nombres entiers sont-ils stockés ? Ol les nombres réels sont-ils stockés ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout (adverbe, adjectif ou pronom).
Expliquez son emploi et sa traduction (v. p. 169).

3. Trouvez, recopiez et traduisez par écrit les phrases avec les signes mathématiques (v. p. 177).
4. Trouvez, recopiez, déchiffre; et traduisez les abréviations (v. p.182).
5. Formulez par écrit en russe ’idée principale du texte 4.

L T
Apprenez les groupes de mots :
alors gue TOTJa Kak ~ 9TO-L.
contribuer & gch coneicTROBaTL YeMy-IL plutdt que ckopee uem

dans le but de faire gch ¢ uenp0 caenarts se rendre compte oTHaBaTh cebe oT4eT
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Lisez le texte :

v 5. ALGOL

Ce n’est quen 1956 qu’on put employer le Fortran, qui fut suivi
d’autres autocodes, écrits surtout pour des machines différentes. Cette
diversité des programmes rendait leur échange difficile entre programmeurs
appartenant & des équipes différentes. On se rendit compte qu’un lahgage
évolué commun suffisamment général pour étre utilisé pour une gamme
étendue de problémes, contribuerait fortement au développement du cal-
cul électronique, et une série de rencontres internationales conduisit 4 une
proposition de ce type en 1960. Elle aboutit a un langage appelé « Algol »,
abréviation de langage algorithmique. Une version ultérieure, publiée en
1962, résolut certaines ambiguités, du langage initial, et on la considere
généralement comme la description-type du langage.

L’Algol ayant été délibérément construit dans le but d’étre indépendant
de tout calculateur particulier ou du type d’unités périphériques, il permet
Pemploi de lettres majuscules et minuscules, et de divers signes de
ponctuation. Ceci ’oppose au Fortran (fondé sur des caractéres pouvant
étre perforés sur carte normalisée de 80 colonnes) et a P’autocode
«Mercury » (reposant sur lutilisation de bandes de télé-imprimeurs a
5.trous). La plupart des calculateurs utilisant ’'un ou P’autre de ces supports
d’entrée-sortie, ils ne peuvent employer que quelques caractéres seulement
de I'alphabet Algol complet.

* L’Algol, comme le Fortran, permet au programmeur d’inventer des noms
pour ses variables, ces noms devant aussi commencer par une lettre,
mais pouvant contenir un nombre quelconque de caractéres. Les opérations
mathématiques fournies par le langage sont analogues a celles du Fortran,
mais ses autres propriétés, concernant le maniement d’opérations logiques
et Passemblage de sections de programme, sont un peu plus générales.
Cette souplesse et cette généralité expliquent que la traduction de 1’Algol
en code machine soit plus longue que celle du Fortran, et nécessite plus
d’espace en mémoire. L’utilisateur d’une petite machine est donc considé-
rablement désavantagé s’il utilise I’Algol, car ’opération de compilation
peut nécessiter une mémoire auxiliaire, et donc étre beaucoup plus longue
que ’opération correspondante sur mémoire a tores.

Pour une petite machine, il est souvent plus intéressant d’utiliser une
version réduite du Fortran ou un autocode plus simple, plutét que 1’Algol,
car on peut atteindre une vitesse de compilation accrue ‘et un plus petit .
nombre de caractéres suffit 4 I’entrée et a la sortie.

L’Algol reconnait deux types différents de nombres, les « entiers» et
les «réels », comme le Fortran, mais la lettre initiale du nom des variables
ne comporte pas de restriction. Les variables doivent toutes étre listées.
en téte du programme, et classées en quantités enticres et réelles dans une
déclaration, de fagon a faire savoir au calculateur comment il doit les
exploiter et les mettre en mémoire. On peut utiliser des étiquettes pour
définir ’emplacement auquel renvoie une instruction de saut, mais elles
peuvent étre constituées de noms ou de nombres, alors que le Fortran ne
permet que les nombres.
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Exercices

1. Répondez aux questions :

Quand a-t-on commencé a employer le-Fortran ? Qu’est-ce qu’on appelle
Algol ? Dans quel but a-t-on construit PAlgol ? Qu’est-ce qui oppose ’Algol
au Fortran ? Quand est-il inféressant d’utiliser le Fortran ? Dans quels cas
y a-t-il intérét d’utiliser ’Algol ? Quels types de nombres reconnait I’Algol ?
2. Recopiez, analysez et traduisez la I°" et la 3° phrases du texte . Recopiez les sujets et les

prédicats en les caractérisant (partie du discours, nombre, temps, etc.) (v. p.157).

3. Intitulez en russe les alinéas du texte 5.

Apprenez les groupes de mots :

adopter les conventions NMPHHUMATHL YCJIOB- dresser la table de vérité cocraBuTh Tab-
HOCTH JIMILY UICTUHHOCTH

Lisez le texte : ‘ par définition cornacHo onpenenenuio

6. LES FONCTIONS LOGIQUES DE BASE
C. Tavernier

Les fonctions logiques ou portes constituent les bases mémes de toute
la logique, qu’elle soit combinatoire' ou séquentielle’; en effet, toutes les
fonctions logiques sont construites 4 partir de ces portes de base. Ces portes
logiques -de base sont universellement employées telles quelles dans
tous les circuits micro-informatique car leurs fonctions sont irremplagables.

Nous allons adopter un certain nombre de conventions, basées sur la
pratique adoptée‘dans 99% des cas; conventions qui sont les suivantes :

— Nous allons travailler en logique positive sauf indication contraire
pour des cas particuliers.

— Un niveau logique vrai sera représenté par un « 1 ».

= Un niveau logique faux sera représenté par un « 0 ».

— Ces représentations sont indépendantes de la valeur de la tension qui
leur correspond dans la pratique mais, pour fixer les idées, le « 1 » correspond
au +5 V en logique TTL et le «0» & O V dans cette méme logique.
En logique CMOS, le «0» correspond aussi 4 O V et le «1» correspond a
+V, V étant la tension d’alimentation des circuits.

—Les  signaux logiques représentés avec une «barre au-dessus»
signifient leur inversion, _

Les portes ET, OU, NON sont les fondements de la logique et nous
allons en commencer ’étude par la présentation de la fonction ET.

Considérons deux signaux logiques A et B que nous allons faire passer
dans une.porte ET 4 deux entrées (puisque nous n’avons que deux signaux).
Par définition, la sortie de cette porte sera 4 « 1» si et seulement si A est
a «1» ET si B est & «1». C’est bien la signification réelle de la préposition
« ET » appliquée a deux signaux. A partir de cette définition, nous pouvons
dresser la table de vérité -de la fonction logique ET. Qu’est-ce qu’une
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table de vérité ? Tout simplement un tableau représentant I’état des sorties
d’un circuit en fonction de toutes les combinaisons possibles appliquées a
ses entrées. La figure 6 présente la table de vérité d’une porte ET a deux
entrées et la figure 7 celle d’une porte ET & quatre entrées, étant entendu. que
’on peut concevoir selon ce principe des portes ET a N entrées. Remarquez
bien sur ces deux figures que la sortie est 4 « 1 » uniquement lorsque toutes
les entrées sont & « 1 ». : :

La fonction OU est aussi simple que la ET. Si I’on applique a une porte
OU deux signaux A et B, la sortie de cette porte serad « 1» si A OU Best a
«1».

A B Sortie A B C D Sortie
0 0 0 0 0 0 0 0
0 1 0 0 0 0 1 0
1 0 0 0 0 1 0 0
1 1 1 0 1 0 0 0
0 1 0 1 0
Fig. 6. Table de vérité 8 i } ? g
d’une porte ET 4 deux entrées 1 0 0 0 0
1 0 0 1 0
1 0 1 0 0
1 0 1 1 0
1 1 0 0 0
1 1 0 1 0
: 1 1 1 0 0
Fig. 7. Table de vérité 1 1 |1 1 1

d’'une porte ET & quatre entrées

Vient ensuite la derniére fonction logique de base qui est le NON
appelé aussi parfois le PAS. Son rédle est trés simple, la sortie d’une
porte NON (cela s’appelle un inverseur) est le contraire de son entrée.
Les inverséurs n’existent évidemment qu’a une seule entrée.

Ces notions étant vues, nous allons faire un peu de langues étrangéres
pour vous indiquer que ET se dit AND en anglais, que OU se dit OR et que
NON se dit NOT. L’on parle souveént de portes AND ou de portes OR,
vous savez maintenant de quoi il s’agit.

Micro et robots. — 1984. — Juin

" Exercices -

1. Répbndez aux questions :

Pourquoi les portes logiques de base sont-elles employées dans tous
les circuits micro-informatiques ? Quelles conventions sont adoptées dans
le présent article ? Quelle est la définition de la sortie de la porte ET ?
Qu’est-ce qu’une table de vérite ? Quelle est la définition de la sortie de la
porte OU ? Quel est le réle de la fonction logique NON ? Quelles fonctions
logiques constituent les fondements de la logique ?
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2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec tout ou méme (adverbe adjectif ou pronom).
Expliquez son emploi et sa traduction (v. p.169—171).

3. Recopiez et traduisez les phrases exigeant les transformations grammaticales en cours de la
traduction. Analysez les transformations utilisées (v. p.150—156).

4,

5. Traduisez par écrit les inscriptions de la fig. 6 et préparez une communication orale sur son
sujet.

by

Traduisez par écrit le texte 6.

Apprenez les groupes de mots :

de la fagon suivante cnenyrommm oGpazom  faire appel 3 gch npuberHyTs X dYemy-JL.
dés lors ¢ Tex mop il n’existe que cylecTByeT TOILKO
en conclusion B 3aK/TIOUYeHHe quel que soit xakor Obl HU ObLI

Lisez le texte :

7. LES FONCTIONS LOGIQUES DE BASE
(fin)

Nous pouvons considérer lalgébre de Boole comme un moyen de
représenter sous forme d’équations un certain nombre de fonctions logiques.
En algébre de Boole, un signal logique se présente généralement par une
lettre majuscule, dés lors, le signal (que nous appellerons C) résultant du
passage de deux signaux A et B dans une porte ET s’écrira :

C = A - B puisque « - » est le symbole du ET logique.

De méme, le passage de trois signaux A, B, C dans une porte OU a trois

entrées sera symbohse de 1a fagon sulvante
D=A + B+ C puisque «+ » est le symbole du OU logique.

Pour pouvoir exploiter ces possibilités de représentation, il faut
connaitre un certain nombre de régles de base de I’algébre de Boole.
Nous allons les passer en revue ci-aprés avec, lorsque cela sera simple, la
démonstration de celles-ci:

—Les équations logiques sont commutatives, c’est-d-dire que, par

exemple : A-B-C=B-A-C=C-A-B=C-B-A, etc.

— Lds équations logiques sont associatives, ¢’est-a-dire que, par exemple :
A+B)+C=A+B+C)=A+B+C

—Quel que sOit A, A+A=A

— Quel que soit. A, A-A=A

—Quel que soit A, A+1=1

—Quel que soit A, A-1=A

Les régles présentées ci-aprés faisant appel a la notation « barre au-
dessus », nous allons représenter le contraire de A (ou NON A si vous
préférez) par A avec une barre au-dessus (A).

—Quel que soit A, A+A=1

~ Quel que soit A, A-A =0

— Quel que soit A, A (c’est-a-dire A inversé deux fois) = A.
— Quel que soit A, A+0=A

—Quel que soit A, A-0=0
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Vous disposez maintenant d’assez de connaissances en algébre de
Boole pour vous lancer dans la micro-informatique. En conclusion a cette
représentation des fonctions logiques de base et des régles élémentaires de
Palgebre de Boole, nous vous proposons en figure 8 un tableau récapitulatif
des régles principales de Palgébre de Boole.

Expression booléenne Remarque
A-B-C=A-C-B=B-A-C, etc. Les équations logiques sont commutatives
A+B+C=A+C+B=B+C+A, etc
A-B-C=(A'B):C=A-(B-C) Les équations logiques sont associatives
A+B+C=(A+B)+C=A+B+C)

A+A=A A vérifier avec une table de vérité
A-A=A Idem :
A+1=1 Idem

A-1=A _ Idem

A+A=A Idem

A-A=0 Idem

A=A _ _ Idem
(A+B)=A-B Théoréme de Morgan
(A-B)=A+B

A+0=A A vérifier avec une table de vérité
A-0=0 Idem

Fig. 8. Tableau récapitulatif des régles principales de I’algébre de Boole

La logique dont nous venons de parler s’appelle la logique combinatoire
car elle procéde par combinaison de fonctions de base et de signaux
‘stables dans le temps. Nous allons maintenant aborder la présentation de la
logique dite séquentielle dans laquelle les notions de temps interviennent.
Les fonctions de base de la logique séquenticlle sont les bascules dont il
n’existe que deux types principaux : la bascule D et la bascule J-K. Nous
allons cependant commencer cette étude de la logique séquentielle par une
bascule qui n’est ni D ni J-K, parce que la bascule R-S présentée maintenant
est un circuit constitutif élémentaire de 1a bascule D et qu’il est trés employé
tel quel en micro-informatique comme circuit anti-rebondissement au
niveau d’un interrupteur par exemple.

Une bascule ou bistable R-S est réalisée avec les NAND (on peut faire
de méme avec des NOR). A partir de la table de vérité de la fonction
NAND, il est possible de dresser la table de vérité de ce montage pour
les états E1=0 et E2=0, Ei=1 et E2=0, E1 =0 et E2=1; table de vérité
doit étre conforme a celle visible sur_la fig. 9.

E,
S,
E1 E2 Sy S2
-0 0 1 1
E, S 1 0 0 1
0 1 1 0
1 1 voir texte
Fig. 9. Bascule R-S et sa.table de vérité
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Par contre, pour I’état E1 =1 et E2 =1, un probléme se pose ; en effet,
si ’on ne fait aucune supposition sur I’état de Si et S2, on peut trés bien
trouver que S1=0 et S2=1 mais aussi S1=1 et S2=0. La seule solution
permettant d’affirmer dans quel état sera la bascule étant de connaitre
Pétat de S1 ou de S2 avant la mise a 1 simultanée de E1 et E2. Nous voyons
donc apparaitre ici deux notions fondamentales, la notion de temps et la
notion de mémorisation.

Micro et Robots. — 1984. — Juin.

Exercices

1. Répondez aux guestions :

Comment “considére-t-or lalgébre de' Boole dans le présent article ?
Comment un signal -logique se représente-t-il en algébre de Boole ?
Qu’est-ce qu’on doit connaitre pour exploiter les possibilités de représen-
tation des signaux ? Quelles sont les régles de base de l’algébre de Boole ?
Qu’est-ce"qu’on appelle logique combinatoire ? Qu’est-ce qu’on appelle
logxque séquentielle 7 Quelles sont les fonctions de base de la logique
séquentielle ? Ou la bascule R-S est-elle trés employée ?

2. Trouvez, . recopiez et tradulsez les phrases avec le pronom relatif dent. Exphquez .son
emploi et sa traduction (v. p. 164).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les verbes avoir, exister, falloir, convenir etc.
4 la forme impersonnelle (v. p. 168)

4. Intitulez en russe les alinéas du texte 7.

5. Traduisez par écrit les inscriptions de la fig. 9 et préparez une communication orale sur son
sujet.

* ok k
Apprenez les groupes de mots : T« }
4 Paide de gch c moMowubto vero-. faire partie intégrante de gch 6uITh HEOTBEM-
de plus Gostee Toro JIEMOH YacThIO YerqQ-i.
en fonction de B 3aBMCHMOCTH OT _grice & gch 61aro5aps ueMy-I1.
expliqué ci-dessous 06BsCHEHHBIN HIKE le cas échéant B MCKIIOMMTENLHOM Ccliydae

Lisez le texte :
8. CONSTRUCTION D’UN MICROPROCESSEUR

Imaginons une petite machine -4 calculer, une liste d’opérations a
effectuer, une feuille sur Iaquelle seront notés des résultats partiels, et un
opérateur. Ce dernier repére 1’opération 4 effectuer dans la liste d’opérations
inscrite sur la feuille de gauche, fait les calculs & I’aide de la calculatrice,
et écrit les résultats sur la feuille de droite. Le fonctionnement d’un
microprocesseur est similaire :

—P’opérateur, qui effectue les transferts entre les différentes parties,
" c’est-d-dire qui communique opération a la machine a calculer, inscrit
les résultats sur la feuille de papler et repére l’instruction & effectuer est
. nommé séquenceur ;

—la calculatrice, dont le rdle est d’effectuer les opérations, s’appelle
Unité Arithmétique et Loglque (UAL); -
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‘—1la feuille contenant les résultats intermédiaires est la mémoire de
données ;. :

~—1la liste des opérations 4 effectuer est la mémoire programme ;

—enfin, 'opération 4 traiter est repérée par un pointeur, appelé
Compteur Ordinal. Ce compteur est incrémenté de 1 lors du passage a
Pinstruction suivante.

Un microprocesseur est constitué d’une Unité Arithmétique et Logique,
d’un séquenceur et de registres internes. Ces registres sont les mémoires dont
le nombre varie en fonction du microprocesseur. Cependant, quatre
@’entre-eux sont fondamentaux et existent dans tous les processeurs.
Ce sont: ‘ oera

—Paccumulateur dont le réle est de retenir le résultat de la derniére
opération effectuée ;

—le pointeur programme ou compteur ordinal qui repére I’instruction
a exécuter ; :

—le registre d’état qui conserve I’état du systéme ;

—le pointeur de pile dont l'utilité est expliquée ci-dessous.

Controle

Unité de Pointeur

—  contrdle ' programme md' l:us
= sequenceur g 4 =PC adresse

{ %mz
Unité : 2
arithmétique
et logique (UAL) 7
2 A ; s> B
7 (/ﬁ us

e v/ de données
—-‘ Accumulateur I

. Fig.- 10. Microprocesseur

Notons que la mémoire programme el la mémoire de données ne font
pas partie intégrante du microprocesseur. Elles lui sont reliées par des fils
appelés bus. On distingue principalement le bus d’adresse et le bus de
_données (v. fig. 10). :

Pour exécuter la suite des opérations enregistrées en memoire pro-
gramme, il est nécessaire d’effectuer dans ’ordre :

- la recherche de ’opération ; B

—son traitement et la mise a4 jour du nouvel. état du ,systéme ;

—le passage a l’instruction suivante.

Malheureusement, les mémoires de programme et de donriées ne peuvent
contenir que des nombres. Les opérations seront donc codées en mémoire et
devrons étre décodées par le microprocesseur. De plus, pour exécuter une
instruction, il faut connaitre la localisation de son code dans la mémoire.
Celle-ci est nommée adresse, et est un nombre entier.
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C’est pourquoi le séquenceur, appelé aussi unité de contrdle, recherche .
le code de ’opération & P’adresse contenue dans le compteur ordinal par
Pintermédiaire du bus d’adresse. La mémoire programme renvoie alors
le code de Pinstruction au séquenceur (grice au bus de données). Celui-ci
la décode et donne ’ordre a4 ’Unité Arithmétique et Logique de réaliser
Popération. Le cas échéant, il iriscrit le résultat dans la mémoire de données
en modifiant I’état de bus. Enfin, il incrémente le compteur ordinal de fagon
a pouvoir exécuter P’instruction suivante.

Radio Plans-Electronique Loisirs. — 1985. — Janvier.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Quel est le role d’opérateur ? Qu’est-ce qu’on appelle séquenceur ?.
Quel est le réle de la calculatrice ? Qu’est-ce qu’on appelle Unité
Arithmeétique et Logique ? Comment fonctionne un microprocesseur ?
De quoi un microproce sseur est-il constitué ? Quels registres du micropro-
cesseur sont fondamentaux ? Quel est le réle de 'accumulateur ? Quel est le
réle du pointeur programme ? Quel est le réle du registre d’état ? Qu est-ce
qu'on appelle bus? Quels bus distingue-t-on? Qu’est-ce qu’on doit
connaitre pour exécuter une instruction ? Par I’intermédiaire de quoi le
séquenceur recherche le code de 'opération ?

2. Trouvez les prépositions a, de, par remplissant les fonctions grammatlcales Expliquez
comment ces fonctions sont exprimées par la traduction (v. p. 172).

3. Traduisez par écrit le texte 8.

4. Traduisez par écrit les inscriptions de la fig. 10 et préparez une communication . orale
sur son sujet.

I T
Apprenez les groupes de mots :
ainsi que Tak e xak lors de gch BO Bpems yero-n.
de facon a pouvoir faire gch Takum pOpa-  prendre un exemple NpUBOAMTL B KauyecTBe
30M, YTOOB! MOXHO ObIJIO CHEIaTh YTO-JL. npumMepa

Lisez le texte :

9. .LES REGISTRES INTERNES

Nous allons maintenant étudiez plus précisément le role des registres
internes fondamentaux.

L’accumulateur permet de conserver le résultat de la derniére opération
effectuée. 1l intervient donc dans la majorité des opérations arithmétiques
et logiques, ainsi que dans les communications avec la mémoire. Les
instructions les plus courantes étant :

— le stockage de la donnée contenue dans ’accumulateur 4 I’adresse Y ;

—l’addition a 'accumulateur de la donnée de I'adresse X, le résultat
étant dans ’accumulateur.
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Le pointeur programme ou compteur ordimal contient l’adresse de
Pinstruction 4 effectuer. Signalons que son contenu, peut &tre modifié
de fagon a pouvoir faire des sauts d’instructions, c’est-a-dire a réaliser
’équivalent du GOTO ou du GOSUB (employé en BASIC).

Le registre d’état donne quelques indications sur 1’état du systéme.
Il est constitué par une série de drapeaux, qui ne peuvent prendre que
2 valeurs : baissés ou levés (0 ou 1).

Parmi ceux-ci, citons : i

—le drapeau C ou, CARRY : qui se positionne a 1 lorsque la derniére
opération effectuée a entrainé un débordement a gauche, les données étant
considérées comme des nombres positifs ; ou lors de certaines opérations
logiques ; -

—1le drapeau V ou OVERELOW : il se positionne a 1 lorsque la
derniére opération effectuée a provoqué un débordement, les nombres
étant considérés comme signés ;

—le drapeau Z ou ZERO: qui se positionne & 1 lorsque le résultat
de la derniére opération est nul ; . '

—le drapeau N ou NEGATIF: il se positionne 4 1 quand le résultat
de la derniere opération est strictement négatif,

Il existe sur certains microprocesseurs d’autres drapeaux.

Le pointeur de pile joue un réle important dans le microprocesseur
puisqu’il permet d’utiliser la pile. Celle-ci est un ensemble de registres ou
d’emplacements mémoire réservés 4 un empilement de données. Elle peut
étre comparée 4 une pile d’assiettes; le premier élément introduit est
toujours au fond, le dernier est au sommet. Il est donc le seul accessible,
son accés est réalisé par l'instruction de dépilement appelée POP ou PULL.
De méme, le seul moyen d’ajouter un élément dans la pile est d’utiliser
Pinstruction d’empilement (PUSH).

La présence d’une pile simplifie trois types de problémes: les sous-
programmes, les interruptions, le stockage temporaire de données.

Pour illustrer le réle de la pile, nous allons prendre un exemple en
langage BASIC. Supposons qu’un programme appelle un sous-programme
situé a la ligne 100 (fig.. 11). L’instruction effectuée aprés celle-ci se
trouvera a la ligne 100. La valeur du pointeur programme sera donc égale
a 100. Le sous-programme terminé (par linstruction RETOURN), il faut
effectuer Iinstruction situé aprés la ligne 30. Pour cela, il faut sauvegarder
Padresse de retour.

1¢ CLS

2¢ PRINT «DEBUT »

39 GOSUB 14¢

4¢ PRINT «C’EST FINI».

5¢ END '

146 REM °CALCUL DE LA
SOMME DE N NOMBRES’

11¢ FOR-I-1ITO N

126 H=H+1:NEXT 1

13¢ RETURN

Fig. '11. Exemple en langage BASIC
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Dans ’éventualité de plusieurs niveaux de sous-programme, il faut que
chaque RETURN provoque un retour au GOSUB correspondant. Une
solution consiste 4 sauvegarder les adresses de retour dans une pile.-
Ainsi, & chaque instruction GOSUB, P’adresse contenue dans le pointeur
programme, est empilée. Elle sera dépilée a linstruction RETURN
correspondante.

Le réle du pointeur de pile est de reperer le sommet de la pile.
La pile se trouve généralement dans la mémoire de données, c’est-a-dire
4 Pextérieur du microprocesseur.

Radio Plans-Electronique Loisirs. — 1985. — Janvier.

Exercices

1. Répondez aux questions :

Quel est le réle de 'accumulateur ? Quelles sont les instructions les
plus courantes ? Comment peut-on appeler autrement le pointeur pro-
gramme ? Quel est le rdle..du compteur ordinal ? Quel est le rdéle du
registre d’état ? Par quoi le registre d’état est-il constitué ? Quel est le réle
du pointeur de pile ? Qu’est-ce qu’on appelle pilé ? Quels problémes
simplifie la présence d’une pile? Ou se trouve généralement la pile ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les amcles qui doivent étre traduns en
russe. Expliquez leurs emp101 et sens (v. p. 166, 167).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les mots et les expressions étrangers utilisés dans le texte 9
(v. p-179, 180).

4. Recopiez et traduisez les phrases exigeants les transformations grammaticales en cours
de la traduction. Analysez les transformations utilisées (v. p.150—156).

5. Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans le texte 9.

* ok ok

Apprenez les groupes de mots :

alors que TOraa Kak .
communiquer avec Pextérieur ocymecranﬂ'rb mémoriser des adresses XpaHUTb, 3alOMHU-

CBA3b C BHEHIHMMU YCTPOHUCTBAMH HaTb azpeca (KOMaHo, Aueex)
en cas de gch B ciydae ’ outre gch xpoMe 4ero-i.
en général B 06inem - plus ou moins 6onee win Menee

7 10. LES AUTRES REGISTRES INTERNES.
LA STRUCTURE D'UN MICRO-ORDINATEUR

in

Il existe d’autres registres _integleé qui ont des réles plus ou moins
particuliers selon le microprocesseur. Par exemple, les registres d’index
mémorisent des adresses. Quelquefois, on rencontre des structures présen-
tant plusieurs accumulateurs ou plusieurs pointeurs de pile. D’autres
microprocesseurs possédent beaucoup de registres dits indifférenciés,
pouvant servir d’accumulateur, de pointeur de pile ou de registre d’index.

Un microprocesseur ne peut &tre utilisé seul bien que sa fonction le
rende indispensable dans les systémes informatiques. En particulier, nous
avons souligné précédemment qu’il devrait étre relié 4 une mémoire
(mémoire programme/mémoire de données).
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En général, les mémoires connectées 4 un microprocesseur sont de deux
types :

— les mémoires dont le contenu ne peut étre que lu, mais ni modifié,
ni effacé. Elles constituent la mémoire programme et sont appelées ROM ;

—les mémoires dont le contenu peut étre modifié ou effacé, et qui
constituent la mémoire de données. Elles sont appelées RAM.

Outre la mémoire, le microprocesseur doit pouvoir communiquer avec
Pextérieur. On y rajoute donc des interfaces d’entrées/sorties comme par
exemple un clavier et un écran.’ '

Pour que ces différentes unités (mémoires, entrées-sorties) soient
effectivement adressées, c’est-a-dire reliées au microprocesseur, il faut
ajouter un circuit de décodage qui sélectionnera I'une ou l’autre des
mémoires ou entrées/ sorties.

Alors, le programmeur, connaissant larchitecture de son systéme,
pourra gérer les  éntrées/sortie§ de la méme fagon que ‘les variables
internes. Par exemple, la mémoire ROM sera située entre les adresses
0000 et 1000, et contiendra le programme systéme.

La RAM sera entre les adresses 1000 et 2000. L’utilisateur pourra y
mettre les variables ou y écrire un programme (qui pourra étre éventuelle-
ment modifié -6t qui sera effacé en cas d’une coupure de courant).

Les entrées/sorties stront entre 2000 et 2100, avec, par exemple, le
clavier a Padresse 2000. Ainsi, le fait de lire le contenu de cet emplacement
meémoire fournira le code ASCII de la touche enfoncée alors que le fait
d’y écrire n’aura aucun effet.

Radio Plans-Electronique Loisirs. — 1985. — Janvier.

. Exercices
1. Répondez aux questions : )

Quel est le role des registres d’index ? De quoi peuvent servir
les registres indifférenciés ? Comment peut étre utilisé un microprocesseur ?
Quels types de mémoires peuvent étre connectés a4 un microprocesseur ?
Qu’est-ce qu’on appelle ROM ? Qu’est-ce qu’on appelle RAM ? Comment
le microprocesseur peut communiquer avec P’extérieur ? Quel est le but du
circuit de décodage ? . :

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom y. Expliquez ’emploi, le sens
et la traduction de ce pronom (v. p. .165). ‘

3.- Recopiez et traduisez les phrases exigeant les transformations grammaticales en cours de la
traduction. Analysez les transformations utilisées (v. p.150—156). :

4. Faites par écrit le plan des textes 9 et 10. Préparez une communsication orale en russe sur

leur sujet.
* % %

Apprenez les groupes de mots :

autour de gch BOKDYI' 4ero-i.; 30. Ha 6aze . selon la nature de’ gch 10 XapakTepy 4ero-.

Yero-i. : ‘ suivant qu’on dispose ou non de qch B 3a-
il est donc possible Takum o6pasomM BO3- . BUCHMOCTH OT HAIMYMS WM OTCYTCTBHS
MOXHO C : Yéro-n.

remplir fa fonction BrimosHSTDL ponb
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Lisez le texte :
11. CII MITRA 15

MITRA 15 est un ordinateur temps réel qui, par sa conception et sa
structure trés moderne peut aborder avec autant d’efficacité le calcul
scientifique, la conduite de processus industriel ou la gestion en temps réel.

MITRA 15 est construit autour d’une mémoire principale a tores de
ferrites disposant de 4 accés permettant la connexion de 1 & 4 Unités de
Traitement microprogrammées (UT) ou Accés Direct &4 la Mémoire
(A.D.M.). Selon la nature des microprogrammes intégrés aux UT, celles-ci
peuvent remplir la fonction d’Unité Centrale (UC), d’Unité d’Echange
(UE), ou d’unite spéciale adaptée & un traitement particulier.

MITRA 15 est présenté en deux modéles entiérement compatibles
qui ne se distinguent que par leur puissance de traitement et leur
capacité de couplage a des équipements périphériques. Chaque modéle
peut bénéficier de toutes les options du catalogue MITRA 15.

Le modéle 20 est construit autour d’une seule unité de traitement (UC)
comportant une mémoire de commande microprogrammeée assurant
Pexécution du code d’instruction et les fonctions de couplage des péri-
phériques de base.

Le modéle 30 posséde une structure identique au modéle précédent ; sa
mémoire’ de commande associée Iui permet en plus Pexécution du code
complémentaire d’instructions et le couplage d’un plus grand nombre de
périphériques.

La mémoire principale de MITRA 15 est une mémoire 4 tores de
ferrites au lithium organisée en mots de 16 bits + 1 bit de parité et 1 bit
de protection. Le cycle de base, trés rapide est de 800 nanosecondes par mot,
ce qui représente un débit de 2,5 millions d’octets par seconde.

La mémoire est composée de blocs de 4096 mots, c’est-a-dire 8 192
octets, le nombre maximum de blocs est de huit. Il est donc possible
d’étendre la mémoire de 4096 a 32768 mots par bloc de 4096 mots.
En option le 1¥* bloc peut étre limité & 1024 mots.

La protection mémoire permet de protéger toute une zone de la
mémoire contre les tentatives intempestives qui pourraient venir perturber
la zone a protéger.

A chaque mot mémoire est associé un « verrou » de protection de 1 bit.
L’état programme comporte un indicateur dont la fonction est celle d’une
«clef»: si cette clef est a 1, le programme peut accéder & toute la
‘mémoire ; si elle est & zéro, le programme ne peut accéder qua la zone
non protégée de la mémoire.

Suivant qu’on dispose ou non d’un disque rapide, on distingue deux
versions du software : systéme résident et systéeme disque.

Le systéme résident permet de disposer :

— de deux moniteurs: le Moniteur de Base (MB) et le Moniteur
Temps Réel (MTR)

~ des assembleurs MITRA et LP 15, des compilateurs BASIC et
FORTRAN 1V et d’un macrogénérateur.

Le systéme disque permet de disposer :

— du Moniteur Temps Réel Disque (MIRD)
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—des processeurs du systéme résident, d’un bibliothécaire et d’un
module d’enchainement.

Le software comprend en outre :

—une bibliothéque compléte de programmes mathématiques, «temps
réel », de transmission, et d’un systéme de gestion de fichiers.

—des simulateurs sur ordinateurs C11 10 070, IRIS 50, IRIS 80,
IBM 360 ...

Exercices
1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce que MITRA 15? Quelles fonctions MITRA- 15 peut-il
effectuer ? Combien d’accés dispose la mémoire principale ? Qu’est-ce que
les acces de la mémoire principale permettent-ils ? Comment les modéles de
MITRA 15 se distinguent-ils ? Comment le modéle 20 est-il construit?
Qu’est-ce que la mémoire principale de MITRA 152 De quoi la mémoire
est-elle composée ? Qu'est-ce que la protection mémoire permet-elle ?
Quelles versions du software distingue-t-on ? Qu’est-ce que permet de
disposer le systéme résident ? Qu’est-ce que permet de disposer le systéme
disque ? Qu’est-ce que le software comprend-il en outre ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les mots et expressions étrangers utilisés dans le texte 11
(v. p. 179, 180).

3. Recopiez les termes difficiles 4 comprendre et 4 traduire. Analysez la cause de cette
difficulté et donnez votre traduction (v. p. 145—147).

4. Traduisez par écrit le texte 11.

5. Analysez la traduction faite par écrit. Enumérez par écrit les difficultés rencontrées au
cours de la traduction.

Apprenez les groupes de mots :

par rapport 4 gch N0 OTHOLUEHUIO K YeMy-N.  se composer de gch COCTOSTb M3 Yero-.
par regroupement 1OCPEeICTBOM Neperpynnu-  sous la forme de gch B Buge uero-.
POBKM

Lisez le texte :

12. UNITE DE TRAITEMENT DE MITRA 15

Les fonctions traditionnelles d’un ordinateur sont réparties entre un
module cdblé identique pour chaque unité de traitement et qui constitue
en fait une micromachine, et le contenu de la mémoire de commande qui
spécialise cette micromachine pour lui faire remplir les fonctions d’unité
centrale, d’unité d’échange ou d’unité d’échange spécialisée.

Une unité de traitement se compose d’un bloc de registres rapides, de
cinq indicateurs programme, d’une mémoire morte micro-programmeée,
d’un opérateur et d’un systéme d’interruptions et de suspensions.

Mémoire & registres rapides. Cette mémoire registre est
réalisée en circuits intégrés bipolaires de type MSI, elle est organisée en

- blocs de 8 registres de 16 bits adressables par programme. Sa capacité est
de 2 a 8 blocs de 8 registres, par module de 2 blocs, par unité de traitement.
Temps d’accés : 60 nanosecondes pour 1-mot.
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Pour ’unité centrale le premier bloc est affecté au contexte programme,
les autres blocs sont affectés aux échanges avec les périphériques. Pour
P'unit¢ d’échange, tous les blocs sont affectés aux échanges avec les
périphériques.

A Accumulateur

E Extension de A
Bloc O de I’'UC P Compteur Progranime

X Index

L Base locale

G Base générale

Indicateurs programme : C Report ou test opération ; O Débordement
ou test opération; MS Maitre / esclave ; MA Masque des interruptions ;
PR Protection mémoire.

MITRA 15 dispose d’un jeu de 86 instructions dont : 40 instructions a
référence mémoire ; 21 instructions sur registre; 14 instructions de
décalage ; 11 instructions spéciales. Toutes les instructions ont un format
fixe :

Mode Fonction Déplacement

Elles portent sur octet, sur mot, sur double-mot et sur chaines de
caractéres de longueur quelconque. Les types d’adressages sont les sui-
vants : adressage immédiat pour les opérandes qui peuvent étre codés
sur un octet; adressage direct, indirect et indexé par rapport 4 la base
locale ; adressage direct, indirect et indexé par rapport a la base générale.

Mémeoire morte microprogrammée. Cest une mémoire a lecture
non destructive (ROM) qui est préenregistrée. Chaque mot de 16 bits
représente une micro-instruction. Elle est réalisée en circuits intégrés
bipolaires de type MSI, le temps d’accés est de 60 ns. Sa capacité est de 512
ou 1024 mots par unité de traitement.

Elle existe en trois versions avec les fonctions suivantes :

—MC 1: exécute le code d’instructions de base et les fonctions de
couplage des périphériques uniquement connectables sur le Minibus
Unité Centrale.

— MC 2: exécute le code complémentaire (instructions optionnelles) et
les fonctions de couplage des périphériques connectables soit sur I'UC,
soit sur une UE.

—MC 3: exécute les fonctions de couplage des périphériques unique-
ment connectables sur une UE.

Interruptions. MITRA 15 dispose de 32 niveaux d’interruptions
prioritaires qui peuvent étre armés, masqués, déclenchés par programme.
Par regroupement, on peut disposer de 112 interruptions externes.
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Le déclenchement d’une interruption provoque un changement automati-
que du contexte programme en 30 ps. Un niveau spécial rapide provoque
un changement par commutation de bloc registres en 3 microsecondes.

Suspensions. MITRA 15 dispose également de 32 signaux de suspension
hiérarchisés qui sont affectés au couplage par microprogramme des
périphériques pour lesquels les transferts sont soit urgents, soit fré-
quents. Leur temps de prise en compte maximum est de 300 ns.

Minibus. Chaque UT posséde un minibus périphérique sur lequel
viennent se connecter les coupleurs des périphériques. Ce minibus se
présente sous la forme d’un circuit imprimé placé dans un fond de panier
et permettant de banaliser entiérement I’implantation des cartes coupleurs.

Exercices

1. Répondez aux questions :

‘Comment les fonctions traditionnelles d’un ordinateur sont-elles
réparties ? De quoi une unité de traitement se compose-t-elle ? En quoi la
mémoire registre est-elle réalisée ? Comment la mémoire registre est-elle
organisée ? Quels sont la capacité et le temps d’accés de la mémoire
régistre ? Quel est le jeu d’instructions que dispose MITRA 15 ? Sur quoi
les instructions portent-elles ? Quels sont les types d’adressage ? Qu’est-ce
que la mémoire morte microprogrammée ? En quelles versions la mémoire
morte existe-t-elle ? Combien de niveaux d’interruptions dispose MITRA
15 ? Combien de signaux de suspension dispose MITRA 15 ? Qu’est-ce qu’on
appelle minibus ? '

2. Recopiez tous les substantifs utilisés dans le 1° alinéa du texte 12 et expliquez par
écrit leurs fonctions dans la proposition (v. p. 159).

3. Trouvez, recopiez, traduisez et expliquez les mots avec les préfixes du systéme décimal
(v. p. 179).

4. Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans le texte.
5. Formulez par écrit en russe ’idée principale du texte 12.

* ok
Apprenez les groupes de mots :
au lien de gch BMecTO Yero-n. &tre bon marché 6LITL JOCTYNHBIM IO IieHE
autant de fois qu’il sera nécessaire cronbko  pour qu’il puisse travailler 4To65I 0H cMmor
pa3, cKOJbKO 3TO OyAeT HeoOX0aUMO paboTath
en conséquence CJie0BaTE/ILHO réaliser les opérations arithmétiques BbImon-

HSTb apU(PMETHUECKHUE ONepaly
Lisez le texte :

13. MICROPROCESSEUR ET MICRO-ORDINATEUR

R. Dubois

Le microprocesseur réalise des opérations arithmétiques (addition,
soustraction, multiplication, division) et logiques («et», «ou», «ou
exclusif »). Il effectue des comparaisons, des décalages et des rotations a
gauche ou a droite. Il prend méme des décisions suivant que le résultat
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d’une opération est nul, supérieur ou égal a zéro, inférieur ou égal a zéro,
positif, négatif, etc. Il se comporte exactement comme le processeur d’un
ordinateur ou d’un miniordinateur. Il en différe sur deux points:

—il est moins rapide et ne peut, en conséquence, étre utilisé que
pour des applications relativement lentes.

— il est beaucoup moins cher.

Le microprocesseur, tout seul, ne sait rien faire. Pour qu’il puisse
travailler, il faut lui adjoindre des circuits de mémoire et d’entrée / sortie.
Associé a ces circuits, le microprocesseur forme un micro-ordinateur.

Un micro-ordinateur se compose de quatre parties :

— le microprocesseur ;

—1la mémoire de programme, qui indique au microprocesseur les
fonctions qu’il doit réaliser ;

— la mémoire de données, qui stocke les données provenant de la
périphérie, les résultats intermédiaires et finaux ;

—les circuits d’interface d’entrée / sortie qui permettent le transfert de
données de la périphérie vers le microprocesseur et vice-versa.

Le microprocesseur fonctionne sous le contrdle d’un programme
contenu dans la mémoire de programme. Un programme est une séquence
d’instructions ou d’ordres que doit exécuter le microprocesseur. Une
instruction est une information codée qui indique au microprocesseur la
fonction qu’il doit réaliser. C’est ainsi que le microprocesseur pourra se
comporter successivement comme une porte « et », une porte « ou» et une
porte «ou exclusif » simplement par envoi, & partir de la mémoire de pro-
gramme, des instructions correspondant & ces fonctions. Au lieu de définir
les fonctions au niveau de circuits (logique cablée), la logique programmable
fait appel au programme stocké dans la mémoire.

Contrairement aux ordinateurs qui assurent le traitement de plusieurs
applications, mais sont chers a ’achat, le micro-ordinateur est généralement
destiné a4 une seule application et est bon marché. Aussi, le programme
correspondant a cette application, est-il généralement contenu dans une
mémoire morte ou a lecture seule. Une mémoire morte est écrite une seule
fois pour chaque application ; elle peut étre relue autant de fois qu’il sera
necessaire. Elle conserve son contenu, méme aprés qu’on ait coupé
d’alimentation, si bien qu’il ne sera pas nécessaire de recharger le
programme a chaque fois qu’on mettra le systéme en route. Une mémoire
morte est programmable par le fabricant a partir du programme fourni par
I'utilisateur (ROM), programmable par lutilisateur (PROM), programmable
et éventuellement reprogrammable par I’utilisateur (REPROM).

La machine. — 1979. — Octobre.

Exercices

/
Quelles opérations réalise le microprocesseur ? Qu’est-ce que le micro-
processeur peut-il effectuer ? Comment le microprocesseur se comporte-t-il ?
Qu’est-ce qu’il faut faire pour que le microprocesseur puisse travailler ?
De quelles parties se compose un micro-ordinateur ? Quel est le role de la

1. Répondez aux questions :
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mémoire de programme ? Quel est le role de la mémoire de donnée ?
Qu’est-ce que les circuits -d’interface d’entrée / sortie permettent-ils ?
Qu’est-ce qu’une instruction ? Qu’est-ce qu’une mémoire morte ? Comment
la mémoire morte est-clle programmable ?

2. Trouvez le prédicat dans la phrase qui commence par les -mots: « Contrairement aux
ordinateurs qui assurent ... » (v.p. 157).

3. Trouvez dans le texte les conjonctions de subordination ; recopiez-les en indiquant les
rapports de subordination désignés (v. p.161—163).

4. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec le pronom enr. Expliquez I’emploi, le sens
et la traduction de ce pronom (v. p. 165). '

S. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec la conjonction comme. Expliquez sa
fonction et sa traduction (v. p. 171). '

6. Trouvez, recopiez et traduisez les mots et les expressions étrangers utilisés dans le texte
13 (v. p. 179, 180).

Apprenez les groupes de mots :

A travers gch 4epe3 4TO-1.; CKBO3b YTO-JI. d’une part ... et d’autre part ¢ onmoit cro-
q

c’est ainsi que WMeHHO MOTOMY;, MMEHHO POHBL.. H C APYTON CTOPOHBL
TakuM 06pa3oM et ainsi de suite jusqua gch u Tax manee
0 Yero-J.

Lisez le texte :

14. MICROPROCESSEU(]}‘ IBT MICRO-ORDINATEUR
in

Pour effectuer son programme, le microprocesseur fait appel a des
données. Ces données sont dans la mémoire de donnée ou proviennent de
la périphérie a travers un circuit d’interface d’entrée / sortie. Elles sont
traitées par le microprocesseur sous contréle du programme, puis stockées
dans la mémoire de données ou envoyées vers la périphérie. La mémoire de
données est une mémoire vive. Ce type de mémoire permet d’écrire
une information, de la lire, de la modifier. Les circuits d’interface
d’entrée / sortie permettent le dialogue entre le microprocesseur et la
périphérie. Ces circuits sont programmables, c’est-a-dire que leur configura-
tion fonctionnelle n’est pas rigide et figée, comme le sont les contréleurs
de périphériques cablés, mais définie par programme, donc adaptable a des -
environnements divers. Cependant, chaque circuit d’interface ne couvre
‘qu’un domaine bien spécifique d’applications et ¢’est a P’intérieur de ce
domaine qu’il présente suffisamment de souplesse d’utilisation pour se
préter a diverses applications. C’est ainsi que certains circuits sont orientés
vers des applications de transmission—série en mode asynchrone ou syn-
chrone. D’autres sont destinés a des applications plus générales, cou-
vrant des domaines aussi variés que la conversion analogique / digitale,
Pinterface clavier / afficheurs alpha-numériques. D’autres ont un domaine
d’application trés limité : temporisateur programmable. '

Le microprocesseur travaille de la maniére suivante. Il lit dans la
mémoire de programme la premiére instruction, la décode, va éventuelle-
ment chercher en mémoire les données nécessaires a I’exécution de
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Pinstruction et traite cette instruction, et ainsi de suite jusqu’a la derniére
instruction du programme.

Le microprocesseur communique avec les circuits de mémoire et
d’interface d’entrée / sortie généralement par trois lignes omnibus : le bus
d’adresse ; le bus de donnée ; le bus de controle.

Le bus d’adresse est inidirectionnel. Il permet au microprocesseur de
sélectionner une position de mémoire ou un registre a Pintérieur d’un
circuit d’interface d’entrée / sortie. Le bus de donnée est bidirectionnel et
assure ’échange d’information entre le microprocesseur d’une part et les
circuits de mémoire et d’interface d’entrée / sortie d’autre part.

Le bus de controle est un ensemble hétérogéne de signaux qui
permettent au microprocesseur et aux circuits périphériques de fonctionner
en harmonie. Ces signaux comprennent la remise au point initial, les
horloges, les demandes d’interruption, etc.

Le microprocesseur comprend : une unité de controle ; une unité
arithmétique et logique ; un certain nombre de registres.

L’unité de controle se charge de la décodification des instructions et
engendre les signaux de commande nécessaires a4 la bonne exécution de
Pinstruction. L’unité arithmétique et logique exécute des opérations
arithmétiques et logiques. Le microprocesseur dispose pour exécuter une
instruction, de registres. Certains sont accessibles a Putilisateur, d’autres
ne le sont pas. Les registres accessibles a P’utilisateur comprennent les
accumulateurs, le compteur ordinal, le pointeur de pile, le registre de
condition, parfois un registre d’index et des registres généraux destinés a

des stockages temporaires.
La machine. — 1979. — Octobre.

Exercices-

1. Répondez aux questions :

Ou se trouvent ou d’ou proviennent les données nécessaires pour
effectuer le programme par le microprocesseur ? Quest-ce que la mémoire de
données ? Quel est le role des circuits d’interface d’entrée / sortie ? Comment
le microprocesseur travaille-t-il ? Comment le microprocesseur communi-
que-t-il avec les circuits de mémoire et d’interface d’entrée / sortie ? Quel
est le role du bus d’adresse ? Quel est le réle du bus de donnée ? Quel est le
but du bus de controle ? Qu’est-ce que le microprocesseur comprend-il ?
Quel est le role de l'unité de controle ? Quelles sont les fonctions de
Punité arithmétique et logique ? Qu’est-ce que comprennent les registres
accessibles a I'utilisateur ?

2. Trouvez les phrases avec les pronoms personnels conjoints : le, la, les; recopiez et
traduisez-les par écrit. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 158).

3. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les pronoms démonstratifs. Expliquez
’emploi et le sens de ces pronoms (v. p. 163, 164, 166).

4. Faites par écrit le compte-rendu ¢’information sur le sujet des textes 13 et 14 (v. p.175, 176).

Apprenez les groupes de mots :

a la fin de gch B KOHIIE Yero-I. contribuer a faire mieux connaitre gch
a la fois 0qHOBpPEMEHHO cnocobcTBOBaTE  TOMY, 4TOOBI JydYiue
au sein de gch BHYTPH Yero-j. y3HaTb 4YTO-JL
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couvrir les besoins du marché ynosmerso- étre doté de gch GrITh CHAGXEHHBIM YeM-IL,

PHTb IOTPeGHOCTH pBIHKA offrir la possibilité de faire gch mpenocra:
dans le cadre de gch B DaMKax uYero-i. BHTL BO3MOXHOCTL CHEJIATh YTO-JI.
débattre des enjeux autour de gch 3aKoH- par ailleurs kpome Toro; B To xe BpeMS;

YHTh AebaThl BOKPYT Yero-i. B IPYTOM MeCTe :

* ok ok

Lisez le texte ;

15. AUTOUR DE LA CARTE A MEMOIRE
A. Turbat

La carte 4 mémoire electronique, qui comporte un microcircuit dans
son épaisseur, est une invention francaise qui suscite beaucoup de
curiosité, d’intérét et d’espoir, en France et a Pétranger. Cette carte
intelligente, dotée d’une capacité interne de traitement, posséde un champ
potentiel d’application trés étendu: monnaie électronique, controle
d’accés a des locaux ou a des bases de données au travers des réseaux télé-
matiques, fichiers portatifs. Elle offre la possibilité de décentraliser les
données intéressant le porteur et, en protégeant ces données, d’atténuer
les craintes que les systémes informatiques ultra-centralisés font planer sur
les libertés. Son mariage avec la cryptologie apporte des solutions sophis-
tiquées aux problémes de sécurité qui se posent dans ces différentes
applications. '

Au mois de mai 1983, la Société des Flectriciens, des Electroniciens et
des Radioélectriciens (SEE) et I’Institut de Recherches Economiques et
Sociales pour les Télécommunications (IREST) ont organisé un colloque
pour débattre des enjeux autour de cette carte intelligente et contribuer a
faire mieux connaitre ce nouveau produit.

En cloturant le colloque, M. Louis-Joseph Libois, conseiller maitre
a la cour des Comptes et président de la Caisse nationale des Télécommuni-
cations, affirmait: « La carte 4 mémoire sera un produit de masse ou ne
sera pas ».

Ou en sommes-nous en ce début d’année 1984 ?

Le lancement de la production en série a été décidé pour les publiphones
a cartes & mémoire ; plus de 10 000 publiphones ont été commandés par la
Direction Générale des Télécommunications (DGT) a_la fin de 1983
et 100 000 seront.en service avant 1990.

Dans le cadre de ce projet, la DGT a déja passé commande de
500000 cartes prépayées, de 350 000 cartes & logique cablée et de 200 000
cartes 4 microprocesseur. Ces derniéres permettent de réunir sur le méme
support les applications bancaires (terminaux points de vente, banque a
domicile, télépaiement) et I’accés aux publiphones i carte 4 mémoire.
Cette possibilité se concrétisera a Blois dés 1984, avec I'utilisation de plus
de 1000 lecteurs connectés a des terminaux Minitel.

Deux actions ont par ailleurs été lancées en vue de la généralisation
d’une telle carte de paiement multiservices : :

- au sein du GIE Carte 4 Mémoire, un groupe de travail vient d’établir le
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cahier des charges d’un terminal de paiement mixte acceptant a la fois les
cartes 4 pistes magnétiques et les cartes & mémoire ;

— parall¢lement, la DGT se prépare 4 commercialiser en option, 4
partir de 1985, un lecteur de cartes connecté au terminal Minitel et
permettant d’assurer les fonctions de paiement des services vidéotexte,
de banque a domicile et de télépaiement.

L’ensemble de ces applications doit permettre de lancer en 1984 une
véritable production industrielle de la carte & mémoire et des systémes qui
l'utilisent, avec Pobjectif de couvrir les besoins des marchés francais et
internationaux.

L’Onde Electrique. — 1984. — Janvier, fevrier
/

Exercices

1. Répondez aux questions :

\

Quest-ce que la carte 4 mémoire électronique ? Quel est le champ
potentiel d’application de la carte .4 mémoire électronique ? Quelle possi-
bilité offre cette carte ? Qu’est-ce quapporte le mariage de cette carte avec
la cryptologie ? Quand et par qui le colloque sur cette carte était-il
organisé ? Combien dé cartes 2 mémoire seront en service avant 1990 ?
Qu’est-ce que permettent les cartes a microprocesseur ? Quelles actions
ont été lancées en vue de la généralisation de la carte a mémoire ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les phrases avec les noms propres de personnes et
géographiques (v. p. 180, 181).

3. Trouvez, recopiez et traduisez par écrit les dénominations des emplois, établissements,
compagnies, etc. ; usines, machines, produits fabriqués (v. p. 181, 182).

4. Faites en russe la liste des renseignements numériques cités dans le texte 15.
5. Formulez par écrit en russe ’idée principale du 1*% alinéa du texte 15.
6. Annotez le texte 15 (v. p. 174).

* k%

Apprenez les groupes de mots :

de plus Gonee ToroO ~ étre multipli¢ par X ymMHOXaTbeca Ha X

etre disponible en boftier plastiqgue mpona- il n’est pas aisé de faire gch Heyno6HO
BaThcs B NJIACTMacCOBOM KOPILyce eaTh YTO-JL. :

Lisez le texte :

16. CONVERTISSEUR ANALOGIQUE / NUMERIQUE

Le circuit monolitique CMOS référencé ICL 7129 est un C.A.N. de
4 1/2 digits qui s’interface directement avec un afficheur LCD triplexe.

Les seuls composants externes nécessaires pour réaliser un voltmétre
20 000 points sont quatre condensateurs, trois résistances, un potentiomeétre
et une référence de tension (sans oublier lafficheur LCD). )

La technique employée pour réaliser les performances de ce circuit est
celle des intégrations successives. La premiére intégration (technique double
rampe) donne une précision de 3 1/2 digits; la tension résiduelle du
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condensateur d’intégration est alors multipliée par 10 et une deuxiéme
conversion porte la précision & 4 1/2 digits. Le procédé est mis en
ceuvre une derni¢re fois pour atteindre une précision de 5 1/2 digits,
soit 1/10 du dernier chiffre affiché .

L’afficheur a cristaux liquides posséde un plan arriére (« Backplane »),
divisé en trois zones commandées chacune par des signaux individuels.

Les 36 segments de P’afficheur sont ainsi contrélés par 15 connexions.

L’ICL 7129 commande ainsi directement les 5 chiffres de Pafficheur,
4 points décimaux, le signe de polarité et les « flags », « batterie déchargée »
et « continuité ». De plus, comme il n’est pas aisé de générer extérieurement
des signaux de commande synchrones du plan arriére, ’ICL 7129 dispose
d’une sortie «annunciator drive» permettant I'affichage d’un «flag»
quelconque — (unités diverses, gamme de valeurs...).

L’ICL 7129 est disponible en boitier plastique DIL et fonctionne de
0 a 70°C.

Caractéristiques principales

=+ 20 000 points avec une précision de & 1 point.

Commande directe d’un afficheur LCD triplexé.

10 pV de résolution sur la gamme 200 mV.

Lecture garantie du 0 (méme avec une résolution de 10 uV) pour une
entrée de 0 V.

Entrées différentielles pour la mesure et la référence.

Changement de gamme (2V — 200 mV) a4 commande digitale.

Faible consommation: 1 mA sous 9 V. ,

Nombreuses sorties afficheurs : 4 points décimaux, 3 « flags ».

" Possibilité de blocage de Paffichage.

Fonction « continuité ».

Sorties «surtension» et «sous-tension» permettant la réalisation
éventuelle d’un changement de gamme automatique.

Electronique applications. — 1984. — n°® 35

Exercices

1. Répondez aux questions :

Qu’est-ce que le circuit monolitique CMOS? Quels composants
externes sont nécessaires pour réaliser le voltmétre de 20000 points?
Quelle technique est'employée pour réaliser les: performances du circuit
CMOS ? Qu’est-ce que commandé ’ICL 7129 ? Quelles sont les caractéris-
tiques principales du C.A.N.? Qu’est-ce que permettent les sorties
« surtension » et « sous-tension » ?

2. Trouvez, recopiez, déchiffrez et traduisez les abréviations (v. p. 182, 183).

3. Recopiez les termes difficiles & comprendre et a traduire. Analysez la cause de cette
difficulté et donnez votre traduction (v. p. 145—147).

4. Faites en russe la liste des caractéristiques de la machine citées dans le texte 16.

5. Formulez par écrit en russe I’idée principale du texte 16.
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Apprenez les groupes de mots :
afin de faire gch c uenpio caoenarb YTO-L et de ce fait 1 moaTomy

de plus en plus Bce Gonee u Gonee faire appel & gch npuberHyre K YeMy-iL.
établir 1a classification xiaccubuuMpOBaTh, muni de gch cHaGxeHHblll, oGopynoBaH-
noapasaenars HbIA 4eM-J1.

prendre d’importance npuoOpeTaTh 3Ha4YeHUE
Lisez le texte :

17. L’AUTOMATISATION
W. Verleyen

L’automatisation recouvre un trés large domaine allant du poste de
travail 4 l’usine entiére. Les technologies utilisables dépendent donc d’un
certain nombre de critéres parmi lesquels nous citerons: la nature du
processus a automatiser; la complexité; la quantité de systémes a
automatiser.

La figure 12 établit la classification des systémes automatiques, en deux
grandes branches. L’une pour les systémes digitaux, lautre pour les
systémes linéaires. :

rSystémes automatiques ]

Digitaux
ou tout ou rien

LINEAIRES OU
ASSERVISSEMENTS
ex:régulateur de vitesse,

industriels numériques pilote automatique, etc
manutention, positionnement, T
usinage comptage, calculs
etite série T g "
technologie linéaire linéaire traité
— moteurs, digital par
grande série amplificateurs, microprocesseur
capteurs linéaires ou mini-ordinateur

complexe

Fig. 12. Classification des systémes automatiques

Un systéme automatisé industriel comporte deux parties principales :
la partie opérative ou automatisée a proprement parler ; la partie commande
ou cerveau du systéme (fig. 13).

) La machine ou partie opérative exécute le travail et, de ce fait, comporte
les actionneurs mais aussi les capteurs d’information. La partie commande
assure la détection des informations issues des capteurs, le traitement de ces
informations via des cycles combinatoires et des cycles séquentiels. Elle
assure aussi Dinterface avec les actionneurs. A ces deux parties on peut
ajouter la partie dialogue Homme—Machine (roues codeuses, voyants,
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"MACHINE'ou |

PARTIE OPERATIVE
Comptes rendus ou Ordres ou .
variables d’entrée Apparcillage variables de sorties
»  d'automatisation

ou partie commande

| I

Dialogue e Périphériques
homme/machine internes

Fig. 13. La partie commande et la partie opérative d’un systéme
automatisé

afficheurs, claviers, etc) qui prend de plus en plus d’importance et qui
mérite d’étre séparée de la partie commande sur le plan structurel.

Les parties «commande » des systémes automatisés font appel aux
technologies suivantes: hydraulique, pneumatique ; relais électromécani-
que ; électronique cdblée modulaire ou non; électronique programmée
(automate programmable, séquenceur mxcroprogramme microprocesseur,
micro- ou mini-ordinateur ou ordinateur).

Si’on veut completer l’organisation Partie Opérative / Partie Commande,
on peut dire qu’un automate est constitué de 5 grandes parties (fig. 14) :

— des capteurs ou organes d’entrée ;

— des actionneurs ou organes de sortie

— un automate central ou cceur du systeme muni d’interfaces d’entrée
et interfaces de sortie ;

—un ensemble de périphériques internes assurant des fonctions
annexes pour 'automate central (comptage, temporisation, etc.) ;

—un ensemble de « bus» de transmissions (données d’entrée, de sortie,
«bus» interne de contréle ou de périphériques). Ce terme de « bus » est
utilis¢ dés maintenant afin d’en généraliser la notion (méme si cela peut
paraitre abusif).

Partie commande

AUTOMATE CENTRAL

‘LOGIQUE LOGIQUE )

In,terfaees | COMBINATOIRE o ng;%ﬁw COMBINATOIRE | I(rllterfages
d’entrée D'ENTREE Q DE SORTIE - e sortie

”BUS”‘ S;, ”BUS”' m
n 4 DE DONNEES = 5 DE DONNEES 4
D'ENTREE PERIPHERIQUES DE SORTIE
INTERNES
CAPTEURS imprimante, visu ACTIONNEURS

Fig. 14. Le synoptique d’un automate industriel
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Dans un méme automate, on peut trouver diverses technologies mises
en ceuvre : capteurs mécaniques, pneumatiques, électriques ou électroni-
ques; actionneurs mécaniques, électriques ou pneumatiques (moteurs,
vérins, etc.); automate central pneumatique, électromécanique ou
électronique.

Les interfaces ont pour role d’adapter capteurs et actionneurs a
l’automate central et sont souvent intégrées & ce dernier. L’automate
central est souvent réalisé dans une seule technologie. Nous nous intére-
sserons ici aux automates centraux électroniques.

Micro et Robots.—1984.—n° 8.—Juin.
Exercices

1. Répondez aux questions :

Quel domaine recouvre I’automatisation ? De quels critéres dépendent
les technologies de l’automatisation? Comment peut-on classifier les
systémes automatiques ? Quelles parties comprend un systéme automatisé
industriel ? Quel est le role de la partie opérative ? Qu’est-ce que comporte
la partie opérative ? Qu’est-ce que la partie commande assure ? Que com-
prend la partie dialogue Homme—Machine ? Aux quelles technologies
font appel les parties « commande » ? De quelles grandes parties un automate
industriel est-il constitué ? Qu’est-ce qu’on peut trouver dans un méme
automate ? Quel est le role des interfaces ?

2. Trouvez, recopiez et traduisez les mots et expressions étrangers utilisés dans le texte
(v. p. 179, 180).

3. Recopiez et traduisez les phrases exigeant les transformations lexicales en cours de la
traduction. Analysez les transformations utilisées (v. p. 150—156).

4. Traduisez par écrit le texte 17.

5. Traduisez par écrit les inscriptions de la fig. 14 et préparez une communication orale
sur son sujet. '

* k¥

Apprenez les groupes de mots : ,

a PPaide de gch ¢ MOMOLIBIO Yero-yi. il existe gch cymecTByeT YTO-J.

a la fois oiHOBpEMEHHO metire en cuvre gch pazpabaTbiBaTh UTO-JI.,
dans le cas général B o6iuem cnyuae MycKaTh B XOX YTO-.

de facon non exhaustive He HCYepIbiBaio- quel que soit kakoB Gbl HU ObLI
wuM 006pa3om

Lisez le texte :

18. L’AUTOMATISATION
(suite)

L’automate central electronique comprend deux parties essentielles :

—une partie de logique combinatoire (4 lentrée et a la sortie),
c’est-a-dire une partie assurant des fonctions ne dépendant que de la
combinaison des informations (d’entrées ou de sorties) encore appelée
alphabet (d’entrée ou de sortie) et, ce, quel que soit I'ordre d’arrivée de ces
informations ;
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— une partie de logique séquentielle assurant des fonctions a la fois de
Palphabet d’entrée lorsqu’elle est réceptive a une de ses combinaisons
d’'une part, et des états antérieurs d’un certain nombre de variables
internes (ou dite secondaires) et définissant I’étape amont (ou antérieure).

Nous reviendrons sur ces notions de réceptivité ou d’étape qui deman-
dent a étre complétées. On représente souvent la notion de machine
séquentielle 4 I’aide des modéles de Moore ou de Mealy.

Les deux parties essentielles de Pautomate central, combinatoire d’une
part, séquentielle d’autre part, sont réalisées avec des circuits intégrés plus
ou moins, complexes :

— SSI (single scale of integration) ; portes diverses ;

—MSI (médium scale) : assemblage de portes, bascules, compteurs,
etc. ; .

—LSI (large scale) : assemblage de registres, de compteurs, etc. pour
réaliser une fonction complexe. :

Notons que cet aspect modulaire de ’automate central n’est pas propre
a la ‘technologie électronique intégrée : en effet il existe des familles de
circuits logiques pneumatiques, électriques et électroniques modulaires.
Ces familles sont moins complétes que celles de circuits intégrés mais
sont en général plus faciles 4 mettre en ceuvre pour de trés petites séries
d’automates (structure embrochable par clips ou feston). Citons par exemple
et de facon non exhaustive : .

- familles modulaires pneumatiques : Climax, Crouzet, Télémécanique ;
~ —familles modulaires électriques ou électroniques : Sprint Logic de
Alspa, Statilec de Silec, Telestatic de Télémécanique.

Micro et Robots.—1984.—n° 8.—Juin.

Exercices

1. Répondez aux questions.:

Quelles parties essentielles comprend un automate central électro-
nique ? Qu’est-ce que la partie de logique combinatoire assure-t-elle ?
Quest-ce que la partie de logique séquentielle assure-t-elle? Qu’est-ce
quune machine comprend dans le cas général? Avec quels circuits
les parties combinatoire et séquentielle de P’automate central sont-elle
réalisées ? Qu’est-ce que MSI? Qu’est-ce que LSI? '

2. Trouvez dans le texte, recopiez et traduisez les phrases avec les participes présents
et 1e gérondif. Expliquez leurs emploi et traduction (v. p. 160).

3. Trouvez, recopiez et traduisezA les phrases avec les noms propres de personnes et
géographiques (v. p. 180, 181).

4. Trouvez, recopiez et traduisez par écrit les dénominations des emplois, établissements,
compagnies, etc. ; usines, machines, produits fabriqués (v. p. 181, 182).

* k%

Apprenez les groupes de mots :

‘avoir besoin de mcnuITHIBaTL MOTPeGHOCTD, dans le sens de gch B HanpaBleHUM Yero-i.
TpeboBarth : dans . tous les cas donc Takum oOpalom

bien entendu xoHEYHO B mo6oM cryyae

141



" de facop a4 (faire gch) Takum o06pasom, OJIMXKATHCS K YeMYy-J1.

wro6Bl caenaTh (4T0-11.) notons au passage que MUMOXOOM OTMETHM,
en partant de gch HayuHas C 4ero-. 4TO
en premidre approximation npn nepeoM  on a I’habitude de dire que o06bYHO ro-
npubImKeHHH BOPSIT, 4TO

dtre voisin de gch ObiThb OnM3KkUM, NpU-  par contre HA060POT, HATIPOTHB

Lisez le texte ;
19. AUTOMATISATION

(fin)

Quelles que soient les technologies mises .en ceuvre ou utilisées,
le concepteur de lautomate devra se préoccuper, a divers stades,
de ce que lon pourrait appeler la topologie de la famille de cir-
cuits, c’est-a-dire de son. caractére injecteur ‘ou extracteur de courant
(pour un circuit électronique).

Notons au passage que cette notion de topologie n’est pas
spécifique a I’électronique puisqu’un circuit pneumatique ou hydraulique
a besoin quon lui injecte un fluide, un relais aura besoin qu’on
lui injecte du courant. Par contre la topologle extraction est davantage
spécifique a I’électronique.

Dans tous -les cas donc, une énergie circule durant un temps
plus ou moins long entre sortie du circuit attaquant et entrée du
circuit attaqué et ceci: dans un sens pour une topologie injection;
dans l’autre sens pour une topologie extraction. On voit donc que
la référence est I’entrée d’un circuit: on y injecte ou on en extrait
une énergie. En électronique, on s’intéressera au courant (permanent
ou transitoire) injecté ou extrait.

Circuit 2 injection. Le circuit RTL, par exemple, a deux
états : :

— Ti bloqué: aucun courant (ou alors trés faible et négligeable
.en premiére approximation) n’entre ni ne sort par E1 ou E2; leur
‘potentiel est voisin de 0 V (niveau bas) ;

— Ti est saturé parce qu’un courant non négligeable est injecté
par E1 ou E2 (ou les deux). Leur potentiel est voisin de niveau
haut.

Circuit 2 extraction. Le circuit DTL, par exemple, a deux
états :

— Ti bloqué car un courant est extrait par Ei1 ou E2 (ou les
deux). Leur potentiel est alors voisin de 0 V et celui de la base
de T: voisin de 0,7 V.

— T2 saturé car son potentiel de base est supérieur a 2,1 V
(une jonction commence a conduire a4 0,5 V). Cela suppose quaucun
. courant n’est extrait ni par Ei ni par E2; leur potentiel est alors

voisin de + Vcc (niveau haut). '

Cas particulier des circuits C/MOS. Ces circuits ont la parti-
cularité bien connue d’avoir une trés grande résistance d’entrée et
on a [Phabitude de dire qu’il n’y a pas de courant de grille.
Néanmoins dans un circuit C/ MOS il faut rendre conducteur :
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— soit les transistors canal P, alors S est au niveau haut ;

— soit les transistors canal N, alors S est au niveau bas.

Dans chaque cas il faut induird un canal dans le substrat par
accumulation de charges dans la grille (effet de condensateur, fig. 1).
Il faut donc, en partant de Iétat non polarisé (aucune charge
accumulée), durant un bref instant : !

— extraire un courant de trous de fagon a charger la grille
négativement et induire un canal P . o

— ou injecter un courant de trous de fagon a charger la grille
positivement et induire un canal N.

IC G
————— Frsz=x
i, M,
CANAL| P J++++++[P|IN]—— -~ LN jcanAL
P N P N

Fig. 15. Effet de condensateur

On retrouve donc, en transitoire, la topologie extraction (pour
activer les transistors canal P) ou la topologie injection (pour activer
les transistors canal N). Mais un méme circuit est a la fois a
injection et 4 extraction : c’est la topologie mixte. '

Circuit 4 injection. Une entrée au niveau haut injecte un
courant qui active le composant actif d’entrée. Des entrées au niveau
bas ou en lair n’injectent rien. Elles sont donc équivalentes.

Circuit 4 extraction. Une entrée au niveau bas extrait un
courant qui active le composant actif d’entrée. Des entrées au niveau
haut ou en I'air n’extraient rien. Elles sont donc équivalentes,

Circuit 24 topologie mixte. Une entrée en Ilair n’est pas
concevable puisqu’aucun composant actif (ni canal N ‘ni canal P en
C/MOS) ne peut étre activé. Bien que laisser des entrées inutilisées
en lair soit & déconseiller pour des problémes d’immunité au bruit
(ou parasites) cette technique est parfois utilisée pour simplifier le
cablage (sauf en C/MOS bien entendu). La fonction essentielle d’une
interface d’entrée sera donc suivant la topologie du circuit: d’injecter
du courant ; d’extraire du courant.

Micro et Robots. — 1984. — n° 8. — Juin.

Exercices

1. Répondez aux questions ;.

De quoi le concepteur de lautomate doit-il se préoccuper? Quels
états peut avoir. un circuit 4 injection? Quels états peut avoir un
circuit a4 extraction? Qu’est-ce qu’il faut rendre conducteur dans
un circuit C/MOS? Qu’est-ce que le circuit & I'injection? Qu’est-ce
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que le circuit a extraction? Qu’est-ce que le circuit a topologie
mixte ? Quelle est la fonction essentielle d’une interface d’entrée ?

. Trouvez dans le texte, recopiez et traduisez par écrit les phrases avec le sujet

exprimé par le verbe (v. p. 157).

. Trouvez dans le texte les conjonctions de subordination ; recopiez-les en indiguant

les rapports de subordination désignés (v. p. 161—-163).

. Trouvez recopiez. et dechiffrez les désignations des Normes Frangaises utilisées dans

le texte 19 (v. p. 183, 184).

Faites par écrit le compte-rendu d’information sur le sujet des textes 17-19
(v. p. 175, 176).



KOMMEHTAPUI. COMMENTAIRE

OBIIME CBEJEHUA O TEXHUYECKOM IIEPEBO/IE

1. TEXHUYMECKHUN NIEPEBOJ.

TexHUYeCKUI TepeBOJ — CJIOKHBIA TBOPYECKMH IPOLIECC, LEsbIO
KOTOPOTO SIBJISIETCS: Ilepefiava TEXHUYECKON MHGBOPMALHH, COIEPKAILENCS
B ODMIMHAaJIbHOM MCTOYHHKE, CPEJCTBaMH $3bIka, KOTOPLIM BJageeT
NOTpeOUTE /b UH(DOPMALIMA.

OCHOBHBIM IOKa3aTeJleM KadecTBa HAYYHO-TEXHMUYECKOro IepeBona
ABJISIETCS CTeleHb aAeKBATHOCTH OPUTrMHAjIy. ANEKBATHBEIM HAa3bIBaeTCs
TaKOM IMepeBOid, KOTOPbIN 00BbEKTUBHO, MOJHO M TOYHO IEpedaeT CMBICH
OPHUIMHAJILHOrO TEKCTA.

TexHUYeCKHI [1epeBOM MOJKEH OTBEYaTh CJICAYIOLIUM TpeGOBaHUSAM:
coliepxarTb YHHQUUMPOBAHHYK TEPMUHOJIOTHMIO (/11 0003HAYEHHUS TOTO
WA WHOTO TMNOHSITUS WIM IpeIMeTa JOJDKEH HCIIOJIb30BATHLCS ONWUH H
TOT Xe TePMHMH Ha NPOTSHKEHUM BCero MEpeBOJa,  WCIMOJIb30BaHHE
TEePMHHOB-CHHOHMMOB He [OIycKaeTcs); coOJiroJaTh I'paMMaTH4ecKue
HOPMBI f3bIKa TIEPEBOJA; COOTBETCTBOBATh IIpaBWIaM OGOpMIIeHUS
pykomucu mnepeBoda (moJisi, ab3allbl, pPACCTOSIHMS MEXOY CTPOYKAMH,
TI03BOJISIOLINE BHOCUTL PEAAKTOPCKYIO IPaBKy # T. IL.).

Ilpexne 4eM NPUCTYNUTh K IEPEBOAY HEOOXOAMMO BHUMATE/ILHO
MPOYMTATh BECb OPUIMHAJBHBIM TEKCT. B Ipoliecce 4TeHUS OTMETUTH
KapaHZaIllOM Ha II0JIIX HETOHATHbIE M COMHHTEJIbHBIE MECTa, a TaKXke
He3HaKOMble ' WM He 3aMKCHpOBaHHBIE B CJIOBapsiX TepMMHbL I8 Mx
YTOYHEHHsi CJieAyeT OOpaTHUTbCS K CINELHANTNCTy (NPeroJaBaTesio),
BOCII0JIb30BaTbCS COOTBETCTBYIOLMMM CIIPABOYHHKAMU M TEXHU4YECKUMH
c/loBapsiMM, OOpaTUTBCA K CIELMAaJbHOM JIMTEpaType W IOIBITATHCS
CaMOMY PacKpbiTh 3HaY€HHE TEPMHUHA.

ITo okonuanuu paGoOTHI HEOOXOAMMO BHMMATENbHO IPOYUTATHL INe-
PEBOJ, YCTPAHUTL OIMCKM, OIEYaTKH, NPOIMYCKM W HETOYHOCTH, a TaKxe
OKOHYaTe/bHO YHU(HULMPOBATh TEPMUHOJIOTHIO,

1. IIEPEBO/I TEXHUYECKUX TEPMHHOB

B mo6oM TexHUYECKOM TeKCTe BCTPedYaeTcsi OOJIbIIoe KOJIMYECTBO
TepMUHOB. TepMHMHOM Ha3bIBAIOT CJIOBO WM YCTONYMBOE CJIOBOCOYE-
TaHue;, KOTOPLIM I[IPHHNATO 06O03HAYaTH TIOHSTHE, SBJIEHUE, IIPOLIECC
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WM TIpeMeT, B TOM WM MHOM 00macTé npodecCHOHATTBHON YeJioBe-
YeCKOW NeSATe/IbHOCTH: Hayke, TEXHUKE, peMecsiaXx, BOGHHOM JleJie, i T. 1.

Pa3nnualoT mpocThie W CIOXHBIE TepMuHbL [IpocTO# TepMHH
_COCTOMT M3 ONHOTO CJIOBA:. 2alika, pesey, eapuamop, mpuzzep. C 10 X-
HBIM—H3 nOByXx wnu Oonee cnioB, aubo o06pa3ylolidx OHHO CJIOBO
(nuaopama, noaynposooHuK, 31eKmponposooumocms), MO0 TpenCcTABJIAIO-
mux cofoll caMOCTOSITENbHOE, YCTOMYMBOE CJIOBOCOYETAHHE: 3y6uamas
nepeoaya, ko3ghduyuenm noae3Hoz2o Oeticmeus, 4eKMPOHHO-BbIMUCAUMEND-
Haa Mawuna. ' ' ' _

TepMuHbl MOryT OBITH OJHO3HAYHBI UM MHOIO3Hau4HblL, . TepMHUH He
CyluecTByeT caM 1o cebe, a NpEOCTABJISAET 3BEHO B CHCTEME HAyYHO-
TEeXHUYECKUX IOHATHMNA. MecTO B TEPMHUHOJIOTHYECKOM CUCTEME NaHHOM
CIeIMAJIGHOM OTPacjd 3HAHWUKW WM JeSITEIbHOCTH SBJISETCS Ui Tep-
MHHA YCJIOBHEM, OIpPEe/SIOIIUM €ro oAHO3HayHOCTh. IlepeBonx oAHO-
3Ha4YHOTO0 TepMHHA C (hpaHIy3CKOTO $3bIKa HA DYCCKMH, OOBIYHO He
MpeacTaBisgeT TPYAHOCTENW, TaK Kak €My, Kak IIpaBWIO, B DPYCCKOM
SI3bIKE COOTBETCTBYET OJHO3HAYHBIM TePMMH-3KBMBAJIEHT: um écrou -
2atika, le filtre gusemp, le cartouche ocHoeéHas Haonuce Ha uepmedxwce
i T. I ‘

Ilpu mepeBoe MHOr0O3HAYHOrO TePMHHA HEOOXOOHUMO MO KOHTEKCTY
C YYeTOM 3HAaHUU WM AESTEJLHOCTH B JAHHOM 06/acTH OmpeaeuTh,
B KAKOM HMEHHO 3Ha4eHHM OH yrmoTpeOseH. KoHTekcT —3TO 3aKOHYeH-
HBIl B CMBICJIOBOM OTHOUIEHHWH OTPe30K pevud (pasa, ab3au), mo3so-
JISIOWIMA OMpeaesIuTh 3HaYeHWe MHOTO3HAYHOro TtepmuHa. Ompenenss
3HavyeHWe (paHLY3CKOro TepMHHA, MEePEeBOMYHK, OMMpasicb Ha KOHTEKCT,
KCIIO/Ib3yeT COOTBETCTBYIOLIMM TeXHWYECKUM (PaHLy3CKO-PYCCKMH CJIO-
Bapb, C IIOMOIILI0 KOTOPOr0 BbIOMPAET COOTBETCTBYIOLIUI PYCCKHI
3KBUBAJIEHT.

ITpuMepsl MHOrO3HAUHBIX (pPaHLY3CKUX TEPMHHOB:

broche f cmepxceHs, WMbipb, Wmugm, wnuiska, naiey, 64, 0Cb, WNUH-
Oenb, NPOMANCKA, BEPEMEHO, CANONCHBIU 26030b, WUA0
filet m 8asuK, 06000K, NOACOK, HUMKA 6UHMOBOI pe3bbbl, cemb, cemKa

peuwiemKa, pyOHbli NPOXCUAOK, Yepma, noaka, cmpya

Hannyue OGonbuioro xomudecTsa MHTEPHALMOHAILHBIX TEPMHHOB,
Hanpumep, carburateur kap6opamop; diede OJuoo; diamétre
Oouamemp obnerdaer nepeBon (PaHLY3CKOTO TEXHHUECKOTO TEKCTa Ha
PYCCKHMM $I3bIK, TaK KaK MEpPeBOAYMKY 3HAYUTEIbLHO DpeXe INPHUXOTUTCS
npuberaTe K moMmoluM ciosapsa. OOHAKO IpHM MEPEBOJE HHTEPHALMO-
HaJIbHBIX TEPMHUHOB HeOOX0AMMO MMETb B BHAY CJIEOYyIOLIEE. Cpeau
MHTEPHAUMOHAJIbHBIX TEPMHMHOB HMeeTCs HeOOo/IblIoe KOJMYEeCTBO Tak
Ha3biBAEMBIX JIOXKHBIX [py3eH IIepeBOMYMKA —CJIOB, CXOJHBIX C pyc-
CKMMH CJIOBaMHM II0 3BYYaHHIO, HO COBEpIIEHHO pa3HbIX IO 3HAYEHUIO.
Hampumep, cioBo bandérole mepeBoOUTCS HAa PYCCKMHR SI3BIK  Kak
svimnen, (PAANCOK, pYysceliHvlll peMeHb, HO HHUKOrNa He I[IepeBOAUTCS
PYCCKHM CJIOBOM 6aHOeposb, 0003HAYAIOIMM OOMH H3 BHUOOB IOYTO-
Boro otmpaeieHus. CrenoBaTeslbHO, IIPH IePEBOJE HHTEPHALIMOHAJIb-
HBIX TEPMHHOB Takxe HeoOXommMo mnpuberaTb B KaXIOM KOHKPETHOM
cilyyae K KOHTEKCTY IJis OonpeaesieHMs MCTUHHOIO 3HAYEHUS TEPMUHA.
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B pesynbTaTe HEmpephIBHOrO pa3BUTHST HAYKM M TEXHHKH IIOSIB-
JIIOTCSI HOBBIE TOHSTHUS, CO3JAIOTCS HOBBIE MAILIMHBI, MeEXaHHW3MBbI,
npyibopbl ¥, KaK CJIEACTBHE, BO3HHUKAIOT HOBBIE TEPMHMHBI M Mpodeccuo-
'HaIM3Mbl 011 Mx obOo3Havyenus. HoBble TepMHHBI, KOTOpble He YCIHe-
BalOT IONacTb B CJIOBapM W CIIPABOYHUKH, MPHHSTO Ha3blBaTh H e O-
norusmMamMu. UMx 3HaueHHe IEPEeBOAYHMKY IIPUXOOUTCS OIIPeNessTh
mo koHrekcty. IIpm 3TOM BecbMa CYHIECTBEHHYIO ITOMOLIb IE€PEBOMYMKY
MOXeT 0Ka3aThb KOHCYyJbTauus crneuuaiucta. IIpy mepeBome TepMMHOB-
HEOJIOTU3MOB C (PPaHLY3CKOTO S3bIKa Ha PYCCKHM MOTyT OBITh MCIOJb-
30BaHBl CJICAYIOLUME IIEpPEBOJYECKHME IIPMEMBI: TPaHCIUTepallus, Kajlb-
KHMPOBaHME Y ONHCATEJILHBIN IEPEBOI. ’

TpancaaTepanmedn Ha3biBaeTcs Iepegaya OykB omHoro asiaBuTa
nocpencteoM OykB andasuTa Apyroro sseika. Ilpy mepBoM ymoTpe6-
JIEeHUH B TEKCTe MepeBoJa - TEPMUH-HEOJIOTH3M, TMOJIYYSHHBIA IIyTeM
TPaHCIUTEpALUH, COIPOBOXHAECTCS pa3BEepPHYTHIM OOBSICHEHHEM, KOTO-
poe pexoMeHOyeTCsl OaThb OO B CHOCKe, JuOo B ckobOkax. Hampu-
Mep: charactron XxapakTpoH - (3.1ekmpoHHO-Ay4esas mpybka 044 6ocC-
npou3geoeHus Ha 3KpaHe OYKeHHO-yu@dpoeou ungopmayuu).

KamskupoBaHAeM Ha3bIBae€TCSl AOCJIOBHBLIM NEPEBOJ COCTABHBIX 4ac-
TEeH CJIOXKHOTO TepMHHA (TEpMHHA, TIPeJICTaBIIEHHOTO CJIOBOCOYETAHUEM)
M CO3[]aHWe CTPYKTYPHO- CMBICJIOBOM KONMH IIEPEeBOJAMMOIO TepMHHA Ha
si3bike TepeBoga. Takodl TepMuH He TpeOyeT HOIOJIHUTENIbHOTO Pa3h-
sscHeHMsl ero 3HaueHus. Hampumep: interdépendance e3aumoszasucumocms;
dispositif de retard d’impulsion ycmpoiicmeo 3adepxcku umnyavcos.

OnucareJbHbIA HEpeBoJ] NpPUMEHAETCS TOrOa, KOraa B pPYCCKOM
s3bike He ynaercs monoOpaTe KpaTKHK, TOYHBLIF W TIOHSTHRIA aHAJIOT
MEepeBOIMMOMY HHOCTPAaHHOMY TepMHHY. HecMOTpsS Ha BBIHYXIEHHbIE
MHOTOCJIOBHE M TPOMO3JKOCTb, OITMCATEJIbHBIE I€PEBOIAbI TEPMHHOB
JIOBOJILHO YacCTO WCIOJIBL3YIOTCd B TEXHHUYECKOM s3bike. IIpumepbl omu-
CaTeJLHOTO IEPEeBOMIa: entrance YucCA0 0OUHAKOBLIX UHMEZDAAbHBIX CXeM,
KOmopbsie B03MONCHO RNOOKAIOYUMb HA 8X00 A02UYecKo20 ycmpoiucmea,
sortance —uyuc10 O0OUHAKOBbIX UHME2PAALHbIX CXeM, KOMOPblE 803MONCHO
NOOKAIOYUMb HA 6bIX00 A02UYECK020 YyCmpotcmea.

1l JEKCUYECKHE TPAHC®OPMAIIMN B TEXHUYECKOM HEPEBOZ[E

Cioso MoxeT 0003Ha4aTh LeJBIA Psifl TMPeIMETOB OJHOIO HasHa-
YeHHss B OOHOM si3biKe, B TO BpeMsi Kak B IPYrom. si3blke KaXXIbli
U3 3THX TPEIMETOB MOXET MMETh CBOe COOCTBEHHOE HAMMEHOBaHHE,
oTpaxaloiljee HIH KOHKpeTH3Hpyiollee ero dopMy wim Kalcne-nnﬁo
KavecTBa. Takue, Harpumep, o0OileyrmOTpeOUTEeNbHbIE W OiM3kue 110
3HAYEHMIO PYCCKHME CJIOBa, KaK py4ka W pyKoAmka B TEXHUYECKOM
S3bIKEe SBJISIIOTCSL TOHATHSMH, OOBEAUHSIOIIMMH BCE BHOBI pydYek H
PYKOSITOK, HEe3aBMCHUMO OT uX ¢GopMbl U Ha3HaveHUs. Bo ¢paniysckom
s3bIKe 19 0003HAYEHHUS pYYKU W PYKOAMKU MOTYT YIIOTPeONAThCS
Cleayroiifde TEepMHHBLI: anse; appui-main; bouton; bras; emmanche-
piéce ; levier ; manche ; manette ; manivelle ; poignée ; portant ; poussette ;
poussoir. Kaxaplii U3 3THX TEPMHHOB MCHOJIb3yeTCd st 0003HavYeHUS
KaKOH-JTM00 KOHKPETHOM PYJYKH, OTJIMYArOIlercs onpeaeeHHon ¢GopMou,
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KOHKPETHBIM Ha3HAYCHWMEM M T. . DTH TEPMHHbLI He SBJISIOTCH CH<
'HOHUMAaMH, HO Ha PYCCKHMH S3bIK BCE OHM TISPeBOISTCS CJIOBAMH -
pyuka, mubo pykosmxa. v
‘ Bo dpaHuysckoM Texuudeckom A3bIKE, TIOMUMO CIICIMAJILHOM Tep-
MMHOJIOTMH, [OBOJBHO YacTO MCIIOJb3YyeTCs o0weynoTpeOuTensHasn
JIEKCHKa, KOTOpass B KOHKPETHOM KOHTEKCTe NpPHOODETAeT CrelHasibHOE
3HAYCHME W BBINOJNHAET pPOJib Tepmuua. Hampumep: une machine doit
étre commode mawuna doaxcra 6vime 3D20HOMUYHOU. ’

- OTCYTCTBHME HYXHOTO TEPMHHA B OMHOM M3 SI3bIKOB, YacTUYHOE
COBMaJIcHNE 3HAYEHMA HEKOTOPBIX CJIOB BO (DPaHLY3CKOM H PYCCKOM
A3bIKaX, MHOTIO3HAYHOCTL MHOTHX CJIOB U TEPMMUHOB SBJISIEOTCS npu-
YMHOM DPAa3HOr0 DpOJa IIePeBOMUECKUX TpyaHocren. Tak, Hanpumep,
13-32 OTCYTCTBMH BO (PaHLY3CKOM SI3bIKE TePMHHA CYmKu, ITUM Tep-
MHHOM MBI TIEPEBOIMM C (DPAaHLY3CKOTO s3blka jour et nuit, 24 heures,
‘a npu neperone cnosa décade f Heo6xomuMo YCTaHOBUTh [0 KOH-
TEKCTY, O KakOM OTpe3Ke BPEMEHH HIET pedb, T. K. CJIOBO aexana
B DYCCKOM s3bike 0003HayaeT TONBKO 10 OHeH, a BO ¢GpaHUy3CKOM
u 10 oHen u 10 jner.

Ciiyyan HerosHoro (4aCTHYHOTO) COOTBETCTBMS 3HAUECHMIT TEPMHUHOB
BO (paHIY3CKOM H pPycCKOM SA3bIKaX, Pa3IMYMs 3HAYEHMH 3JIEMEHTOB,
00pasyloIX CIOXHBIN TepmuH (écrou borgne - He KpHBasl, a 2ayxas
2aiKka), OTCYTCTBHS TEPMMHOB Ui OGO3HAYEHHS HOBBIX TOHSATHH,
NIpEIMETOB, $BJICHHA B OJHOM M3 SI3BIKOB BBIHYKIAIOT NepeBOAYMKA
npuberate K pasHOrO pomda npeoOpa3oBaHUAM, HA3bIBAEMbIM JIeKCHYE-
CKHMH TpaHC(HOpMAaLIMIMH,

Ilonarve naexcuveckne Tpancopmanar o6begHEsET NpUEMBI, HC-
MOJIb3yeMble TICPEBOTYMKAMM U1 TIPEOLOSICHHUS JIEKCHYECKUX TPYAHOC-
Ted nepeBoda. TakvMM HpHeMaMy SIBJISIFOTCS: KOHKDETH3aLHs, TeHe-
palm3aiids U CMbICJIOBOE Pa3BUTHE,

'

1. Koskperuzanusn

KoHKpeTH3aUMA 3HAYeHHS CJIOBa B TIpoLIecCe IlepeBOa — SBJICHHE
WHPOKO pacnpoCTpaHEHHOe. 3HaYeHUE MHOTO3HAYHBLIX CJIOB KOHKpETH-
3MpYeTCsl KOHTEKCTOM, M HMX IIePEeBON C ONOPOM HA KOHTEKCT HAa3bl-
BaeTCsi KOHTEKCTYa/IbHBIM TIEPEBO/IOM,

KonkpeTusauus xak mnepeBonyeckui NpUeEM HCIMO/b3yeTCs IS
TIepeBOMia TaKMX CJIOB - (WIM TEPMMHOB), KOTOpDble CBOMM 3HAYCHHMEM
O0BeIMHAIOT DS POACTBEHHBLIX MOHSTHN MM npeaMeToB, st obo-
3HAYCHUS KaXAOro U3 KOTOPBIX B JDYroM s3biKe MEpPEeBO/la HMeeTcs
¢(neuuanpHoe ~HamMmeHoBaHMe. Hampumep: rmaron aller 0603Havaer
ABVXKEHUE —uomu U exams. Ero 3HadeHue KOHKPETU3HUPYETCH S3BIKOM
nepesoga: Il va & Pusine. —On woem Ha 3a600. Il va a Paris. — On
edem ¢ Ilapuxc. '

Tepmun industrie 0603navaer u npomviinennocme (industrie minidre
20pHOO006bIarOWaA npomviuiaeHHOCcmy), W OTPACb IIPOMBILIIEHHOCTH
(industries clefs saxcHeiuiue ompacau npomviuiaennocmu). Ilpu nepesone
3TOr0 TEepMUHA KOHTEKCT 0OsI3bIBAET IEpeBOMUMKA MCITOIb30OBATE npueM
KOHKpeTH3aLWH,
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2. Fenepaim3anus

Ienepasm3zanusa — nepeBOOYECKHM IIPHEM IO CBOEM CYLIHOCTH NpoO-
TUBOIOJIOXKHBIM KOHKpeTH3aumu, OH TNpUMEHsieTCsT TOrha, Koraa He-
CKOJIbKO OOHOPOIHBLIX MOHATUM WIM MpPEeOMETOB, MMEIOHMIUX BO ¢hpaH-
LY3CKOM S$i3bIK€ COOCTBEHHBIE HAMMEHOBAHMS, B PYCCKOM SI3bIKE Has3bl-
BalOTC OJHMM cioBoM. Hanpumep, cioBa foret, méche, pergoir, per-
forateur, perforeuse MOryr OBbITh IepeBeIeHbl OOHHUM CJIOBOM, C8€pA0.

3. CmbIcJi0BO€ pa3BHTHE 3HAYEHHS

Haubonee coXHbIM BHOOM JIEKCHYECKUX TpaHC(OPMAIMI SIBJIIETCS
CMBICJI0BOE (JIOrMYEcKOe) Pa3BHTHE 3HAYECHMS IIEPEBOAMMOr0 HAUMEHO-
BaHUSI TOHATHS WIM mnpeamera. CyIIHOCTh 3TOro Ipoliecca pacKkpbi-
BaeTCs CJICAYIOLIMMM NpUeMaMH: 3aMeHOM MpM IepeBole oOLieynoTpe-
OUTE/bHBIX CIIOB TEPMMHAMH, 3aMEHOM METOHHMMMYECKOTO0 HAa3BaHHS
npeaMeTa WIH NOHATHS (SBJieHWS M T. O.) €ro NpsSMBIM - Ha3BaHHEM;
B3aMMHOM 3aMeHOM IIpeMETOB, MPOLIECCOB, IIPUYHH, CJIEICTBHIL.

B mnepBoM ciyuae oO6ieynoTpeOUTEbHOE CJIOBO, MCHOJb30BaHHOE
s o0603HAYEHUS CHEUHaIbHOTO MpPeAMeTa WIM IOHATHS, 3aMEHSIOT
B IpoLiecce MepeBoJa CIeLMaibHbIM TepMUHOM. Kak mnpaBwio, 3TH-
CIeLMabHble 3HaUYeHUs] OOILEeyNmOTpeOMTE/bHBIX CJIOB, HOCST MCKIIIO-
YUTEJIbHBINA XapakTep M B CJIOBapsax He dukcupyrorcsi. Hanmpumep:

. Une machine doit é&tre belle, c’est-d-dire de forme et de pro-
portion harmonieuses. —Mawuna OosxcHa omeeuams mpe6o6aHusm npo-
MbIULACHHOU ICmemuKu.

Une bonne machine doit étre propre et, & ce titre ne pas émettre
de poussiére, projeter ou répandre de liquides, présenter de fuites
de gaz nocifs. — Kauecmsenno evinoanennas mawuna O0osxncHa 6Goims
nvliegnazo2a3o3quyuiyeHHou, T. €. He 6bl0edAMmb Nblib, A006UMbBlE 2a3bl
U He pa3bpeizeusams HCUOKOCMU.

B s3bike HayYHO-TEXHMUYECKOH JUTEPATyphl HOBOJILHO YaCTO HMCIIOJIb-
3yeTcsl METOHUMHMS, T. e 0003HaAYECHHE I[peMeTa WM SBJICHUS
10 OJHOMY M3 €ro MPH3HAKOB: Ha3BaHME LIEJIOTO MOXET 0003Ha4aTh
ero 4acTb, Ha3BaHMe aOCTPAKTHOrO MOXET MCHOJIb30OBAThCA I 000-
3HAYEHHMS KOHKPETHOTO, HAa3BaHME MAaTepHasa MOXET 0003HayaThL Ipen-
MET, HM3rOTOBJIEHHbII M3 Hero, ¥ T. . IIpu mepeBoge MeTOHUMMYE-
CKMe Ha3BaHUSi MOTYT 3aMEHSITbCS HX MpPSMBIMM HA3BaHMSIMHU Ha S3bIKe
nepesona. Hanpumep:

Les semi-conducteurs sont trés aptes 4 jouer le rdle des relais. —
IloaynposooHukossie npubopsl mozym ycnewsHo UCNOAb308aMbCA 8 Kaye-
cmee peue. '

Les effets thermo-électriques chez les semi-conducteurs présentent
un grand intérét pour la réfrigération. — Tepmosraexmpuueckue séaeHun
8 noaAynposoOHUKax - npeocmaegisiom GoAbWION UHMepec O0AA CO30aHUA
X0A00UALHBIX MAUIUH,
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Kax wusBecTHO, Bce 3HaMeHaTesbHBIE uacTH peud aeNaTcs Ha TPH
KaTeropuu: 0603HAYAIOLIME IIPEIMETEI, TPOLECChl M MPU3HAKM. B npo-
Lecce nepesoda BIOJIHE BO3MOXHA, a HMHOTAA NPOCTO Heu3bexHa,
3aMCHa [peMeTa €ro IPU3HAKOM, TIpOLecca — IPeIMETOM, NpH3HAKA —
NIPOLIECCOM WJIM MpeAMETOM M T. 1. Hampumep: :

Nous assistons & une évolution vers les grandes unités de pro-
duction de matériaux de viabilité. — Mu 8UOUM, 4mo passumue udem
no  AUHUU YKDYNHeHUA npeonpusmui, Oo6visaowux cmpoumamepuaiv
(3aMeHa npU3HaKa mpoleccoM). '

L’étude microscopique — Hecredosanue nod MUKpockonom (3aMeHa
NpH3HaKa NpeIMETOM).

Sous P’action" de la régulation associée a la chaudiére... —ITod deii-
CmeueMm pezyaupyrouezo ycmpoucmea, Komopum o6opydosan Komed...
(3aMeHa nponecca mpeaMeToM).

IV. TPAMMATHYECKHE TPAHC®OPMALMH B TEXHUYECKOM HEPEBO/IE

Ilpy BLINONHEHWM TEXHMYECKOTO NEPEBONA MOTYT HabmogaThcs
CJICAYIOLIME SIBJIEHUSI II0JIHOE MJIM YaCTHYHOE COBMANCHHE, WIM NOJHOE
HECOBMaJicHWE OpUIMHAJIA W IEPEBOJA, BHI3BAHHOE DPa3IMIMIMHU Ipam-
MaTHYECKOTO CTPOSi HHOCTPAHHOTO U PYCCKOTO SI3bIKOB.

Hoimoe coBnanenue BbIpaxaeTcs B JIEKCHYECKOM COBMANEHUM BCEX
3JIEMEHTOB (CJIOB M CJIOBOCOYETAHUI) M B TPaAMMaTHYECKOM COBMA[ICHUY
CTPYKTYPBI MEpPeBOJa M OPUIMHAJIA, UTO IO3BOJISIET COXPAHMTL B Iepe-
BOZie TIOPSAIOK CJIOB IEPEBOAMMOTO Mpeioxenus. Hanpumep:

La fusibilit¢ est la propriété de passer de I’état solide a Iétat
liquide sous P’action de la -chaleur. — l1askocms — 3mo cnoco6Hocmp
nepexooumes U3 mMeepO020 COCMOAHUA 6 HCUOKOEe NOO 6030eticmeuem
menjaomui. :

YacTudHOe coOBHadeHHE BhIpaXaeIcs B HEKOTOPOM HECOBHAJEHUH
J/IEMEHTOB MEPEBOJIMMOr0 NPEUIOKEHUS MO (GOpMe M 3HAYEHHIO IIpH
MOJIHOW CMBICJIOBOM a/I€KBaTHOCTH. Hanpumep:

La machine ne doit présenter aucun danger pour lopérateur et,
a ce titre, avoir ses organes mobiles convenablement protégés. — Ma-
WuHa He OoaxcHa 6bimb onacha 048 onepamopa u nosmomy ee no-
OBUNCHbIE YACMU 00ANCHB UMEMD 02PANCOeHUe.

IIpy 10HOM HeCOBNaNeHWHM OPUTMHANA M IIePEeBOAA CMBIC/IOBBIE
COOTBETCTBMSI Ha YpPOBHE (hpa3sl HOCTHTAIOTCH TOJILKO 33 CYET 6ollee
IIMPOKOro KOHTEKCTa (cuTyauus, ab3au, Texct). Hanpumep:

Peinture fraiche ! — Ocmoposcro okpaweno!

Le contrle et la vérification sont des problémes capitaux en
construction mécanique. — Texnuueckue usmepenus umewom 02DOMHOE 3Ha-
YeHUue 6 MAUWUHOCMPOeHUU,

YactiuHoe W monHOe (OpPMaTbHOE HECOBNAAEHMe OpDUTHHATA M
nepeBoja SBJIACTCS Pe3yNbTATOM MCIOJIb30BAHHMS IEPEBOYHKOM pa3-
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JIMYHBIX TPHEMOB IS NMPEOJOJIEHUS TPYAHOCTEH ITepeBOAAa, BBI3BAHHBIX
OTCYTCTBHEM HEKOTOPHIX IPaMMAaTHYECKUX (GOpPM B OOHOM S3BIKE H
HaJHYMEM HX B IPYroM, HeoOXOOWUMOCTBIO BBIpaXEeHHS Takow HHGOp-
MaLiMH, KOTOpasi Ha [PYroM si3blke siBisieTcst 0ecCnopHO W30LITOYHOM;
HECOOTBETCTBHEM B Pa3HbIX HA3blKaX HOCHTEJIEH OJHOM M TOH Xe
undopMaluy, MOCKOJILKY OHA U Ta e HHGOpMauMs B pPa3HbIX f3bl-
Kax MOXeT ObIThb BBIpaXXeHa pa3IMYHBIMU YacTIMMU peUYd U UJIeHaAMH
TIpeII0KEeHHUS.

IlepeBoqueckue NpHeMbl ¥ METOIbI, HEOOXOAMMOCTL KOTOPHIX 06YyC-
JIOBJIEHa IpaMMaTHYECKHMH pa3/IMYHsIMHU $13bIKa OpUIMHAJIa M MepeBoja,
HA3bIBAIOTCS rpaMMaTHYeCKMMH TpaHchopmauusamid. K HHM OTHOCSTCSH
3aMeHbl, MepeBOgYeCKHe KOMITEHCALUM, NepecTAHOBKH, U3MEHEHHE THIa
MpeJIOKEHH npyu nepeBoae U T. 4. CleoyeT OTMETUTb, YTO K YHCIY
rpaMMaTHYecKMX TpaHcopMaluii 30ech OTHECEHBl Takke TpaHcdop-
MAaIlFM, KOTOpble mpaBiiibHee ObUIO OBl HA3BaTb JIEKCUKO-TPAMMATH-
YECKUMU.

1. 3amennl

I'pamMMmaTHueckMe TpaHCOpPMAIMH, Ha3bIBaeMble 3aMeHaMH, 00n-
SIMHSAIOT CJIEAYIOINME MepeBOOYECKHE IPHEMBI: 3aMeHBI CJIOBOMODM,
3aMeHbl YaCTEH PeYM, 3aMeHBI WICHOB MpeJI0OXKEeHHS.

Ilpuem 3amenbl cioBodopM HOABWICS B pe3ysIbTaTe TOTO, YTO Kak
B PYCCKOM, TaKk M BO (PAHI[y3CKOM S3bIKE €CTh CYUICCTBHMTE/IBHBIE,
MMeEIOLIMe TOJILKO OOHY (opMy dHCIia, — eIMHCTBEHHOro JMbo MHO-
XKECTBEHHOTO M OHM He coBmanaroT. Hampumep:

Pencre ueprnusa les archives apxus
la fourche suiwi les décombres webens
la balance gecw! les meubles mebess
I’étan mucku " les armes opyorcue

3amena wacted peus. 3aMeHa OJHOM YacTH Devd HOPYTOHM IpU
BBINOJIHEHMM TEXHMYECKOrO IlepeBojia SMBJIAETCS INpHeMoM, o0bec-
MEYUBAIOIIMM aJeKBAaTHOCTL. PpaHIy3cKOe CYLIECTBHTEJILHOE MOXET
MEPEeBOJAMTHLCS PYCCKHM TJIarojioM, (ppaHLy3CKMM IJIaroji— pycCKMM Cy-
LIECTBUTEILHBIM, IIPHJIAraTeIbHOE — CYLLECTBUTENbHBIM, CYLUECTBHTEb-
HOE — MpHJIaraTesjbHbIM U T. 1.

Les machines imaginées pour multiplier l’effort de I’homme et
reduire sa peine... — Mawunsl, u3o6pemerHbie O YBEAUHEHUA 603MONC-
Hocmell uer0seka u o6ﬂezuexwz e20 mpyoda... (Tnaroji 3aMeHsieTCs Cy-
LIECTBUTEJIbHBIM),

La section croissante de la broche... — Ysesuuenue cevenus winun- -
Oeas... (IIpwiaraTejibHOE 3aMEHSIETCS CYLIECTBUTEIIbHBIM).

3aMeHa uJeHoB mpeasioskeHmA. [IpueM 3aMeHBI WICHOB IIpEdIOXKeE-
HHUS COCTOMT B TOM, 4YTO B IIpolecce IepeBoda NOJIeXallee MOXET
IIPEBPATHTLCS B OOCTOSITENIbCTBO MAM NPSMOE JONOJIHEHHE, OO THEHHE
B Mouiexaiee u T. 4. Hanpumep:
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Le lot OR compte plus de 40 outils, accessoires et rechanges. —
B 3HIle umeemcn 6Goaee 40 uncmpymenmos, npunadsexcHocmei u 3anac-
HbiX yacmeil (3aMeHa MOJIEXKAINEr0 06CTOATELCTBOM).

Le chef datelier est prié de se présenter a I’administration. —
Hauvaavnuxa yexa npocsm saiimu 6 oupexyuro (TIONJIEKAlIee 3aMEHIETCS
JONOJIHEHUEM). :

2. IlepeBoaueckne KOMIEHCANHA

K umcny rpammaruveckux TpaHcdopMmanmii, Ha3bBaeMBbIX 1epeso-
UeCKMMH KOMIICHCAUUSIMH, OTHOCSTCS CJIEAyIOLUMe MePeBOAYECKHe TIpH-
eMBl: N00aBJIeHHUs], ONYIIEHNS W LEJOCTHOE MpeoGpasoBanye. ‘

Hobasiennn. [oBOILHO 4YacTo m0GaB/ieHHWE HOBBIX CJIOB Tpv Te-
peBone HeusbexHo. OIHAKO HCIMONb3OBAHME 3TOr0 IEPEBOTYECKOrO
npueMa NOJDKHO ObiTh ompaBmaHo. OHO MoOXxeT G6biThb 06yciI0BIeHO
NpUYUHAMM KaK IPaMMaTUYeCKOro, TaK M JIEKCHYECKOTO XapakTepa.

K uMcay mpuuydn rpaMMaTuH4YecKOToO XapaxTepa, MOXHO
OTHECTH pa3/INiMe B CHUCTEME BPeMeH (PaHLY3CKOTO M PYCCKOTO SI3bI-
KOB, Hamuuue (GOpMbl MHOXECTBEHHOTO YHMCJAa y HEKOTODbIX (paHLy3-
CKHX CYIIECTBUTE/IbHBIX, PYCCKHE 3KBHBAJIEHTHI KOTODPBIX MHOXECTBEH-
HOro 9ucia He HMEIOT, HeOOXOMMMOCTh BBEINEHUS COIO30B IpPHYEM,
Koraa W Ap. O BBIpaXeHHUs OOGCTOSTESILCTBEHHBIX CBSI3eH MEXIy
SIBJIEHMSMHU ¥ T. 1. Hanpumep:

Il vient de terminer ce travail. —On moabko umo 3akonuus amy
pabomy. ’

Les industries de point... — Ilepedossie ompacau RpOMBIWACHHOCTI. .,

Diminuer les capacités parasites entraine pour des fonctionnements
a fréquence élevée une économie de consommation, I’énergie perdue
a charger des capacités parasites diminuant. — Yuenswenue xoauvecmsa
napasumublx emkocmet npu cpabamui8aHUU HA NOBbIUEHHOU Yacmome
6edem K 3KOHOMUU NOMpebAeHUA 3Hepzuu, max Kak nomepu 3Hepauu
Ha 3apAOKY napasumHuix eMKocmeil npu 3MoM CHUNCAIOMCA.

JlexcuuecKkHe NpUYMHBIL, BHI3BIBAIOILNE HEOOXOIMMOCTD nobas-
JIEHVsl HOBBIX CJIOB TIPY IEPEBOLE, CIICAVIOLLIME: A

— HJIMIME B COCTaBE HEKOTOPbIX (paHUY3CKHX clioB addukcos,
TpeOyOIMX [pU MEpPEeBOME HA PYCCKMI $3bIK MCIOJIb30BAHMS JOTOJI-,
HHUTE/IBHBIX CJIOB M1 Tlepefavd 3HadeHuH 3>THX adduxcon. Hampumep:

non-disjonction — ompuyanue oussronkyuu
préfabrication — npedsapumensroe uszomossenue
télécommande — oucmanyuonnoe ynpasienue
programmateur — npozpammupyrouiee ycmpoicmeo
traducteur — dexooupyrowee ycmpoiicmeo

— ¢opMasTbHasi HEBRIPAXXEHHOCTh B OPUTHHAJE uHbOpauMu, npen-
TIOJIOXKUTENIbHO M3BECTHOM YMTATENII0, a TakKe HAJMYMEe B OpDHMTHHAJIE
NIPeTHAMEPEHHBIX (HApUMEp B LIEJISIX KOMIIPECCHMH) ONYLIEHMI HeKo-
TOPBIX CMBIC/IOBBIX €IWHMII BBI3BIBAIOT HEOGXOMMMOCTb YTOYHEHHS
CMbIc/ia ripu nepesoae. Hanpumep:
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Nous assistons & une évolution vers les grandes unités de pro-
duction de matériaux . de viabilité. — Mer 6udum, umo passumue udem
10 AUHUU YKDYNHEHUA npeonpusmul, 000bi6arowux cmpoumamepuansl.

Onymenns. OTOT IMEPEeBOOYECKUN INPHEM MCIIOJb3yeTCd Ui MC-
KmouYeHUs W3 nepesoda HMHGopMauuy, HU3OBITOYHOH C TOYKM 3pEHHs
s3piKa nepeBona. OIYyILeHMs SBJSIOTCS OJHMM M3 Croco6oB OCYIIECTB-
JIEHVS] KOMIIPECCHM TEKCTa, CBOMCTBEHHOH COBPEMEHHOMY Hay4HO-TeX-
HHYECKOMY SI3bIKY. Hanpumep:

un journal guotidien— un quotidien
une branche d’industrie—— une industrie u T. o

B TexXxHMYECKOM IepeBode HpUEM ONYILEHHUS NPUMEHSETCS TIpH
3aMeHe . TIapHBIX TEPMHUHOB-CHHOHMMOB OJHUM TEPMHMHOM, a TakKxke
IpU MCKJIIOYEHUH 3JIEMEHTOB (hpa3bl, CMBICIT KOTOPBIX PaCKpbIBAETCs
KOHTEKCTOM IiepeBofa, T. €. NPU HMCKJIIOYEHMH U3 TepeBoda W30BITOY-
"oy mHpopmauuu. Hanpumep:

Le chevalement ou derrick permet la descente et la remontée
des tiges. — byposas 6vliika obecheuusaem onyckanue u noOdeM WMAH2.
Les piéces fabriquées doivent satisfaire 4 des conditions de dimen-
sions qui sont celles imposées par les cotes des dessins et les
tolérences qui les accompagnent. —Iomogble Oemanu O00ANCHbI COOM-
gemcmeosames pasmMepam ¢ OONYCKAMU, NPOCMAEAEHHbIMU HA depmencax.

IlenoctHoe mpeoGpazosanme. VIcrionp3oBaHME 3TOro IMpueMa TIpU
NepeBoJe, MO3BONSIET MHEPeNaTh CMBICI TIPH IOMOLIM COOTBETCTBHH,
3HAYUTENIHO OT/MYAIOIIUXCS OT IIEPEBOIUMBIX 3JIEMEHTOB (bpasbl
Hamnpumep:

Les travaux de fonderie sont une application de la fusibilité. —
)Kudxomexyuecmb UCNOABIYEMBIX Mamepua/toe no3goasem ocywecmenains
aumeiinsie pabombi.

Pour exécuter une piéce mécanique, il faut : réaliser une ébauche,
Pusiner, la traiter, s’il y a lieu. —Ymo6bi uszomosums Oemanv, HeoO-
X00UMO U320MO6UMb 3aA20MOBKY, 06pabomamb ee HG Memailopexcyujem
cmawnKe U noOBepzHymMb MepMO- UAU MmepMoXuMuyeckou obpabomke, ecau
8 3MOM ecmb HeobX00UMOCMmb. ’

3. IlepecTaHOBKH

[lepeBOQUYECKUI MNpPHEM «TIEPeCTAHOBKa» COCTOMT B HM3MEHEHUH
npu InepeBofe mnopanaxa cjoB. HeoOxoOMMOCTh U3MEHEHMs IIOps/iKa
CJIOB B TIpoOliecce IIEpeBOJia BHI3BIBAETCS CTPEMIICHMEM II€peBOAYHKA
K COOJIIOMEHHI0 TPaMMaTH4ECKOro CTpOsi s3bika nepeBoja. IlpuunHOM
[IepecTaHOBOK IIpU TEPeBOAe MOTYT ObITh: a) HECOOTBETCTBHE TOpsIKa
C/IOB B PYCCKOM M (DPaHIy3CKOM $3bIKaX, Tak Kak BO (hpaHLy3CKOM
NpeUIONKEHHH MO CPAaBHEHMIO C DYCCKHM IOPSIOK cjioB BGosiee kecTkO
onmpeneneH; 6) pa3Muus B BBIICIMTE/IbHBIX CPEOCTBaX: B PYCCKOM
S3BIKe HAMOONBIIYIO CMBIC/IOBYIO HArpy3Ky HeceT KoHell ¢paspl, Torna
KaKk BO ¢paHIY3CKOM $3bIKE U1 TeX XK€ LEJEH WCIOIb3YIOTCH BbI-
IeWTeNbHble KOHCTPYKUMH c’est .. qui, c’est ... que, BBIOC/IMTE/IbHAs
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HHBEPDCHS M T. I, B) MECTO MPWIAraTeJbHOrO HO OTHOLUIEHHIO K
OIIPEIC/IAEMOMY  CYLUECTBMTE/ILHOMY:  (paHLy3CKOe IpHIaraTellbHOe
OObIYHO CTOMT IOCJIE OINpEeNeNIIeMOTO UM CYLIECTBUTEILHOTO, @ B pyc-

- CKOM s3bIke —Hao6opoTt. Hampumep:

Les capacités parasites diminuent quand la taille des éléments
et la longueur des connexions diminuent, d’ou Pintérét des circuits
intégrés. — Humepec «k unmezpasvnbim  cxemam evizean mem, umo c
YMeHbUIEHUEM GEAUYUHDI COCMABHBIX IAEMEHMO8 U OAUHBL MeENCCOeOUHeHUll
YMEeHbUIAemcA 8eAUYURA NAPAZUMHBIX emMKOCmel.

Rarement employé a I’état pur, parce quinsuffisamment résistant
c’est surtout sous forme d’alliages que Paluminium est utilisé in-
dustriellenmrent. — H3-3a  nHedocmamounoii NPOYHOCMU  QAIOMUHULL  PeoKo
UCnOAbIyeMCA 6 HUCMOM 6UOe; 6 NPOMBIUMACHHOCMU OH NPUMEHAEMCA @
suoe cniasos.

4. Mi3smMeneHue THNIA TIpeN/I0KEHHEA

I'pammaTnueckue TpaHcOpMalMK, CBSI3aHHBIE ¢ W3MEHEHHEM THIIA
NIPEeUIOKEHUN, OOBEIUHSIOT CIEAYIONINe NEePeBOaUeCKIe IIpPUEMBI: aHTO-
HUMUYECKUH MEPEBO/, Npeobpa3oBaHue NPOCTHIX MPEIIONKEHHUH B CIIOXK-
Hble M CJIOXHBIX B MPOCTbIE, WICHESHHE W 00DbEANHEHUE TIpeAJI0XKEHUN
NpH nEpeBoJie, U3MEHEHUE THIAa CHMHTAKCUYECKOM CBSI3W.

AHTOHHMHYECKHIl nepeBod. JTOT NpPHEM COCTOUT B npeobpa3zopa-
HHM  YTBEPAMTENIBHOTO TpPEMIOXKEHUs B OTPHLATEbHOE M Ha000pOT
1IpU HeU3Be:KHON JIEKCHUECKOI 3aMeHe OMHOTO M3 CJIOB NepPEeBOAUMOrO
NpCHJIOKEHUS €ro0 aHTOHMMOM Ha S3bike mHepeBofa. MIMEHHO NO3TOMY
NaHHBIM TIpUEM IONYYMJI Ha3BaHME AHTOHUMMYECKUI neperod. AHTO- -
HUMAMH, KaK H3BECTHO, HA3bIBAIOTCH CJIOBA, WMEIOLLUE NPOTUBOMOJIOX-
HO€ 3HaueHHWe (TBepIblil —MSATKMI, CHJIa — cNaBocTh U T, 1.). Hampumep:

Il n’est toutefois pas impossible de chercher a réduire au minimum
les consommations énergétiques. — Odnako so3moxNcHO Haiimu nymu co-
Kpawjenua 3nepzemudeckux ampam 00 MUHUMyMA.

Ce n’était certainement pas dans les installations de carriéres et
de sabiliéres que ces dispositifs étaient plus rares, bien au contraire. —

"Hmenno wHa ycmanoexax necuamvix u Opyaux Kapvepos >mu npucnocob-

AEHUA UCNOAB30BAAUCH OCOBEHHO 4aCmo. ,

Si P'angle d’entrée est trop petit, la poudre n’est pas suffisamment
chauffé. — Ecau yeon waxiona cauwxom Maa, nopowok paszozpesaemcs
HeoocmamoyHo.

IIpeoGpasosanme mpocThIX NPE/VIOJKEHHA B CJIOJKHBIE M  CJI0KHBIX
B mpocreie. Heobxoaumocts npeobpaszosanus MPOCTOro MpenJIoXKeHAS
B CJIOXHOE MOXeT ObIThb OOYC/IOB/IEHa TeM, YTO npU nepeBo/ie CooT-
BETCTBHE OPUTUHAIY HOCTUraeTCs MHOTAA C IMOMOILBIK PYCCKUX CMH-
TaKCMYECKUX CPENCTB, COBEPUIEHHO OTIMYHBLIX OT IMEePEBOIHMBIX dbpan-
ny3ckux. Tak, IpoCTble NPeIOXKEHUS C OTIJIAr0JIbHLIMU obopoTamu
(HampuMep ¢ WHQUHUTHBHBIMH U TIPUYACTHBIMU), a TaKXkKe C ABYMS
CKa3yeMbIMH, BBIPAXECHHBIMHM [JIarojlaMM B Pa3HbIX 3ajiorax, pasBep-
TBIBAIOTCSl AU TIEPEBO/IE B CJIOXKHbIE NpeioxeHus. Hanpumep:
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Pour assurer la transmission du couple, on interpose, entre le
moyeu et Parbre, une clavette en acier engagée partie dans une
rainure du moyeu, partie dans une rainure de Parbre. —/Ju1 obecne-
YeHUA nepedauu 6PAWAIOUE20 MOMEHMA Mexcoy cmynuyei U 6aA0M
| nomewarom CMAAbHYIO WNOHKY, OOHA HYacme KOmopou exooum & nas
cmynuysl, @ 6mopas —é nas éaia.

— Les redresseurs sont des dispositifs ne laissant passer le courant
que dans un seul sens. — Buinpamumenamu Ha3bl6alomci makue npubopol,
Komopbie nponyckarom mox moabko 8 00HOM HANpAaeAeHuu.

— Il est nécessaire de véhiculer opportunément vers le chantier
les matériaux a utiliser pendant la constructuin. — Heobxo0umo ceoe-
SDEMEHHO 3a6ecmu Ha CMpoOUnAOWaokKy mamepuanvi, Komopvie 6yoym
UCNOA1b306AMbCA 60 6PEMA CMpOUMENbCMEa.

HpneM npeo6pa303am«m CJIOXKHOIO IIpEOJIOKEHHUA B MPOCTOE II03BO-
JIIET YE€TKO MU KpAaTKO BbIPA3uUTh MBICJIIb OpPHUIHHAJIa, YTO BIIOJIHE COOT-
BCTCTByeT-OﬁmeI;I IJIss HAYYHO-TEXHHYCCKOI'O $3blKa TEHOCHIINH. CTpPEM-
JIeHHI0O K kKoMnpeccuud HMcroonb3oBaHue 3TOro npueMa OCHOBAHO
Ha 3aMeHe pa3JIMYHbIX BUIOB INPUAATOYHBIX INPEAIOKEHUH NpUYaCT-
HbIMHA 060p0TaMH W Ha HUCNOJIb30BAHHWH OTIJaroJibHbiX CYILUCCTBUTCIIb-
HbIX B COYETaHHHU C IIpEAJIOraMH. Hanpmviep:

~ Les portions d’arbres qui prennent appui dans les paliers se
nomment portées ou tourillons. — Yuacmku 6aa06, onuparowueca Ha
nOOWUNHUKY, HA3LI6AIOMCA UWEUKAMU. _

— L’¢lectronique est la science qui traite les propriétés des
électrons et des appareils qui les utilisent. —Daexmponuka — Hayka,
uUyHAIOWan ceolucmea 31eKMpoOHOS8 U cosoafowaﬂ npubopsi, ucnoassyiouue
amu ceolicmeaa.

Qu’il soit du type a4 maichoire ou du type giratoire, cet appareil
est entrainé par moteur électrique. — Hesagucumo om muna Opobuiku
ee npusoo ocywecmensemca 31eKmpooguzamenem.

L’appareil est livré .dans un coffret calorifugé lorsqu’il doit étre

installé a D’extérieur. —Ilpubop, npeoHaszHaueHHbI O0AZ YCMAHOBKU 6He
nomewjeHuli, nOCMAagAAemMca 8 MenaoU30AAYUOHHOM HexAe.
- YneHeHne H o0beluHeHHMe NpesI0XKeHHA mpH mepesoae. Ilpu wc-
MOJIb30BAHUY TIPHEMA «WICHEHHE MPEIUIOKEHHS» NMPOCTOe MM CJIOKHOE
npe/UloXeHre TpeoOpa3yeTcss B [Ba CaMOCTOSITE/IbHBIX NpeJIOKeHUs.
OCHOBHBIMM MPUYMHAMHM TPUMEHEHHMS 3TOTO IIpMeMa SBIIseTCS Iepe-
TPYXEHHOCTh HMHMOpMaIMerl WIM 4Ype3MepHas CJI0XHOCTh CTPYKTYpHI
nepeBoaAUMOro mpemnoxenus. Hampumep:

Chaque case du tableau correspond a un élément, dont on trouve
le nom, le symbole, le numéro atomique en haut a gauche, la
masse atomique en dessous et a droite. —B kaocwodoi kiemke nepuo-
Ouueckol cucmembvl nomewjaemca O00uH 34eMeHm. B Hell ykaszvieaemcA
€20 HauMeHo6aHue, yC108HOe 00603HAUeHUe, AMOMHbI HOMep (caesa 66epxy)
u amomuas macca (cnpaéa 6nu3y). _ '

Mais si un accident survient, des dispositions d’urgence seront
prises en un temps bien moindre que celui d’une intervention humaine
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et la situation sera enregistrée sans aucune interprétation inutile sur
le téléscripteur. —Ecau 6ce e cayuumca omka3 8 pabome, cpoyHvle
Mepbl NpeONpUHUMAIOMCA 20pa300 Ovicmpee, yeM 3mo cmo2 6vl coeiams
venosex. Kpome mozo, co3oaswasca cumyayus cosepuieHHoO 065eKMmueHo
peaucmpupyemca OUCMAHYUOHHBIM CAMONUCYEM.

Ob6veavHeHne OBYX M 6ojiee caMOCTOSITESIbHBIX IIPEIOKECHUN B
OOHO B IMpoliecce MepeBona SBJSETCS OOHHM M3 CPelACTB CHUHTAaK-
CUYEeCKON KoOMIpeccuun Hanpumep:

Le zéro du vernier mesure sur la régle I’écartement des becs.
Soit x, cet écartement. Cette valeur est mesurée par la distance
séparant les zéro des deux graduations. —ITo Hyszegomy wmpuxy Honuyca
onpedersiom paccmosnue mexcoy 2ybxamu. Eciu o603nauums 3mo pac-
cmoaHue Oykeou X, Mo e20.3HaueHue OyOoem paGHO DPACCMOAHUIO MeEXCOY
HYnegbiMU OeneHUAMY OCHOGHOU WKAAbl U WKAAbI HOHUYCA.

Les qualités techniques d’une bonne machine résident essentiellement
dans la correction -géométrique des mouvements. Ceci exige: une
construction précise, une rigidité suffisante... — Texnuueckue xapaxmepuc-
MuKu KayecmeeHHO 8bINOAHEHHOU MAUWlUHb 06ecneyugaromcs 6 OCHOBHOM
NpAGUALHOCMbBIO 2e0MempUU  BbINOAHAEMbIX MAUIUHOR O6UMCEHUT, YMO
docmuzaemcs MOYHOCMbIO U320MOGACHUA KOHCMPYKYUU, O0CMAMOYHOU
IHCECMKOCMbIO...

N3mMeHenne THHA CAHTAKCHYECKOH CBA3H. VI3MEHEHWEe THIA CHUHTAK-
CUYECKHX CBSI3€M MEXIOYy COCTABHBIMM YacTSIMH CJIOKHOCOUYMHEHHBIX
NPEUIOKEHHUH BbIpaXaeTCsl B 3aMeHe TIPUOATOYHOrO [peyIoXeHUst
OOHOrO BHMOAa OpPYr¥M, B MpeoOpa3’oBaHMM CJIO)KHOCOUYMHEHHOTO IMpef-
JIOXKEHHMS] B CJIOKHONOMNYMHEHHOE UM HAo0opoT, B rpeobpa3oBaHUM
rJ1aBHOTO MNpeJIOKeHUS B TNPUAATOYHOe W Haobopor. [IpumeHenue
3TOr0 MepeBONYECKOro IpueMa oOYCIOBJIEHHO COOODaXEHUSIMHU CTWIMC-
THYECKOro xapakrepa. Hampumep:

\

Ils se nomment crapaudines lorsqu’ils se placent a I’extrémité
inférieure des arbres verticaux. —Hx wna3zbigarom ynopHiMu nodwiun-
HUKaMU, ecAu OHU DACNOAG2AIOMCA HA HUJNCHUX KOHYAX 6epMUKAAbHBIX
6a.108.

V. TPAMMATHKA ¥ HNEPEBOJ]

OO6meunsBecTdo, 4To 000N NepeBOd ¢ OJHOrO - si3blKa HAa APYroi
HEBO3MOXeH 0Oe3 Oeryioro (y mpodeccUOHAJbHBIX. MEPEBOAYUKOB aBTO-
MaTU4eCcKOr0) I'paMMaTHYECKOr0 aHa/iM3a IepeBoAuMON ¢pa3bl. AHAIU3
3TOT HAYMHAETCS C BbISBJICHUS IJIABHBIX UJIEHOB TMPEIJIOXKEHUS, He-
CYIIMX OCHOBHYIO CMBIC/IOBYI0 HATDY3Ky. Pa3BUTHe HABBIKOB TaKOro
aHaM3a y CTYOCHTOB TEXHHUYECKMX BY30B 3HAYMTEIbHO O6Jeryur
MOHUMAaHWe WHOA3BIYHOIO TeKCTa M OyHoeT crnocoOCTBOBATE HHTEHCH-
tukanun ux paboThl Han 3apyOekKHbIMH HCTOYHHUKAMM HH(OPMALMH.
Hdnsa obrnerueHuss naeHTUDUKAIIMU [JIaBHbIX YJIEHOB IPEJIOKEHUS HIKE
npeuIararoTcss Tabauibl 1 M 2 aJrOPUTMOB OINO3HAHMS TJIABHBIX YICHOB
NpeIoXKEeHUs] ¥ HEKOTOPBbIX 4YacTed pedyd, KOTOPhle HMEIOT IPSIMOE
OTHOLLIEHUE K PEILeHUIO 3TOM 3aauH.
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CnoBO a1zopumsm TIDOMCXOOMT OT apabckoro HMMeHH y30€KCKOro
maTematuka IX B. Anb-Xopesmu. Ilo ompeneneHuio, NPUBEACHHOMY
B CroBape Mo KuOepHETHKE IOJ DPelaKLuen B. M. I'mymikosa (Kues,
1979), «...aFOPUTM — COBOKYIIHOCTh TPABHJI, ONPEACIAIOLINX b dekTHB-
HyI0 TpoLeypy peileHus mo6od 3amad¥ U3 HEKOTOPOro 3a[iaHHOro
KJIacca 3amav». '

B s3amaue oOmo3HAaHMS IJIABHBIX WICHOB MPEIUIOXKEHHWS aJIrOPHUTM
nepepabarbiBaeT MHGOPMALMIO TPAMMATHYECKOTO M JICKCHKO-TPaMMa-
TMYECKOTO I[U]aHa, OMNMPasiCh HA OTJMYMTEJNIbHbIE TPU3HAKK 4ICHOB
npeUIoXKeHHUss M dacTedl pedd, (POJib M MeCTO B NPEUIOKCHUM, Cpel-
CTBA BBIPAXXEHHS, CONPOBOXIEGHHE N€TEPMUHATUBAMMU, OKOHYAHNA U T. I.).
WMeHHO OTJIMYHMTE/IbHble MPHU3HAKA dYacTed peuyd U WICHOB HpeJIo-
JEHUS. TIO3BOJIMIOT OCYIIECTBUTh HMX HMACHTUGHKALKMIO C TIOMOIIBIO
anroput™a. Mcrio/ib30BaHHE aJirOPUTMA NO3BOJIMT B IOBOJIBHO KOPOTKHH
CPOK aBTOMAaTHM3UPOBAaTh Y CTYJEHTOB HAaBbIKM OIIO3HAHUS TJIABHBIX
YJIEHOB TIPEIJIOKEHMS.

OrnpeniesicHHE BPEMEHHBIX, NPUYMHHO-CIEACTBEHHBIX W IPYTHX CBS-
. 3eif, OCYILIECTBIIIEMBIX B CJIOXKHBIX MPEUIOKCHUIX MDY MOMOLIU COIO30B,
[o3BOJIsIeT TJIyGKe IOHSTh MEPEeBOJAMMBIA TEKCT M JKBUBAJIEHTHO OT-
pasuTh 3TH CBs3M B mepeBone. [ina obnerdenus 3ajadu MepeBona
CJIOXKHBIX TIPEIUIONKEHWI C BhILLIEYKa3aHHbIMU CBS3sSMH B Tabnuue 3
[IAIOTCS AJITOPUTMEI OTIO3HAHMS TUX CBSI3EM. '

B mporuecce ‘mepeosa MMeeT MECTO IMOCTOSHHOC COMOCTaBICHUS
KaK JIEKCHMYECKUX, TaK M TPaMMAaTHYECKMX CPENCTB BBIPAXEHHS MbIC/IN
KaK sg3bIKa OpUTMHAJIA, Tak M $3bKa IlepeBolia. JTO CONOCTABJICHUE
SIBJISIETCS OJHUM M3’ OCHOBHBIX METO/IOB IIOHMCKa IKBUBAJICHTHBIX COOT-
BeTCTBHII B s3BIKE I[IepeBOoda. B IpoLecce TaKoro COMNOCTaBJICHUS
_ BBISIBJIAIOTCS MHOTOYMCJICHHBIE HECOOTBETCTBHS B criocobax M cpencTBax
BHIDAXCHHA, a TakXe TrpaMMaTUUecKue SIBJISHHs, HE HMEKLIUe aHa-
JOrMii° B S3blke IepeBoda, T. €. B DycckoM si3pike. B Tabnuue 4
MIPHBOIATCH HauboJlee pacIIpOCTPAHEHHBIE CIIyYau HECOOTBETCTBUA IpaM-
MaTHUECKMX CPeACTB BhIPaXeHUs W OOILLENPHHSATHIE CrocoObl UX. Ie-
peBofa, OBNAJCHHE KOTOPHIMM IIO3BOJIMT WUHTEHCH(HIMPOBATHL MPOLECC
mepesofa ‘M Opyrue BUOBI paboT Hang 3apy0OeXHbIMY  MICTOYHHUKAMM
HAYYHO-TEXHUYeCKON MH(pOpMaLuH. ‘

VI. AHHOTHPOBAHUE U PE®EPHPOBAHMWE

AHHOTHpOBaHWE U pedepHpoBaHKe — 3TO OJUH M3 BHIOB 0bpaboTku
HAYYHO-TEXHHYECKOW HHGOpMal¥H. AHHOTHPOBAHHWE W pedepHupoOBaHHUE
3apyBesxHbIX MCTOYHHUKOB SBJISIOTCS OCHOBHBIM cnoco0oM NpUMEeHEeHHs
3HAHHP 1O HMHOCTPAHHOMY S3BIKY MUISl HayYHO-MPaKTUYECKHUX norpes-
HOCTeH, T. K. CHEUUaJMCT [IOBOJBHO DPEAKO odopMIisieT HaWACHHYIO
UM HHTEPECHYIO HAyYHO-TEXHHYEeCKyl0 MHGOpMauUMIO B BUME TMOJIHOrO
NHCLMEHHOTO MepeBoa.
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1. AHnoTHpOBaRMe

Ci10BO «aHHOTamUSH BOCXOIIUT K JIATUHCKOMY CJIOBY annotatio, xo-
TOpoe MoxeT OBITb mNepeBeneHO Ha DYCCKMH SA3BIK Kak 3ameuanue,
npumeuanue. OT TOTO Xe JATMHCKOro ¢J10Ba NpOM30OLLIH hpaHLy3CcKHe
CjIoBa: annotateur cocmasumens anHomayuu; annotation anHomayus;
annoter anrnomuposams. '

AHHOTaIlMEN Ha3bIBaeTCH AOKYMEHT NpeesibHO KpaTko H3J1araroLumn
COLePKaHUE INEPBOUCTOYHHKE (xHMTH, CTaTbH, TEXHHYECKOM [OKYMeH-
TallM¥ U T. I1.).

AnHomayus coctouT u3: TIPEIMETHON pyGpukH, 6ubmorpaduueckoro
ONMCaHMs, TEKCTa aHHOTALMM M CBEICHUH O JIHUE, BBHINOJHUBLIEM
aHHOTAI[HIO,

AHHOTALMS BBHINOTHAETCS Ha CTAHAAPTHOW KapTouke mia 6uG/Ho-
TEYHOro kartamora. B mpasom BEDXHEM YIJly KapTOYKM KapaHAallioM

AT KOTOPBIX aHHOTHPYEMBIi MaTepuan NpeAcTaBiisieT MHTepec (ipen-
MeTHasl pyOpuka: noTpeburesis uHbpopMauun).
Bubnuorpaduyeckoe OIMCaHNE aHHOTHPYEMOrO MaTepHasa BBHIOJI-

CKOro >XypHana M GroJUleTeHs BKIHOYaeT B cebs cremyiooume cpe-
ACHUSI: aBTOp, 3ariaBue CTaTbH; HA3BaHHE, MECTO, IOA W3HaHUS (ons
raseT, >XypHaJoB, 61onneTeHe171~H0Mep, MCJI0, MECAL, Iom); CTpaHHIIbI,
Ha KOTOpbIX MOMelleHa CTaThsi, 06Bem CTaTBU B IIEYATHBIX 3HAKaX.
bubnuorpaduyeckoe OIIMCaHUE OTIEJIIETCS OT OCTANbHOMN YacTH JIMLIEBOH
CTOPOHBI KapTOYKH IIPSIMOL TOPU3OHTAJIbHOH JIMHHEHH,

Tekct aHHOTauum, BBITIOJIHSEMBIN Ha PyCCKOM A3bIKe, HaeT oOinee
NIPEICTABJIEHHE O COHEPKAHUHU 4HHOTHPYEMOTO MaTepuana, JOCTATOYHOE
LI TOro, 4TOOBI CHELHATUCT MOr PCLINTB. HyXHa €My 3Ta HH(op-
Mallis WM HeT; Lelecoobpa3Ho pedepupoBats (TlepeBOIUTL) NaHHBIN
MaTepuaJl UM Her.

B HmxHel wactu 000POTHON CTOPOHBI KapTOUKH CTYOEHT, BBIMOJI-
HUBIIMA aHHOTALIMIO, yKa3biBaeT CBOIO damuwiuw u UHHLHAJBL, a
TaKxe HOMep y4eOHOM rpymrsL.

K anHoraumu npeawssnsiores cienymwlime TpeGoBaHus:

— AHHOTalMs [O/DKHA GOBITh  BBINIOHEHa aKKypaTHO, yGOpHCTBIM
¥ pa3bopunBbIM 0YEPKOM;

— 00beM aHHOTaLMY KoNe6eTCs OT HECKOJIBKHX ¢J10B 10 20—30 cTpoK;
TIpeneIbHBIA 06beM aHHOTALMH OTPaHUYMBAETCS Pa3MepaMM KaTasloXHOM
KapTouku (JiMueBast u 060poTHas CTOpOHa);

-~ TOKCT aHHOTAUMH [O/KEH KPaTKO, HO TOYHO H3JIaraTh conepixa-
HUE aHHOTHPYEMOro MaTepuaa;

" H3bIK aHHOTALMH NOKeH GBbITh IPOCTBIM M OPENEIbHO YeTKHM,
6e3 ATMHHBIX, 3aTIYyTaHHBIX U 06IIMX hpas.
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2. PedepupoBanne

TepmuH «pedepar» MPOU3OLIIO OT JIATUHCKOIO IJ1arosa referre,
yTo O3Ha4aeT coobwyams, Ookiadsieams. Pedepar — 3710 cxaroe, HO
BMECTe C TeM JOCTaTOYHO IIOJHOE M3JI0KeHHe B YCTHOM WJ/M ITHUCH-
‘MeHHOI (OpMe MaTepHana, TMO3BOJSIOLEe OCBOGOIMTL MOTpebHTe IS
ur(OPMAUMH OT YTEHHMS IIOJIHOTO IEPeBO/a NEePBOUCTOUHMKA. Pedepar
MOXeT COTIPOBOKIATHCS OLEHKOM MaTepHasia, U3JI0KEHHOTO B UCTOYHHUKE
nHGOpMANMK U BBIBOJAMH.

Pedepar BLIOJHsiETCS Ha Oeston mucyent Gymare dopmara 210 X 297
pa3GopUYMBLIM MOYepKOM. IIossi JO/KHBI OBITH CJAEAYIOLIMX Pa3sMEpOB:
neBoe M HikHee 25° MM, BepxHee 20 MM, mpaBoe 10 mMm. A063aibl
MOMKHBI YeTKO BBLICAAThCS (ab3auHbii OTCTYN JOJDKEH ObIThb He
MeHee TpeX YAAapoB MMILYILEH MAIIUHKK).

Pegiepam COCTOUT M3 CIIeAYIOIIUX YACTEH:

— 3arjlaB¥e Ha PYCCKOM $I3bIKE;

— nauHble 06 UcnosnuuTeNe pedepara;

— TIperosIaraeMbiii moTpebuTeb MHBOPMALIUM,

— Gubnuorpaduueckoe onvcanue pedepMpyeMoro Matepuana u o6bem
petdepupyeMoro MaTepHaa;

— TekcT pedeparta.

Mopsaox paboTH IO cocTaBiieHMIO pedepara:

— 03HAaKOMMTEJIbHOE YTeHHe Bcero pedepUpyeMoro Martepuana; B
mpolecce UTeHMsl BHIABJSIOTCS Haubojiee TPYOHbIC Ul IOHUMAaHUS
mecTa, a Takxke ab3aupl W (GOPMYIMPOBKH, COMEPXKALIME BaXHEHLIYIO
vHpOpMaALIHIO U 311er:£be HOBU3HBI WIM Xe sBjsiomuecs obobiaro-
IMMK IS [TaHHOM MBI, BCE 3TH MecCTa OTMEYalOTCs Ha TOJIIX
xapanpauom, Hanpumep: TII — TpyaHonoHsTHOe; BU — BaxHedIas HH-
dopmaims; H —HoBoe; O® — obobiiaroias (popMynpoBka M T. I

— KOHCYJIbTalMs y Mperoasareliss MM CleUUaIucTa no TpyaHo-
TIOHSITHBIM MECTaM; .

— MoMHBLI WY BbIOOpOYHBIM HepeBod pedepUpyeMOro MarepHasia;
IpHA BLIOOPOYHOM TEpeBOje IEePEeBOASTCA MecCTa, TPYOHBIE Ul TOHH-
MaHus, ab3aupl, COAEpPXKAIe BaKHEHIUYI0 HHGOPMALMIO W 3JIEMEHTBI
HOBM3HBI, a Takxke oGoOuwaroue (HOpMYJIMPOBKM; BO BpeMs IIepeBoja
creuuagbHas TEPMMHOJIOTHS ¥ COKpPAIllcHMsl BHIMMCBIBAIOTCS B TETPaaH
(TEpMMHOJIOTUYECKHE CIIOBap¥) WM HAa KaTaJOXHbiE KapTOUKH (Ha
KaX[0# KapTouke TOJLKO ONMH TePMMH MIIM COKpALICHHE, yToOBl B
KapTOTEeKe MX MOXHO ObLJIO PaCHOJIOKHTD MO andaButy), -

— COCTaBJeHHE Ha PYCCKOM s3bIke IUIaHa pedepuUpyeMOro Marepuana;

— COCTaBJieHHe Ha DYCCKOM $i3bike IUIaHa pedpepaTa; ruiaH pedepara
0OLIUHO He CORBRMaJaeT ¢ IUTaHOM pedepUpyeMoro marepuana, T.K.
NoC/ie A0BAaTEILHOCTh M3/I0XKEHUS MaTepuwasa B pedepaTte ODKHA ObITH
NOMYMHEeHa TJaBHOM IlieiM, OOBEeNMHSIOHIEH B¢ IPOTHBOIIOIOKHbIC
3afauy; TIpefeNibHO Kparko M XOCTATOYHO IIOJIHO M3JIOKHUTB CyTh pac-
CcMATPMBAEMOro B pedepupyeMOM MaTepiajie BOIpOCa;

— HamWcaHMe Ha PYCCKOM s3blke TekcTa pedepara, T.e. U3JIOXKCHHE
conepxanns pedepupyeMOro MaTepHaa; TEeKCT pedepaTa He MOJDKEH.
ObiTh COKpALCHHBIM II€PEBOAOM MM MEXaHM4YEeCKUM II€PECKa3oM pe-

175



thepupyemoro MaTepuana, B HEM NOJDKHO OBITH penbedHO BbIENIEHO
BCE€ TO, YTO 3aC/IyXHMBaeT 0COOOr0 BHHAMAHMS CNEIMAIUCTOBR U OCO-
OEHHO YeTKO MOJIKHBI BBIIEISITHCS SJIEMEHTbl HOBUM3HBI MH(OPMaLMH;
TEKCT pedepaTa MOXET HILTFOCTPUPOBATHCS cxeMaMH, rpabukamMu u
PUCyHKaMu; TEKCT pedepaTa BCerja HaUMHAETCS C HOBOM CTPaHULIbI;

— KOHTPOJIbHOE YTeHME TeKCTa pedbepara ¢ OXHOBPEMEHHOM NpoBep-
KOW TPHUBOIMMBIX LIU(POBBIX AaHHBIX, MOJHOTbH WHPOPMALMHM U T. IL;

— CO3laHWe 3aroJloBKa pedepaTa; €CIM 3aroJIOBOK pedepupyeMoro
MaTepuasia OTpaXaeT TEMAaTHUKY pDacCMaTPUBAeMBIX B HeM BOMPOCOB,
TO MOXHO WCII0JIb30BaTh IIEPEBOA 3TOTO 3arojIoBKa; B IIPOTUBHOM
Cllydae, a Takke B Cllydae COCTaBJIEHHS 0G30pHOro pedepata 1o
HECKOJIbKHM CTaThaM, aBTOD CO3IaeT HOBBIL 3aroJIOBOK;

— 0(OPMIIEHHE TUTYILHOTO JIHCTA pedepara.

ITprmepHas nociie0BaTEMBHOCTD PaCIIO/IOKEHUS ITIEMEHTOB TUTYIIb-
HOTO JINCTA:

a) 3aroJioBOK pedepara (Hanipumep: Pedepar nHa TeMy «Ilomzemuas
rasuuKanus yris»); .

6) maHHble 06 HCHONHUTE IE pedepata (Hanpumep: Wcronmureis:
cTyaeHT Maxcumos U. 11, rp. I’ D—5—85);

B) MpeAaroaraeMelil NoTpe6GuTe L HHODPMaLUK (HaTIpUMep: Pedepar
MOXCT HpeNCTaB/lATb MHTepec [Uls CTYLEHTOB ‘M npenoaaBaTesiesn
takynpTeTa OT);

r) 6ubnuorpaduueckoe ommcanHe Ha GpaHuy3ckoM si3biKe: aBTOp
Y HANMCHOBAHUE CTATbH; HAMMEHOBAHHME M HOMED XypHana (Bronnetens),
MECTO, TOM W MeCsl W3MaHMs; CTPAHHIIBL, Ha KOTOPBLIX IOMeEIleHa
CTaThs; 00BEM CTaTbM B IIEYATHBIX 3HaKax; B CJIlyyae COCTaBJIEHUS
0030pHOrO pediepaTa MO HECKOMILKMM CTaThsIM IS KaXXJAOM CTaTbH
faercs ornesibHOe OuGIHOrpadmiueckoe OIMCaHWe, HO 00BeM yKa3bl:
BAaCTCsl CYMMAapHBIA Nocnie O6uGnnorpaduveckoro onucaHmus nocjeaHen
CTaTbhHU.

O6wmme TpeGOBaHMS, NpembSBISEMbIE K pediepaTy HayuyHO-TEeXHH-
YECKUX MATEPHAIIOR: .

— pedepat nomkeH 6biTh odopmieH aKKypaTHO, HalucaH pa36op-
YHBbIM TIOYEPKOM WIM HalleuyaTaH Ha MallIMHKE

— Ha3BaHMe pedepaTa HOJKHO OTPaXKaThb TeMaTuKy pedepupyemMoro
MaTepuaa; v

— THUTYJIbHBIA - NUCT pedepatra NOMKeH 6bITH OdOpMIIEH B COOTBET-
CTBHHU C BhILICIIPHBEASHHBIMU TpeboBaHUAMM; ‘ .

— 00BeM pediepaTa mOKeH 6bITH B npenenax 10—15% (1/8 wacts)
oT obveMa pedepupyemoit CTaThM; CpeAHMH o0BeM pedepaTa OKOJIO
1500 mewaTHBIX 3HAKOB, T. e. OKOJIO 2/3 CTpaHHLEI MaLIMHOMHCHOIO
TEKCTa 4epe3 aBa WMHTEpBalia, B ciayyae 0coboit LEHHOCTH, OO0JIbIIOTO
obbeMa WM Mastoi JOCTYNHOCTH pedeprpyeMOro Martepuana o6nem
pedepaTa MoXeT ObITh yBeaMUYEH [0 IIOJIyTOpa M Jaxke IO Tpex
CTPaHHIL; ’

— TeKCT pedepara nomkeH O6bITh ITOCTPOEH JIOTUYHO, HalHucay
[IPOCTBIM Y MOHSATHBIM SI3BIKOM U, HECMOTDSI Ha CXAaTOCTb, JIOJKEH
obecrieunBaTs MOHYyIO MH(OPMAIIMIO O IEPBOMCTOYHUKE M BO3MOX-
HOCTSIX €ro MCMo/Ib30BaHUS; B pedepaTe He HOJDKHO ObITh TOBTO-
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peaut M oburx ¢pa3, Takux Kak: «llenpio HacTosuero uccienosa-
HUSI SIBJIFETCA ...», «aBTOP PACCMATPHUBAET» U T. IL.;

— WCIMOJIb30BaHME WUIKOCTPAaLMM B pedepaTe MOMKHO OBITH OIpaB-
JaHO; WJUTIOCTPAllMUM MOTYT 3HAYMTELHO IIOBBICUTE HMH(POPMATHUBHYIO
YU CIOpPaBOYHYIO poJib pedepata, T. K. WLDOCTpaUMs HHOrIE MOXET
TIOJTHOCTBIO 3aMEHUTDh TEKCT.

VII. 9KCTPAJIMHTBUCTUYECKME TPYIHOCTH
TEXHUYECKOI'O INIEPEBOJIA

B cdepe HayuHO-TeXHMYECKON HHGPOPMALMHU 110 3apyOEXHLIM HUCTOY-
HHMKaM B Ka4YeCTBE MEPEeBOJYMKOB C HMHOCTPAHHBIX $3bIKOB Ha DPYCCKUM
paboTaroT, Kak MpaBWiio, He (GUIONOTH, a CHEHMAIKUCTH (MHXEHEDDI,
y4YeHble) COOTBETCTBYIOLIUX 00sacTel 3HaHuM. [IpuBiedeHre crienyaIuc-
TOB, BJAAEIOIMX HMHOCTPAHHBIM SI3BIKOM, O0Ka3aJIoCh LIEJIECOO0pa3HbIM
B CBS3M C TeM, YTO sl OOJILIUIMHCTBA MepeBOaYMKOB-(UIOTIOrOB
O0KAa3aJIUCh HEIPeOJOJIMMBIMM TPYOHOCTH IEpEBOZia SKCTPaJIMHIBUCTHYE-
CKOro MjaHa. JKCTPaJIMHIBUCTUYECKMMM TPYHHOCTSMM IIEpEBOLA Ha-
3bIBAIOTCY CMBICJIOBbIE TPYAHOCTW, HE 3aBUCSLIIME OT 3HAHUS SI3bIKa
OpuUrMHaNa ¥ TpeOylomMe Ui HMX MMOHUMAHMS CIIEUUATBHBIX 3HAHMIMA,
U HAy4HO-TEXHUYECKHE DeasiMM, XapaKTepHble [js JaHHOM 06acTH
sHaHui. K Hay4YHO-TeXHMYECKMM peajiMsgM OTHOCHATCSE pPa3sHOro poja
YCIIOBHOCTH, KaK NpaBWUJIO, U3BECTHbIE TOBKO CIIEIMAJTUCTaM.

B cBeTe BBHILEHW3TIOKEHHOIO HU3YYEHHE WHOCTPAHHBIX SI3HIKOB B He-
S3BIKOBBIX By3ax MpuoOpeTaer ocofoe 3HadeHWe I JasbHEMIIEro
COBEPLICHCTBOBAHUS HAay4YHO-TEXHUYECKOM MH(AOPMAIIAU 110 3apyOeKHBIM
HCTOYHMKAM Ha IIPOM3BOIACTBEHHbIX IIPEAIPHUSTHIX W B HAYYHBIX
ueHTpax. Ilouck HaydHO-TeXHUYeCKOM MHGPOpPMAlMM Ha MHOCTPaHHBIX
sI3bIKaX = HEMPEpPBIBHO pacTeT W OyOoeT pacTd, a CJiedoBaTeJIbHO, He-
u30exHO Bce Oojiee IIMPOKOE YYacTHE CIEUMAIACTOB (MHXEHEPOB
Y YYeHbIX) B UH(OPMAIIMOHHOM MpOIIecCe.

I. BykBbl B TeXHHYECKOM S3bIKE

Ons obo3HaueHHsT 4YKcesl M pPA3HOTO pPOJA BeJWYMH B HAYYHO-
TEeXHUYSCKOM SI3BIKE IIHPOKO WKCIIOIb3YIOTCH OYKBBI JIATHHCKOTO M Ipe-
yeckoro angasuToB. Yucna o6o3HawaroTcd OykBaMH: a, B, C .., A,
B, C, a .. ag ., Ay .. Ay .. a’ (a npum) u 1. o [na obo-
3HAYEHMS ‘HEUIBECTHBIX YWCEJ MCTOb3YIOTCst OykBbl X, y, z. B ¢op-
MyJlaX YacTO MCIOJIb3YIOTCS OYKBBI rpedecKoro ajipaBuTa: o aibda;
p 6era; y ramma;, A wid O pgensra; € sncuion; m 3Ta; 0 TaTa;
A wm A nambga; g Mo, R mM; @ po; X MnM O curma; Y Tay;
Oumm @ du; Yunu Y nicy; Q Ui o omera.

Byksa I1 UCHIOJIb3YeTCsi C MIOCTOSHHBIM 3HadeHHeM - = 3,1416.

2. MaremaTu4eckue 3HAKH

be3 3HaHus MaTeMaTHMYECKUX 3HAKOB HHOIZA HEBO3MOXHO IIOHATH,
a CJel0BaTe/IbHO, U MepeBeCTH HAYYHO-TEXHUYECKHH TeKcT. Marema-
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THYCCKHE 3HAKM WHTEPHALMOHAILHBI U OGII.ICPI3BCCTHBI, HO HX YTEHUE
no-(bpaHuy3c1c14 WHOTa MpENCTaBJIsIeT ONpenesIeHHbIE TPYIHOCTH.

3uaku paseHcmea U HepaseHcmea

= égal & paBHsieTcd (3HAaK paBEHCTBA)

»  différent de HE paBHsIeTCS (3HAK HEePABEHCTBA)

= ¢égal identiquement & HAEHTHYHO (3HAK TOXOECTBA)

&= égal environ 4 DpHOAU3NTENILHO PaBHO (3HAK NPHOMU3MTENbHO-

ro PaBeHCTBA; ¥ Hac =)

=  ¢quivalent a 9KBHBAJIEHTHO (3HaK KBHBAJIEHTHOCTH)

> plus grand que ... wia supérieur 3 Gonbie (3HaK OTHOWIEHUS «BOJIBILIEN)

> trés supérieur a : 3HAYMTELHO Oonblie (3HAK OTHOMICHHS

X «GHAYMTENILHO GOJbLLIE»)

= supérieur ou égal a 6oblte WK paBHO (3HAK OTHOLICHUS «BOJIb-
LIe» WJIM PaBeHCTBa)

< plus petit que ... unwu inférieur a MEHBIIIE (3HAK OTHOLUCHUS «MEHbBILIE»)

< trés inférieur a : 3HAYMTE/IbHO MEHbIle (3HaK OTHOIHEHMS
«3HAYMUTEILHO MEHbIHe»)

< inférieur ou égal a MEHBINE WM PaBHO (3HAK OTHOIIEHUS (MEHb-
1IE» WM PaBeHCTBA)

3Haku ocHoenvix Oeticmeui

(+) plus : IUTIOC (3HAK CIIOXKEHHUs)

(—) moins MHHYC (3HaK BBIMHTAHMS);

(%) plus ou moins TUTIOC-MMHYC (3HAK CJI0KEHHS-BbIYMTAHHMS)

(+) moins ou plus - , MUHYC-TUTIOC (3HAaK BBIYMTAHUA-CIIOKEHHUS)

(X) umm () multiplié par YMHOXHUTb Ha (3HaK yMHOXeHus); (X) cTa-
BHUTCS MeXIy uMciaMH, a (-) mexnay Oyk-
BaMM

() divisé par HeJICHHOE Ha (3HaK neeHuns)

(=) unu () sur NleNleHHOe Ha (3HAK [ie/leHus), & TaKXe 3HaK

poCTON Apobu; HanpuMep: %
"5 deux cinquéimes ou deux sur cing ; apo-
6u ¢ Tpex3HauHKIMH M 60Jiee 3HaMeHaTe-

JISIMM {93~ BCerjia YMTAlOTCs MOCIeIHUM
cnocobom 37 sur 192;

G 3HaK AecATHUHOW npobu; Hampumep: 3,015
yuTaeTcs trois virgule zéro quinze

Hpouue Mamemamuueckue 00603HAYeHUA U 3HAKU

(%) pour cent TIPOLIEHT (3HAK TIPOLIEHTA)
%%¢ pour mille MPOMHIIIE (3HAK TBICTYHON YaCTH)
(ad) élevé A la puissance n B creneHu® (o6o3HaueHMe BO3BenEHUS B
X CTeNeHb) -
&A) la racine niéme de A KOpeHb nOH crenenw u3 A (v 3Hak M3Bleve-
. HHS KOPHA);

(A—B) deux ensembles A et B sont JIBa MHOXeCTBA A u B OGLCIIHHCHBIA (3HaK
réunis O6BLEIMHEHHST IBYX MHOXECTB He cneny-

€T MyTaTh CO 3HAKOM Iyru);
(E=Z3RD E est égale 4 la somme des E pasHo cymme npoussemennmii RI ( 2 3Hak

produits RI cymmbl;  E — OykseHnoe  0603nHauenue
) ) aac; R — conporusnenne; I — cuna TOKa);
oo infini 6ecxoHeYHOCTS (3HAK OeckoHedHOCTH)
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3. ByxBennsle 0603HAYMEHHA (PUIHYECKHX BeJHIHH

byksenHble o603HaueHUS! (DUINYECKHUX BEJHYHH, KaK IPABUIO, WH-
TepHALMOHAaIbHLL. Hipke NAlOTCHd OCHOBHBIE MHTEPHALMOHATBHBIE OyK-
BeHHble 0003HaYeHUs1 GU3NUECKUX BEJIMYMH.

Symboles des grandeurs physiques

Espace, temps

Mécanique

1 - longueur gauHa
b — largeur mupuHa
h — hauteur BricoTa

d, 8 — épaisseur TonmumHa
r — rayon ANWHa paguyca

D, d - diamétre pymHa auamMeTpa

L, s — parcours A/jiMHa NMyTH

A, S - surface miowanw

V, v — volume o6bem
A — longueur d’onde mJIMHA BOJIHbL
t — temps Bpems

T, t — période nepuoa, Bpems Nneproaa
f — fréquence yacroTa

FElectricité

V - potentiel électrique HanpsixeHue

E - force électromotrice 3nexTponBrXyIas

CHJ1a

C - capacité électrique anexTpuyeckas em-

KOCTh
I - courant électrique cuna Toka

V, v — vitesse ckopocTh

® — vitesse angulaire yryiosas CKopocTh

a — accélération yckopeHue

g — accélération de la pesanteur yckope-
HHe CBOOOIHOro MajeHUs

m — masse mMacca

T — couple moteur BpamawOIIUA MO-
MEHT

M - moment d’une force MOMEHT CHIIBI

F - force cuia, noobeMHas cuna

p — pression naBJieHHe

W, A - travail paGota

P ~ puissance MOILHOCTh

B — induction magnétique MarHMTHas HH-

DYKUHs

® - flux magnétique MarHUTHBIM MOTOK

R -~ résistance conpoTuBIeHHKE

Z - impédance 110JIHOE CONPOTHBJIEHME

G - conductance aKkTMBHas IIPOBOAUMOCTH
@ — résistivité ynenbHoe CONpoTUBIICHHE

4. IpucTaBKH AeCATHYHOH CHCTEMbI

da — déca(na — neka) = 10
h - hecto (r —rexTo) = 102
k - kilo (x — knio) = 103
M - méga (M — Mera) = 108
G - giga (' —rura) = 108
T — téra (T — tepa) = 1012

d — déci (— meum)

¢ —centi (¢ — cantn) = 102

m — milli (M —Mum) =103

u — micro (MK-— MHKpO) = 106
n - nano (H — HaHO) = 109

p - pico (i1 —nuko) = 10-12

5. UnocTpaHHBIE CJIOB2 H BbIPAKEHHA

Kak B pycckux, Tak ¥ BO (PaHUY3CKHX TEXHHMYECKMX TeKCTax
JIOBOJILHO YacTO BCTPEYalOTCSi HHOCTpaHHbIE CJIOBA. JTO B OCHOBHOM
CI0Ba JIATHHCKOTO IPOMCXOXIeHud. B Tekcre MX OOHapyXuUTh O4YEHb
JISTKO. B DYCCKOM TeKCTe OHM HabupaloTcs JIaTMHCKHMH OykBaMm,

a BO (hpAHLY3CKOM KYPCHBOM.
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Ilpumepsl HauGosiee YIOTpPeGUTEIIbHBIX MHOCTPAHHBIX CJIOB M BbI-
DaXXeHHH:; :

ad exemplum /at. an sK3ammmoM — 110 obpasuy

ad litteram lat. ax nuTTIpaM — GyKBadbHO

ad modum /ar. an MoayM — Hanogo6ue

ad notam lat. ag HOTaM — K CBeEHHIO

a prioti /at. a Ipuopn — 3apanee, Hanmepen

a fortiori /ar. a popTHOPH — TeMm Gotee

€0 ipso /at. 30 UIICO — TeM caMbIM

€rgo /at. 3pro — cienoBaTenbHO

errata lat. 3ppata — omruOXu

ex adverso /ar. 3Kc aaBEpPCO — MOKA3aTEIBCTBO OT NPOTHUBHOrO

F. V. (folio verso) lat. ponuo BEpPCO — Ha CJICAYIOWIEN CTpaHMLe

H. P. (horse power) angl. — nowaaunas cua :

‘ibidem /at. u6uaIM — Tam xe

idem lat. uaIM — TO Xe camoe

id est lat. un 3cT — TO ecTH

in brevi lat. un 6Gpasu — BKpaTLE -

inde lat. uHmd — oTciona, urtax

in fine /ar. un duA3 — B KOHUE

in situ /at. uH cUTY — B MecTe HaXO0XACHHs

item Jar. uTIM — Tax xe

lapsus /at. nancyc — npomax

last but not least angl. J1acT, 6aT HOT JMCT — NOCNedHM [0 CYETy, HO He Io
BaXHOCTH -

per se lat. nep ce — camo o cebe

post factum /at. mocT daxTym — nocne TOrO, Kak IpOU3O0LL/I0

Pro et contra /at. Ipo 3T KOHTPAa — 3a ¥ NMPOTHB .

quasi Jat. KBa3M — NepBasi COCTAaBHas 4acCTh C/IOMKHBIX CJIOB, COOTBETCTBYWOLIAS IO 3Ha-
YEHUIO CIIOBaM ‘MHMMBIN, HEHACTOSILLMI , Hanp., KBa3UHAYYHBI — JDKEHAYYHbIN

quod erat demonstrandum /ar. xBOA 3paT NEMOHCTpPaHAYM — 4TO U TpeboBasioch M0OKa3aTh

status quo /at. cTaTyc KBo — CYLIECTBYIOILIEE 10JI0KEHHE

trade marck angl. Tpein mMapk — (abpuuHas Mapka

vice versa /at. BuLle Bepca — Ha ApYTo# CTOpoHe, Ha060pOT

Boine npuBeneHsl maneko He Bce UHOCTPAaHHbIE CJIOBA M BBIpa-
KEHHSA, HCMOJIb3yEMBIE B TEXHUYECKMX TeKcTax. B .Cllydae HeoOXonu-
"MOCTH MOXHO HAWTH HMX 3Ha4YeHUE B C10Bapsx HMHOCTPaHHBIX CJIOB
non penakuuven Jexuwa H. B. u dp. (M. —1964. —C. 775—784) vmm
non penakuven Cnupxuna II. I u dp. (M. — 1979. — C. 612—620).

6. limena co6cTBeHnbie u reorpaduyecKne HA3ZBAHHA

B TexHMYecKkMX TeKkcTax [OBOJIBHO HYdcTO BCTPevYarTcd cobcTBeH-
Hble MMEHa Y4YeHBIX, H300peTaTene, HUCCIIeIOoBaTeNNEN, HMHXEHEPOB M
reorpajguyecke HaMMeHOBaHMs. MckaxeHue dbaMuMl ¥ MHUNMAsOB
HepomycTumMo. Ilpu nepeBode Ha pPYCCKMil S3bIK HAITMCAHME cobcTBeH-
HBIX HMEH [OJDKHO TIIATEeJIbHO BBIBEPSTHCA., B NpakTHKe TMepeBona
MME/Id MECTO TaKde CiIy4ad, KOIHa IIepeBOIUMK TIPUHKUMAJT 33 MHHU-
uvan 6ykBy M, kxoTopyro NPUHSATO CTaBUTL Nepea (DaMUMUSMHU JIML,
XMBYIIMX B JaHHOe BpeMs. COBpPeMEHHOE HaIMCaHHe damMunuu u

HHULIMATIOB M3BECTHBIX [AesTejIel HayKl M TEXHHKHM MOXHO BbIBCDHUTH

IO CJIENYIOLIMM CJIOBapsSIM M CIIPaBOYHMKAM:
— bopooun A. H., Byzaii A. C Buorpaduyeckui CJIOBaph OesTesiein
B 00J1acTH MaTeMaTHKH, Kues, 1979.
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— Cosemckuii >HUMKJIONeOuYeckuit cioBaps (M., 1985). B a3ToM
c/IoBape IOC/Ie PYCCKOro MOHSTHS B CkoOKax JaeTcst HanmcaHue oa-
MUIHI 3apyOeXHbIX YYeHBIX HA MHOCTPAHHOM S3bIKE.

— Bosswian coBeTckasi OHIUKJONEOUsS. B 3HUMKIIONEAMH, KpOME
damMuivi, [aeTcs HaNMCaHME MMEH YYEHBIX HA MHOCTPAHHOM S3bIKE,
9T0 MHOTAa ObIBaeT TAKXKe OYeHb BaXKHO IIPU IEepeBOIe TEKCTa.

I'eorpaduueckrie HAMMEHOBAHUS TAKXe MOBOJIbHO 4aCTO BCTPEYAIOTCS
B T€XHHUYECKUX TekcTax. OHU yKa3blBalOT OOBIYHO HACeJICHHbIE MYHKTBI,
B KOTODBIX DACITOJIOKEHbI YUpeXAEHUS M IpeANpUITHS, MecTa 3aje-
raHusl NOJIE3HBIX MCKONaeMbix UM T. O. Ha s3bike mnepesoma HeoOXo-
JUMO BOCIPOM3BOAUTH reorpaduueckue HAWMMEHOBAHHWS B OOIENpUHS-
TOM TpaHCKpUMnuuy. Hamucanue reorpaduyeckux HAMMEHOBAHUN JOJIKHO
6LITE BBIBEpPEHO [0 arjacaM, kKapTam, 1o COBETCKOMY 3HLIMKJIIOIEIH-
YeCKOMY CJIOBaplO0 M MO APYFUM CJIOBapsiM M CIIPABOYHHKAM.

7. 3BaHMA, NOJXKHOCTH, HAHMEHOBAHHA YYPerKICHHH
H NpeANPHATHA, TOTOBbIE H3/JeNHA

OCHOBHOHM TpPYOHOCTBIO IIPHM II€peBOJE MOOJDKHOCTEH M YYEHBIX
3BaHMY, BCTPEYAIOLIMXCS B HAyYHO-TEXHMYECKHMX IPOM3BEOCHMSIX pevH
SIBJIIETCS TO, YTO MNOJDKHOCTH U y4YeHble 3BaHMSI OJHOW CTpaHBl O-
BOJIbHO 4Y4CTO HE MMEIOT COOTBETCTBHHM W [aXe 4HaJloroB B IpPYrom
CTpaHe.

Takxe TPyOHO IePEBOOXTh HAUMEHOBAHUS IPEONPUSTHNA H Y4pEXK-
IeHul, OCOOEHHO WX COKpalleHHbie M HepaclM(pOBaHHBIE B TEKCTe
HaNMEHOBaHUS. B cBOel KHUre IO HayYHO-TEXHHYECKOMY MEpeBOIY
KaH Maio mnpUBOOWUT TakoW ciayvad. B crucke Ha ¢paHUY3CKyIo
HeJlerauyio, koropas noJbkHa Owuia npubeith B CCCP, 3HaYwmmch
npeacrasutenu Conservatoire des Arts et Métiers. IlepeBoauuk He 3Hau,
yeM 3aHUMaeTcsd 3Ta «KOHcepBaTopus», C TMOMOIILIO cJoBaps u col-
CTBEHHOM JOraJlkui OH COOpPYAWJI B IIepeBOJe Ha PYCCKHMW SI3bIK [O-
BOJILHO COJIUHOE Ha3BaHWe [UI1 HAaHHOro yupexnaeHws: «YueOHoe
3aBeicHHe, B KOTOPOM IMperofaercs My3blka, >KMBONKCH U TEXHOJIO-
rus». Ha camoM gese 310 6611 IHCTUTYT METpPOJIOTHUH.

B TexHMYECKMX TEKCTax Ha (paHIy3CKOM S3bIKE MJOBOJIBHO YacTo
BCTPEYAlOTCS HAUMEHOBAHUS AHTJIMICKUX U aMEPUKAHCKUX MpPeaTIpUSTHI
M YYpexXIEeHUN, COXPaHUBIIVE CBO€ AHTIIMICKOE HanucaHue BO (bpaH-
OY3CKOM TeKCcTe. JTO OOBICHAETCH 3HAYMTEILHBIMH TFPYOHOCTSIMU UX
nepeBoja ¢ OQHOIO 43bIKa Ha APYTOM.

CylLiecTByIOT clleayiollue oO0lye MpaBuiia NepeBoJa HauMeHOBaHU
WHOCTPAHHBIX IPEANPUITHH M YYPEXKIOCHUN Ha PYCCKHUM S3BIK:

. — IIPW NOepeBOJieé Ha3BaHWM HMHOCTPAHHBIX (OMPM, KOMIAHMHA U T. 1.,
cnoBo, o003HAUaOIlee TUIT YUPeXKIEHUS WIM TPpPEeanpHaTUs (TpecT,
KOMIIaHMSI, 3aBOO ¥ T. 0.) MHMIOYT CO CTPOYHOM OYKBBI, a IepBOe
CJI0BO - COOCTBEHHO Ha3BaHWs Y BCe COOCTBEeHHBIE WMeHa, BXOMSIIUE
B HEr0, MUUIYTCH ¢ TIPOTIMCHOM OYKBBI;

— coOcTBeHHbIE HA3BaHMS, COCTOSIUHME M3 OOHOTO WIH HECKOJIBKHMX
CIOB, TPaHCKpUOMpyITcs M OepyTcs B KaBbiukH: KoHuepH «Illemm»,
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tdupMa «Xuraum», xommamus «FOHaiTen "GpyT KOMIIAaHW», TOCYHApCT-
BEHHOE yIipaBJieHHe «NMUKTpUcHTe Oe Ppancy;

~— Ha3BaHUs NpPEINPHATHM K YJIPeXASHWH, MpeacTaBisiolue coboit
O6ykBeHHYI0 ab0peBMATypy, B KaBbIYKM HE 3aKJIOUAIOTCS. Hanpumep,
¢dupma CK®, dupma CAAB u . 1. '

B TexHuueckoM nUTepaType OYEHb YacTO HCIOJIB3YIOTCS HAMMEHO-
BaHMS TOTOBBIX H3JENHMA (MalllMH, MeXaHU3MOB, NpPUOOPOB, (UPMeEH-
HBIX MaTepuayioB). Ilpu nepesosie ITHX HAMMEHOBAaHMH TPaHCKPUOHpyeT-
Cs 4acThb, CBsI3aHHAasl C HAaUMEHOBaHMEM (QUPMBI MM XK€ CHMBOJIH-
deckas 4acTb. Hampumep: Une Caravelle — camosem Kapasessa; Une
Peugeot 504 — asmomawuna Ilexco 504. Ilpu 3TOM YCJIOBHOE HauMe-
HOBaHUWe MULIETCS ¢ GONbIIOA OYKBBI M B KaBBIYKM He 3aK/THOYAETCS:
nevaTHO-Koaupyroiuee ycrporcTBo Ilepdocer T-101.

8. Coxpamennsa

B coBpeMeHHOV Hay4YHO-TEXHHYECKOM JIMTEpAaType HCIIOIb3yeTCs
OrPOMHOE KOJIMYECTBO COKpalieHUH. IIOCTOSIHHOE yBeIMYeHHE MX KO-
JIuYecTBa B .HAYYHO-TEXHHYECKOM JIUTEpAaType IIPOMCXOMAUT HE H3-3a
9KOHOMHMH Oymaru ¥ CTOMMOCTH HaGOPHBLIX paGoOT, a BbI3bIBaeTCH
CTPEMJIEHHEM K 3KOHOMHH BPEMEHM CIELIUATHCTOBR. ‘ :

Bo ¢panuysckoM si3pike pa3nMuaroTCs TP BHAA COKpAlLIEHHH:
abréviations —rpacduueckue cokpamieHusi, Sigles — GyxkBeHHbIe a66pesnary-
pel M mots abrégés — coxpallieHHbIE CJIOBA.

- I'paduyeckme cokpalueHus: OTIMYAIOTCH TEM, 9TO COKPAILLEHHE B HUX
NOKa3bIBaeTC rpaQUIeckd: BMECTO YacCTH, OTCEYEHHOM OT KOHIA CJIOBa,
cTaBHUTCA Touka (doct. = docteur). OnHAKO, €C/iM COKpAlUEHHE MCIIO/b-
3yer mociaenHol0 OykBy ciosa (dr = docteur) rpaduueckuii 3HaK
(ToYKa) B COKpalllEHHWH HCYE3aeT.

Byksennbie a66peBuaTypbl 06pa3yloTCsl M3 IIEpBBIX O6ykB cnoB, BXO-
AAIMX B JUTHHHOE HaMMEHOBAHHE KaKOro-TMOO YUDEXOCHHS, H3Iens
U T. . Bykeel B a66peBuMaType NMUILYTCS MPOMUCHBIMM M DPa3eNSIOTCS
Mexnay cobot Toukamu: 'UN.E.S.C.O., PA.F.N.O.R, 'U.RS.S.

CokpallieHHBIe CIOBa MOSBISAIOTCA 6Gnaronaps o6Lied TeHIeHIUM
HUCKII0YaTh TOYKM M3 COKPAleHWH ABYX MNpeAblAyIIMX BHUOOB. TakuM
obpazoM M3 rpadMYecKHX COKpALUECHHMH MOJIyYWIMCh TIOJIHOIIPAaBHbIE
cJ10Ba, ofpasyrole MHOXECTBEHHOE 4HCIIO OOILEIPUHATHIM CIOCOGOM.
Hanpumep: un prof, des profs; un pneu, des pneus. ByxBeHHbIe
a00peBMaTypsl Takxe MHanM psSO COKPALUEHHBIX CJIOB. Hanpumep:
PUnesco, I’Afnor, etc.

UreHne cokpalleHMI MOXeT ObITb OGyKBEHHBIM, CJIOTOBBIM MM
GYKBEHHO-CITOTOBBIM. ByKBEHHOE YTEHHe XapaKkTepHO IS IByOyKBEH-
Hbix a60peBMaTyp W Ul COKpalIGHMH, COCTOSILIMX TOJBKO M3 CO-
riacHbix 6yks: TNT (trinitrototuol) ; RA (radioactivité).

IIpousHolueHHe COKpAIlleHUH, COCTOSLIMX M3 TPEX, 4YeThIpeX M +60-
nee OykB, ompefesieTCs MX 3BYKOGYKBEHHBIM COCTABOM M TIOJYMHS-
eTCs (DOHETHYECKHM 3aKOHaM (DPaHIy3CKOro si3bika. CJIOFOBOE YTEHMe
XapaKTepHO A/ COKpalLlEHWH COCTaBa: COIJIACHBIN — CNACHBIM — COTNIac-
Hbl, Hanpumep, D.A.T. (Declaration d’Accident du travail — 3asBie-
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HHE O HecyacTHOM ciiyuae Ha pabote). CokpallleHWs THIIA [JIACHBIA —
COrJIaCHBIN — TJIACHBIA — COTJIACHBIA HMEIOT CJIOTOBOE 4YTEHHE, HAmpH-
mep, AFNOR. CokpaiueHuss THma COIJIACHBIM — IJIaCHBINA — FJIACHBIA
MOryT mMeTb ¥ OykBeHHOe M cjioroBoe ureHue: Hanpumep, C.E.A.
(Commissariat & ’Energie Atomique).

PacumicgppoBka cokpaileHHH B HAYYHO-TEXHHYECKOM TEKCTE€ MHOIAa
OCJIOXKHSIETCS OTCYTCTBMEM paciinpOBKY B IEPEBOAMMOM TEKCTE U TEM,
YTO KOHTEKCT HE HaeT BO3MOXHOCTH TOYHO OINpEAE/IUTh MX CMBICJIOBOE
3HayeHHe, a TakXKe TeM, YTO Hapsily ¢ COOCTBEHHBIMH COKpPalICHHSIMH
(paHIy3CKUM SI3BIK HMCHO/B3YEeT COKPALLUCHMs1 UHOSI3BIYHOIO (B OCHOB-
HOM aHTJIMMCKOTO U aMEpHKAaHCKOIO) TIPOHCXOXAeHHUsl. OCOOEHHO MHOro
MHOSI3BIYHBIX COKDAILEHUH B 3JIEKTPOHMKE, [IPUYEM OHM, KaK IPaBuUIIO,
Jarorcss B Tekcte 6e3 pacumbporkun. Hampumep: FET (field effect
transistor = transistor A effet de champ) — nosegoii mpansucmop; LSI
(large scale intégration — intégration a large échelle) — Goavwan un-
mezparvhans cxema; DL (diode logic — logique a diodes) — 102uyveckoe
ycmpoucmeo Ha ouodax.

HMHorna ¢paHily3ckoe M HMHOA3BIYHOE COKpAlLleHUs HMEKT OIUHa-
KOBOe HamnucaHuWe, OJM3KHMI CMBIC M Oaxe MpUOIM3MTESIbHO ONUHA-
KOBYIO 4acToTy ynorpebnenus. Hanpumep:

— MTBF - Mean Time Between Faillure (anglais) — cpednee epems
MeNCOy OMKa3amu;

~ MTBF —-le moyen temps de bon fonctionnement (frangais) — na-
pabomka 00 nepeo2o omxasza (HaAdeHCHOCMbs).

CyuiecTBYIOT TakXe COKpallleHMs BHEIHE II0XOXHe Ha (DOPMYIIbL
Hanpumep: -

I’L (integrated injection logic = logique d’injection) ; T2L transistor —
transistor logic = logique a transistor — transistor).

Ilpu pacimudpoBke cokpailieHHH 1enecooOpa3HO MCMONb30BaTh Ie-
PEYHH COKDAIIEHHH, IIOMelllaeMble B KOHIIE OTpPac/ieBbIX (PaHILY3CKO-
PYCCKHX CJIOBapen.

dng paGoTsl ¢ OPUrHMHANILHOM HAYYHO-TEXHHUYECKOM JIMTEPaTypoil
nesiecoobpa3Ho BecTH cOOCTBEHHYIO KapTOTeKy cokpaienmi. s 3Toro
KaX0e BCTPETHBIICECS B TEKCTE COKpallleHHE [OJDKHO OBITh BBINHCAHO
BMeCTe ¢ ero pacuiadpoBKON Ha OTHEJIbHYIO KapTOYKY M I10-BO3MOX-
HOCTH IIEPEBEACHO.

9. Hexoropbie jAaHHBIE 0 CTAHARPTHIAINHH

PaboTy mo cranpmapTH3zauuu Bo PpaHUMM BO3rjaBisieT 1’Association
" Frangaise' de Normalisation (AFNOR), HO mpaBHTe/lbCTBEHHBIM YUPEX-
ACHUEM, HAaOLIUM CTaHIapTaM CHJTy 3akoHa, sBisgercd Commissariat
a la Normalisation.

Onss toro 4robbl 1Mo HoMepy ¢GpaHIy3CKOTO CTaHJapTa MOXHO
Oblo ompe/iesINTh, K KaKOM OOJACTH 3HAHUM WM OTPACIH- IIPOMBIU-
JICHHOCTH OTHOCHTCS CTaHOApT, HIDKe HAaeTCs NepedeHb COOTBETCIBYIO-
X OyKBeHHBIX 0003HAYeHMM TDPYIII CTAHAApPTOB. OTH OyKBeHHbIE
obo3Hauenus mpocrasnsitorcs Mexny NF (norme frangaise) m HoMepoM
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crannapra. Hanpumep: NF X 02-003, septembre 1951, Principes d’écriture
des normes, des unités et des grandeurs.

A - Métallurgie.

B - Carriére, Céramique, Verre, Réfractaire,
Bois.

C - Electricité.

D - Economie  domestique, Hotellerie,
Ameublement.

E - Mécanique.

G - Textiles et Cuirs.

H - Emballage et Transports.

J — Construction ' navale et Navigation

fluviale.
L - Aéronautique.

Mepeuens 6yKkBeHHBIX 0603HaYenHil TPYII CTAHASPTOB:

M - Combustibles.

P - Bitiment et Génie Civil.

Q - Papiers et Cartons.

R - Automobile, Motocycle, Cycle.

S - Industries particuliéres.

T - Industrie chimique.

U — Matiéres et Objets utilisés en agricul-
ture. Produits alimentaires.

X — Normes fondamentales. Normes géné-
rales.

Z - Normes
ciales.

administratives et commer-



IEPEYEHb OCHOBHBIX TEPMHHOB

Accés m nocryn; obpawenne, BoIGOpKa M3
namaTH

accessoires m p/ BcoMorareJibHbIe YCTPO¥U-
cTBa (MEXaHU3MBbl, IPUCIOCOBIECHUS)

accouplement m coenuHeHME; 3aUeIUIEHHE,
MydTa; COeTUHUTEIBHBIN Y3e)T

accumulateur m aKKyMyJIATOp; PerucTp-Ha-

KOMMTEJIb; Hakonuresb 3V, HakalIuBao-
IMHH CyMMAaTop .

actionneur 7 nNpuBO L, NPUBOAHON MEXaHHU3M;
HCIIOIHUTEIBHBIM MEXaHU3M

additionneur m cymmaTop, CyMMHUpYIOLIEe
YCTPOMCTBO

adresse f de retour ampec Bo3Bparta (U3
[MOANPOr paMMBI)

affichage m oTtoGpaxenue; BeBon (MHGOP-
MAlliK) Ha 3KpaH AMCIUIes; WHIMKaLHs

affichear m ycrporicrBo oTrobpaxeHus; HH-
OMKaTop (BRIBOABI HMHGPOPMALMH); IHC-
IJIEd; 3aAaTyMK, 3aJaiollee YCTPOWCTBO,
~ alphanumérigue  GykBeHHO-LIHDPOBOM
JMCIUIeH

agencement m pacmopsIoK; PacrioJIoXKeHHE;
KOMIIOHOBKa; 060pyi0BaHKE

agrafage m cluvBka (CoequHEHHe), CKpemn- .

JNenue, coeguHeHne ckoboii; danbiy

ajustage m nNoaTOYKa; NMPUTOYKA; BhIBEpKa;
cbopka

ajustement m nocanka; NOATrOHKa; BbIBEPKa,
peryJupoBKa

alésage m pacTayMBaHWe, pPacTO4Ka; OTBEp-
CTHe; pa3BepThIBaHHE

alignement m BhIpaBHHMBaHHMe, YCTAaHOBKa

B psl, pacloJIoXKeHHe 1Mo mpsamon (B
CTBOD)

allocation f paccTaHoBKa, pa3MeilleHHe, OIl-
penesieHMe MecTa; paclipeie/IeHHe

amplificateur m ycunurtenn; ~ de gain ycu-
uTeNb KoshbUUMEHTa YCHUIIEHHS

annonciatear m CHUTHaM3aTOp, Npeaympe-
RUTebHBIN CUIHAJ; ~ programmable mpo-
rpaMMHPYEMBbI aBTOMAT

Bague f xonmbuo, 06on, xomyt; ~ de vérifi-
cation xauGp-KoNIBLIO

barre f Opycok, MNpyToK, Tsra, ILITaHra,
nojioca, WIMHA, 4YePTa, IUTPHX, 9epTa OT-

punanus; ~ de chariotage xomoBoi Ba-
nuk (TokapHoro cradka); ~ de torsion
TOPCUOHHBI¥ BAJIMK, TOPCUOH

bascule f Tpurrep, TpUrrepHas cxema; Xay-
mui  MynpTHBHOpaTop; ~ D A-Tpurrep
(Tpurrep ¢ 3amepXKOd NpPOABHXEHHS
BXOAHOIO CHIHaJIa Ha MOJIOBUHY ITepHoaa
TakTOBOM 4YacToThi); ~ RS R-~S Tpmrrep
(TpHrrep ¢ pa3iejibHBIMH BXOJaMH)

bec m HakoHeuHHMK, COILIO, ropesika; ~ fixe
HermoaBMXHasg Tybka (WITaHTeHLMPKYJNA);
~ mobile momBMxHas rybka (UITaHTeH-
LIUPKYJIsT)

bielle f martyH, Tdra, peigar

boisseau m npoOka xkpaHa

boftard m DOAUIMITHUK CKOJIBXEHHS IJIS
CKBO3HOTO Bana

bolte f kxopobka, kopmyc, Koxyx; -~ des
avances et des pas kopobOka momauy H
pe3nh; ~ de vitesses kopoOka mepenad,
KopoOKa ckopocTen

brasage m naiika

bridage m ckperieHMe, 3akperuieHMe, CO-
equHeHne ckoboi

bride f duianeu, ckoba, CTSDKHOM XOMYT,
3aXKUM

brochage m npoTarusanue

broche f mnuHzesb; ckaaka (Hanp. pacToy-
Has) - OmpaBKa;, IpOTspKkKa; ~ porte-fraise
onpaBKa, NIMMHAEAb JJS KperieHus
dpessl

bus m 1wmHa; marucrpane; ~ d’adresse ana-
pecHad 1MHa; ~ de données IWHA HaH-
HBIX; MArHCTPAJIb fiepeayvd JaHHbBIX

butée f orpaHuuMTeNs, YIOpP, YNOPHbIA
MOAUIMITHHUK, ITOATATHUK, ONOpa, NIATa

Cage f xopofGka, Kopmyc, KOXyX; cemapa-
TOp (MOALUMITHUKA KaYeHUS)

cahier m des charges TexHHU4eckue yclo-
BHS, ClieLHUKAINS, YCJIIOBHS MOCTaBKH
u npueMKu 060pynoBaHUs

calage 'm TOOKIUHUBAHWE, 3aKIIMHHUBAHUE;
perysnupoBka (BsIBepKa) NMOAKIMHUBAHHEM

calcul m BBIYMCTICHUE; pacyeT; MOJACYET

calculatear m BbIYHCIMTENbHAs MallIHHA;
BHIYMC/INTE/IbHOE YCTPOMCTBO; KaJIbKYJIf-
TOp; ~ analogique aHanoroBas BBIYMCIIH-
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TeJbHAas MallMHa; ~ électronique anekrt-
POHHO-BLIYMCIINTENIBHAS MANIMHA, ~ Nu-
mérique LHPPOBas BHIYMCIINTENBHAS Ma-
IIMHA :

cale f kjMH (yCTaHOBOYHBIN); YeKa; IUTOIKa,
NpCKNIaaka;
IUIHTKA, KaJIMOpoBaHHas moaknanka

calotte f xom1ak; xopmyc; KOXyx

canalisation f TpyGomposom, Marucrpans,
MpoBoKa

cannelare f na3s; Beiemka; Goposaka; LLIML

capacité [ emkocTh; o6bem; MOLIHOCTS;
NPOU3BOAUTENLHOCTD; MPONYCKHAR CIIO-
cobHocTh; ~ de mesure npemen u3Me-
peHus - ’

capteur m [NaTuMK; M3MEPUTEbLHLIN Npeo6-
pa3oBaresib

caractére m 3HaK; CHMBOJ; UMQpa; 6ykBa;
MpH3HAK; 3HAKOMCTBO (B OHCILIENX)
~ binaire gBoMYHBIL 3HaK

carte 4 mémoire nnara namaTu

cellule / sueiixa; cexuus; ~ flexible ru6ku
MOAYJIb

centre m d’usinage 0GpabaThIBatomMI 1eHTD;
arperaTHbif CTaHOK

chaise f onopa; kpoHuITefH; MoaBecKa

chanfrein m dacka; cxoc

chanfreinage m o6Touxa chacox; o6Touka
OCTPbIX KPOMOK

changement m d’outil cmena unCcTpyMenTa

chape fBiIKa, KpBILKa (HAIp. NOAIIVITHAKA);
cepbra; ckoba; o0orima, KOXyX; KOJIMaK

charge f Harpyska; rpy3; 3apsan; 3apsxaHue,
HaNOJIHUTENb, yCHiHe; ~ de rupture paspy-
HIaloUlasl Harpyska, Npenes- MpOYHOCTH

charpente f métallique MeTaTOKOHCTPYKLMS

chasse-clavette m BbIKOJIOTKA JUIS ILMOHKH

cintrage m crubanue; rubka; sarubanue

cintreuse f ruGoYHLI CTaHOK (npecc); ru-
604YHas MalllHHA

circunit intégré unTerpanbHas cxema; ~ mono-
litique MoxosMTHAS MIC

cisaillement m paspesanue; cpes; casur

clavetage m coenMHeHMe LUNOHKOI; ITOCAAKa
Ha IUTIOHKY

clavette f xJIHH; IUTIOHKA; Yeka

clavier m xnaBMaTypa, KJIaBMIUHBIH NyjAbLT

clé; clef £, xon, xmo4, K/IOYEBOE CIIOBO,
napoJib, NPH3HaK, kKiaBuina; ~ plate rnoc-
KMH K04

col m weika; cyxenuwe; de cygne C-06-
pasHas 4acTh (HaMp. CTAHUHDI)

collet m merixa, nanda, 3akpausua, Qradern,
XOMYT

commande f ynpaBjieHWe; peryJIMpoBaHHe,
YCTPOACTBO (Opras) yNpaBjieHHs, 3a0al0-

ulee BO3OEHCTBHe, 3aka3; ~ numérique

UHM(POBOE yIIpaBIeHUE

comparateur m WHAMKATOP, KOMIIApaToOp

‘compas maftre de danse HyTpomep

compilation f xoMnuIsUUs, TpaHCAUMS
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~ étalon f koHTponbHas

compilateur  m kxomnunupyomwas (Tpanciu-
pylolas) nporpamMma

composant /n KOMIOHEHT; COCTAaBHas 4acTh,
COCTABJISAIOLIAN; 3JIEMEHT; IETalb

comptage m BbIYMCIEHHE; CYET;
NOICYET; y4eT

compteur m CYETHUMK; CUETHBIA ONOK (Me-
XaHHU3M), CUETHO-DEMOHTHOE YCTPONCTBO,
peructp; ~ ordinal cueTyMKk HMOPIOKOBLIX
YHCeJI, IIOPSIAKOBBIR CUETYHK

concepteur m pa3pabOT4MK; KOHCTPYKTOp

conception f paspaboTka MpOEKTHOro 3ama-
HHS

conductenr m TNPOBOAHHMK, MNPOBOM; XHJIa
(xabenst); oneparop; koHmyktop (Hampas-
Jiolee ripucnocobiienue)

conductivité / nposoaumocTs;
MPOBOOHUMOCTH

conduite f Tpy6onposon; kanam; ympasne-
HHe (MalIHHOK, MEXaHHU3MOM)

confection / M3roTOBIIEHME; NPOM3BOACTBO;
cbopka

conversion f mpeoGpa3oBaHue; mNpeBpare-
HHe; nepeBol (M3 OOHOM CHCTEMbI CUHC-
JICHMsI B JApYryio); nepedeceHue (¢ on-
HHUX HOCHTeJIed Ha JIpyrue)

convertissenr m npeo6pasoBaresib; ~ analo-
gique-numérique ananoro-undposoit mpe-
obpasoBarein

convoyeur m TpaHCTIOPTEp, KOHBEHED

coquille / o6os0uka; KOKMIB, pa3beMHBIR
BKJTAABINI (T10IITHITHHUKA)

cordon m (cBapHOM) 1UOB, IUHYp, NpPSAdb
(xaHara); ~ de soudure cBapHO¥ OB

COrps m: ~ Creux moJoe H3Jenue; Mycro-
Tenbld 3j1eMeHT; ~ solide Teepnoe Teno

cote f pasmep (Ha depTexe)

coulabilité f Texyuects (MeTana)

coulée f nuThHE, OTIMBKA

coulisseau -m nonsyn; ~ porte-outil nonsyn
C pe3leaepXaBKon

coupe f pe3ka, pa3pe3aHue

couplage m CBs3b; COelHHEHME; COMpSDKe-
HHE

couple m napa; mapa cum; mapHoe coenu-
HEHME; KDYTSMH (BPALLAIOLIM) MOMEHT;
~ moteur BpallAIOWIMA MOMEHT Ha BeAy-
1IeM BaJTy

coupleur 71 coeIMHMUTENBLHBIM 3JIEMEHT; aflan-
Tep;, JIMHEeAHBIH OnMok (B cucTeMe mepe-
Jaud JaHHBIX)

courroie f pemeHs,
NeHTa (KOHBEMEpa)

coussin m monymika, moaxnanka; 6ydep;
~ d’air Bo3aymHas moaywka -

pacuer,

yAenbHas

PEMEHHBI [PUBOL,

" couture f CIIMBKa, 1LOB

couvre-joint /» HaxJIagKa

crapaudine f ynopHuIil NoAUIMIHKK, [TOST-
HHK

crémaillére f 3y6uaras peiika, Kpemansepa,
3ybopeanas rpeGenka



croisillon m xpecroBHHa
cursear m GeryHox; moJi3yHOK; JBHXOK

Débit m Pacxon; Ipou3BOAMTENLHOCTh

débordement m nepenosHeHKe

débrayage m pasbenMHEHME; paciierieHue;
BBIKJIIOYEHHE; MYCK B XOZ, 3aIycK

décalage m BpIOMBaHMe KJIuHbeB (f1OAKNTa-
IOK); CMellieHKe; COBUY

déchargement m pa3rpy3ka; BHITpy3Ka

déchirure f pa3peIB; MECTO pa3pbiBa

décochage m BpIGMBKA (MUTHS, CTMTKOB)

décollage m orcnauBaHWe; OTK/ICHBaHHE; OT-
PHIB; OTCTaBaHue

déconpage m pe3ka; BeIpe3ka, ob6pe3ska; Bhi-
pybxa (wWiTamMmom); mpepeiBaHKe; ~ au
plasma nasMeHHast pe3ka

défaut m nedekT, MOPOK, HEHCIIPABHOCTD,
1oBpexaéHHe; HeXBaTKa

dégagement m IIPOTOYKa; BBIEMKA;, BEIPE3;
OTBOJ (MHCTPYMEHTa); Bbiie/IeHHe (Tera)

dégorgeoir m npoGOMHMK, MPOTSIXKA;, pac-
KaTKa

degré m de fini xymacc YMCTOTHI (TOBEpX-
HOCTH)

démultiplication f noxnmxarouiee nepenarou-
HOe OTHOILIEHHE; TOHIKAIOLIAs Nepenaya;
nepecyeT (MMITYILCOB) R

dépilement m ussneuenue (BbIBOM) M3 cTexa

déversear m _ pa3rpy3ouHbIA (PeAYKLIMOH-
HBII) KJIallaH; CIIyCKHOE OTBEpCTHE

digit m nudpa; paspang; cuMmBo, OnHO-
pa3’psiXHEOe YUCIO

diode f: ~ 4 barriére Schottky nuon ¢ Gapn-
epom IlforTky; ~ & jonction MIOCKOCTHBIM
auon; ~4a jonction PN nmmon ¢ PN
nepexoaoM

dispositif m : ~ de gralssage cmaszouHoe
YCTPOKCTBO; ~ de remise a zéro ycrpoi-
CTBO YCTaHOBKM Ha Hy/b; ~ de serrage
3aXHM, 3aXKHMHOE NIPUCTIOcOobIeHHe

dopage m BBeleHME (aKTMBHBIX Mo auduIm-
PyIOIIHX) R00ABOK; JIErMpOBaHMe

douille f BTysnKka; runbia; mydrTa; ruesmo
(WwTencensHOro payhemMa)

drapean m MeTKa, yka3arenb

dressage m mpaBKa, DPUXTOBKA, YKCTOBas
06paboTka ITOCKMX MOBEPXHOCTEIH

ductilité f KOBKOCTD, MNACTHYHOCTD

dureté f TBepaOCTH

Ebarbage m obpe3ka; obpyOka; 3aumcTKa:
yIajIeHue 3ayceHUeB

éhauche f obaupxa; uyepHoBas ob6paborka;
3aroroska (netann); Habpocok, 3cku3:
~ forgée xoBaHas 3aroToexa

ébavurage m ynajenue 3ayceHues

écart m OTKJIOHEHMe; OONYCK; MPOMEXYTOK

échantillon m o6paszew; npoba; BeIGOpOUHOE
3HayeHue; BbIOOpKA; OTCUeT; JUCKpeT
(curnana)

ecrou m ramka; ~ 2 créneaux KOpoHYaTas
rafika; ~ 4 oreilles raiixa-Gapaiuex; ~ hexa-
gonal LIecTUrpaHHas ramka

écueil m monBOOHBIA KaMeHb; nepeH.: CKPbI-
Tas TPYAHOCTb, OMAaCHOCTb, KaMEHb
NpPeTKHOBEHHH

émboftement m coenuHeHHe B pacTpy6;
COeAMHEHME B ITa3

emboutissage m IUTaMNOBKa; YeKaHKa; Bbi-
TsDKKa (Olepauus LITaMIIOBKH)

embrayage m ClemIeHHe; COeTMHEHMe;
BKJIIOUeHHe; Mydra; ~ 4 friction dpaxuu-
OHHasg MydTa; ~ & griffes xyjgaukopas
mycbTa

émeri m Haxgak

‘emmanchement m Hacagxa; IPHCOETHHEHNME;

Pydka; PyKOSITKa; XBOCTOBasl 4acTb; XBOC-
TOBHK (MHCTpyMeHTa): ~ forcé Tyras mo-
canxa (C HaTATOM), 3aIIPECCOBKA

empilement m 3aceUIKa B cTEK

emplacement m MecTomoNOKeHUe, paszMe-
LIeHUe, PaCNOJIOKeHHe; s4Yerika 3V

empreinte / OTNEYaTOK; KONMS; II0JOCTH,
CTepeOTHIIHAas MaTpuiia

enceinte f orpafa; OrpaxicHHe; KOpIyc,
obosouxka; kamepa

engagement m clenicHde (3y64YaThIX XoJiec);
Bpe3aHMe,; 3allellVieHUe; BKIIOYEHHE

engrenage m 3yGuaroe 3auenneHue; 3y6ua-
Tast nepeJaua; 3y64aToe xoneco

enregistreur m 3anuchiBaromiee (perucTpH-
pyIollee) YCTPOHCTBO; CaMOIMHCELL

ensemble m COBOKYNHOCTB;, KOMIUIEKT, Ha-
6op; 6nok; y3esm; arperar; KOMILIEKC,
ycTaHoBka; ~partiel c6opoynas equnuua,
y3en :

entier m nenoe (amcro)

entralneur m m0BOJOK; mNaJiell; XOMYTHK;
3aXBaT; XBOCTOBHUK (HHCTPYMEHTa)

entrée-sortie f yCTpoHCTBO BBOJa-BLIEOAA

épaulement m GypTHK; 3anjedMK, 3aKpaMHa
épreuve f ucnbrranne, npoba, uccieqoBanue,
aHaJIN3, KOHTPOJILHBIN ONBIT

éprouvette [ obpaseu; mnpo6a; mpobupka;
~-grille Olivier npoGuux Onusbe (Ha
KHAKOCTE)

équipement m : ~ de vide Baxyymuoe 060-
pyAoBaHue .

erreur f olIMOKa, MOTPEITHOCTh

essai m ucnbiTaHWe, npoba, aHaNM3, Mc-
CJICIOBAHUEG, KOHTPOJILHBIA ONBIT

estampeur m UITaAMIOBLIAK

étanchéité f ynmnoTHeHue; HeNPOHHIIAEMOCTS,
repMETUYHOCTD

état m cocrosiHue, pexum; ~ de surface
9HCTOTa ITOBEPXHOCTH

étau-limeur m monepevHO-CTPOraILHBIN CTa-
HOK, LIENHHT

étiquette f >THKeTKa, MeTKa, Mapkep (Mmap-
KHPOBOYHBIA) 3HAaK, OTMETK]

étirage m BBITSKKA (KY3HeUHas) omepalius;
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NPOTATUBAHHE; BOJIOYCHHE
excédent m u36BITOK, H3THIIIEK
exces /m U30BITOK, H3JIMIIEK, OCTaTOK
extraction f wu3Bnedenue; BHIGOpPKA; BBIOE-
JieHHe (Harp. YacTd CJI0Ba)

Face f cropona, nosepxuocts, rpans, dacka

faisceau m my4ox; komIiexT; Habop; cBsi3Ka

fausse-équerre f Masxa (YroJIbHUK [UIS U3-
' MepeHUsl ABYrPaHHbIX YTJIOB)

faux-rond m oBanbHOCTL (Aedext 06pabor- -

KH); 3KCLIEHTPHYHOCTD
" fichier m daiin; xkapToTeka

fil m: ~ fourré (cBapoummli) 3M€KTpOR ¢
BHYTPEHHHM 3aII0JTHEHHEM

filament m uuTe (Hakana)

filet m pe3sba; HuTKa (pe3nba); BamMK;
obonok; ~ de lumiére nonocka caera,
NPOCBET

filetage m Hapesanue pe3nbbl; HapesanHas
yacTb (6osTa)

filiere f xnynn; nnamka; dunbepa; Boso-
YHIILHOE OYKO

finissage m 4ucrosas o6GpafoTka, oTHesika,
J0BOJKA

flag m (anza.) pnaxox . ‘

flan m nucrosas 3aroToBka

flexibilité f ru6kocTh; yNpyrocrs; anmacTuy-
HOCTb; IIPOYHOCTE NpH M3rHbe

flexion f u3ru6, cru6, nporu6, kopobnenue

foret m ceepso; Gypas

forgeage m xoBka

fourrean m TpyOka; BTYJIKa; (HaNpaB/sIOHIAS)
THNb33; KOXYX, GyTIap; 4exoJ, MHHOIb
(TOKapHOTO CTaHKa); ~ porte-poingon mnu-
HOJIb JUI IYaHCOHA; MYaHCOHOJEPKaTeNb

fraisage m : ~ des entrées de demts 3yGo-
¢dpesepoBanue; ¢pesepoBanue  3yGber
(3yOuaTuk konec)

fraisense f ¢pe3epHbIi CTaHOK

freinage m TopMoOXeHHe

frette f CTSDKHOE KOJIBLIO; XOMYT, OKOBKa;
06ox; Gangax

frittage m crniexanue

fusibilité f mnaskocTn

fusion f: ~ sous laitier électroconducteur
NJaBka IOJ 3J1eKTPONPOBOASILIMM IIUIAKOM.

Gabarit m- xanmubp; 11a6JI0OH; KOIMp; KOH-
AYKTOp; rabapur; jexauno )

gain m BBIMI'PBILI; S5KOHOMHUS; KO>PDULMEHT
YCUNEHHS

galet m poaux, Banuk

garniture f apmaTypa; TIPHUHAIUIEXHOCTE;
OKOBKa; HabuBka (cajbHMKa); IPOKIafKa

genonillére f mapHUpHOe coeaMHEHHMe; LIap-
HHP; KoJIeHo (TpyOsi)

gestion f ynpaBnenue; pyKOBOACTBO; Opra-
HM3aLUs; aIMUHUCTPaLUS i

goujon /m wWINWIBKA, INTADT, WITHIPH, LIMII

goupille f uLTUHT, MTUOT, YeKka
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goupille fenduwe pazsoanoN mMAMHET
grippage m 3aefauve; 3aKJIMHABaHUE
guide m HampaBisIOIas

Hélice 1 Buntopas JIMHHS, CIUpalb, YePBSIK,
BHHT (BO3OYIUHBINA, rpebHOM)

hublot m okuo; ~ de visée cmoTpoBoe oT-
BEpCTHE

huile f (cMasouHoe) Macio; XMaKas cMa3ska

Impédence S monuHoe conpoTvBneHUe

imprimante f neuaTHO€ yCTPO#CTBO

inconvénient m HenmocTaTok

incrémenter BBOAUTbL BO MHOXECTBO HOBBIH
4JIEH B CTOPOHY yBeJIMYEHHH

indesserrabilité f HepTBOpauMBacMOCTH; He-
Pa3BHHYHUBAEMOCTE

indicateur m wuHIOMKaTOp; ykaszaTens,
3HaK (B MPOrpaMMMPOBAHUH)

indicateur de dépassement (de capacité) nugu-
KaTop MepenoHeH s

indice m uHAgekc, mokasaTens, ykasaTesns,
ko3¢ dunmenT

injection f: ~ de programme nomkauka (3a-
rpy3Ka) HporpaMmbl

instruction f komannma, oneparop (CHHTaK-
CHUYecKass KOHCTPYKUHS B SI3bIKE MPOrpam-
MUPOBaHMA); HHCTPYKLMS, MPOrpaMMa;
obyuenue; ~ de décalage xomanna casura;
~ de saut koMaHa mépexona (M3MeHeHUs
MOC/INOBATENLHOCTH); KOMAaHa MpoIyc-
Ka; MycTasi KoMadaa

instruments de mesure a traits mTPUXOBOI
HM3MEPUTEJIbHBIA MHCTPYMEHT

intégrateur m MHTErpupyloLlee yCTPOMCTBO;
HMHTErparop; 6JI0K MUHTErPUPOBAHUS

interface f mHTepderic, ycTpoicTBO Ccomps-
KEHHS; TIEPEX0; MECTO CThIKOBKH

interrupteur m BBHIKIIOYATENIb, pa3bedHHH-
TeJb; MpephIBaTeNh

intervalle m de tolérance nose monycka

npu-

Jante f 060n

Jjauge f xamubp; wiabnon; naruyux; ~ plate
double ABYCTOpOHHHMI IUIOCKMEA Kanubp

jeux et serrages JOIYCKM M IMOCAIKK

joint m coenunenue, cowieHeHHe, CTBIK,
OB, YIIJIOTHEHHE, HaOUBKa

joint de Cardan xapnaH, xapAaHHBIN HIAPHUP

Laitier m uuiax

lamage m 3enxoBaHMe; LIEKOBKA

lampe f a incandescence ramMma HakaMBa-
HUSA

langage m . ~ évolué s3bIk BICOKOrO ypOB-
H; ~~ machine MauIMHHBIA s3bIK; ~ de
programmation s3bIK NPOrpPaMMMPOBAHMSI,
AJITOPUTMHUIECKMI A3BIK .

lecteur *~ m  cuMTeIBalOlUEE  YCTPONCTBO;
~ d’images ycTpoOWCTBO AJIsl CYMTHIBAHHUS
H300paKeHUN



liant m BsXyIUMI MaTepHas;, cBs3ka

lien m flexible rubkas nepenaua, ru6bxas
CBSI3b .

listage m yucTHHr; pacrieyaTka (IpOrpamMmsi)

logement m rHe3no; mecro mocamky; mas;
KaHaBKa

logique f: ~ cblée xectkas wau anmapa-
TYPHO-PEaJIM30BaHHad JIOTMKa; JIOTUKA C
(HKCHPOBaHHOM CTPYKTYpOi1; ~ combina-
toire komOuHaTOpHast soruka, kombuHa-
LIMOHHBIE JIOrHYEeCKMe CXeMhl; ~ séquenti-
elle mocenoBatenbHas oruxa, nocieno-
BaTeJIbHbIE JIOTMYECKHE CXEMBI

Machine f: ~ a fraiser les entrées de dents
3yGoHape3HOM (pe3epHbIit CTaHOK, ~ auto-
matique universelle poTopHBIN cTaHOK.
~ outil f cranokx

manchon m Brynka; mydTa; natpy6ox.
pactpy6; ~ fileté pesn6oBas MythTa

mandrin m naTpox (caepnnnsﬂun), OIpaBKa.
npobonHux; 6opoaok

- maneten m uanda; manen (xpunou.uma)
HIATYHHas IeHKa (KOJIeHYaToro Basa)
manipulatesr m Manunynsrop; ~ évolué
MaHUNYJISATOP BBICOKOTO YPOBHSI; ~ pro-
grammable nporpamMmupyemsiit MaHHNYy-
JISTOp

manivelle / kpUBOLUKI, KONIEHYATLIA pBIvAr;
PYKOSTKa, py4ka

manutention f TpaHCHOpTHpOBaHHe; mepe-
MeLlIeHHe; NOTPY309HO-Pa3rpy304Hble
paboTh ‘

marbre m noBepoyHas (pasMeTOuHas) MIMTa

martean-pilon m naparowEi Monot, Komep
masselotte f nenTpobexHbIN HHepuuoHHbm
rpys

matricage m ITamIIoOBKa, BLIpyOka

matrice f Marpuua; wramn; dopma; me-
wudparop; ~ de sélection mMarpuma BbI-
6opxu; MaTpuuHBIA newmdpatop; ~ déve-
tisseur caMocheMHas MaTpHLa

mémoire f naMATh, 3aIOMUHAIOIEE YCTPOW-
ctBo (3V); ~ centrale onepatuBHOe 3V;
~ morte nocrosiHHoe 3V; ~ programme
nocrosHHoe 3V; ~ vive onepatusnoe 3V;
~ -tampon f 6ydeproe 3V

mémorisation f 3amoMuHaHHe, 3aKCh, BBOX

(manubiX) B 3V

mesure f Mepa, pasMmep; M3MepeHMe;, Mepo-
npusiTHe

métal m d’apport npucamouHsBlii MeTamnn,
TIPUITION, HATUIABJIEHHBIN METaJLI

micro-ordinateur m mukpo DBM

microprocesseur 7, MHKPOIIPOLIECCOD

mise f 4 jour KOppeKTMpOBKa; MOLEPHM3a-
uus; o6HOBIIEHHE

mise f en cuvre IpUMEHEHHE, MCIIOJIL30BA-
HUE, IPUBEICHUE B IEHCTBHE

moniteur m porpaMMa-MOHHMTOP; AUCIIETYED;
KOHTPOJIbHOE YCTPOMCTBO; MOHHUTOP (fIpo-

FPAMMHOE  CPEICTBO CHHXPOHH3ALUH);
~ de base Ga3uCHBIA MOHUTOD; Pe3UHEHT-
Hasl 9aCTh OIEPALIMOHHON CHCTEMBbI

.mortaisense f 1016¢XXHBIN CTaHOK

mouton m MOJIOT, LITAMIIOBOYHBIA MOJIOT,

xonép;, -~ pendule Charpy MagaTHHKOBBIN
xonép Hlapnu

mouvement m NBHXKEHHE, X0

moyeu m CTYIHL&; BTYJIKa )

multiplexage m MmynsTHnIEKCUpOBaHME; yi-
JIOTHEHUE

multiplicateur m. MHOXHTeNb, MHOXHUTENb-
HO€ YCTPOMCTBO; 6JIOK NepeMHOXEeHHS

Nacelle f élevatrice kabuna sudra (moabeM-
HUKa) :

nom m UM, UAeHTU(UKATOD

nombre m de tours uncio 060poToB

noyau m CepIAeHHHK; CTEPXKEHb, SAPO

nuance f OTTEHOK; COpT; Mapka (Hanp.
CTanu)

Octet m Gair; BocbMMGHMTOBBI crior (Ma-
IIHHHOTO CJIOBa)

option f BEIGOp; BapuaHT BLIGODa; BapUaHT;
BepCHs

ordinatenr m 3MEKTPOHHO-BBIYUCIUTEILHAL
maminHa (OBM)

orgame m 3JIeMEHT; OJIOK; yCTPOHCTBO;
~de maneuvre opraH ynpasineHus (Ma-
LIMHOW); NeTalmb YNpaBjeHHs (PYuKH,
KHOMKH, pbIMaru 4 T. IL.); ~ s d’entrée
et de sortie ycrpoiicrso (6510x) BBOIZA —
BBIBOJA

organigramme m 6JI0K-cxeMa; CXeMa OPraHu-
3aLMOHHOMN CTPYKTYPHI YIIPaBICHHUS

outil m nHCTpyMeHT; ~ de coupe, ~ tranchant
PEXYLIMA UHCTPYMEHT

outillage m uHCTpyMeHT; ammapartypa; o6o-
pynoBaHMe; TEXHOJIOIHYECKas OCHACTKa

oxycoupage m KHCIOpoJHas (rasoBas)) peska

Palan m tans; nomucnar

palier m nomwunuuk; ~de glissement
MOAIIMIIHHUK CKOJIbXEHUS; ~ A roulements
MOALIMITHUK KaYeHUS

palmer m Muxpomerp

palpeur m H3MepUTENbHBIN HaKOHEYHHK;
1LYI; KONMUPOBANLHEIN TNaJTel]

pastille f muacTunHka, KpUCTALT, NMOAIOXKA
(uﬂrerpam,ﬂoix MHKPOCXEMBI)

peigne m de filetage pesn6onapesuas rpe-
Oenka :

peinture f oKpacka; Kpacka; JIaKOKPacOYHOE
TOKPBITHE

pénétration f npoHukaHue; Bpe3aHUe; rIyGH-
Ha NPOHUKAHUSI; MPONHUThHIBAHUE

per¢age m CBEpJI€HHE; NPOCBEpPICHHOE OT-
BepcTHeE; npobuBaHue; Npo6oit (M3onsuumn)

périphérigue m nepudepuinoe o6opynosa-
HME, YCTPONCTBO
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pitce f netann; ~ brute 3aroroBka, Heobpa-
GoTapHas mertaib; ~ estampée IITamIIO-
BaHHas OeTalb, ~ moulée oTiuBKa; ~ de
solidarisation xpenexnas nerans; ~ usinée
roToBasg jnerans, obpaboTanHas nertans

pied m omopa; croiika; Tym6a (cTaHMHBI);
~ 4 coulisse mTaHreHUUPKYIH

pignon m wecrepuss; ~ de chatme wuennas
3BE3R0YKa

pile f mTabesnp; Garapes (nuTanus); maxer;
Habop; mauka, cTonka (nepdoxapT); crek;
crexoBoe 3Y (3V ¢ OAHOCTOPOHHMM 3a-
NMOJIHEHHEM M BbIIAYed ¢ TOM Xe CTo-
POHBI)

platean m diviseur nenuTenbHBIN mHCK

poche f 4 bet pa3UBOYHBLA KOBLI ¢ HOCKOM

poignée f pykosiTka; pyuxa

poingon. m TyaHCOH; npoboiiHuk; 6oponox

point m TOuKa; NYHKT; NO3MLMSA, MECTO,
~ décimal necaruynas sansaTas, 3ansiTas
B NECATUYHOM 4HCie

pointe f ocrpue; BepliMHa; IEHTp (€ranka)

pointeur m yxaszatems; ~ de pile yxasarems
cTeKa

pompe f Hacoc

porte f nBeph; nBepua; BXoA (Hamp. cxe-
MbI); 3aTBOp (LIONEBOrO TPAaH3HCTOPA);
BEHTH/b, BEHTWIbHas cxema, ~ ET Ben-
T H; ~ logique soruueckuit BenTHB;
~NON Bewtums HE; ~ OU sentwimn
WIIH; ~ -a-faux m KoHcons; BBICTYI;
BBUIET

portée f onopHas IMOBEPXHOCTH; 1IeHKa;
uanda (sana)

porte-outil m pesuenepxarens; qepxaska

position f mo3suums; (Mecro) TNONOXEHME;
paspsan (4ucia); Mecto (uudpsi)

Poste m NyHKT; CTAHUMS; TEPMUHAI; MYJIbT;
ycTponcTBo; 60K; mosuums; ~ de travail
paGodYee MeCTO; NysbT yIpaBiieHHs; Tep-
MHHaJIbHAS CTAHLHSA

poupée fixe HenoaBmxkHas 6abka

programmation f mporpaMMHpoBaHue; - Iia-
HUpOBaHUe; ~ en code machine nporpam-
MHPOBaHHE Ha MalUHHHOM SI3bIKe

Qualité¢ f xaectso; cpoiictso; KBamuter:

Mapka (Hamnp. cTajau)
quenouille f cromop (pa3nuBHOrO XoBIIa)

Raccoyd m coeiMHEeHUE; CThIK; (PUTHHT

rainur¢ f mas, 'KaHaBKa, BBITOYKa; NpOpe3b

rampe f JMHEHHO-HapacTalonIast (GYHKLMS
HaKJIOHHas IIOCKOCTh

rapporteunr m TpaHCIIOPTHUDP

rayon m paxuyc; CIiMua; Jay4

rayonnement m H3JIy4yeHue

réactance f peakTHBHOE COIIDOTHUBJICHUE

récipient m npuemHuK; pesepByap; cocyn

réctitudo f rpsiMosMHEHOCTS; OpSIMHU3HA

réel m BewecTrenHoe (4ucio)
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refonlage m ocanka; Bbicanka

registre m : ~ d’états perucrp COCTOSIHM,
~ @’index ' MHOEKCHBIA perucTp; MHIeKc-
peructp

réglage m perynuposka, peryaupopanme

réglage m de zéro ycraHoBka Ha Hynb

régle f nuHeiika; WTanra (WITaHr e HUMPKYIs);
MpaBUHIIO :

repére m MeTKa; 3apy6ka; pernep; ODHEHTHD

résistance f CONpOTHBIEHHE, NPOYHOCTD:
CTORKOCTh; ~ & Phumidité BaroctoiikocTs,
BJIAr OYCTOMYMBOCTD

résistivité f ynemphoe CONpPOTHUBIIEHHE; CO-
MPOTHUBJISEMOCTD

ressort m : ~ & boudin BuHTOBas (uWIHHI-
pudeckas) npyxudHa;, ~ & lames nucrosas
peccopa; ~ de flexion nipyxuna paGoraio-
mas Ha u3rub; ~ de rappel oTTsKHas
(BO3BpaTHAas) NpyXHHa

retouche f nogrounka

retrait m ycanka; ocanxa; ynaneuue

revenn m ormyck (ctamu)

revétement m TNOKPBITHE, HAHEeCeHHe I10-
KPBITHS; OTJIMBKA; yTepoBKa

rigidité f xxectkocTs (koHCTpykuum), npoy-
HOCTB

robot m pobor; ~ 4 bras articulé po6ort
C IIAPHUPHLIM MAHUIIYASATOPOM

robotique f po6oToTexHuka

rochet m xpanoBoe xojeco

rodoir m XoH; NpUTHD -

rondelle f masi6a

roue fxo/eco; ~ codense KoQUpyIOLMi JHCK;
~ dentée 3yGuaTtoe Koseco; ~ et vis sans
fin uepmsuHas nepenava; ~ pour chaine
HelHas 3Be3q0yka

roulement m kxaueHHe; MONMMITHHK KaYSHUS,
poJibradr; ~ a billes mapukonoaummnuux;
~ & ronleaulx POJIMKOBBIN TIOHLIMITHUK

rugosité f L116pOX0BATOCTL; HEPOBHOCTH

rupture f paspniB; paspyluenue; npoGor

- (M30MILMK); pazbeIMHEHUE

Saignée Jf o6pe3ka; moapeska; TOpLOBKa; Bbl-
€MKa; BbIPE3; Mpope3h

saillie / BbICTYNI; BBIIYKNIOCTB; MpHIMB, 3a-
KpPauHa

saat m repexon; onepaius nepexona; KOMaH-
na mepexoZa (U3MEHEHMS ITOC/IENOBa-
TEeJILHOCTH); BPONYCK; mpoGest; ckauyok

semi-conducteur /» noynpoBoaHuK

séquence f IOC/IENOBATELHOCTD, MOPSIAOK
(cnenoBaHus); MapuipyT; ~ d’instructions
NOCJIe AOBATEIbLHOCTh (BBIITOJTHEH MS)
KOMaHn

séquencedr m JIOrMYeCKHi KOHTpOJIED, yKa-
3aTenb ciefoBaHus (B 6a3ax HaHHBIX)

simulatenr m Mouenupyromee ycTpoicTBo;
HMMTAaTOp; TPEHAXEP; MOJAC/IMPYIOLIas
rnporpamMmma



i

software m nporpammHoe oﬁecneqeﬂne, npo-
TpamMMHbLIe CPEe/ICTBa

soie f uieiika KPUBOLUMIIA; LUATYHHAS mem(a

soudage par laser nasepHas cBapka

soudure f cBapHOe COEOMHEHHE,
1IOB, CBapka, IahkKa, PO

sous-programme m IjoANporpaMma

stockage m CcKaQMpOBaHHE, HAKOMJIEHHE:
XpaHeHue; 3anoMuHaHue (UHGOPMaLUHU)

strie f pucka; cinen o6paborTku

surfagage m 06paboTka MOBEPXHOCTH

surface- f de référence KoHCTpyKTOpCKas
6a3za, 6a3oBas IOBEPXHOCTh

suspension f IPHOCTaHOBKA; OTCPOUKa

systtme m : ~ 4 alésage normal cucrema
oTBepcTHs; .~ & arbre normal cucrema
pana; ~ bielle-manivelle xpuBomunHoO-
IIATYHHbIA MeXaHHW3M; ~ en tout ou rien
ABYXNO3ULIMOHHasI (PEJIeHas) CHCTeMa

CBapHOH

Table f: ~ de vérité Tabnuua ucTUHHOCTHS
~ porte-pléce cTOn I yCTaHOBKH 06-
pabaTsiBaeMoil. meTanu

tablean m nysisT; nMaHenb; pacHpeneTUTENB-
HBIA INWT;, MAacCUB JaHHbIX; ~ de com-
mande nyaLT ynpaesieHHs; ~ de commu-
tation xoMMyTauMOHHas mauens, ~ de
connexion HaGopHas WM KOMMYTaLAOH-
Has MaHenb, ~ récapitulatif csonnas
Tabauua

tache f mnaTHO; 3nemenT wu306paxenus;
~ unitaire eAMHUYHOE MATHO

tampon m 2 limites npeaensHbIf, kanubp-
npobxa

temps m BpeMs; IUIMTEILHOCTD; TaI(T' Bpe-
MEHHOM MHTepBait; ~ d’accés Bpems o6pa-
meHnsi; Bpemsi BbIOOpku; ~ de lecture
BpeMs (IJIMTENIbHOCTb) CYMTHIBAHUS

téléimprimeur m Tenerann

temporisation f npocroi; Bpems mpocTos;
BbIJIep>KKa BPEMEHH; BPEMEHHas! 3aIePXXKa

topologie f TomoOJIOrMS; TexHONOrMYeckas
cxema (Hamp. ceTH, CHCTEMBI) -

torche f plasma nyiasmeHHas ropeska

torsion f kpydeHue, ckpyuusauue, gedopma-
LM KPYUYCHHUS .

tonche f wyn; xonupoBajbHEIN Najew;

' KHOMKa; KjaBuila; ~ palmer koHew Muk-

POMETPHYECKOTO BUHTa (MUKPOMETpA)

tracé m BbIYEPUHMBAHME, YePTEX

traction f pacTsikeHHMe, HaTsXeHMe, THATa,
CUNa Tru

trainard m nponoJsibHbIE canasku

traitement m : ~ microprogrammé Mukpo-
mporpamMmHas  oOpaboTka; ~ thermique
TepMoobOpaborka; ~ thermochimique Tep-
MOXHUMHYecKas 06paborka

tranche f ciioit; cpe3; yuacTok; 3ybuno

transport m nepenaya; NepechUIKa; NEPEHOC;
nepexon; KOMaHaa Mepexoaa

transistor 3 effet de champ nonesoit Tpan-
3UCTOP

transition f mepexoX; nmepexodHklil mpoLecc;
npeBpallieHne; Tepexo HbIH (HeycraHo-
BUBILIHICS) PEXUM

translation f nocrynaresbHoe HBMXKeHHE

tube m Tpy6a, Tpy6ka; ~ électroniqie snekT-
POHHasl JiaMIa, 3JIeKTPOHHO-JIy4eBas Tpy6-
xa

tuyau m Tpy6a; LLIaHT; pyKaB

tuyauterie f TpyGonposon

Unité f enunuua; enuuoe uenoe; eaMHULAE
u3MepeHus; OnoOK; y3en; yCTPOWCTBO;
-ycTaHoBKa; ~ arithmétique apudmern-
4eCKOe YCTPOMCTBO; apuGMeTHYECKHUH
6riok; ~ arithmétique et logique apudme-
THUKO-JIOTHYeCKOe YyCcTponcTBo; d’addition
cymmarop; ~ de calcul linéaire nunenHoe
BLIYMCITUTENIBHOE  YCTPOMCTBO;  ~ de
contrdle 670K KOHTPOJISI; KOHTPOJIbHOE
ycrpoicTBo;, ~ de fraisage aBTrOoHOMHas
"¢pesepHas ronoeka; ~ d’informatien exu-
HUn2 (3neMeHT) UHboOpManuu; 670K HH-
dbopmannu; ~de traitement yctpoiicTBO
06paboTKH IaHHBIX; KOMILIEKT MPOrPaMM
obpabotku; ~ périphérique nepudeputinos

YCTPOUCTBO
usinage m: ~au rayon laser o6paGorka
JIa3epHBIM  Jsy4oM;  ~ électrochimique

JeKTpoxumMmudeckas o6paborka; ~ par
faiscean d’électron oGpaGorxa NYYKOM
3JIEKTPOHOB :

Variable f nepemennas (Beniunna)

‘venue f NOCTyIUIeHMe; noJada; IIPUTOK;
bonne ~ d’une pi¢ce kayecTBeHHAsd OT/IMBKA
neTanu )

vérificateur m U3MEPUTENbHLIA HHCTPYMEHT
(npu6op); KOHTPOJILHO-H3MEPHUTENbHBIN
HHCTpyMeHT (ipubop); ~ d’alésage uncrpy-
MEHT [U1s] IPOBEPKU JHUaMeTpa OTBEPCTHIA;
~ d’arbre MHCTPyMEHT [N MpPOBEPKH
JMaMeTpa BaJioB

vérification f mpoBepka, KOHTpOJIb

vernier m BepHep, HOHHYC

verron m de protection 3aMOK 3alUTBI
(B 6a3ax maHHbIX)

vert-de-gris m MensHKa; naTuHa  (3eeHo-
BaTO-CEPBIA HANET)

vissage m 3aBHHYMBAHHME, CBHHYMBAHME;
CKpeIUleHHe BUHTaMU WM Gontamu

visserie f pe3nGoBnie meTanm, 3aBoA pesb-
GoBbIX AeTanei .

volant m de mancuvre MaxoBMK yTIpaBICHUS

voyant m CUTHAJIH3aTOp; yKasaTeSb (CBeTo-
‘BOM CHUTHAIbHBIA); CHUTHAJIBHBIA HHIM-
KaTop

vue f BUI

Zéro m uyns; mavango KOOpIZHMHAT; HAYaso

oTcyeTa
zinc m uMHK
zone f 30Ha, 06J1aCTh, ITOJIE
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