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IMPEANCJIOBHE

[{enbt0 METOIMYECKUX YKA3aHUN K MPAKTUUECKUM 3aHSITHSM U
CaMOCTOSITENIbHON paboTe 1Mo AUCHUIUIMHE «TeXHUYECKUM IepeBOJT
WHOCTPAHHOW JUTEpaTypbl MO MpoduIto» sBIsSETCS OO0yYeHHUE CTY-
JIeHTOB OakanaBpuaTa HampaBjeHus moaroroBku 15.03.01 «MamuHo-
CTPOCHHUE» MPAKTUYECKOMY BJIaJICHUIO HaBbIKAaMU TEpeBoOja Crelura-
JU3UPOBAHHONW WHOCTPAHHOW JIUTEpPATyphbl MO HAMPABJICHUIO IMOJTrO-
TOBKHU C I[EJIbI0 UX aKTUBHOI'O UCIOJb30BaHUS B MPOdeCcCuOHaIbHON
NEATEIIbHOCTH.

JlaHHbIE METOAMYECKHE yKa3aHUs BKIIOYAIOT B CeOsl MpakThye-
CKHE 3aJIaHMsl, HalPaBJICHHbIC HA YCBOCHHUE TEOPETUUECKOTO0 MaTEpHU-
ajna, U3J10KEHHOTO B y4ueOHOM mocoOun « TeXHUYEeCKUl nmepeBo UHO-
ctpanHoi nuteparype» (Jonrosa, H.M. Texuuuyeckuii nepeBoa WHO-
ctpanHoi smtepatypsl / H.W. Jonrosa. — Kemeposo: Ky3I'TV, 2013).

Jlexcuueckuii cocTaB MaTepuaga METOAUYECKUX YKa3aHUM COOT-
BETCTBYET COBPEMEHHOMY COCTOSTHUIO HEMEIIKOTO SI3bIKA M BKJIFOYAET B
ce0s1 o01enpodhecCHOHAIBHYI0 HAYyYHO-TEXHUYECKYH0 TEPMUHOJIOTHIO.



1. OCOBEHHOCTH HIEPEBOJA HEMEIKOI'O
HAYYHO-TEXHUYECKOI'O TEKCTA

1.1. Ilpoananu3upyiTe TEPMUHOJIOTHIECCKHIA COCTAB TEKCTOB:

a) HAWIUTE MPOCTHIC U CIIOKHBIE TEPMUHBI;

0) onpeaenuTe, K KaKkoMy THUITY (CI0BOcoudeTaHus, abOpeBUaTy-
pa, CIOTOBBIE COKPAILICHUS, TUTEPHbIC TEPMUHBI) OTHOCATCS HaMICH-
HBIE CJI0KHBIE TEPMUHBIL;

B) Ha30BUTE CIIOCOOBI MepeBoa (TpaHCIUTEpALUH, TTOUCK DKBU-
BAJICHTA, KaJIbKUPOBAHUE, OMUCATENIbHBIM TIEPEBOJ]) HaNJICHHBIX
TEPMUHOB.

1.2. Ilpoananu3upyiiTe rPAMMATHYECKYI0 CTPYKTYPY TEKCTOB:

a) BeInuinTe U3 TeKCTa U IEPEBEIUTE:

— MPEJJIOKEHHUS, COJIEpKAIIUE TACCUBHBIE KOHCTPYKIUU;

— CIIO’KHBIE CYLIECTBUTEIIbHBIE;

— MOJIaJIbHbIE KOHCTPYKIINH;

— MPUYACTHBIE KOHCTPYKIIUH;

— UH(PUHUTUBHBIC TPYTIBI U 0OOPOTHI.

0) HaiiquTe B TEKCTE U MIEPEBEIUTE:

— MPEJJIOKEHHS, B KOTOPBIX HCIIOJIB3YETCS MPENI0KHO-T1a1ExK-
HBIE TpymImE ¢ «beiy; ¢ «wegen/aufgrund/ausy:

— MPEJIOKEHHUS, COAEPHKAIINE TACCUBHBIE KOHCTPYKIUU.

1.3. IlepeBeauTe TEKCTHI.

Methoden der Automatisierungstechnik

Entwurf, Implementierung und Inbetriebnahme von Automatisie-
rungsfunktionen ist stark methodenorientiert. Diese Methoden der Au-
tomatisierungstechnik sind zum Teil auf bestimmte Prozesse zuge-
schnitten. Regelventil als Aktor in automatisierten verfahrenstechni-
schen Anlagen.

Die meisten der entwickelten allgemeinen Methoden der moder-
nen Prozessautomatisierung verwenden theoretisch oder experimentell
ermittelte Modelle der Prozesse in analytischer Form. Auf der Grund-
lage dieser Modelle konnen dann wissensbasierte Methoden zum
Entwurf und zur Inbetriebnahme der verschiedenen Automatisierungs-
funktionen entwickelt werden. Hierzu gehoren Methoden wie Identifi-



kation und Parameterschitzung, adaptive Regelung, Uberwachung
und Fehlerdiagnose, Fuzzy-Logik, evolutiondre Algorithmen, neuro-
nale Netze.

Mit wissensbasierten Ansitzen entstehen dann zum Beispiel Au-
tomatisierungssysteme, die modellgestiitzte Regelungen und Steue-
rungen (selbsteinstellend oder kontinuierlich adaptiv) und eine Uber-
wachung mit Fehlerdiagnose enthalten. In Abhangigkeit von der je-
weiligen Information konnen sie Entscheidungen treffen.

Die prozessorientierten Methoden dienen der Entwicklung von
Prozessen und mechatronischen Systemen. Hierzu zdhlen zum Bei-
spiel die rechnergestiitzte Modellbildung, Simulation und digitale Re-
gelung von Robotern, Werkzeugmaschinen, Verbrennungsmotoren,
Kraftfahrzeugen, hydraulischen und pneumatischen Antrieben und
Aktoren, fiir die auch Methoden zur Fehlerdiagnose entwickelt und
praktisch erprobt werden. Die Automatisierungslosung sollte dabei an
die vorhandene Infrastruktur und die etablierten Prozesse angepasst
sein. Von besonderer Bedeutung sind dabei auch die Entwicklung und
praktische Erprobung von Methoden der Computational Intelligence,
also ein Zusammenwirken von Fuzzy-Logik, neuronalen Netzen und
evolutiondren Optimierungsalgorithmen.

Automatisierung und Rationalisierung gehen Hand in Hand. Ar-
beitspldtze in der Produktion entfallen. Die Produktivitiat wird laufend
gesteigert. Automatisierung ist damit volkswirtschaftlich eine wesent-
liche Ursache dafiir, dass sinkendes Arbeitsaufkommen infolge stei-
gender Produktivitdt durch Wirtschaftswachstum kompensiert werden
muss, wenn die Gesamtmenge an Arbeit in einer VVolkswirtschaft kon-

stant bleiben soll.
http://de.wikipedia.org/wiki/Automatisierungstechnik

Grundlagen und Methoden der Mess-
und Automatisierungstechnik

Messtechnik begleitet uns im taglichen Leben. Zum Teil bewusst
wahrgenommen, zum Teil unsichtbar, ist die Messtechnik Grundlage
fiir vielfaltige Entscheidungen. Messtechnik begleitet uns beim Ein-
kaufen, in der Wohnung und beim Wohnungsbau, in der Medizin zur
Sicherung und Wahrung unserer Gesundheit und iiberall da, wo etwas
abgerechnet werden muss. Messtechnik ist Voraussetzung fiir viele
Technologien, die ohne nicht umsetzbar wéren.


http://de.wikipedia.org/wiki/Automatisierungstechnik

Moderne automatisierungstechnische Systeme zeichnen sich
durch eine sehr hohe Komplexitidt aus. Der Trend in Richtung hoher
Komplexitat, hohem Automatisierungsgrad, und steigenden Anforde-
rungen beginnt in der Messtechnik und setzt sich in den automatisie-
rungstechnischen Grundfunktionen Regelung und Steuerung fort.
Hierfiir sind anwendungsspezifische und praktikable Methoden fiir die
Beherrschung zukiinftiger Systeme erforderlich. Ziel der Aktivititen
im diesem Fachbereich ist die Diskussion aktueller theoretischer und
methodischer Entwicklungen auf allen Gebieten der Mess- und Auto-
matisierungstechnik. Dabei steht neben dem Erreichen eines vertieften
Verstdndnisses flir automatisierungstechnische Systeme auch die Dis-
kussion der praktischen Umsetzbarkeit.

VDI/VDE-Gesellschaft Mess- und Automatisierungstechnik

Die Flexibilitdt von Produkten und Produktionsprozessen syste-
matisch durch Vernetzung, dezentrale Steuerungsmechanismen sowie
intelligente Datenaufnahme und Integration zu erhdhen, ist Kennzei-
chen der Industrie 4.0. Damit geht sie {iber das Internet der Dinge und
Dienste hinaus und bezieht sich auf alle Ebenen produzierender Un-
ternehmen vom Shop Floor iiber Organisation und Planung bis zur
Schaffung von Standards.

Die Menschen stehen dabei im Zentrum der Vernetzung zu den
Dingen und Diensten iiber ihren gesamten Lebenszyklus und dies in
stetem Austausch mit Kunden, Lieferanten und dem Markt. Hieraus
entstehende Folgen und Herausforderungen thematisiert die VDI-
Tagung «Industrie 4.0» am 4. und 5. Februar 2014 in Diisseldorf.
Fachlicher Mittrdger der Veranstaltung der VDI Wissensforum GmbH
ist die «Plattform Industrie 4.0», getragen von den Verbanden BIT-
KOM, VDMA und ZVEL.

Auf der Tagung vermitteln Experten, was Industrie 4.0 ist, was
nicht unter diesen Begriff fillt und an welchen Stellen sie aktuell ar-
beiten. Sie orientieren sich dabei an dem vom Programmausschuss
entwickelten «Industrie 4.0-Haus». Das Modell ermoglicht jedem Un-
ternehmen, das sich mit Automatisierung beschéftigt, seine Aktivita-
ten einzuordnen und sich wiederzufinden; es leistet einen Beitrag, um
die Moglichkeiten und Grenzen des Begriffes zu bestimmen. Damit
schlieBen die Ziele der Veranstaltung an die Ergebnisse des VDI Zu-
kunftskongress «Industrie 4.0» an, der im Januar 2013 als erste Grof3-



veranstaltung die Aktualitit und Bedeutung des Themas hervorgeho-
ben hat.

Fachleute der Produktion und Automation erdrtern neue Ge-
schiaftsmodelle, Chancen fiir die Industrie sowie die praktische Um-
setzung von Industrie 4.0. Eine Podiumsdiskussion unter der Modera-
tion von Reinhard Hiippe, Geschiftsfiihrer Automation im ZVEI e.V.,
wirft die Fragen auf, was genau unter einer neuen Stufe der Organisa-
tion und Steuerung in der Umsetzung zu verstehen ist sowie wann und
in welchen Branchen diese Stufe erreicht wird. Die Teilnehmer der
Diskussion, Siegfried Dais von Robert Bosch Treuhand, Uwe Kubach
von SAP, Gunther Kegel von Pepperl und Fuchs, Christoph Winter-
halter von ABB sowie Dieter Wegener von Siemens und Thomas
Deelmann von T-Systems International befassen sich zudem mit den

Auswirkungen der Industrie 4.0 auf die Arbeitswelt in Deutschland.
http://de.wikipedia.org/wiki/Automatisierungstechnik

2. COBPEMEHHBIE CIIELIUAJIBHBIE OHJIAVH
CJIOBAPU U IIEPEBOJYUKHU

2.1. OnJjaiin cepBHCBHI

PexkomeHyeM K HCNOJB30BAaHUIO KAaYECTBEHHBIE OHJIAWH — Iepe-
BOJYMKH TEKCTOB, MIOMOTAOIINI 3P (PEKTUBHO peEIIaTh TAKUE BOIPOCHI:

— OIIEPATUBHOE U3YYEHNE NHOCTPAHHBIX SI3BIKOB;

— BO3MOKHOCTh TOATOTOBUTHCS K 3aIPAHIIOE3/IKE;

— BO3MOKHOCTb PaCUIMPUTh CIIOBAPHBIN 3aI1ac;

[Ipennaraembie pecypcbl OyleT O4YeHb MOJIE3HBI MPO(UIbHBIM
CIEHMAIMCTAM.

OYHKIMOHUPYIOT TAKHE NEPEBOJUYMK JOCTATOYHO IPOCTO. BHa-
yaje HYy»KHO BCTaBUTh TEKCT B OKHO MPWJIOKEHHUS, 3aTEM HAJIO BbI-
OpaTh mapaMeTpbl padOTHI U 3aIyCTUTH COOTBETCTBYIOIIMI ITPOIIECC.

TodHOCTH M IPaBUIBHOCTHh 0OPAOOTKH JAaHHBIX 3aBHCHUT OT Ipa-
MOTHOCTH H3JI0KE€HUSI UCX0IHOM mHpopManuu. KayecTBeHHbIN Tiepe-
BOJYUK padOTAET C TOKYMEHTaMH, B KOTOPBIX OTCYTCTBYIOT CJIEAYIO-
1€ JEKCUYECKUE DIIEMEHTBI:

— rpammaruueckue, opdorpaduueckue u mpoure OMOKY;

— COKpalIeHusI U1 aO0peBUATYPHI;

— HEU3BECTHBIE CIIOBO(OPMBI U JKapPIrOH;


http://de.wikipedia.org/wiki/Automatisierungstechnik

CepBuchl QyHKIIMOHUPYET B pa3iuyHbIX (popmaTtax. X MOXKHO
AKCIUTyaTUPOBATh KAK KAYE€CTBEHHBIM MEPEBOJYMK C HEMELKOIO Ha
pyCCKHH, a Takxke B oOpaTHOM HampaBieHuu. Kpome Toro, pecypcol
criocOOHBI 3P (HEKTUBHO pabOTaTh C APYTUMH S3bIKAMMU:

1. HeMenKko-pyCcCKUil MOTUTEXHUYECKUN CIIOBAPb:
https://de-rus-polytechnic-dict.slovaronline.com

2. TexHUYeCKU MepeBOTUMK OHJIANH:
https://opentran.net/allies/technical-translation.html

3. Hemenko-pycckuii OHIalH-TIEPEBOIYUK U CIIOBAPb:
https://translate.yandex.ru/translator/de-ru

2.2. IlepeBeuTe TEKCT, MCHOJb3Yysl Pa3jiMYHble OHJIAWH
CePBHUCHI

Perspektiven fiir automatisierte Prozesse der spanenden

Teilefertigung

Die Innovationsfahigkeit von Unternehmen spielt eine zentrie-
rende Rolle im Zusammenhang mit industriellen Wertschopfungsket-
ten. Starke Individualisierung der Produkte unter aktuellen Bedingun-
gen der Produktion sowie die Rolle des Menschen in Wertschop-
fungsprozessen sind aktuelle Herausforderungen. Die Integration der
Produktion tritt wieder einmal insbesondere unter neuen technischen
Voraussetzungen innovativer luK-Technologien in den Focus des In-
teresses.

Dartiber hinaus wird zunehmend die Intelligenz der Systemlo-
sungen hervorgehoben.

Intelligente technische Systeme nehmen eine zentrale Rolle in
der gesamten technischen Entwicklung zur Gestaltung von Produkt-
und Prozessinnovationen ein [GAU _13]. Grundvoraussetzung fiir die
Vernetzung der Systeme sind durchgéingige Informationsfliisse ohne
Medienbriiche iiber alle Ebenen der automatisierten Produktion. Der
Trend zur verstirkten Vernetzung intelligenter Produktionstechnik
wird aktuell mit dem Begriff «Industrie 4.0» zum Ausdruck gebracht.

Aus der Perspektive der Informations- und Kommunikations-
technologien und unter Einbeziehung der Produktionsforschung ent-
standen 2012 konzeptionelle Empfehlungen fiir neue Forschungsstra-
tegien [KAG-12]: «Gegenwirtig steht die Produktion vor einer vierten
industriellen Revolution, die durch das Internet der Dinge und Dienste
in Gang gesetzt wurde, also autonome eingebettete Systeme, die
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drahtlos untereinander und mit dem Internet vernetzt sind. In der Pro-
duktion entstehen sogenannte Cyber-Physical Production Systems
(CPPS) mit intelligenten Maschinen, Lagern und Betriebsmitteln, die
eigenstindig Informationen austauschen, Aktionen auslésen und sich
gegenseitig selbststindig steuern. ... In dieser Smart Factory herrscht
eine vollig neue Produktionslogik: Die Produkte sind eindeutig identi-
fizierbar, jederzeit lokalisierbar und kennen ihre Historie, den aktuel-
len Zustand sowie alternative Wege zum Zielzustand».

Kernbeispiel aus der Fertigung:

e Das Produktionssystem reagiert
selbstiandig auf ungeplante Ereignisse

e Das Produkt steuert sich selbst
durch die Produktion

e Zusammenwirken intelligenter Au-
tomatisierung mit Erfahrung und Krea-
tivitdt des Menschen

«Die eingebetteten Produktionssysteme sind vertikal mit be-
triebswirtschaftlichen Prozessen in Fabriken und Unternehmen ver-
netzt und horizontal zu verteilten, in Echtzeit steuerbaren Wertschop-
fungsnetzwerken. Gleichzeitig ermoglichen und erfordern sie ein
durchgidngiges Engineering liber den gesamten Lebenszyklus eines
Produkts einschlieBlich seines Produktionssystems hinweg.»

Die zitierten Beispielszenarien aus den Anwendungsdoménen
Produktionstechnik und Produktionsorganisation verdeutlichen die
Perspektiven und Herausforderungen fiir Informationsprozesse in der
Produktion. [ZUH-13] hebt drei Paradigmen hervor: das intelligente
Produkt, die kooperierende Maschine und der assistierte Bediener.

Derartige informatikgetriebene Entwicklungen sind u.a. durch
folgende Visionen nach [KAG-13] motiviert:

e Produktion wird hoch-flexibel, hoch-produktiv (bis zu +50%),
ressourcenschonend (bis zu -50%) und urban-vertraglich.

e Wertschopfungsprozesse werden bedarfsorientiert in Echtzeit
optimiert: Bildung virtueller Ad-hoc-Organisationen

e Vereinbarkeit von Beruf und Familie mit Riicksichtnahme auf
die individuelle Verfiigbarkeit der Mitarbeiter.



e Altere Arbeitnehmer profitieren von intelligenten Assistenz-
systemen.

Erste Laborlosungen bzw. Demonstrationsanlagen wie
[DFKI-12] oder [ROD-10, SAP-12] stehen fiir die neuen Technolo-
gien in der automatisierten Fertigung und sind sehr stark in der Pro-
zessebene verankert.

Die Produktionsautomatisierung als Wissenschaftsdisziplin hat
allgemein die Erforschung selbsttitiger Vorgdnge im Zusammenhang
mit Systemen der industriellen Produktion zum Ziel. Speziell die Res-
source Information ist dabei in den letzten Jahren zu einem anerkann-
ten Wettbewerbsfaktor geworden. Die Versorgung technologischer
Prozesse mit Informationen in der spanenden Teilefertigung ist eine
der PAZAT-Kernkompetenzen. Technologische Prozesse sind vorran-
gig integraler Bestandteil der Leistungserstellung bei der Planung und
Bearbeitung. Dazu wurden in den letzten Jahren mit eigenen For-
schungsarbeiten neue Konzepte und Losungen zu den Themenkreisen:

— automatisierten Fertigungsprozesse und virtuelle Techniken

— Feature-basierte NC-Planung, NC-Programmierung und Simu-
lation in der Prozesskette sowie:

— Technologie- und Prozessdatendatenmanagement entwickelt
und mit konkreten Themen zur Erfahrungsbasierung technologischer
Informationen,

— Strategie zum maschinellen Lernen von Technologiedaten,

— nebenldufigen Beschaffung verteilt vorliegender Informatio-
nen sowie simulationsgestiitzten Fertigung.

Beitrage zur Produktionsautomatisierung spanender Fertigungs-
prozesse auf der Basis intelligenter Softwaretechnologien erarbeitet.
Hier bieten sich Ansdtze zur Weiterfithrung der Forschungsarbeiten.

Die Motivation des Forschungsbedarfs ,Industrie 4.0’ ist stark

— diszipliniibergreifend (Produktions-, Automatisierungs-, In-
formationstechnik),

— brancheniibergreifend (Maschinenbau, IKT, Mechatronik) und

— unternechmensiibergreifend (KMU, Zulieferer, GrofSindustrie)

— gepragt.

Weiterentwicklungen zu Themen der automatisierten Prozesse
der spanenden Teilefertigung sind z.B. im Anwendungsbereich Infor-
mation und Software:
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— 3D-Internet-Daten;

— Internes und externes Technologie-Know-how;

— Maschinen-, Betriebs- sowie Produktionsdaten;

— Maschine-Maschine-Kommunikation;

— Maschinelles Lernen;

— Selbststeuerung als eine Form der Selbstorganisation und;

— Assistenzsysteme.

Um wirklich technische Intelligenz in die Produktion zu be-
kommen, geht es u.a. darum, Daten in Echtzeit auszuwerten, Daten zu
Informationen umzugestalten und aus Daten bzw. Informationen ma-
schinell zu lernen. Maschinelles Lernen, auch in Verbindung mit Me-
thoden der Wissensverarbeitung, sind Grundvoraussetzung fiir intelli-
gentes Reagieren in autonomen Produktionsprozessen. Leistungsfahi-
ge 3D Simulationssysteme zur Planung der Bearbeitungsprozesse er-
fordern zunehmend physikalische Eigenschaften der Modelle und
konnen an den genannten

datenintensiven Entwicklungen partizipieren. Der Mensch beno-
tigt fiir die Informationsnutzung und Entscheidungsunterstiitzung ge-
eignete Assistenzsysteme.

http://de.wikipedia.org/wiki/Automatisierungstechnik

3. BUJAbl TEXHUYECKOI'O IIEPEBOJIA

3.1. BoinmosiHMTe MOJHBIA NHCbMEHHBI TepPeBOJl TEKCTa,
M0JIb3YHCh MOITANHOM TEXHOJIOTHEH MepeBoaa

3.2. BeinosinuTe pedepaTUBHBIN NMePeBO/ TEKCTA, NMOJIb3YSACh
MOJTANHON TEXHOJIOTHel nepeBoaa

3.3. BbinoJiHUTEe AHHOTALIMOHHBIN MEPeBO/ TEKCTA

Automatisierung technischer Prozesse
Das Wort Prozess hat im Sprachgebrauch viele Bedeutungen
(Geschiftsprozesse, chemische Prozesse, psychische Prozesse). In
Verbindung mit der hier verwendeten, mehr technisch orientierten,
Betrachtungen, wird eine nach DIN 66201 festgelegte Bezeichnung
verwendet:
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Ein Prozess ist die Gesamtheit von aufeinander einwirkenden
Vorgingen in einem System, durch die Materie, Energie oder Infor-
mation umgeformt, transportiert oder gespeichert wird. Durch geeig-
nete Abgrenzung innerhalb des Systems konnen Teilprozesse festge-
legt werden.

Technische Prozesse sind Prozesse, deren Zustandsgrossen
durch technische Einrichtungen erfasst und beeinflusst werden kon-
nen, wobei die Zustandsgrossen die Grossen sind, die den aktuellen
Zustand des Prozesses eindeutig kennzeichnen.

— Es wird zwischen drei Prozessarten unterschieden:

— Stetige / kontinuierliche Prozesse.

— Diskrete / unstetige Prozesse.

— Hybride Prozesse.

Bei stetigen kontinuierlichen Prozessen wird ein kontinuierlicher
Strom von Materie und/oder Energie befordert. Beispiele hierfiir sind
kontinuierliche Stahlerzeugung, chemische/petrochemische Prozesse,
Energieerzeugung und Fordersysteme. So wird beispielsweise bei der
Wasserenergieerzeugung aufgrund der kontinuierlichen Wasserstro-
mung kontinuierlich Energie erzeugt.

Bei diskreten oder unstetigen Prozessen werden diskrete Produk-
te, auch Stiickgiiter genannt, gefertigt. Beispiele hierfiir sind Einzel-
und Massenfertigung, Stiickgutforderung, Nachrichteniibertragung,
sowie Lagerhaltung. Zwar fliesst bei der Nachrichteniibertragung ein
kontinuierlicher Datenstrom, jedoch wird Nachricht fiir Nachricht mit
meist unterschiedlichen Inhalten an zum Teil unterschiedliche Emp-
fanger libertragen. Somit ist der Prozess der Nachrichteniibertragung
mit dem der Einzelgutfertigung vergleichbar und damit ein diskreter
Prozess, da auf jede Nachricht einzeln eingegangen wird.

Hybride Prozesse sind die Kombination von diskreten und steti-
gen Prozessen. Nach Rembold und Levi ist «die Mehrzahl aller Ferti-
gungseinrichtungen aus hybriden Prozessen aufgebaut. Zum Beispiel
werden die Materialien fiir einen kontinuierlichen chemischen Prozess
mit Hilfe einzelner Lastwagen zugeliefert, in einer kontinuierlichen
Fertigung verarbeitet und in einzelnen Fassern wieder verfrachtet.
Ebenfalls werden in der liberwiegend diskreten Automobilfertigung
viele kontinuierliche Prozesse verwendet, wie z. B. Beizanlagen fiir
Metallbander».

12



Die Aufgabe dieser Prozesse ist es, aus einem oder mehreren
Vormaterialien/ -produkten unter Verwendung von Hilfs- und Be-
triebsstoffen ein oder mehrere Fertigmaterialien/- Produkte zu produ-
zieren.

Das entstehende Produkt unterliegt Sollvorgaben, deren Einhal-
tung ein Mass fiir die erzielte Produktqualitét ist. An deren Einhaltung
und Reproduzierbarkeit kann die Prozessfahigkeit des technischen
Prozesses abgelesen werden.

Betrachtet man den technischen Prozess als Black Box, so ist
dieser in der Regel gekennzeichnet durch eine oder mehrere Ein-
gangsgrossen, eine oder mehrere Ausgangsgrossen sowie ein Sollver-
halten, in dem der Produktionsprozess ablaufen soll.

Automatisierung eines technischen Prozesses

Automatisieren bedeutet, einem technischen Prozess ein vorge-
gebenes Verhalten, das Sollverhalten, aufzupragen und dies mehr oder
weniger vollstindig und selbsttitig durch technische Einrichtungen zu
bewerkstelligen.

Vollautomatisierte Prozesse — Mensch hat nur tiberwachende
Funktion, Eingriff lediglich in Storféllen

Teilautomatisierte Prozesse — Teilprozesse werden manuell
durchgefiihrt.

http://de.wikipedia.org/wiki/Automatisierungstechnik
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Umweltschutz in der Europiischen Union

Im Jahre 1957, als der Vertrag zur Griindung der Europidischen
Wirtschaftsgemeinschaft (EWG) unterzeichnet wurde, war der Um-
weltschutz noch kein Thema, das die Politik bewegte. Soweit iiber-
haupt der Umweltschutz einen gewissen Stellenwert hatte, war er Sa-
che der Mitgliedstaaten. Bei der Gipfelkonferenz 1972 in Paris zum
europdischen Thema erklért, wurde er 1987 rechtlich umfassend im
EG-Vertrag verankert.

Im Vertrag von Amsterdam von 1997 wurden die sozialen und
okonomischen Ziele der Europdischen Union (EU) um die Umwelt-
dimension ergédnzt. Die Forderung eines hohen Mafes an Umwelt-
schutz und die Verbesserung der Umweltqualitit gehoren damit zu
den zentralen Aufgaben der Union.

Ein wichtiges Vertragsziel wurde zudem die Beriicksichtigung
des Umweltschutzes bei allen wichtigen Mafnahmen der Gemein-
schaft z. B. im Bereich der Verkehrs-, der Landwirtschafts- und der
Energiepolitik. Hinzu entwickelt der Rat der EU derzeit eine umfas-
sende Strategie.

Die europidische Gesetzgebung zur Wahrung der natiirlichen
Ressourcen braucht zuweilen ihre Zeit. Mdgen sich auch aller Mit-
gliedstaaten liber die Bedeutung umweltpolitischer Mafnahmen einig
sein, so gehen manchen die geplanten Richtlinien zu weit, einigen ge-
hen sie nicht weit genug. Andere wiederum befiirchten gravierende fi-
nanzielle Auswirkungen. So diskutieren die Mitgliedslédnder seit 1992
bzw. 1997 {iber die Einflihrung einer Kohlendioxid-Energiesteuer und
tiber eine stirkere Harmonisierung bestehender Energiesteuern, die
dazu beitragen sollen, die CO, -Emissionen zu reduzieren.

Dennoch hat die EU im Umweltbereich eine Menge erreicht, und
die Erweiterung der EU am 1. Mai 2004 bietet die Chance, in weiten
Teilen Europas gute Umweltbedingungen zu schaffen oder zu sichern.

Die weit gefacherten Aktivititen der EU im Umweltbereich rei-
chen von den globalen Problemen bis hin zum Umweltschutzma-
nagement in den Betrieben. Inzwischen werden in den meisten Um-
weltbereichen die MaPstibe im Wesentlichen in Briissel festgelegt.
Beispielhaft seien hier nur folgende Bereiche genannt:
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Das Weltklima

Bei den Bemiihungen zur Losung globaler Umweltprobleme hat
die EU eine Vorreiterrolle tibernommen. Sie unterzeichnete 1992 in
Rio de Janeiro auf der Konferenz der Vereinten Nationen iiber Um-
welt und Entwicklung die Klimarahmenkonvention, die 1994 in Kraft
trat. Darin hat sich die EU mit den anderen Industrielandern verpflich-
tet, die Treibhausgasemissionen bis zum Jahr 2000 auf den Stand von
1990 zuriickzufiihren. Die EU war auch wichtiger Motor in den darauf
folgenden Klimaverhandlungen, die im Dezember 1997 zum Klima-
protokoll von Kyoto fithrten. Darin haben die Industrieldnder weiter-
gehende Begrenzungs- und Reduktionsverpflichtungen {ibernommen,
die insgesamt zu einer Reduktion ihrer Treibhausgasemissionen um
mindestens fiinf Prozent unter das Niveau von 1990 bis zum Zeitraum
2008 bis 2012 fiihren sollen. Die EU muss dabei insgesamt eine Re-
duktion um acht Prozent erbringen, die im Rahmen einer EU-internen
Lastenteilung unterschiedlich auf die einzelnen Mitgliedstaaten ver-
teilt wird. Es wurde ein Beobachtungsmechanismus geschaffen, um
die Entwicklung der Treibhausgasemissionen und die Klimaschutzpo-
litik in den EU-Mitgliedstaaten systematisch zu verfolgen. Deutsch-
land hat zugesagt, seine Emissionen um 21 Prozent zu senken.

Der Schutz der Ozonschicht

Um die Zerstorung der Ozonschicht aufzuhalten, wurde — durch
Umsetzung des Montrealer Protokolls — die Produktion von FCKW
unionsweit verboten. Dariiber hinaus wurden weitere die Ozonschicht
zerstorende Stoffe verboten oder geregelt. Die EU verfolgt iiberdies
einen weltweit fritheren Ausstieg aus den HFCKW (teilhalogenierte,
ozonschichtschidigende Stoffe).

Gewdsser

Die Gewasserschutzpolitik in Europa wird kiinftig durch die eu-
ropaische Wasserrahmenrichtlinie gepriagt. Mit dem Inkrafttreten die-
ser Linie am 22. Dezember 2000 fiel der Startschuss fiir eine zusam-
men-hangende Gewaisserschutzpolitik in Europa, die auch iiber Staats-
und Léndergrenzen hinweg eine koordinierte Bewirtschaftung der
Gewidsser innerhalb der Flusseinzugsgebiete bewirken und zu einer
Harmonisierung des Gewasserschutzes innerhalb der weiter anwach-
senden Gemeinschaft sowie zu einer weiteren Verminderung der Ge-
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wasserbelastung beitragen wird. Insbesondere werden neue Impulse
fiir einen starker okologisch ausgerichteten ganzheitlichen Gewisser-
schutz erwartet. Die Richtlinie setzt das ehrgeizige Ziel, in 15 Jahren
einen guten Zustand der europidischen Gewaisser einschlieBlich des
Grundwassers zu erreichen. Diese Verbesserungen dienen gleichzeitig
auch dem Schutz der Kiisten- und Meeresgewaisser.

Die Abfallwirtschaft

EU-weite Regelungen der Abfallwirtschaft umfassen die Grund-
lagen (EG-Abfallrahmenrichtlinie) mit der Hierarchie Vermeidung,
Verwertung, Beseitigung von Abfillen sowie die Behandlung gefahr-
licher Abfille. Weiterhin gibt es eine neue EU-Richtlinie fiir Depo-
nien und eine iiberarbeitete EG-Richtlinie fiir die Mullverbrennung,
die derzeit in nationales Recht umzusetzen sind. Fiir die Abfallexporte
gilt die EG-Abfallverbringungsverordnung, durch die u. a. das Basler
Ubereinkommen umgesetzt wurde und die aufgrund eines bevorste-
henden OECD-Ratsbeschlusses zu novellieren ist. Nicht zuletzt beste-
hen bereits Regelungen fiir Verpackungen, Batterien, Altol und Klar-
schlamm. Fiir Altautos ist eine neue EU-Richtlinie in nationales Recht
umzusetzen. Fiir elektrische und elektronische Gerite wird eine Rege-
lung vorbereitet.

Das Umweltzeichen der Europdischen Union

In einem gemeinsamen europdischen Markt ist auch ein einheit-
liches Umweltzeichen sinnvoll. Bereits 1992 wurde deshalb die ,,EU-
RO-Margerite* geschaffen, um umweltbewussten Verbrauchern Hilfe-
stellung beim Einkaufen zu geben. Die Kriterien fiir die Vergabe des
Zeichens sind umfassend und beziehen sich auf den ganzen Lebens-
zyklus eines Produkts. Derzeit werden in Deutschland allerdings noch
wesentlich haufiger die bekannten deutschen Umweltzeichen verwen-
det, deshalb wird auf europidischer Ebene an Anderungen gedacht.

Die Umweltvertrdiglichkeitspriifungen

Umweltvertraglichkeitspriifungen sind Verfahren, in denen die
potenziellen Umweltauswirkungen von privaten und o6ffentlichen Pro-
jekten iiberpriift werden. Umweltvertraglichkeitspriifungen dienen
dem vorbeugenden Umweltschutz und miissen fiir manche Projekte
unbedingt, fiir andere Projekte nach Festlegungen der Mitgliedstaaten
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auf der Grundlage europidisch vorgegebener Spielrdume vorgenom-
men werden. So sollen bei groferen Vorhaben wie beim Bau von
Kraftwerken, Anlagen der chemischen Industrie oder Infrastrukturpro-
jekten (Flugplitze, Strafen usw.) schon im Voraus die moglichen
Auswirkungen des Projekts auf die Umwelt im Rahmen des Zulas-
sungsverfahrens ermittelt, beschrieben und bewertet werden, um so
nachteilige Einfliisse moglichst gering zu halten. Nach einer zukiinfti-
gen Richtlinie sollen ferner vorbereitende Pline und Programme Um-
weltvertraglichkeitspriifungen unterzogen werden.

Oko-Audit

Unternehmen konnen seit 1995 von der EU im Rahmen des
«Oko-Audit-Systems» — «EMAS» — ein Umweltzertifikat erhalten,
wenn sie sich einer strengen Priifung unterziechen. «<EMAS» steht fiir
«Eco-Management and Audit Schemey». Die Betriebe bauen zum
Zweck der kontinuierlichen Eigeniiberwachung Umweltmanagement-
systeme auf und setzen sich konkrete, iiber ihre gesetzlichen Ver-
pflichtungen hinausgehende Ziele zur Verbesserung des betrieblichen
Umweltschutzes. In einer Umwelterkldrung geben sie der Allgemein-
heit Einblick in ihren betrieblichen Umweltschutz. Das Umweltmana-
gementsystem, die Verwirklichung der Ziele und die Umwelterkla-
rung werden durch einen unabhédngigen Umweltgutachter mindestens
alle drei Jahre kontrolliert. Wer das EMAS-Zeichen im Briefkopf
fiihrt, zeigt seinen Geschiftspartnern und der Offentlichkeit an, dass
sein Unternechmen die Umweltmal3stabe der EU erfiillt. Unter den
Mitgliedstaaten ist die Beteiligung an dem System in Deutschland am
hochsten.

Die Europdische Umweltagentur

1994 wurde die Europidische Umweltagentur gegriindet, deren
Aufgabe es ist, Umweltdaten aus allen Mitgliedstaaten der EU zu er-
fassen und auszuwerten. An der Arbeit der Agentur beteiligt sich auch
eine Reihe von europdischen Lindern, die nicht Mitglied der EU sind.
Die Agentur verdffentlicht regelmépig Berichte iiber den Zustand der
Umwelt in Europa und liefert damit eine wichtige Entscheidungs-
grundlage fiir die europdische Umweltpolitik. Die Agentur stiitzt sich
dabei auf die nationalen und regionalen Umweltorganisationen. Sitz
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der Agentur ist Kopenhagen. Alle Informationen der Europiischen
Umweltagentur sind frei zugédnglich: http://www.eea.eu.int.

Die Umweltaktionsprogramme

In thren Umweltaktionsprogrammen legt die EU die Schwer-
punkte ihrer Tétigkeiten im Umweltbereich fest. Bei fritheren Akti-
onsprogrammen standen Mallnahmen im Vordergrund, die bereits ent-
standene Umweltschdaden «reparieren» sollten. Das 2000 ausgelaufene
5. Umweltaktionsprogramm der EU sowie das derzeit diskutierte 6.
Umweltaktionsprogramm enthalten u. a. umweltpolitische Vorgaben
fiir den Klimaschutz, Naturschutz, Gesundheitsschutz sowie Ressour-
cenmanagement und Abfall. Um eine neue Qualitdat im Umweltschutz
zu erreichen, setzt sich die EU u. a. das Ziel, die 6kologische Struktur-
reform der Wirtschaft in allen Landern der EU voranzubringen und
die Burger starker zu beteiligen.

LIFE

Das Umweltprogramm LIFE soll zur Entwicklung und Durch-
fihrung der Umweltpolitik und des Umweltschutzrechts der Gemein-
schaft durch Finanzierung geeigneter Projekte beitragen. Das Pro-
gramm LIFE fordert Aktionen zur Erhaltung der Natur, Manahmen
mit innovativem Charakter zur Forderung einer nachhaltigen Entwick-
lung in Wirtschaft und Kommunen sowie Vorhaben der technischen
und finanziellen Hilfe zu Gunsten von Drittlindern. Mit LIFE werden
z. B. Demonstrationsprojekte fiir saubere Technologien und Pro-
gramme zur Bekdmpfung der Verschmutzung der Kiisten und des
Meeresraums finanziert

4. IEPEBO/I IIATEHTOB

4.1. llepeBeaure pparMeHT TEKCTA MATEHTA
Einleitung:

Bestandteile einer Patentschrift.
Ubungsbeispiel.

Umgehung von Patenten.

Patentrecherche.
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Aufgabe einer Patentschrift:
Einerseits verfolgt der Einreicher das Ziel, auf einem bestimm-
ten technischen Sachgebiet ein AusschlieBlichkeitsrechts zu erreichen.
=> rechtliche Seite.
Andererseits erwartet der interessierte Techniker eine klareAn-
weisung zum technischen Handeln.
=> technische Seite. Dieser offensichtliche Widerspruch wird bei
einer Patentschrift mit der Aufteilung in zwei Teile gelost:
=> Die Erfindungsbeschreibung: enthélt die technische Informati-
on in einer Klaren, fiir den Techniker verstandlichen, Sprache.
=> Patentanspriiche: geniigen den Anforderungen der rechtlichen
Seite und bestimmen somit den Schutzumfang bzw. werden bei
Rechtsstreitigkeiten herangezogen.

Bestandteile einer Patentschrift

— Titelblatt: Hier finden sich die wichtigsten bibliographischen
Daten.

— Erfindungsbeschreibung (beziehen sich auf die Zeichnungen).

— Zeichnungen, Skizzen.

— Patentanspriiche.

Inhalt der ersten Seite

1. Angaben, fiir welches Land das Schutzrecht gilt.
2. Patentnummer, Liandercode.
3. Schutzrechtsart.

4. Klassifikation.

5. Anmeldetag, Tag der Veroffentlichung, Tag der Erteilung.
6. Anmelder, Erfinder.
7. Titel.

8. Zusammenfassung.
9. Zeichnung.

10. Entgegenhaltungen.

Zusammenfassung

Diese ist gesetzlich vorgeschrieben. Sie dient nicht fiir dic Be-
stimmung des Schutzumfanges, sondern zur technischen Information.
Sie soll kurz (ca. 150 Worter) und leicht verstindlich sein.
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Damit soll die Zusammenfassung und eine die Erfindung charak-
terisierende Zeichnung dem Leser einen raschen Uberblick zum vor-
liegenden Schutzrecht vermitteln.

Beispiel der Zusammenfassung

(54) VORRICHTUNG ZUM BESTIMMEN DER VISKOSITAT EINER FLUSSIGKEIT

(57) Es wird eine Vorrichtung zum Bestimmen der Visko-
sitat einer Flissigkeit mit einer von der zu messen- Fi G4
den Flissigkeit durchstromten Messkammer (1), mit

einer Einrichtung zur Schwingungsanregung der 7 4 3
Messkammer (1) im Bereich einer Resonanzire- \

quenz und mit einer Messeinrichtung for die 2 ] 7 2 12
Schwingungsamplituden beschrieben. Um definierte ™ v i i S\
Schwingungsverhaltnisse  sicherzustellen,  wird / | == ‘T T | \
vorgeschlagen, dass zumindest eine Wand der L DN L
Messkammer (1) als Membran (4) ausgebildet und gy / \

mit Hilfe der Einrichtung zur Schwingungsanregung 1f2 8 4 1

beauischiagbar ist.

Inhalt der Beschreibung

1) Einleitung und Angaben zum technischen Gebiet, zum Zweck
und zur Anwendung der Erfindung.

2. Erlauterungen zum Stand der Technik, dabei werden Méngel
und Verbesserungspotential aufgezeigt, sowie zur technischen Aufga-
be der Erfindungen iiberleitet.

3. Losungsansdtze  entsprechend  der  kennzeichnenden
Ausfiihrung von Haupt- und Unteranspriichen.

4. Auflistung der durch die Erfindung erzielbaren Vorteile.

5. Aufzahlung und Erklidrung der Zeichnungen und Figuren.

6. Erlauterungen der FErfindung an Awusfiihrungsbeispielen
(zumindest eines) und Zusammenfassung.

Losungsvorteile

— Darstellung der gewerblichen Anwendbarkeit.

— Herausstreichen der technischen / wirtschaftlichen Vorteile -
eindeutige Abgrenzung vom allgemeinen SdT (Neuheit = Vorausset-
zung fiir Patentierbarkeit).

— weitere spezielle Vorteile, die sich beispielsweise durch.

— verschiedene Konstruktionsvarianten ergeben.

— insbesondere zu jedem Unteranspruch spezifische Vorziige.
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herausstreichen kann dann Bedeutung bekommen, falls sich der
Hauptanspruch.
— als nicht mehr neu herausstellt.

Ausfiihrungsbeispiel und Zusammenfassung

Bezugnehmend auf eine der verwendeten Zeichnungen wird die
Erfindung in konkreter Ausfiihrung an mindestens einem Bei-
spiel erlautert. Es wird der Aufbau und die Funktionsweise verdeut-
licht. => Ein auf diesem Fachgebiet titiger Fachmann muss den Erfin-
dungsgedanken nachvollzichen koénnen! (=Ausreichende Offenba-
rung).

http://www.wtsh.de/wtsh/de/service/download-
center/downloads/servicecenter schutzrechte/beispiel schutzrechte.pdf

4.2. Haiinute B MHTEepHeTe NMpUMepPbl nateHToB M3 I'epma-
HMH, ABCTPHH NPOYTHUTE, ONIUPAACH HA CXEMY, NlepeBenuTe

BOITPOCHI JJIs1 CAMOKOHTPOJIA (110 PA3JEJIAM)

1. Oco0eHHOCTH HEMEKOT0 HAYYHO-TEXHUYECKOI0 TEKCTA

1. KakoBbl OCHOBHBIE CTHUJIUCTUUYECKUE UYEPThl HAYYHO-TEXHU-
YECKOTo TeKCcTa?

2. Yrto Takoe TepmMuH?

3. B uém 3akiroyaroTcsi 0COOEHHOCTH CUHTAKCUYECKON CTPYKTY-
PBI aHTJIUMCKOTO HAYYHO-TEXHUYECKOTO TEKCTA?

4. Ha yém ocHOBaHa KJacCHU(pUKAIUsI HAYYHO-TEXHUYECKHUX TEp-
MHHOB?

5. Yto Takoe crenuaiibHag oOIeTexHudeckas jgekcuka? B uém
€€ OTJIMYHE OT TEPMHUHOB?

6. B uém 3akmrodaroTcs TpaMMaTHUYECKUE OCOOCHHOCTH HAy4YHO-
TEXHUYECKOTO TEKCTa?

2. Oco0eHHOCTH MepPeBOIa HAYYHO-TEXHUYECKOI0 TEKCTA

1. B uém 3akimro4aroTcsi 0COOEHHOCTH PYCCKOI0 HAyYHOI'O TeKcTa?

2. Kakne xapakTepHUCTHKH HAyYHO-TEXHHUYECKOTO TEKCTa SIBIIS-
IOTCSI OOIIMMU JIJIs1 PYCCKOTO U HEMEIKOTO S3bIKOB?
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3. KakoBbl 0OCOOCHHOCTH HEMEIIKOTO TEKCTa, YY>KJIbIe PYCCKOMY
A3BIKY ?

4. Kak nepeBoAsATCS C HEMEIKOTO SI3bIKa COKpAIllCHUs, HEXapakK-
TEPHBIC JJIs1 PYCCKOTO SI3bIKA?

5. Kakue u nexkcudeckue €QuHUIIbI SBISETCS HENPUEMIIEMbIMU
JJ11 HAYYHO-TEXHUYECKOTO CTUIIS?

6. Uto Takoe crunuctudeckasa aganranus? B yéMm oHa BbIpaxka-
€TCs IPU IepeBoIe?

3. Buabl TeXHM4YECKOro nmepesojaa

1. KakoBbI 0COOCHHOCTH MOJHOT'O MUCEMEHHOTO MepeBoa’?

2. VI3 kakux OCHOBHBIX ITAIIOB COCTOHUT IIPOIECC MOJHOTO IHUCh-
MEHHOT0 nepeBoaa’?

3. Uro Ttakoe pedepatuBHbiil iepeBoa? B uém 3akimrodaroTcs ero
0coOeHHOCTH?

4. KakoBa TexHoJiorus pedepaTUuBHOIO nepeBoaa?

5. Uto Takoe aHHOTAUMOHHBIA mepeBoj? KakoBbl ero orianuus
OT JIPYTUX BUJOB MepeBoa’?

4. IlepeBo MaTEeHTOB

1. Yro Takoe marent? KakoBa ero crpykrypa?

2. B uém 3akio4aroTcsi TpyJJHOCTH TiepeBoaa (popmMyiibl u3oope-
TeHUs?

3. KakoBbl 0COOEHHOCTH SI3bIKA TATEHTOB?

4, Yem BhIpaKe€HaA JIEKCHMYECKas CTOpOHa si3bika marteHToB? Ka-
KUM 00pa3oM OHa YUYHUTHIBAECTCS IPHU MEpeBoe?

5. UeM HeMeUKHMI TATEHT OTJIMYAeTCs OT aMEPUKAHCKOIrO, aH-
TJIMHACKOTO?
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