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Terminology for metal — cutting machine tools
Basic terminology

GB 6477.1—86
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1.1 &RBIK

(E) Metal - cutting machine tools
Machine tools

(F) Machines travaillant par enlévement de métal

(R) M eramnopexyune cTaHkH

(G) Werkzeugmaschinen fiir die spanende Bearbeitung von Metallen
Spanende Werkzeugmaschinen

() Ifetsm
RYEl., M IEFEEEATMISE I, EZREMERGILEAER, REEEMRE
REMILE GRABNBRIN .

1.2 BAYEK

(E) General purpose machine tools

(F) Machines paralléles a charioter

Machines - outils & usinage génerale

(R) CTaHKM 06u1ero Ha3HavY€HHu"

(G) Universalwerkzeugmaschinen

() NHEIEHm

AIMIER IH, SERS R T ERSEERT LK,
1.8 FIHHNK

(E) Specialized machine tools

(F) Machines pour la production spéciale

(R) CneunanusupoBaHHHe CTaHKH

(G) Spezialwerkzeugmaschinen

(1) EPLTIEmmW

AT TRRELRNR T RE R THREE LRERER.
1.4 TRANK

( E) Special purpose machine tools

(F) Machines spéciales
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(R) Cneumnanbusnle cTaHkH

(G) Einzweckwerkzeugmaschinen

(J) AW

R T I THeE L% E TRaIHLK.
1.5 HAAHKE

(E) Modular machine tools

(F) Machines outils modulaires

(R) Arperatumne cTankmu

(G) Aufbaumaschinen

(J) 2=y MR TEMMW _
LU A S0 2 htl, ALIDBREAEH, X—Ral# T THR M AeREN THEET M TR,
1.6 EK
(E) Turning machines
Lathes
(F) Tours
(R) Tokapume cTaHkm

(G) Drehmaschinen

(3) fEm
FERETE LH LM IEEREAOVE. @%, LHEXIEES, ET0BIHNERED,
1.7 #K
(E) Drilling machines
Drillers
(F) Machines a percer
Perceuses
(R) Csepannbune crankm
(G) Bohrmaschinen
(J) K- |
EEASKE LH LM CIARIBUER, B%, ki8N EE5, Lmamsiotaiss.,
1.8 K
(E) Boring machines
Borers
(F) Aléseuses
Machines a aléser
(R) Pacrtounme cTauku
(G) Bohrmaschinen
(3) thengd
FERAENELH LM ICAHMBLANEK. B, QIEENEEE), MR TENBEsINHE
BBH,
1.9 MK
(E) Grinding machines
Grinders
(F) Rectifieuses
Machines a rectifier

(R) Wl andosanbHbie cTaHKH
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(G) Schleifmaschinen
(1) FFHIAR
RSB L CHLMREOVK. B%, BRELOEES, THRBENBILERE
4/ 8
1.10 ERMIMNEK
(E) Gear cutting machines
(F) Machines a tailler les engrenages
Machines a usiner les dentures d’ engrenages
(R) 3y6oo6pabaThniBawluine CTaHKK
(G) Verzahnmaschinen
Verzahnungsmaschinen
()) BYin A »
FA %6 YR T2 n 65 % ok i 8%, th 4% th A BLEK
.11 REMIHNE
(E) Threading machines
(F) Machines a fileter et a tarauder
(R) Pe3bbonape3sHbie CTaHKH
(G) Gewindewerkzeugmaschinen
Gewindebearbeitungsmaschinen
(J) Aty
L ESYIE
MRS UIB LRELH EMIR. SMREAPLK.
1.12 &K
(E) Milling machines
Millers
(F) Fraiseuses
Machines a fraiser
(R) @pesepune craukn
(G) Fraismaschinen
(1) 794 A%
ERAGVEIHAEMIERREOIR. 8%, SIIRENEES, THR (A1) G083
AHB B,
1.18 Y&
(E) Planing machines
Planers
Shaping machines
Shapers
(F) Raboteuses
Machines a raboter
(R) Crporanbume ctanku
(G) Hobelmaschinen
(1) pHlnM
RE7) L LHREOIK. SIS THKPEEBEI0EES, THREITIGEGKEEokL

z5l,
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1.14 K
(E) Slotting machines
Slotters

(F) Mortaiseuses _
Machines a mortaiser
(R) [HonbéxHbe CTaHKH
(G) StoBmaschinen
(3) MHInA
RETIMT IHREONER. MIK, SEREEEN9EEE), THE ) sE B
AHRB B,
1.15 HK
(E) Broaching machines
Broachers
(F) Brocheuses
Machines a brocher
(R) Mporaxube cTanku

(G) Raummaschinen

(1) 7u—548

R TIMITHEEFMA., SMREREONK, B, BN ELSREEEDHEES, HRIn

UIg > IRk 8: 1537 S v
1.16 HHMINEK

(E) Non -traditional machine tools
Non -conventional machine tools
Physicochemical process machine tools

(F) Machines d’ usinage hon conventionel
Machines utilisant des procédés spéciaux d’ usinage
Machines d’ usinage non traditionnel

(R) 7rexrpodusnueckue u 371€KTPOXHMHYECKHE CTaHKK
CTaHkn ans PU3INKO — XUMHUUECKOH 06paboTku

(G) Inkonventionelle Anlagen
Abtragmaschinen
Sondermaschinen fiir die spanende Bearbeitung
Sonderbearbeitungsmaschinen

(1) FE2RH0 T4 188

HRRMIGEN L CHONK, EERT RIS MTHEEUMT Gob ek, Fik

B BIH.
1.17 8K

(E) Sawing machines

(F) Machines 2 scier

(R) Muabuue crankw

(G) Sagemaschinen

(5) &¥9nag
o0 b
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(E) Dividing machines
(F) Machines a diviser
(R) Nenutenbuue mammunm
PaameporpaBépHpe CTaHKH
(G) Teilmaschinen
Gravierlinienmaschinen
(1) B
RTIZIB 25 B TR E En THEHRS DK LK.
1.19 HFMIHK
(E) Pipe cutting machines
(F) Machines a usiner les tubes
(R) Cranku ana o6pabotkn Tpy6
(G) Rshrenbearbeitungsmaschinen
(3) LTI
FERTE FRORS M IR PR,
1.20 HEHK
(E) General accuracy machine tools
(F) Machines —outils 2 usinage genéral
(R) HopmanbHbe cTankn
CTaHKH HOPMaJIbHOH TOYHOCTH
(G) Normalwerkzeugmaschinen
(1) 8 TrEMm
WE., SESHAAXREDHTHEERERNIIE.
1.21 WENK
(E) Precision machine tools
(F) Machines —outils de précision
(R) Cranku noBpiieHHON TOUHOCTH
[IpeunsnoHH e cTaHky
(G) Werkzeugmaschinen mit erhshter Genauigkeit
(J) HEILIE&R )
W, RS HARE XREDTHEORERE R,
1.2 WWEHK
(E) High accuracy machine tools
(F) Machines outils de haute précision
(R) BLICOKOTOuUHBlE CTaHKH
(G) Werkzeugmaschinen mit hochgenauigkeit
(J) B T e
W, BESHAR XRED TR SRERERIILE,
1.28 ¥HHDUK
(E) Semi-automatic machine tools
(F) Machines - outils semi-automatiques
(R) MonyasTomaTm
Crankn— nonyaBTOMaTh

(G)-Halbautomatische Werkzeugmaschinen
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(J) ¥EHTIERK
e SE ALY B aNIEIRAI ALK .
1.24 BHHK
(E) Automatic machine tools
(F) Machines-outils automatiques
(R) ABToMmarThl
(G) Automatische Werkzeugmaschinen
(J) BBTERW
88 5T AX B sHIE IR RUBLEK
1.25 HHEHE
(E) Copying machine tools
(F) Machines & copier
(R) KonupoBajbHble CTaHKH
(G) Nachformwerkzeugmaschinen
Kopierwerkzeugmaschinen .
(3) fio Tfess i |
*t LH2EAT05 T m LA HLK .
1.26 BEEHNK (HHRERNK)
(E) Programme —controlled machine tools
PC machine tools
(F) Machines-outils a commande programmable
(R) CTaHkn ¢ nporpaMMHLIM YnpaBieHHeM
Cranku ¢ Yy
(G) Werkzeugmaschinen mit Programmsteuerung
(1) 7ot A G T ek
Zm CERMASHRREY, mEHARKEEES T TEHIK,
1.21 BFRFHEK CHHREEHNK)
(E) Numerically—'controlled machine tools
NC machine tools
(F) Machines -outils 3 commande numérique
(R) CTahkH ¢ 4HCIOBHIM NpOrpaMMHbLIM yiipaBieHHeM

CTaHKH ¢ uny

(G) Werkzeugmaschinen mit numerischer Steuerung
(3) BUE ) 60 T e i
NC I e
EMTERTERHORT, BBHARSREETS B4 #TTIEIHLE.,
1.28 ERSH K
(E) Adaptive controlled machine tools
(F) Machines-outils 2 commande adaptative
(R) Cranku c apanTusHbiM ynpasienuem
(G) Werkzeugmaschinen mit adaptive Control

(3 S 0 T f 4 b

REEM MTERPMTRAQEN, A0EBMTRR, BRERE TN TR E LK.

1.29 MIhd CAZIBRTIBESMNE)



GB 6477.1—86

(E) Machining centers
NC machine tools with automatic tool changer
(F) Centre d’ usinage
(R) O6pa6aTmBapowue ueHTpw
(G) Bearbeitungszentrum
) =o=v7tv ¥
RETIE, BAFHEHRTIA, H—REXNOTHERTS TREDTHRFEEE,
1.80 B4EFL
(E) Transfer machines
Automatic production lines
(F) Machine - transfert
(R) ABTOMaTHYECKHE JNHUHHH
(G) Automatische linie
(J) B®74 >~
BBE LZIRFHESINE T ENE, AEREERNSHAZERER, #IEEDBKKE
&AM TR AT I TROESAE L& .
1.1 AENKAHLE
(E) Transfer lines
Transfer machines
(F) Machines transferts en ligne automatique
(R) ABTOMaTHYECKHE JIMHHH M3 arperaTHHX CTAaHKOB

(G) TransferstraBen aus Aufbaumaschinen

J) FFYRT7, —-F4
NI VAT — 23y
HR®S1 :
HETRHAAGTER MG REIR & ARSI ETR,
1.82 FMWEsT

(E) Flexible manufacturing cells (FMC)

(F) Cellule de frabrication flexibie

(R) rIubkue npoussoacTBeHnHHe sueRKH

(G) Flexibel Fertigungszellen (FFZ)

Flexibel Fertigungseinheit

) 72vF v TN4EgEEe N

H—ER B ERA - EERN IHEEREBOM T O ERNESRE, BT HEER
HE DRSS AR TN - ARRATHSMTH M0 TH, "TLLESERT Y SIE R grgm
BB,

1.33 RUFBRR

(E) Flexible manufacturing systems (FMS)

(F) Systeme de fabrication flexible

(R) TH6KHe NpoON3IBOACTBEHHME CHCTEMM

(G) Flexibel Fertigungssystem

() 7V TNEES 27 A

—ARBHUK BRI T2IRE, ditENEBBHARZTYE QS REEIE SN
B, CAREREFEN T -AF AR TESMIYRNTH, SENPEhBESEE, RHxMA
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%A LU IR BRSSO TS B B ah & B in T TH R4~ R EL.
2 HURKYEE

2.1 Ifki@E
(E) Operating movement
Working motion
(F) Mouvement de coupe
(R) Pa6ouee nBuxenue
(G) Arbeitsbewegung
(J) THIAM
MK AL M LA AWM TRS THENENEE). SFXEHRH#LESD.
2.1.1 Fiz#E
(E) Cutting movement
Primary motion
Principle motion
(F) Mouvement principal
Mouvement de coupe
(R) Tnasuoe nsuxeunne
(G) Hauptbewegung
(J) FAW
T R HLBK GO MU S BE B 4 #E £ B 3h 1 i THEE S,
2.1.2 #&BEz (HHRHES)
(E) Feed motion
Feed movement
(F) Mouvement d’ avance
(R) Jsuxenne nonaum
(G) Vorschubbewegung
(1) BVAW
 THRZRER B EBRO TEER.
a. AMEL '
(E) Automatic feed
(F) Avance automatique
(R) ABTtomaTHueckan nopaua
(G) Selbsttatiger Vorschub
(J) BMEY
b. Fah#s
(E) Manual feed
(F) Avance manuelle
(R) Pyunsas nopaua
(G) Handvorschub
J) FEHEY
c. HMH%S
(E) Mechanic feed
(F) Avance mécanique
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(R) Mexannueckan nogaua
(G) Mechanische Vorschub
(J) BERY
d. REE%H
(E) Inching feed
(F) Avance a bouton
Avance par coupe
(R) Tonukoo6pasnas nomaua
(G) Tastenvorschub
Schrittvorschub
() TEHHY
T Y
e. WEHS
(E) Transverse feed
Cross feed
(F) Avance transversale
(R) Honepeunaa mogaua
(G) Quervorschub
(J) ¥y
A 3% 0
f. HEH#s%
(E) Longitudinal feed
(F) Avance longitudinale
(R) Npopgonbnas nonaua

(G) Lingsvorschub

(1) K% n
EH%Y
g. ViE#Hs

(E) Tangential feed
(F) Avance tangentielle

(R) Tasrenumanbnas noaaua

(G) Tangentialvorschub

(1) 9IEY
BHEY
h. #FmEHt%S

(E) Radial feed
(F) Avance radiale
(R) Pagunanbhas nonaua
(G) Radialvorschub
(J) ¥#2#%0y

i. WE#S

(E) Axial feed

(F) Avance axiale

(R) Ocesas nopaua
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(G) Axialvorschub

(J) WAREY

i- EREHS

(E) Vertical feed

(F) Avance verticale

(R) BeprukanbHas nogaua

(G) Senkrechtvorschub

(J) ETF%Y

k. BrgEde

(E) Interrupted feed
Step feed

(F) Avance intermittente

(R) MpepuBuctas nonaua

(G) Sprungweiser-Vorschub

(J) Wkt v
il &% Y

I Eg#%S

(E) Continuous feed

(F) Avance continue

(R) HenpepmBHas nopaua

(G) Stetigsvorschub

() #EHREY

m. EEHA

(E) Circular feed
Rotary feed

(F) Avance en rotation

(R) Kpyrosas nonaua

(G) Rundschaltung

Rundvorschub
(J) HRE%EY

%)
n. B S

(E) Periodic feed
(F) Avance périodique
(R) Mepunoanueckas noaaya
(G) Sprungweiser Vorschub
J) ¥4 7%
o. WME#HL
(E) Microfeed
(F) Avance finisseuse
(R) Touxas nonaua
(G) Feinstzustellung
(J) pemEy

EE AL 1)
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p. fAR#ER
(E) Servo feed
(F) Avance asservie
(R) CepBonogaua
(G) Servovorschub
(J) ¥—K%"
q. Bongs
(E) Pulse feed
(F) Avance A impulsion
(R) ’lflmnynbcuau nopava
(G) Impulsvorschub
(J) S zx%n
r. EHL
(E) Swing feed
(F) Avance oscillante
(R) Kone6atensman nopava
Kavaowasca noaaua
(G) Schwenkenvorschub
(J) A4 7%D
s. DE#HS
(E) Index feed
(F) Avance divisee
Avance ‘par division
(R) Hdenutenbnas nonaua
(G) Teilvorschub
(J) WiHLAY
o ERe
(E) One-way feed
(F) Avance 2 sens unique
(R) OnnocToponHas nopauva
(G) Einwegvorschub
(3) 1AmE%Y
u. MEHS
(E) Two-way feed
(F) Avance a deux sens
(R) OdsyxeToponwas nopaua
(G) Zweiwegvorschub
(1) 2hKm%Y
v. Aads
(E) Combined feed
(F) Avance com poséee
(R) Kom6unuposansas nonava
(G) Kompoundierungsvorschub
Kombinierrer Vorschub
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Kombinationsvorschub
(3J) #HARY
w.  Kinidt &
(E) Additional feed
(F) Avance additive
(R) HdononHuTenbHas nogaua
(G) Zusatzvorschub
(3) fHon¥
x. EBE#S
(E) Level pressure feed
(F) Avance sous pression constant
(R) TMNopauya ¢ NOCTOAHHBIM NaBieHHEM
(G) Konstantdruckvorschub
(1) BE#%Y
2.2 MYMER
(E) Auxiliary motion
(F) Mouvement auxiliaire
(R) BcnomoraTensHoe ABHXEHHE
(G) Nebenbewegung
(1) #WMBhER)
PUREM LB, MITREITHER TEE3ILIMIRBESD.
2.2.1 #E
(E) Approach
(F) Approche
(R) Moaxon
(G) Anstell
Anlauf
(1) 77u—-%
A BT EE, MITRS THEEEENTE,
2.2.2 &7
(E) Tool retracting
Tool backlash movement
(F) Recul de 1’ outil
Dégagement
(R) Otson ‘
(G) Werkzeugricklauf
(J) TRKRY
 BREIHERE, MITASTHRATEFGTRE,
2.2.8 &M
(E) Return
Back motion
(F) Retour
(R) Bo3sBspaTHoe aBHXeHHe

JIBuxeHHEe Ha3an
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(G) Riicklauf

J) EnAm

BTG, I TRRITHES MG RedE.
2.2.4 Wft

(E) Indexing

(F) Indexage

(R), Hunexcupyownit nosopot

(G) Schwenkstation

(1) 41757922

BRR—MILEGE, THREIT-IFNTERERE - NI TRHEATECRNTE.
2.2.5 LtH

(E)
(F)
(R)
(G)

Loading
Chargement
3arpyska

Besc'hickung

Beladung
(Mya-v427
EIHXH TEAE, FTREMfakBdR,
2.2.6 TH
(E) Unloading
(F) Déchargement
(R) Paarpysxka
(G) Abfijhrung
Entladung
(1Y 7ve—-v4 7
BIAMTECBRTHERE.
2.2.7 B8R
(E) Override
Jump feed
(F) Dépassement
(R) O6ron
(G) Schnellsprung
Sprungeil
(J) EiFEY
B
EMIHEREN, MI—A&ERE, EMITR@ER &N TRENTE,
2.2.8 it71 (K71
(E) Cutter relieving
Cutter back off
Cutter lifting
Cutter lift - off
(F) Retrait d’ outil (Elévation d’ outil)
(R) Otson pesua
Moanvém pe3ua
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(G) Abhebung
(J) TR»i¥
=Ny k
S—THTBEERE, MTTRATHEEN, #TRASTHEEEF —CERNLRE,
2.3 HEEE
(E) Dividing movement
(F) Mouvement de division
(R) Hdenutrenvnoe nsuxenue
(G) Teilbewegung
(J) 0 LES
TH-5 0T TR A e B B BEIRIR A7 2t 17 048 B 3D
2. BHE
(E) Individual division
(F) Division simple
(R) Onunounoe nenenue
(G) Einzelteilung
(3) Bglyl
b. RHE
- (E) Double division
(F) Division double
(R) Osonnoe nenesiue
(G) Doppelteilung
(1) WEMB L
c. MUK (BiHm)
(E) Jumping division
(F) Division par plusieurs dents
(R) Oenenue uepes 3y6
(G) Sprungszahnteilung
(1) LUEIHL
A A IR A
2.3.1 AKHE
(E) Interrupted ‘division
Step division
(F) Division intermittente
(R) Mpepusucroe nenenne
(G) Sprungweiser Teilung
Sprungsteilung
(1) MR#EL
# TYemshial ket #1789 5 BB B
2.3.2 ¥99K
(E) Continuous division
(F) Division continue
(R) HenpepuBhoe genenne

(G) Stetigsteilung
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(1) EHFHL
EILEEshhRITHSEESD.
2.4 M
(E) Compensating
(F) Compensation
(R) Komnencauuns
(G) Ausgleichen
(1) BE
EMIEED, HREMTIRE THHENMERCERSIAMMER®,
2.4.1 B ‘
(E) Automatic compensation
(F) Compensation automatique
(R} AsTomaTnueckas xoMneHcauus
(G) Selbsttatiges Ausgleichen
(1) BMAE |
REN THRMITREHNBOER, REESEHTHIME,
2.4.2 FEhME
(E) Manual compensation
(F) Compensation manuelle
(R) Pyunas xoMnencauusn
(G) Handausgleichen
(J) FHMIE
A LB HIBLER # TR0 2,
2.4.3 HENE
(E) Correcting compensation
(F) Compensation par correction
(R) Kowmneucauus npasxu
(G) Abrichtausgleichen
(1) #IEMIE
RI\EM T TREREHR B BETHIME,
S 2.4.4 HEIME
(E) Count compensation
Scaling compensation
(F) Compensation par numéeration
(R) Kowmneucaums cumcienns
(G) Zahlausgleichen
(1) BH¥ME
MI%—EﬁiWI#,HMIIEEﬁﬁﬁﬁﬁﬁwﬂﬁo
2.5 I{EWHK
(E) work cycle
working cycle
(F) Cycle d’ usinage
Cycle de travail
(R) Pa6ouu#t uukn
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(G) Arbeitsspiel
(1) THHL4 70
B LB RMBEHEAROMT - R—ETHHNLTE,
2.5.1 ¥E=W*F
(E) Semi-automatic cycle
(F) Cycle semi—automatiqué
(R) MonyasTomaTHueckuft nukn
(G) Halbautomatische Spiel
(5) ¥8m4+41 70
LASEIRA 47 o SIVE N S5 52
2.5.2 EzWIH
(E) Automatic cycle
(F) Cycle automatique
(R) AsTomaTHueckuRt umxa
(G) Selbstspiel
(1) BMH4 70
e B3 EE TR TR,
2.6 1@
(E) Travel
Stroke
(F) Course
(R) Xon
(G) Hub
(1) 7188
Bk
%, BHEEshdBhaBanER,
2.6.1 I¢f7R
(E) Working travel
Working stroke
(F) Course de travail
(R) Pab6ounit xon
(G) Arbeitshub
(1) LEFR
T, BHELEEHIBPHTRE,
2.6.2 EEGR
(E) Return travel
Return stroke
(F) Course de retour
(R) O6parunit xon
(G) Riickhub
(1) Ry
THTBEHE, MITRK T4 EEREMEHTRE,
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3 HURMEREME

3.1 R
(E) Inching
(F) Mouvement % bouton
Mouvement par coup
(R) Tonukoo6pasnoe asuxenue
(G) Tasten
(J) +#
sHr
g sh i A= R KB 3D
8.2 Bx
(E) Oscillating
(F) Oscillation
Mouvement oscillant
(R) Kauatenbnoe asuxenue

(G) Schwenken

J) X4 v
S—EMRE-CHEEBENEEEF,
3.3 Azh

(E) Sliding
(F) Glissment
(R) Ckcavssmee asuxenne
(G) Schleifen
(J) Hm
& & X% 3h MBI 5.
3.4 X
(E) Rolling
(F) Roulement
(R) IOsuxenue xauenns
Kauenne
(G) Rollen
Walzen
(J) gAY
SBAWYEEREIRIE B,
3.5 Fx
- (E) Manual operating
(F) Mouvement manuel
Opération manuelle
(R) Pyunoe MaHANYJIKPOBA HHE
(G) Handantrieb
(J) #m
ANBRELENIER,
3.6 #=z
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(E) Mechanic operating
(F) Mouvement mécanique
Mouvement motorisé
(R) Mexannpuecknit npuson
(G) Mechanische Antrieb
(J) wm
;NP LIRES .
8.7 ¥H¥
(E) Speed changing
(F) Changement de vitesse
(R) PerynnpoBanne cCKOPOCTH
Mepekniouenne nepepay
(G) Drehzahlinderung
(J) HEER
BB —REE TR S —RRENT R,
8.7.1 AALTE
(B) Step speed changing
(F) Chagement de vitesse discontinue
(R) Crynenyatoe perynuposaHue CKOpPOCTH
(G) Stufendrehzahldindeung
) A7F v 7EHR .
EE TEEERERN, RELHTR,
8.1.2 ERET#E
(E) Stepless speed changing
(F) Changement de vitesse continue
(R) BeccTynenuatoe peryaupoBaHHe CKOPOCTH
(G) Stufenlose Drehzahlinderung
(J) @ BEs
E—EEEGEN, fER, ETENTE,
8.7.3 AR
(E) Automatic speed changing
(F) Changement de vitesse automatique
(R) ABTOMaTHYeCKOEe pPEryiHpOBaHHE CKOPOCTH
(G) Selbsttitig'e Drehzahlinderung
J) poEHE
ELEEsP, EANSIENEE,
3.8 WK
(E) Adjusting
(F) Reéglage
(R) Hanagka
HacTpoika
(G) Verstellen
J) A%

fEHLAR & 88 53 5 BUREHEAT IE % TAE4R Aho M 1E,
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3.9 HEX#
(E) Interlock
(F) Inter-blocage
‘ (R) Bnoxuposanue
Bnokupopka
(G) Verriegelung
3J) 4 v49—uavy”’ .
R BE TR EEL A RN 3HE,
3.10 Exzh
(E) Start
(F) Mise en action
(R) TMNyck B xon
Myck
(G) Antrieb
(J) %%
i XMV T s E.
.11 it ‘
(E) Stop
(F) Mise hors’d’ action
(R) OctanoBska
Crton
(G) Stop
(J) %1k
- EREBSNRLIEEEINEITE,
8.12 B
(E) Master stop
(F) Tout arrét
(R) O6was ocTaHoBka
(G) Gesamtstop
(1) 21k
i & 85 THE DM LB BB PR

4 HESK
4.1 EB¥

(E) Main parameters

(F) Parametres principaux
Caractéristiques principaux

(R) TInasube napameTpu

(G) Hauptparameter
(3) Eft#e

PR ESHPRERN— M RR S, BRBIKGMN TN, RREIKIES. B4R
H 5.

411 BAMINE
(E) Maximum machining diameter
(F) Diameétre maximal d’ usinage
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(R) Hauboabwuit auameTp obpabaThiBaeMOro W3 sems
Hauﬁom;mun auameTp o6paboTkn
(G) Gropter 'Bearb.eitungsdurchmessef
(1) YHlTE 3 RAREHR
BUR LRI T THMEBR AR,
4.1.2 BAMIAR
(E) Maximum machining diameter of hole
(F) Diametre maximal de |’ alésage d’ usinage
(R) Hawubonbwun AnaMeTp o6pabaTHBAEMOro OTBEPCTHA
(G) GroBter Bearbeitungsinnendurchmesser
() gHcxsBARE
PUK LRI M T IHNREB AR,
4.1.3 BRXO¥EZ
(E) Swing
Maximum rotating diameter
(F) Diamétre maximal de tournement
(R) Haubonswuit nosopoTuui AMaMETpP YCTaHABNHBAEMOTO M3AEJIHA
(G) GroBter Umlaufdurchmesser
(1) &Y
UK LA THBAEER,
4.1.4 BABENER
(E) Maximum diameter of bar
(F) Diametre maximal de barre
(R) Haubonbwui amameTp 06pabaThBaemoro npyTa
(G), Gropter Stangendurchmesser
(1) HRBKE %
HUER £ I SRR T35t T AL s R AR T,
4.1.5 BAMIKE
(E) Maximum machining length
(F) Longueur maximale d’ usinage
(R) Haubonbwas anmua o6pabaTmBaeMoro u3genns
Haubonbman anuna o6pabotku
(G) Gropte Bearbeitungslinge
(1) YHice2BAES
PR ERI M T T4 BB AR <t o
4.1.6 BAMIME
(E) Maximum machining width
(F) Largeur maximale d’ usinage
(R) Hauﬁonbman wHpuHa o6pabaTmBaeMoro u3penus
Haubonbwasn wupuna o6paborku
(G) GroBte Bearbeitungsbreite
(J) Hcx 5 RAE
MUK LRI T T % BB AR,
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4.1.7 BRAMIRE
(E) Maximum machining depth
(F ) Profonder maximale d'usinage
(R) Hawbonbwas rny6uHa ob6pabGaTbiBaeMOro u3aenun
Hanbonbwas rny6una o6paboTku
(G) Gropte Bearbeitungstiefe
(1) TR 3MAR S
PLK Lo C THALRERNR AR Y
4.1.8 |AMIEE (B
(E) Maximum machining height (thickness)
(F ) Hauteur (épaisseur) maximale d' usinage
(R) Hawubonwwas Buicora ( Tonmuna) 06pabaTeBaemMoro u3genus
Haubonbias Beicota ( Tonmuxa) o6paboTku
(G) Gropte Bearbeitungshdohe
J) OHITx2BARmE (Mx)
HURR el TTH&E (B B&RARY,
4.1.9 BXIHERZ
(E ) Maximum diameter of workpiece
(F ) Diametre maximal de piece
(R ) Haubonbuuit AWAMETP YCTaHABIMBAEMOIro H3Ienus

Haubonbwuit anameTtp ninenus
(G) GroBter W erkstuckdurchmesser

QAR 2 [oF PN -§::
PR ERiFrR X THMBR KR T
4.1.10 BXTHKE
(E) Maximum length of workpiece
(F ) Longeur maximale de piéce
(R) Haubonsmasn nnuna YCTaHaBAMBAEMOTO H3MEHA

Haubonbmwas nnuHa u3nenus
(G) Gropte Werkstiicklange
(1) ItepoRk ki
PUER ERFRX THRENREAR T,
411 BRRXINHRE
(E ) Maximum width of workpiece
(F ) Largeur maximale de pitce
(R) Haubonbwan wWupHHA yCTaHAaBAHBAaEeMOTo M3AENHUS
Haubonbiias wupuHa uilgenus
(G) Gropte Werkstuckbreite
J) Iemokki
BLEK L Aok THEENRART.
4.1.12 BAIHHE (BB
(E ) Maximum height (thickness) of workpiece
(F ) Hauteur (épaisseur) maximale de piéce

(R) Hauboswwas smcota ( Tonwuna) yCTaHaBAHBAEMOro H3leus
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Haunbonbuwana BbicOTa (Touu(uua) H3INCIHR
(G) Gropte W erkstiickhohe
(1) Ifepokims ()
P LAFRETHEE (E5) MBRART,
4.1.13 ITHEERE
(E ) Width of working surface of table
(F ) Largeur de la surface de table
(R ) Uunpuna paboueit nosepxuoctu crona
(G) Tischaufspanuflichebreite
J)'"F—=T7VERBNE
TS TEENER.
1.4 ITHhEEKE
(E ) Length of working surface of table
(F ) Longueur de la surface de table
(R ) dnuna pabouedt noBepxHOCTH cToJa
(G) Tischaufspannflichelange
J) 7-7MERENE &
LHES THEERNKE.
4.1.15 THEATEER
(E ) Diameter of working surface of table
(F) Diameétre de la surface de table
(R) [namerp pabouehh nosepxHocTH cTona
OAunameTp cToOna
(G) Tischaufspannflaichedurchmesser
) 7T=7VERBENHE %
B I{eEs THRENER.
4.1.16 B A%
(E) Maximum module
(F ) Module maximal
(R) Hawboaswuit moay:ie
(G ) GroBter Modul
(1) YJPITE5BMRKREY 2 -0
PLEE BRI T.th#e. ki 7JH . SRR SHBM R KHE.
41171 W% -
(E) Number of spindles
(F ) Nombre de broche
(R ) Koaunuectso wnunaenei
Uncno wnunienei
(G) Spindelzahl
(J) EW0H
ERBE.
1.2 BABY
(E ) Basic parameters
(F ) Parametres fondamentaux
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Caractéristiques générales
(R) OcuoBubie napaverpnt
(G) Grundparameter
(1) XF4H0 ,
UK S Bch R FLRE AM: A — L BES Y.
4.2.1 THERE
(E) Travel of spindle
( F) Course de broche
(R) Xon wnuuaens
(G ) Spindelhub
(3) EMBABHE
L4 Hahm n R KEE.
4.2.2 IHEBHTR '
( E) Spindle quill travel
(F) Course du forreau de la broche
(R) Xoa runpawm wnuuRensn
(G) Spindelpinolenhub
(1) ¥WR) —-7uik
EHRERG M B R KEE.
4.2.3 THIRZ
(E) Diameter of spindle thru hole
(F) Diamétre de 1' alésage de broche
(R) Nnamerp orsBepcTus wnungens
(G) Spindeldurchlap
Spindelbohrungsdurchmesser
(3) EmRE.
ERiEfL R/ NERR,
4.2.4 THE7
(E) Taper hole of spindle
( F) Alésage conique de broche
( R) Buytpennnit xonyc konua wnuuiens
BHy TpeHHMi Konyc wnunnens
(G) Spindelkegelbohrung
(J) @7 — /%%
ERm BRI S,
4.2.5 THMR
(E) External taper of spindle
(F) Cone extérieur de broche
( R) Hapywxnbih KoHyC KOHua wnuuaens
HapyAHbifl KOHYC wnuHaens
(G) Spindelkegeldorn
(J) X@7-/
X BRI R R RSB
4.2.6 THEF
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(E) ‘Spindle speed
(F) Vitesse de broche
(R) Yucao o6opoToB wnuulens ® MHHYTY
YacToTa BpameHus IWNHHIENA
(G) Spindeldrehzahl
(1) E#Wobl K
EREYHROBEER
4.2.7 TREEEE
(E) Maximum speed of spindle
(F) Vitesse maximale de broche
(R) Haubonbwee yucao o60poToB WNuHAEAA
(G) GroBter Spindeldrehzahl
(1) EmMoREEEK
MBS HNRKHEEH.
4.2.8 THBREHZR
(E) Minimum speed of spindle
(F) Vitesse minimale de broche
(R) Haunmenbwee uncno 060poToB wWwnKuAe A
(G) Kleinster Spindeldrehzahl
(1) FWoRERLY
E8B SR/ NBEE.
4.2.9 TWHEERE
(E ) Number of spindle speeds
Steps of spindle speeds
(F) Nombre de vitesses de broche
(R) CTyneHb CKOPOCTEH wWnuHae n
Yucno ckopoctedt wnuHaeNs
(G) Stufensprung
Spindel stufen sprung
Spindeldrehzahlstufensprung
(1) Ewo Bz 0%
AR T RN
4.2.10 THFEH
(E) Range of spindle speeds
(F) Gamme de vitesses de proche
(R) nNpeneaw uncea obopotos wnnnpens
Ananason perynu.poaanun yuces ofOpPoOTOB WHKKHOENS
(G) Spindeldrehzahlbereich
Drehzahibereich
(1) EWoEEY o BHE
ERAR IR T B v i 2 ] S M
4.2.11 HAEE
(E) Feed speed
Feed rate
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(F) Vitesse d’ avance
(R) Cxopocts nonaun
(G) Vorschubgeschwindigkeit
(1) RDiEeE
3485 5 8 o O B o
4.2.12 #H4R
(E ) Feed
(F ) Avance par tour
(R) Beanunna nonaun
(G) Vorschubgrofie
(1) 2ok
THEMITIRASHE. ShRETE#ABZIHNMER.
4.2.13 HAEH
(E ) Number of feeds
(F) Nombre d’avances
(R ) Crynens ckopocTedt nomauu
(G) Vorschubstufensprung
Vorschubrei he
J) BYEEERY
BA HE A RO SR
4.2.14 H4EHE
(E) Range of feeds
(F) Gamme de avances
(R) MNpenens nogay
(G) Vorschubbreich
J) BIROEH
RAN#HGER (RE) ERAGHAR GERD) ZRITHROGEE.
4.2.15 THEEE
(E ) Rotating speed of table
(F) Vitesse de plateau
Vitesse de table
(R ) Yactora Bpawennsa crona
(G) Tischdrehzahl
() F=7NoBE
LS B HIBIE .
4.2.18 IfE& (AL, BHS BHEEK
(E) Moving speed of table(tool post,ram etc.)
(F) Vitesse du déplacement de la table(ou chariot porte - outil, coulisseau porte-
outil etc)
(R) CkropocTb nepemewenns ctona (uiu cynnopra,nonsysa u T.n.)
(G) Tisc h(oder support, schlitten u.) Verstellungsgeschwindigkeit
(1) 7=7N (713 FPE. 54 2¥) BOEE
It (BIR. BH%) AfrMRIBaIMER.
4.2.11 Ik (RN, BRE 8
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(E ) Travel of table (tool post, ram etc)

(F) Course de la table (ou chariot porte - outil, coulisseau porte — outil etc)
(R) Xoa ctona (uau cynnopra,nonsysa W T.n,)

(G) Tisch—-(oder support,schlitten u.)hub

(J) 7=7TN (32 IAWE, 54 %&) oRABHR

TES (BT, BH%E) SIBaRIRKER,

4.2.18 ITHBYRGR
(E ) Table longitudinal travel

(F ) Course longitudinale de la table
(R ) TMpoaonsnuii xon cTona
(G) Langstischweg
() F—7nokEnk
TR I mBaIR R KER.
4.2.19 THEAMEGE
(E) Table transverse travel
(F ) Course transversale de la table
(R ) Monepeunsit xon .cTona
(G) Quertischweg
(1) F=7hOMkBEHR
THE I ERB R K.
4.2.20 THEERTR
(E) Table vertical travel
(F ) Course verticale de la table
(R ) BepTukanbuuit xon cTona
(G) Senkrechttischweg
(1) 7=V L TEnR
TG EMBHIRKER,
4.2.21 ITHE (FRNE. BLB REBNEE
(E) Rapid travelling speed of table (tool post, wheel head etc.)
(F ) Vitesse du déplacement rapide de la table(ou chariot porte —outil, poupée porte -
meule etc)
(R ) Ckopocts GbicTporo nepemewenna ctona ( uam cynnopra, manpsanbiod 6abku u T.m.)
(G) Eilgang des Tisches(oder supportes, Schleifspindelkopfes u.)
(1)) 77N (£1i3 s, BRE) EBHEE
THEE GUTIE. BLS) ELTHIEEREN, REBIINERE,
4.2.22 THEEEKA
(E) Swivel angle of table

(F) Angle pivotant de la table
(R ) ¥Yron nosoporta ctona
(G) Tischschwenkenwinkel
() T—7NoOiERA
TR n IR A .
4.2.28 BUREHESE

(E ) Distance between two columns



-
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{1l o zwusch belden Standet
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(F) Poids maximal de pidce

(R) Hawubonbwas macca (Bec) o6pabaTmBaemoro nanenus
HauGonbwas macca (Bec) uspenus

(G) Groptes Werkstiickgewicht

(1) THm¥aRk

EMRHR LS EAEMT THORKER.

4.2 ITHEXASR
(E) Table carrying capacity

(F ) Poids de chargement de la table
(R) rpy30ﬂ011‘b‘éMHOCTb cTona ’
(G) Tischbelastung
(J) #=7VHRBRER
ITHEEARFRBNR KRR
4.2.8 IHEEAKERRR
(E) Table carrying capacity in a unit of length
' (F) Poids de chargement admis au métre suivant la longueur de la table
(R) Fpy3ononbéMHOCTL CTONa HA eauHU4YHON ANuHe
(G) Tischbelastung auf der Lingeneinheit
(1) F=7TVOMMNEY:Y) oM ER
THEAMKE F AFKRNRARR.
4.2.2 TEHHHE

(E) Main motor power ‘
(F ) Puissance du moteur principal
(R ) MowHocTs 3ekTpoaBHraTeNs NPUBOAA TaNaBHOrO NABHXKEHHS
(G) Hauptantriebsleistung
(1) ¥RYMH=E
Rzh ¥z shEE shHLBIE Th .
4.2.38 @ EHE
(E) Total power.of motors
(F ) Puissance totale des moteurs
Puissance totale de la machine
(R) O6was mownocTs 31eKTpoABHraTeneh
(G.) Summenantriebsleistung
(J) MBI EIHE
LK L 28 MET) £ 2R,
4.2.34 KRR

(E ) Machine mass

(F ) Masse de la machine - outil

(R) Macca( Bec) cratka

(G) Nettogewicht des Werkzeugmaschine

() BORR

AEEHAIRESIE . BERE RSN SRR E.,
4.2.8 HURIMERT (Kx X x M) '

(E) Machine overall dimension (length x wi dth x height)
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(F) Encombrement de la machine - outil (longueurxlargeurx hauteur)
(R) raGaputnme pasmepuw ctanka (anuma Xwupuua X srcora)
Fa6apur ctanka ( nauna X WHPHHA X BHICOTA)
(G) Platzbedarf (Linge x Breite x Hohe)
(3) MMTE (Rx x@xEs)
R ﬁ*ﬁ@%#%?¢ﬂ&i,EX@ﬁﬂﬁm%ﬁﬁ,ﬁE&ﬁ&ﬁﬁW#%ﬂﬂﬁﬁk%ﬁR

5 HK¥. B¢

5.1 k%
(E) Bed
(F) Banc
(R) Craunna
(G) Bett .
(J) Xy F ,
AT RREES TG, HHESNNEmELE.
5.2 RE
(E ) Base
Plate
Base plate
(F ) Base
Socle
(R ) Ocuosanue
(G) Grundplatte
J) "=2
RATRRNE GE T a0 B4,
5.3 &%
(E) Slideway
Guideway
(F ) Glissiere
(R ) Hanpasasowmue
(G) Fiithrung
Bahn
(1) RN
5| S EHHE —E MG s — A F IR .
a. ERSH

(E) Rectangular slideway

(F ) Glissiere rectangulaire

(R ) MpaMoyronbHbie Hanpasnaoline

(G) Flachfiihrung
Flachbahn

(3) ARA

b. VEEH
(E) V-type slideway
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(F) Glissiére en V
‘ Glissiére prismatique
(R) V -o06pa3nne nanpasnsoimue

[Mpu3MaTHUeCKHEe HanpasaalOWpne

(G) V-Fiihrung

V -bahn
(J) VERN
c. XKEKSH

(E) Dovetail slideway _

(F ) Glissi¢re en queue d’aronde

(R) Hanpasssiomve ¢ npodunem B dopMe 1aCTOUKHHA XxBOCTa
Hanpasnsiomue ¢ nacTOUHBIM XBOCTOM

(G) Schwalbenschwanzfiithrung
Schwalbenschwanzbahn

(1) 35ERA
HNERN
d. EEESH

(E) Cylindrical slideway
(F) Glissiere a colonne circulaire
(R) Lnnunapuueckue Hanpasaswue
liTanrosse HanpaBasoumue
(G) Kreisformige Fiihrung
Kreisformige Bahn
(1) FERA
e. F8H
(E) Flat slideway
(F ) Glissiere plane
(R) Mnockue HanpasnsoiuMe

‘Hanpasasollue npaMoyronsHoro npopuns

(G) Flachfiihrung

Flachbahn
(1) RN
5.3.1 BRESH

(E) Transport slideway

(F) Gljssiere a transport

(R) Nepecrasnnie nanpasasomne

(G) Transpositionsfiihrung
Transpositionsbahn

(1) b7y 2K~ ' RA

DR TR e AR, 5 SHEBRSH.

§.3.2 HESH
(E) Unloaded slideway

(F) Glissiére 3 déchargement
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(R) Pasrpysounne uanpasasiomne
(G) Abladungsfithrung
Abladungsbahn
J)7vu—-FRA
FIASE. BHESHUR B/ MEMTE E R S5,
5.3.3 ®NSH
(E) Sliding slideway
(F) Glissiere de glissement
(R) Hanpasasomue cxonbxenus
(G) Schiebefithrung
Schiebebahn
J)EIRA -
HEMTE B 3 RO S,
5.3.4 FHSH
(E) Rolling slideway
(F ) Glissiére a rouleaux
.(R ) HanpaBnapumue KaHeHHA
(G) Wilzfithrung
Wilzbahn
(]) BEArYVRA
R SR RIAY S50
5.3.5 RH4BESH
(E ) Hydrostatic slideway
(F) Glissiere hydraustatique
(R ) I'mapoctaTHueckue wanpasiasoliue
(G) Hydrostatische Fiihrung
Hydrostatische Bahn
(1) BEEREA
BEE—EFEANMERABISIHBIN, XM SH.
5.3.6 SHE&BRESH
(E ) Pneumato -static slideway
(F ) Glissiére aérostatique
(R ) rasocrarnueckne nanpasnsaomue
(G) Gasstatische Fiihrung
Gasstatische Bahn
(1) REBERA
BAA—EEHNSERATISHEIR, BEREARSENSH.
5.3.7 MGkKHMESH ’
(E ) Hydrodynamic slideway
(F ) Glissitre hydrodynamique
(R ) Tuaponunammuueckne Hanpasnsoune
(G) Hydrodynamische Fiihrung
Hydrodynamische Bahn
(1) HEBERA
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FIASH BB ES), FFNEIRAERBEERE RSS9,
5.4 W ’
(E ) Spindle
(F) Broche
(R ) Wnuugens
(G) Spindel
(1) £m
#ah T8N T TRERNR.
5.5 THHE
(E ) Spindle head
Headstock
(F ) Boite de broche
(R ) Wnuupenbuan xopobka
WinungenbHas Habxa
Mepennna 6abra
(G) Spindelstock
(1) EmeE
]
$H L ROBT .

5.6 TiEA
(E ) Gearbox

(F ) Botte de vitesse
(R ) Kopo6ka ckopocTei
(G) Wechselraderkasten

(J) REEREBEN
EH TRV B
5.7 #RA

(E ) Feed box

Feed change box
(F ) Boite d’'avance
(R) Kopobka nopau
(G) Vorschubkasten
(1) B8

R § )
RHRATRIBNOAL Y,

5.8 IL#%#A&

(E) Table
(F) Table
(R) Cron
(G) Arbeitstisch

Tisch
(J) ¥F=7W
REITYH, ATHERRERXTHERTANE. BY.
a. EEI%A
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(E ) Rectangular table
(F ) Table rectangulaire
(R) NMpaMoyroabumit cTon
(G ) Rechtecktisch
(3) AF—-7n
b. WEIHA
(E) Circular table
) Rotary table

(F ) Plateau circulaire
(R) Kpyraumst cton
(G) Rundtisch
(1) B7—-7n

. MeIfR
(E ) Fixed table

(F ) Table fix

(R) HenoasuxHui cton
(G) Festtisch
(1) BEF—7N

d. E#%IH#S
(E ) Rotating table
(F ) Plateau rotative
(R) ﬁonobo-ruun cTon

(G) Schwenktisch

(1) BEF-7n

e. BNIKkA
(E ) Reciprocating table
(F) Table alternative
(R ) MoctynaTenbno-Bo3BpaTHHA CTON
(G) Hin-und Hertisch
(1) M5 -7n

f. EATHA
(E) Vertical table
(F) Table verticale
(R ) Beprukanehmt cTon
(G) Senkrechttisch
()) BEF-7N

8. XKEIH%A
(E ) Horizontal table
(F ) Table horizontale
(R ) lopulonTanbuuit cTon
(G) Waagerechttisch
() XEF-—7TWN

h. H¥HBTHSE
(E) Floor type table



GB 6477.1 — 86

(F) Taque .
Plat
(R ) MNpusemunt cron
IIpusemHas nauth
(G) Platte
(1) 7ur7¥sr—-7n0
i. +FIk&
(E ) Cross slide table
(F) Table croisée
(R) Kpecrosmit cton
(G) Kreuztisch
() 70 xA5—7N
i. kIR
(E) Copying table
(F) Table de copiage
(R ) Konuposanvuuit cTon
(G) Nachformtisch
(1) w7 —7n
5.9 BE
(E ) Tailstock
(F ) Contre - poupée
(R ) 3annas 6a6xa
(G) Reitstock
(1) LEHE
FRATEAEMABKTHRMT TR,
5.10 M
(E ) Quill
Sleeve
(F ) Fourreau
(R ) Musons
(G) Pinole
() 724N
Ay =7
RATREERM. MRSEHThaBzINEEE.
a. THEM
(E ) Spindle quill
(F ) Fourreau de la broche
(R ) Muxons wnuupens
(G) Spindelpinole
(1) ¥Wjzr)—-7
M7 4N
b. REXMN
(E ) Tailstock sleeve
(F ) Fourreau de la contre - poupée
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(R ) MNunone 3anHe® 6a6xu

(G) Reitstockpinole

(1) oWy -7

LWE7 40N

5.11 #4M

(E) Lead-screw pair

(F) Couple de vis—-mére

(R ) Mapa xonoBoro Buura

(G) Leitspindelmutter

(J) 8t -+, b4

A REREAEAELREBE), LA SRGAESROBRESSBHE.
5.12 X{LHAN

(E ) Ball screw pair

(F ) Couple de vis & billes

(R) Napa wapukoBoro xoaoBoro BHHTa

(G) Rollenleitspindelmutter

(3) Rz )a—--4+yb

£ ¥ SR RHRI LR BR 0 B Bh ik A 241 Rl

5.18 713
(E ) Tool post
Tool rest

(F) Chariot
(R ) Cyanopr
(G) Schlitten

Schieber

Support
(1) e
ERATRENR, HEBIREENTE.
a. YNR
(E ) Longitudinal tool post
(F ) Chariot longitudinal
(R ) Mpononbumit cynnopr
(G) Langsschlitten

Langssupport
(1) #IME
b. HIR

(E) Transverse tool post
(F ) Chariot transversal
(R ) Monepeunsiit cynnopr
(G) Planschieber
Planschlitten
Querschlitten
Quersupport

(1) mAME
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c. WEIR
(E ) Face tool post

(F ) Chariot de dressage
(R ) Topuosmi#t cynnopr
(G) Querschlitten

Stirnsupport
(1) EEIHE
d. MEIR

(E) Side tool post
(F ) Chariot latéral
(R ) Bokoso#t cynnopt

(G) Seitenschlitten

Seitensupport
() PEIHE
e. EANR

(E ) Vertical tool post
(F ) Chariot vertical

(R ) Bepruxanbuuit cynnopr

(G) MeiBelschieber

Senkrechtsupport
(J) EEIME
f. XKENR

(E ) Horizontal tool post
(F) Chariot horizontal

(R ) TopusonTanshpift cynnopt
(G) Waagerechtschlitten

Waagerechtsupport
(1) AEAME |
g. RBENE

(E ) Radial tool post
(F ) Chariot diamétral
(R ) Papmanbuwit cynnopr
(G) Radialschlitten
(1) ¥BFmIme

5.14 g
(E) Center rest,

Steady rest

(F ) Lunette
(R') Noner
(G) Liinette
(1) BEHERNIED »
RRSIKEERS THNOMBIRE. Ik, STHEHENMEnBEE.
a. FRpR

(E) Open center rest
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(F ) Lunette ouverte
(R) Oeyxnnameunbit noneT
. JIoHET B OTKpHITOM Buae
(G) Zweipunktlinette
J) MBEEHEI LD
b, ARXFULR
(E) Closed center rest
(F ) Lunette fermée
(R) Tpéxnnameunsift monet
JlioneT B 3akpeiToM BHAE
(G) Geschlossenlinette
(1) PARE|HE ©
5.15 Ey
(E ) Follow rest
Travelling rest
(F) Lunette a suivre
(R) Momsuxuwn nonet
(G) Lanette

(1) g@ight®

X RERE THORBEER. NI, STR—E% TasmBs.
5.16 i

(E) Column

(F) Montant

‘ Colonne

(R) Cronka

(G) Stiander

d)yasa

AT XERNEESE T8, #ﬁ%ﬁ%ﬁ%ﬁﬁ&&i#,

5.17 B
(E) Rail

Cross rail
(F) Traverse
(R) MNonepeunna
‘ Tpasepca
(G) Querbalken
d) zozxr-n
REVUEL, #HKTESIBE. — BTG TESHERNBS .

5.13 A%
(E ) Overhanging rail
(F) Bras
(R) Koucons
vl'lonepe YU Ha
TpaBepca
(G) Tragarm
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J) FHE7—-4
A—=1N7 -4
—WmBRAE—E L, WHAKESNOBE, —RARIIESNERBER.

5.19 #%
(E) Arm

(F ) Bras oscillant
(R ) Pykas
(G) Schwenkarm
d) #®H7-4 4
—WRER VL, AR EHREY, REKEEHNTHE.
5.20 E&P
(E ) Bridge
(F ) Entretoise
(R ) Nepexnaauna
MepeMmuuka
CoennnnTennnas Ganka
(G) Traverse
J) 79,7
BRI R WE TS
5.1 TR
(E) Topbeam
Toprail
(F) Traverse fixe
(R ) Monepeunas 6aska
(G) Abdeckung
d) p,TE—-A
EERIETTBOTHE,
5.2 ®{ik
(E) Ram
(F ) Coulisseau porte - outil
(R ) Nonayu
(G) Stopel
d) s5h :
REIRREMSFHY, RESNTERSREMIH: B0 RS,
5.2 ME
(E) Slider
(F ) Chariot
(R) Canaskn
(G) Schlitten
J)YHFr
AXE. BHTERDBED (REH , KERLESH, TEERE. B4 LB,
5.4 K¥E; R
(B ) Saddle
(F ) Chariot
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(R ) Kaperxa
(G) Kreuzschlitten
Schlitten
J) ¥Fn
AXE. BHIEMDBR) (RO , REAESHN, FERESH FBRne.
5.28 RiK
(E ) Slide
(F ) Coulisseau
(R ) Canasku
(G) Schlitten
J) +Fn
MEHXE. %#ﬁﬁ,ﬁﬁﬂﬁﬁm,TEﬁﬁs B LB R .
5.26 XRERER
' (E ) Change gear unit
(F ) Dispositif de pignons interchangeables
Commande a roues dentées interchangeables
(R) YctponcTso cmennbix 3y6uaTmx konéc :
YCTPOACTBO CMEHHLIX WeCTepén
(G) Wechselradergetriebe
Wechselradervorrichtung
J) XMBEER
RZHERBUE SR fes H %R .
5.21 Fikk

(E) Preselection mechanism
Preselector

(F ) Présélecteur
Dispositif de présélection

(R ) Cenextusnoe yctpoictso

' MO pecenextop

(G) Drehzahlvorwahisystem
Vorwiahleinrichtung

. Vorwiahler

J) 7Vvkev s a-—

MIdEh, REERgREshEENER.

5.28 #iaim

(E) Feed mechanism

(F) Systeme d’avance
Mécanisme d’avance

(R) Mexanusm nonauu

(G) Vorschubeinrichtung

(J) XYk ‘

Fahal B ahiehltea Eahabli.

a. REHLNM

(E) Transverse feed mechanism
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(F) Systeme d’avance transversale
Mécanisme d’avance transversale
(R) Mexanusm nonepeuso#t nonaun
(G) Quervorschubeinrichtung
(J) BRE sk
b, AEHENM
(E) Longitudinal feed mechanism
(F) Systeme d’avance longitudinale
(R ) Mexanusm npomonshoft nonaun
(G) Langsvorschubeinrichtung
(1) REEVmin
c. EEHLMY
(E) Vertical feed mechanism
(F) Systeme d’avance verticale
Mécanisme d’avance verticale
(R .) MexaHu3M BepTHKANbHOR -NOKaAUH
(G) Senkrechtvorschubeinrichtung
J) EER YN
d. EE#SNK
(E) Circular feed mechanism
(F ) Systéme d’avance en rotation
Mécanisme d’avance en rotation
(R ') Mexannam kpyroso#t nonaum
(G) Rundvorschubeinrichtung
J ) FEE Y
5.20 (iRER
(E) Copying device
Copying attachment
(F ) Systeme de copiage
Dispositif de copiage
(R ) Konuposanbhoe npucnocobienne
M pucnocobaerue ans xonuboaauun
(G) Nachformeinrichtung
Kopiereinrichtung
d) HsE
BTHEMIA%RE.
A BARHRER
(EJ Single -axis copying device
(F ) Systeme de copiage uniaxial
Dispositif de copiage uniaxial
(R ) Onnoctoeunoe KonupoBaNbHoe yCTPOHCTBO
(G) Eiﬁachsiges Nachformsystem
Eindimensionale Kopiereini-ichtung

() M. <5, 32— MR &R
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MW %R
b. WéeHHikER
(E) Double - axis copying device
(F) Systeme de copiage biaxial
- Dispositif de copiage biaxial
(R ) Neyxctoeunoe konuposanbhoe ycTpoHCTBO
(G) Zweiachsiges Nachformsystem
_ Zweidimentionale Kopiereinrichtung
(1) 2.7 4—- KR
2 Wil B
. ZHRHEER
(E) Three - axis copying device
(F ) Dispositif de copiage 2 trois axes
(R ) TpéxcToeunoe xonupoBanbHoe ycTpo#ACTBO
(G) Dreiachsiges Nachformsystem
Dreidimentionale Kopiereinrichtung

R R A LY Y 5
M RE
5.30 EEEkR
(E ) Automatic sizing device
(F ) Butée
(R ) Orpanuuutens xona
(G) Anschlageinrichtung
J) BMETER
B TEfTRS L RRE.
5.31 2LAEER
(E ) Locating device
Positioning device
(F ) Dispositif de positionnement
(R ) Ouxcupyomee yctpoicTso -
(G) Positionierungsvorrichtung
Positionierungseinrichtung
J) Rk nER .
RATHETHRTIRFERUBORR.
5.32 LTHER

(E-) Loader and unloader
(F ) Mécanisme de chargement et de déchargement
(R ) Mexaun3m 3arpy3ku u pasrpy3ku ‘
(G) Beschickung und Abfiihrungseinrichtung
J)g—F«vre7vas, v 7%
B3R LR, THRER.
5.3 AXNEBREER

(E ) Automatic measuring device
(F ) Dispositif de mesure automatique
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(R) AstomaTuueckoe mepurenbhoe yCTpOHCTBO
(G) Me@steuereinrichtung
(1) BN EER
BaAE THRTRAMSHARE.
5.34 AzNEER
(E) Automatic compensator
(F) Compensateur automatique
Dispositif de compensation automatique
(R) AsrtomaTHueckoe KOMMNEHCaUHOHHOE YCTpORCTBO
(G) Selbstausgleichseinrichtung
J) BEMMELEE
RTEMERNEE.
5.35 HIMER
(E) Chip conveyor
(F) Evacuateur des copeaux
Dispositif 2 évacuer des copeaux
(R ) Tpaucnoprép CTPYRKH
(G) Spanentfernungsanlage
) U FREER
P ¥t~y
HE0IB MIn TIX e A2 SR H HERR tH a3 B
a. BEIHRER
(E) Screw chip conveyor
(F) Evacuateur helicofdal des copeaux
Dispostif helicofdal 2 évacuer des copeaux
(R) Bunrtomoit Tpancnoprép cTpysin
(G) Spanentfernungsanlage mit Schneckenforderer
) A7V -0 Fi%E o~
b. FERNHMER
(E) Drag chip conveyor
(F ) Evacuateur des copeaux a racleur
(R) Cxpebkosmi#t Tpancnoprép CTPYXKH
(G) Spanentfernungsanlage mit Kratzerforderer
J) ZA7VLYRAGPN L Filga <7
. KhHmER
(E) Hydraulic chip washing and carrying system
(F) Evacuateur des copeaux par 1’eau
Dispositif 3 évacuer des cbpeaux a jet d’eau
(R ) Tuaporpaucnoprép CTPYXKH
(G) Wasserspanentfernungsanlage

J) ARG FMEa v <7
6 MINE |
6.1 Kl
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(E) Cutting
(F) Enlévement de copeaux
Enlévement de matiere
(R ) Pesanue
(G ) Spanabhebung
J ) A
AYHI TRSER R T 2RI, DRBIERMNURRR , R R R m R M
TH
6.2 HFMT
(E) Non-traditional machining
Non-conventional metal machining
Physicochemical machining
(F ) Usinage non conventionnel
Usinagé non traditionnel
Usinage par procédé spécial
(R ) 3nextpodusnueckas u snekTpoxumuueckas ob6paboTka
®u3uko — xuMuueckan obpaboTka
(G) Inkonventionelle Bearbeitung
Sonderbearbeitung
(J) HEHMI |
HERMMEEE. LFak. B, bk, AESHESIRENESSEIRENR #2841
MR EBR, DRBHRERN/LARR. ROEENRERROMI S,
6.3 HMEmT
(E ) Form cutting
(F) Usinage de forme
(R) ®aconnas o6paborka
(G) Formbearbeitung
(1) BEmMT
AE5THNRAXERBELEMORENT TASE THEREHMI S,
6.4 T
(E) Copying
(F ) Usinage par copiage
(R) Konuposanbhan o6pabotka
(G) Nachformbearbeitung
(J3) f|omT
(FRBRRE, BUMaARGEHNT TRAR THRGEHINE, 3 THNTHERESERREMm
THik.
6.5 EZH

(E) Continuous cutting

(F) Enléevement de copeaux continu
Enlévement de matiére continu

(R) ‘Henpepushoe pesanse

(G) Stetigspanen

V) 3 8eH
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EVIHIE R, Y8 T)ta% 5T A Emio sl
6.6 MM

(E ) Interrupted cutting

(F) Enlevement de copeaux intermittent
Enlévement de matiére intermittent

(R) MpepmBuctoe pe3laHue

(G) Unstetigspanen

(J) BrkeHln

DML R, YIHI 70 a3 S T - HE M 080

6.7 HEAMA

(E) Thread whirling

(F) Coupe a la volée

(R ) Buxpesoe pesanue

(G) Spanungswirbeln

(1) ERXHDY :
RIER IR e TI4% FA0 7] KBRS ekt iy T 4 17 94041 .
6.8 HMT

(E ) Roughing
(F) Usinage ébauché
(R ) Yepuosan o6paboTrka
(G) Grobbearbeitung
) wmmT
DR KB mTRBATEBMNAMT.
6.9 ¥¥mIT
(E ) Semi - finishing
(F) Usinage de semi - précision
(R) MonyuuctoBan o6paGorka
(G) Halbfeinbearbeitung
(1) st BT
HmTE5¥MI ZEEMT,
6.10 MWL
(E ) Finishing
(F ) Usinage de précision
(R) Yucrosasn o6paboTka

(G) Feinbearbeitung

(1) EFmT
ETHXFIMENEERNRERRAOMT,

Bt 7R3 R -
Ao AR MBI T RN, BRIV SRR RTAO,
ABRAE LR Tk 8L LR BT R &





