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Vorwort

Das Buch Technisches Deutsch – Metallbau- und Fertigungstechnik 

Grundbildung – für Arabisch sprechende Auszubildende (kurz Techni-

sches Deutsch) dient der fachkundlichen Ausbildung arabisch spre-
chender Auszubildender in technischem Deutsch.

Es vermittelt die berufsspezifischen Deutschkenntnisse, um in diesen 
Berufen erfolgreich zu arbeiten.

Voraussetzung für das Arbeiten mit dem Buch sind grundlegende 
umgangssprachliche Deutschkenntnisse auf einem Niveau, das im 
Europäischen Fremdsprachenrahmen mit A1/A2 bezeichnet wird.

Das Buch enthält die fachlichen Inhalte der Grundbildung im Berufsfeld 
Metalltechnik der handwerklichen und industriellen Metallberufe des 
ersten Berufsschuljahres.

Das Buch Technisches Deutsch basiert auf dem seit vielen Jahren erfolg-
reich eingesetzten Berufsschulbuch Metallbau- und Fertigungstechnik  

Grundbildung. Es enthält die wesentlichen Inhalte dieses Buches und ist 
an die besonderen Bedürfnisse Arabisch sprechender Auszubildender 
angepasst.

Jede Seite des Buches Technisches Deutsch besitzt am rechten 
Seitenrand eine Spalte mit technischen Fachwörtern. Dort sind die 
deutschen Fachwörter der Seite aufgelistet und mit der arabischen 
Übersetzung versehen.

Damit ist es auch Arabisch sprechenden Auszubildenden mit geringen 
Deutschkenntnissen möglich, die beruflichen Inhalte zu lernen.

Die benötigten Fachwörter der Lerneinheit sind sofort präsent. Umständ-
liches Suchen und Blättern in Fach-Wörterbüchern entfällt. Dadurch
ist ein zügiges Erarbeiten der technischen Inhalte möglich.

Der Auszubildende kann sich voll auf das Verstehen der Sachinhalte 
und den Erwerb der sprachlichen Kompetenz konzentrieren.

Das Buch Technisches Deutsch kann sowohl in Berufsschulklassen 
mit ausschließlich Arabisch sprechenden Auszubildenden als auch in 
gemischt-deutsch-arabischen Klassen eingesetzt werden.

Dazu verwenden die deutschsprachigen Auszubildenden das deutsche
Buch Metallbau- und Fertigungstechnik Grundbildung und die Arabisch 
sprechenden Auszubildenden das Simultanbuch Technisches Deutsch 

– Metallbau- und Fertigungstechnik Grundbildung – für Arabisch

sprechende Auszubildende.

Am Ende des Buches befindet sich ein Wörterbuch der technischen 
Fachwörter Deutsch – Arabisch sowie Arabisch – Deutsch mit allen im 
Buch verwendeten Fachwörtern. Dort sind auch die Fachwörter aufge-
führt, die in der Fachwörterspalte der Seite keinen Platz haben.

Durch die erworbene Sprachkompetenz des Buches Technisches 

Deutsch können auch andere Texte zu den im Buch behandelten 
Inhalten gelesen und verstanden werden.

Herbst 2016 Die Autoren

Die Autoren und der Verlag freuen sich über kritisch-konstruktive 
Hinweise und Verbesserungsvorschläge zum Buch. Bitte richten Sie 
Ihre Hinweise per e-mail an: Lektorat@europa-lehrmittel.de

يسرُ المؤلفون و الناشر بإرسالكم ملاحظات ناقدة بناءة أو أية اقتراحات لتحسين الكتاب. يرجى إرسال 
Lektorat@europa-lehrmittel.de :تعليقاتكم عن طريق البريد الإلكتروني

من خلال المهارات اللغوية المكتسبة من هذا الكتاب الألمانية التقنية يمكن قراءة نصوص اخرى للمواضيع 
التي تم معالجتها في هذا الكتاب و فهم محتواها.

هذا الكتاب الألمانية التقنية- هندسة التصنيع و الانشاء المعدني-التعليم الأساسي
لطلاب التأهيل المهني الناطقين بالعربية يخدم طلاب التأهيل المهني الناطقين بالعربية.

يشرح هذا الكتاب المصطلحات التخصصية الألمانية باللغة العربية من أجل العمل بنجاح في هذه المهن.

يشترط للعمل مع هذا الكتاب معرفة أولية باللغة الألمانية وفق المستوى A1/A2  استنادا إلى المعيار 
الأوربي لتعلم اللغات الأجنبية.

يحتوي هذا الكتاب على المحتوى التخصصي للسنة الأولى من التعليم الأساسي في المجال المهني لهندسة 
المعادن للأعمال اليدوية و للمهن الصناعية.

اعتمد هذا الكتاب الألمانية التقنية على كتاب ناجح ومستخدم منذ سنوات في التعليم المهني و هو
كتاب هندسة التصنيع و الانشاء المعدني-التعليم الأساسي. يحتوي هذا الكتاب على المحتوى العلمي 

ذاته للكتاب المذكور بالإضافة إلى مواكبته لاحتياجات طلاب التعليم المهني الناطقين باللغة العربية.

كل صفحة من هذا الكتاب تحتوي في الجانب الأيمن منها على جدول يحتوي المصطلحات التقنية 
التخصصية باللغة الألمانية و إلى جانبها تم إضافة الترجمة العربية لهذه المصلحات المذكورة في الصفحة.

و بهذا يستطيع طلاب التعليم المهني الناطقين بالعربية ذوي المعرفة القليلة باللغة الألمانية، بسهولة
تعلم محتوى الكتاب.

هذا الكتاب الألمانية التقنية يمكن استخدامه في الصفوف المهنية للطلاب الناطقين باللغة العربية كما 
يمكن استخدامه في الصفوف التي تحوي خليط من الناطقين بالألمانية و العربية.

يوجد في نهاية هذا الكتاب قاموس بجميع المصلحات التقنية التخصصية التي وردت في هذا الكتاب عربي/ 
ألماني و ألماني/ عربي.

حيث يستخدم الطلاب الناطقين بالألمانية النسخة الألمانية من الكتاب و هي هندسة التصنيع و الانشاء 
المعدني-التعليم الأساسي و بشكل مواز يستخدم الطلاب الناطقين بالعربية هذه النسخة من الكتاب 

الألمانية التقنية هندسة التصنيع و الانشاء المعدني - التعليم الأساسي - لطلاب التأهيل المهني الناطقين 
بالعربية.

لقد تم عرض ترجمة المصطلحات التخصصية بشكل مباشر بحيث نوفر على الطالب الجهد والوقت 
واستخدام العديد من القواميس للعثور على الترجمة المطلوبة.

و بهذا يتمكن الطالب من التركيز على فهم المحتوى العلمي للكتاب و تطوير مهاراته اللغوية بشكل أسرع.

مقدمة

المؤلفون صيف 2016      
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In Deutschland ist die berufliche Ausbildung im sogenannten dualen Ausbildungssystem organisiert. 
Das bedeutet, die Ausbildung findet in zwei Ausbildungseinrichtungen statt, eben dual.
Der eine Ausbildungsort ist die Ausbildungs-
abteilung eines Betriebs bzw. einer überbetrieb-
lichen Ausbildungseinrichtung (Bild 1). Sie wird 
auch vereinfachend Lehrwerkstatt genannt.
Dort werden die handwerklichen und maschinen-
technischen beruflichen Fertigkeiten vermittelt.
Der zweite Ausbildungsort ist die Berufsschule. 
Dort werden die naturwissenschaftlich-techni-
schen Grundlagen der beruflichen Techniken, der 
Werkstoffe und Fertigungsverfahren gelehrt.

Verhalten am Ausbildungsplatz und in der 

Berufsschule

Im Ausbildungsbetrieb und in der Berufsschule 
wird ein aufgeschlossenes und freundliches Ver-
halten von den Auszubildenden erwartet.
Meinungsverschiedenheiten und Konflikte unter 
den Auszubildenden sind friedlich und freund-
schaftlich zu klären.

Körperliche Gewalt ist absolut tabu.

Weibliche Mitarbeiter sind völlig gleichberechtigt. 
Ihnen ist respektvoll und freundlich zu begegnen.

Sexuelle Anspielungen oder unerwünschte An-
näherungen sind absolut tabu.

Mitnahmen aus dem Betrieb gelten als Diebstahl 
und führen zum Entlassen aus der Ausbildung.

Ausbilder und Lehrer

Den Ausbildern und Lehrern im Betrieb und in 
der Berufsschule ist mit Achtung und Respekt zu 
begegnen (Bild 2). Ihren Anweisungen ist Folge zu 
leisten. Sie sind die Begleiter und Vermittler beim 
Erwerb der beruflichen Fertigkeiten und des tech-
nischen Wissens.

Sauberkeit und Ordnung

Zur Ausbildung in der Lehrwerkstatt und zum 
Unterricht in der Berufsschule ist mit leichter 
und sauberer Kleidung zu erscheinen. Im Betrieb 
wird die erforderliche Berufsbekleidung angelegt. 
Der Ausbildungsplatz, die benötigten Werkzeuge 
und die benutzten Maschinen sind sauber zu hal-
ten. Am Ende des Tages sind sie zu reinigen; die 
Werkzeuge sind geordnet abzulegen (Bild 3).

Zuverlässigkeit, Ehrlichkeit

Die Arbeitszeiten im Ausbildungsbetrieb und die 
Schulzeiten in der Berufsschule sind pünktlich und 
zuverlässig einzuhalten. Im Krankheitsfall muss 
das Fehlen vorab gemeldet werden. Gegenüber 
Ausbildern, Lehrern und anderen Personen ist 
absolute Ehrlichkeit geboten.
Es dürfen keine Werkzeuge oder Material aus dem 
Betrieb mitgenommen werden (Bild 4).

Ausbildung im Betrieb und in der Berufsschule

1  Lehrwerkstatt in einem gewerblich-technischen 

Betrieb

2 Auszubildender und Ausbilder

3 Aufgeräumter Arbeitsplatz und Werkzeuge

4 Eingang/Ausgang eines Ausbildungsbetriebs

FachwörterDeutschDeutschعربيعربي

Ausbildungتأهيل مهني
Betriebمؤسسة /شركة/ معمل

Berufsschuleمدرسة مهنية
berufl ichمهني

-duales Ausbildungsنظام التعليم الثنائي
system

-Ausbildungsمركز تدريب(تأهيل)
einrichtung

Ausbildungsortمكان التدريب
Ausbildungsabteilungقسم التدريب

نوع من التدريب المهني يكون 
überbetrieblichعادة لدى الجهات الحكومية

Lehrwerkstattورشة التدريب المهني
handwerklichحرفي/ عمل يدوي

maschinentechnischتقني آلي
Fertigkeitenمهارات

vermittelnأعطى /هيأ

-naturwissenschaftlichتقني-علمي
technisch

Grundlageقاعدة
Technikهندسة/ تقنية

Werkstoffمادة
Fertigungsverfahrenعملية التصنيع

lehrenعلمّ/ درسّ
Verhaltenسلوك

aufgeschlossenواسع الأفق/ منفتح
freundlichودود
erwartenتوقع

-Meinungsاختلاف الآراء
verschiedenheit

Konfl iktصراع
friedlichسلمي

Körperliche Gewaltعنف جسدي
absolut tabuمحرم بالمطلق

weiblichأنثوي
gleichberechtigtمتكافئ/ مساو في الحقوق

respektvollمحترم
sexuelle Anspielungتلميحات جنسية

unerwünschteاقتراب غير مرغوب به
Annäherung

Ausbilderمدرب/ معلم
Lehrerمدرس
Achtungانتباه

Anweisungتوجيه
Sauberkeitنظافة
Ordnungترتيب

Berufbekleidungسترات العمل
reinigenنظف

Zuverlässigkeitموثوقية/ اعتمادية
Ehrlichkeitأمانة/ صدق

Arbeitszeitوقت العمل/ وقت الدوام
pünktlichدقيق

zuverlässigموثوق
Krankheitsfallحالة مرض

meldenأخبر
Mitnahmeسحب( متزامن)  

Diebstahlسرقة
Entlassenفصل/ طرد
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Die Arbeitswelt mit ihren Werkzeugen, Geräten, Maschinen, Anlagen und Hilfsmitteln ist voller mög-
licher Gefahrenquellen. Es ist alles zu unternehmen, um Arbeitsunfälle zu vermeiden.
Trotzdem werden pro Jahr in Deutschland eine Million Arbeitsunfälle angezeigt, davon verlaufen 
etwa 500 tödlich. Die direkten Unfallkosten betragen jährlich 6 Milliarden 2‚ die Folgekosten, wie 
Arbeitsausfall mehr als 20 Milliarden 2.
Voraussetzung für ein sicheres Arbeiten im Betrieb ist gutes fachliches Wissen sowie ein ausgeprägtes 
Sicherheitsbewusstsein.
Durch Kenntnis der Werkzeuge, Geräte und Maschinen sowie der von ihnen möglicherweise ausge-
henden Gefahren, lassen sich mögliche Gefahren im voraus erkennen und durch geeignete Maßnahmen 
vermeiden.

Arbeitssicherheit

In der Werkstatt oder im Betrieb bestehen viele 
Gefahrenquellen (Tabelle 1).

Arbeit mit Werkzeugen. Werkzeuge haben 
scharfe Schneiden, wie z. B. Messer, Meißel, 
Blechscheren. Mit anderen Werkzeugen werden 
Schläge ausgeführt, wie z. B. mit dem Hammer. 
Bei unsachgemäßer Handhabung oder einem 
fehlerhaften Werkzeug kann es zu Arbeitsunfällen 
kommen.

Maschinen mit rotierenden Teilen. An Arbeits-
maschinen, wie z. B. Bohrmaschinen, Dreh- oder 
Schleifmaschinen, kann es durch den Kontakt mit 
schnell rotierenden Teile zu Verletzungen kommen.

Schadhafte Elektroleitungen. Bei Fehlern an 
Spannung führenden Teilen kann es zu Strom-
schlägen kommen. Sie können tödlich sein.

Gefahrenarten

Wer die Gefahren kennt und sich vorsichtig, auf-
merksam und der möglichen Gefährdung entspre-
chend vorsichtig verhält, kann sein Arbeitsleben 
ohne ernsten Unfall bestehen.

Zu Unfällen kann es aus ganz unterschiedlichen 
Gründen kommen (Bild 2). Die wichtigsten sind:

Menschliches Versagen: Leichtsinn, Unwissen-
heit, Unordnung und Überheblichkeit führen oft 
zur Vernachlässigung des Sicherheitsdenkens.

Viele Sicherheitseinrichtungen (z. B. Abdeckung-
en, Verkleidungen, Lichtschranken) sollen des-
halb für zusätzliche Sicherheit sorgen.

Technische Mängel: So wie kein Mensch per-
fekt ist, zeigen sich auch an Maschinen und 
Einrichtungen Mängel und Defekte, mit deren 
Auftreten kein Konstrukteur gerechnet hatte. Dazu 
gehören Werkstoffermüdungen, undichte Stellen 
in Leitungen, gelockerte Verbindungen oder ver-
steckte Korrosionstellen.

Unfallursachen

Die größte Gefahr für die Sicherheit sind mangelndes Fachwissen, Unachtsamkeit und Nachlässigkeit.
Merke

1 Die wichtigsten Gefahrenarten

Fehlerhafte 

Werkzeuge bzw. 

unsachgemäßer 

Gebrauch

z. B. stumpfe Werkzeuge,
abgenutzte Werkzeuge

Bewegte 

Maschinenteile

z. B. rotierendes Werkzeug,
schwebende oder fallende Lasten

Elektrische 

Spannung

z. B. spannungsführende 
Anlagenteile, Fehler an Leitungen

Chemikalien z. B. Giftstoffe, Säuren und 
Laugen, Kühlschmiermittel, 
gesundheitsschädliche Stoffe

Heiße Materialien 

und Medien

z. B. Lichtbogen, glühende 
Werkstoffe, siedende Flüssigkeiten

Lärm z. B. beim Richten von Blech

Unordnung am Arbeitsplatz Fehlende Abdeckung

Unsachgemäßes Arbeiten Beschädigte Elekroleitungen

2 Beispiele für Unfallursachen

FachwörterDeutschDeutschعربيعربي

Arbeitssicherheitالسلامة المهنية
Gefahrenquelleمصدر الخطر

Arbeitsunfallإصابة عمل
tödlichمميت

Unfallkostenتكاليف الحادث
Folgekostenالتكاليف اللاحقة

Arbeitsausfallإصابة عمل
Sicherheitsbewusstseinالتوعية بالسلامة

mangelndesقليلة/ ناقصة
Fachwissenالدراية الفنية

Unachtsamkeitغفلة/ لا مبالاة
Nachlässigkeitإهمال

Gefahrenartنوع الخطر
Werkstattورشة

Gefahrenquelleمصدر الخطر
scharfحاد
Schneidenقصّ

Messerسكين
Meißelإزميل

Blechschereمقصات
Hammerمطرقة

Handhabungاستعمال/ تشغيل
Arbeitsunfallإصابة عمل

Arbeitsmaschineماكينة تشغيل
Bohrmaschineآلة الحفر

Drehmaschineآلة الخراطة
Schleifmaschineآلة جلخ

Verletzungإضابة
Elektroleitungخط /ناقل كهربائي

Stromschlagصدمة كهربائية
Unfallursacheسبب الحادثة

Menschliches Versagenخطأ بشري
Leichtsinnتهور/ طيش

Unwissenheitجهل
Überheblichkeitغطرسة/ استعلاء

Vernachlässigungإهمال
Sicherheitsdenkenالتفكير بالسلامة

Verkleidungكسوة
Lichtschrankeحاجز ضوئي

technischer Mangelخلل/ عيب فني
Defektخلل/ عيب

Auftretenظهور/ تواجد
Konstrukteurمصمم

Werkstoffermüdungإجهاد المواد
undichte Stelleأماكن التسريب

Leitungخط الأنابيب
gelockerte Verbindungارتباط وثيق

versteckteأماكن تآكل مخفية
Korrosionsstelle

unsachgemäßبصورة غير مناسبة/ بدون خبرة
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Jeder Mitarbeiter muss sich sicherheitsbewusst verhalten:

�  Die Anweisungen der Ausbilder, Lehrer und Vorgesetzten sind 
zu beachten.

�  Bei der Ausbildung und Arbeit im Betrieb sind grundsätzlich 
Arbeitskleidung und Arbeitsschuhe zu tragen (Bild 1).

�  Bei speziellen Arbeiten, wie z. B. dem Hämmern, dem Bohren 
mit Maschinen oder dem Schweißen, ist eine Gefährdung des 
Mitarbeiters durch Schutzausrüstungen zu vermeiden.

  Es sind die erforderlichen Schutzausrüstungen zu tragen, z. B. 
eine Schutzbrille, ein Arbeitshelm, Schutzhandschuhe oder ein 
Gehörschutz (Bild 2).

�  Die Werkzeuge, Geräte und Maschinen sind nur gemäß den 
Anweisungen der Ausbilder zu benutzen bzw. an ihnen zu ar-
beiten.

�  Die Werkzeuge und Maschinen sind nach Gebrauch sorgfältig zu 
reinigen und zu warten.

�  Beschädigte oder abgenutzte Werkzeuge sind auszusortieren.

�  Bei der Arbeit ist fortlaufend darauf zu achten, 
ob Gefahren bestehen oder entstehen können.

�  Erkannte Gefahren und Mängel an Maschinen, 
Anlagen und Werkzeugen sind sofort dem 
Ausbilder zu melden.

�  Alle gefährlichen Stellen müssen abgeschirmt 
und gekennzeichnet werden. Die dazu ange-
brachten Sicherheitsvorrichtungen und Schilder
dürfen nicht entfernt werden.

�  Die Sicherheitszeichen (Seite 15) sind zu be-
achten.

Die Maßnahmen zur Arbeitssicherheit sind in 
einer Reihe von Gesetzen, Verordnungen und 
Vorschriften geregelt (Bild 3).

Die zuständige Organisation für die Sicherheits-
belange der Mitarbeiter ist die Berufsgenossen-
schaft (BG) der gewerblichen Industrie (Bild 4).

Sie hat Sicherheits- und Unfallverhütungsvor-
schriften (UVV) erarbeitet. Sie liegen in jedem 
Betrieb aus und können eingesehen werden.

Die Gefährdungen in den verschiedenen Be-
trieben sind sehr unterschiedlich, sodass zusätz-
lich für viele Arbeitsplätze spezielle Sicherheits-
belehrungen für die Mitarbeiter stattfinden.

Jeder Mitarbeiter eines Betriebes ist bei der 
Unfallkasse (UK) der Berufsgenossenschaft gegen 
die finanziellen Schäden durch Arbeitsunfälle ver-
sichert.

Unfallverhütung

Alle Maßnahmen zur Unfallverhütung dienen dazu, um Menschen 
und Einrichtungen vor Schäden zu bewahren.

Merke

1  Mitarbeiter in Arbeitskleidung 

und mit Schutzausrüstung

Unfallkassen (UK)
Berufsgenossen-
schaften (BG)

4  Logo der Unfallkassen (UK) und Berufsgenossen-

schaften (BG)

2 Schutzausrüstungen

Schutz für den Kopf Schutzhelm, Haarnetz

Schutz für das Gesicht Brille, Schutzschild

Schutz für das Gehör Stöpsel, Kapseln

Schutz für die Lunge Atemmaske mit Filtergerät 
oder Frischluftgerät

Schutz für die Hände, 

Füße

Handschuhe, Sicherheits-
schuhe

Schutz für den Körper Schutzkleidung, Sicherheits-
gurte, Fangleinen

3 Maßnahmen zur Arbeitssicherheit

Gesetze

Arbeitssicherheitsgesetz, Bundes-Immissions schutz -
gesetz, Jugendarbeitsschutzgesetz

Verordnungen

Gefahrenstoffverordnung, Arbeitszeitordnung, 
Ar beits stättenverordnung u. a. m.

Unfallverhütungsvorschriften (UVV)

FachwörterDeutschDeutschعربيعربي

Unfallverhütungالوقاية من الحوادث

Einrichtungمرفق/ تجهيز

Schadenضرر

Mitarbeiterموظف/ عامل

sicherheitsbewusstواع بأمور السلامة

Anweisungتعليمات

Vorgesetzteرئيس/ مدير

Arbeitعمل

Arbeitskleidungملابس العمل

Arbeitsschuhحذاء العمل

Hämmernطرق

Bohrenحفر/ ثقب

Schweißenلحام

Gefährdungخطر/ تهديد

Schutzausrüstungمعدات الوقاية

Schutzbrilleنظارات واقية

Arbeitshelmخوذة العمل

Schutzhandschuhقفاز الحماية

Gehörschutzواقي السمع

reinigenنظفّ

wartenصان

beschädigtمتضرر/ معطوب

abgenutztبال

aussortierenفرز

fortlaufendمتسلسل/ متعاقب

Mangel an Maschinenنقص المعدات

meldenأخبر

abschirmenحجب

kennzeichnenعلمّ/ وسم

Sicherheitsvorrichtungمعدات الوقاية

Schildلوحة/ لافتة

Sicherheitszeichenيافطات الأمان

Gesetzقانون

Verordnungلائحة

Vorschriftتعليمات/ قواعد

Organisationتنظيم

Sicherheitsbelangeمطالب أمنية

Berufsgenossenschaftرابطة/ جمعية تعاونية مهنية

-Unfallverhütungsلوائح الوقاية من الحوادث
vorschrift

Gefährdungخطر/ تهديد

Sicherheitsbelehrungتعليمات الأمان

Unfallkasseصندوق الحوادث

fi nanzieller Schadenخسارة مالية

Arbeitsunfallإصابة عمل

Unfallkasseصندوق الحوادث
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� Gebotszeichen

Die kreisförmigen Gebotszeichen in den Farben Blau und Weiß 
zeigen die gebotenen Schutzmaßnahmen (Bild 1). Sie schreiben 
bestimmte Verhaltensweisen vor. So muss z. B. beim Arbeiten am 
Schleifbock eine Schutzbrille getragen werden.

� Verbotszeichen

Verbotszeichen sind rund, haben einen roten Rand, einen roten 
Querbalken. Sie zeigen die verbotene Handlung als schwarzes Bild 
auf weißem Grund. Die verbotene Handlung ist mit einem roten 
Querbalken durchgestrichen (Bild 2).

So sind z. B. bestimmte Bereiche mit Gefahren für Fußgänger oder 
Gabelstapler für diese mit einem Verbotsschild gesperrt.

Räume, in denen sich brennbare Flüssigkeiten oder Gase, wie 
z. B. Benzin oder Acetylen-Gasflaschen befinden, sind durch ein 
Verbotsschild für offenes Feuer oder Rauchen gekennzeichnet.

� Warnzeichen

Die dreieckigen Warnzeichen zeigen ein Gefahrensymbol und sind 
in den Farben schwarz und gelb gehalten (Bild 3).

An Maschinen oder Stellen im Betrieb, wo eine besondere Gefahr 
besteht, weist das Warnzeichen darauf hin.

So wird z. B. vor gefährlicher elektrischer Spannung am Schalt-
kasten von Maschinen gewarnt oder vor einem Lagerraum auf
giftige oder feuergefährliche Stoffe aufmerksam gemacht.

� Rettungszeichen

Rettungszeichen sind quadratisch oder rechteckig in den Farben 
Grün und Weiß (Bild 4). Sie weisen z. B. auf Rettungswege hin oder 
kennzeichnen Stellen, an denen Erste-Hilfe-Material bereit liegt.

Verhalten bei Unfällen

Ist es in einem Betrieb zu einem Arbeitsunfall gekommen, so gilt es 
als allererstes die Gesundheit und das Leben des Verunfallten zu 
schützen und weiteren Schaden von ihm abzuwenden.

Der Verunfallte ist aus der Gefahrenzone zu bringen und durch 
„Erste-Hilfe“ zu versorgen. Anschließend sollte ein Arzt aufge-
sucht werden. Danach sind Maßnahmen zu ergreifen, um weitere 
Schäden bei Mitarbeitern und an Maschinen zu vermeiden.

Der Ort von „Erste Hilfe“-Einrichtungen und Rettungswege sind 
durch Rettungszeichen gekennzeichnet (Bild 4).

Viele Gefahrenbereiche oder mögliche Unfallursachen in einem 
Betrieb sind nicht immer sofort zu erkennen. Deshalb sind die-
se Bereiche mit bestimmten Sicherheitszeichen versehen und 
machen auf die Gefahren aufmerksam.

Es gibt verschiedene Arten von Sicherheitszeichen.

Sicherheitszeichen

Überprüfen Sie Ihre Kenntnisse

1  Wie sollten Sie sich gegenüber ihren Ausbildern 

und Lehrern verhalten?

2  Wie ist der Arbeitsplatz nach Ende der Tagesarbeit 

zu verlassen?

3  Welche Folgen hat es, wenn Werkzeuge oder 

Material aus dem Betrieb mitgenommen werden?

4  Benennen Sie vier persönliche Schutzausrüstungen

und ihren Zweck.

5  WeIche Sicherheitszeichen befinden sich in ihrer 

Arbeitsumgebung?

6  Beschreiben Sie die Sicherheitsmaßnahmen an 

Ihrem Arbeitsplatz.

Kopfschutz
benutzen

Gehöhrschutz
benutzen

Atemschutz
benutzen

Augenschutz
benutzen

1 Gebotszeichen

Für Fußgänger
verboten

Für Flurförder-
zeuge verboten

Zutritt für Unbe-
fugte verboten

offenes Feuer und
Rauchen verboten

2 Verbotszeichen

Warnung vor elek-
trischer Spannung

Warnung vor
giftigen Stoffen

3 Warnzeichen

Erste Hilfe Rettungsweg

4 Rettungszeichen

FachwörterDeutschDeutschعربيعربي

Sicherheitszeichenيافطات الأمان

Gefahrenbereichمنطقة الخطر

Gebotszeichenإشارات إلزامية

kreisförmigدائري/ بشكل دائري

Farbeلون

Blauأزرق

Weißأبيض

Schutzmaßnahmeإجراء وقائي

Verhaltensweiseسلوك

Schleifbockآلة جلخ نضدية

Verbotszeichenإشارات الحظر

Querbalkenعارضة/ دعامة

Fußgängerمشاة

Gabelstaplerرافعة شوكية

brennbare Flüssigkeitموائع قابلة للاشتعال

Gasغاز

Benzinبنزين

Acetylen-Gasfl ascheأسطوانة غاز-استلين

offenes Feuerنار في أماكن مفتوحة

Rauchenتدخين

Warnzeichenإشارة إنذار

Gefahrensymbolرمز الخطر

elektrische Spannungجهد كهربائي

Schaltkastenعلبة القواطع

Lagerraumغرفة التخزين

giftigسام

feuergefährlicher Stoffمادة قابة للاشتعال

Rettungszeichenإشارة النجاة

Grünأخضر

Rettungswegطريق النجاة/ مخرج الطوارئ

Erste-Hilfe-Materialمواد الاسعاف الأولية

Verhaltenسلوك/ تصرف

Arbeitsunfallإصابة عمل

Verunfallteضحية الحادث

Gefahrenzoneمنطقة الخطر

Arztطبيب
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In Deutschland besteht ein Wirtschaftssystem, das 
durch die freie Wechselwirkung von Nachfrage 
nach Wirtschaftsgütern, Dienstleistungen und dem
dazu gehörenden Angebot funktioniert. Man 
nennt dieses Wirtschaftssystem Marktwirtschaft.

Noch vor 30 Jahren bestand die Aufgabe von 
Handwerk und Industrie vor allem darin, den Bedarf 
der heimischen Bevölkerung nach technischen 
Gütern zu befriedigen. In Einzelanfertigung wurden 
individuelle Produkte und in Serienfertigung ähn-
liche oder gleiche Produkte über einen langen Zeit-
raum hinweg weitgehend unverändert hergestellt.
Durch die Globalisierung hat sich die wirtschaft-
liche Realität in den letzten Jahrzehnten grund-
legend geändert. Aus vielen Ländern der ganzen
Welt können Hersteller ihre Produkte in Deusch-
land anbieten und verkaufen (Bild 1). Dasselbe gilt 
auch umgekehrt. Dadurch besteht ein sehr großes 
Angebot an preiswerten Produkten (Bild 2).
Um bei diesem weltweiten Wettbewerb um die 
Gunst der Kunden mithalten zu können, muss das 
Unternehmen in dem Sie arbeiten, mehr tun als nur 
Erzeugnisse aus Metall herstellen. Sie müssen ver-
kaufbar sein. Der potentielle Kunde wird sich nur 
dann für ihr Produkt entscheiden, wenn er davon 
überzeugt ist, dass dieses Produkt am besten sei-
nen Bedürfnissen entspricht und einen Vorteil ge-
genüber den Produkten der Konkurrenz besitzt.
Die Wünsche der Kunden an ein Produkt sind:
�   Zuverlässige Funktion
�   Lange Lebensdauer, einfache Wartung
�   Leichte Bedienbarkeit und schönes Design
�   Günstiger Preis und Finanzierungsmöglichkeit
�   Umweltfreundliche Entsorgung bzw. Recycling

Der Zweck eines Fertigungsbetriebs (eines Unter-
nehmens) ist die Herstellung von Produkten oder 
das Ausführen von Dienstleistungen.
Der Betrieb muss mit Gewinn arbeiten, um die 
Mitarbeiter zu bezahlen sowie Material und 
neue Maschinen zu kaufen. Zudem muss die 
Entwicklung neuer Produkte finanziert werden. 
Außerdem wollen die Eigentümer des Betriebs 
eine Rendite ihres eingesetzten Kapitals erhalten.
Ein moderner Fertigungsbetrieb ist in mehrere Ab-
teilungen gegliedert (Bild 3).
Neben einem klugen Management und der 
Ausrüstung mit modernen Maschinen sind das 
wichtigste Kapital eines Betriebes die gut ausge-
bildeten und motivierten Mitarbeiter (Bild 4).

1 Einführung in die Fertigungstechnik

1.1 Wirtschaftliche Rahmenbedingungen

1.2 Der Fertigungsbetrieb

Lernfeldübergreifende Fachgebiete FachwörterDeutschDeutschعربيعربي

lernfeldübergreifendشامل/عام
Fachgebietاختصاص /تخصص

Einführungمقدمة
Fertigungstechnikهندسة الانتاج

wirtschaftlichاقتصادي
Rahmenbedingungالشروط الحدية

Wirtschaftssystemالنظام الاقتصادي
Wechselwirkungتأثير متبادل/ تفاعل

Nachfrageطلب
Wirtschaftsgüterأصول/ ممتلكات

Dienstleistungخدمة
Angebotعرض

Marktwirtschaftاقتصاد السوق
Handwerkحرفة/ صنعة/ عمل يدوي

Industrieصناعة
heimischمحلي
Bevölkerungسكان
technischتقني

Güterمنتجات
Globalisierungالعولمة
Realitätالواقع
Herstellerالمصُنّع

weltweitعالمياً/ حول العالم
Wettbewerbمسابقة

Kundeزبون
Unternehmenشركة

Erzeugnisإنتاج /منتج
Metallمعدن

Konkurrenzمنافس
 zuverlässigموثوق
Funktionتشغيل

Lebensdauerدورة حياة 
Wartungصيانة 

Bedienbarkeitقابلية الاستخدام
Designتصميم 

Preisسعر 
Finanzierungتمويل

umweltfreundlichصديق للبيئة
Entsorgungعملية تصريف (تخلص)

Recyclingإعادة التدوير
Fertigungsbetriebعملية التصنيع

Gewinnربح
Materialمادة 
Entwicklungتطوير
Eigentümerمالك

Renditeإنتاجية
Kapitalرأس مال 

Abteilungقسم
Managementإدارة

Ausrüstungتجهيزات/ معدات
ً gut ausgebildetمؤهل جيدا

motiviertمتحمس

1  Globalisierung: Alle Produkte der Welt in

Deutschland – Deutsche Produkte in aller Welt

Handwerkliche
Fähigkeiten
Fachliches
Wissen

• Den verschiedenen Situationen gewachsen sein.
• Fachliche Probleme sinnvoll lösen können.
• Mit Kollegen und Vorgesetzten effektiv zusammen
 arbeiten können.

Zuverlässige
Persönlichkeit
Verantwortungs-
bewusstsein

Soziale
Kompetenz
Teamwork-
fähigkeit

4 Anforderungen an die Mitarbeiter

Fertigung
Abteilung 1

Anlieferung und
Auslieferung Lager Abteilung 2

Geschäfts-
führung

Planung,
Konstruktion

Mon-
tage

Fertigungs-
abteilung

Verwal-
tung

3 Abteilungen eines Fertigungsbetriebes

2 Produktvielfalt im Fachhandel (Bohrmaschinen)
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Die Form, die Funktionen, der Materialpreis und viele andere Ei-
genschaften eines Produktes bestimmen die Auswahl der anzu-
wendenden Fertigungsverfahren, der einzusetzenden Werkzeuge, 
Werkstoffe und Fertigungsmaschinen.

Fertigungsverfahren

Darunter versteht man die Verfahren, mit denen Einzelteile und 
Baugruppen während des Fertigungsablaufs hergestellt und be -
arbeitet werden. Sie unterscheiden sich nach der Einwirkung von 
Werkzeugen (z. B. einem Fräser) auf die Werkstücke.

Fertigungseinrichtungen

Dazu gehören die Maschinen (z.  B. Werkzeugmaschinen) und Ein-
 rich tungen (z.  B. Fördermittel, Härteöfen), die am Ferti gungs pro-
zess beteiligt sind.

Fertigungsmittel

Das sind die Werkzeuge, Wirkmedien, Vorrichtungen und Prüf-
mittel, die während der Fertigung auf die Werkstücke einwirken 
oder die zur Durch führung der Fertigung benutzt werden.

Fertigungshilfsstoffe

Sie umfassen Hilfsmittel, die zur Durchführung des Fertigungs pro-
zesses notwendig sind, ohne dass sie in das Endprodukt eingehen. 
Dazu gehören Kühlmittel, Schmierstoffe und andere Materialien.

Alle Fertigungsverfahren werden sechs Fertigungs-Hauptgruppen 
zugeordnet (Bild 2).

Die Einteilung sowie die wesentliche Begriffe der Fertigungstechnik 
sind nach DIN 8580 festgelegt. (DIN bedeutet Deutsches Institut für 
Normung; 8580 ist eine Zählnummer. Eine Norm ist eine gültige 
Festlegung der Industrie).

Von jeder Fertigungs-Hauptgruppe gibt es mehrere Fertigungsver-
fahren. Auf den folgenden Seiten 18 und 19 sind für jede Haupt-
gruppe die wesentlichen Merkmale genannt und Beispiele der 
Fertigungsverfahren gezeigt.

Die Methoden und Einrichtungen der Fertigungstechnik werden
genutzt, wenn ein Handwerker ein Einzelstück herstellt oder in 
einem Industrieunternehmen Hunderttausende von gleichen Bau-
teilen produziert werden.

Die meisten, hergestellten Produkte durchlaufen vom Ausgangszu-
stand des Rohteils bis zum Fertigteil mehrere Arbeitsgänge (Bild 1). 
Während des Fertigungsablaufs wird die geometrische Form des 
Werkstücks mithilfe von Werkzeugen verändert.

Mit jeder neuen Bearbeitungsstufe steigt der Wert des Erzeugnisses. 
Wirtschaftlich betrachtet, nennt man diesen Vorgang einen Wert-

schöpfungsprozess.

1.3 Grundlagen der Fertigungstechnik

1.3.1 Einflüsse auf die Fertigung

1.3.2 Einteilung der Fertigungsverfahren

Überprüfen Sie Ihre Kenntnisse

1 Was versteht man unter Globalisierung?

2 Was ist der Zweck eines Unternehmens?

3  Welche Eigenschaften des Produkts bestimmen die 

Auswahl des Fertigungsverfahrens?

FachwörterDeutschDeutschعربيعربي

Grundlageأساس/قاعدة

Fertigungstechnikهندسة الإنتاج

Methodeطريقة

Einrichtungوسيلة

Herstellungتصنيع

Einzelstückقطعة واحدة

Ausgangszustandالحالة الأساسية

Rohteilالمادة الخام

Fertigteilالقطعة المصنوعة

Arbeitsgangخطوات العمل

Fertigungsablaufتسلسل التصنيع

geometrischهندسي

Formشكل

Bearbeitungsstufeخطوة تعديل

-Wertschöpfungsعملية التقييم المضافة
prozess

Materialpreisسعر المادة

Fertigungsmaschineآلة تصنيع

Fertigungsverfahrenطريقة/أسلوب تصنيع

Einzelteilوحدة مفصلة

Baugruppeمجموعة نمطية

bearbeitenتعديل

Einwirkungالتأثير

Fertigungseinrichtungمرافق التصنيع

Werkzeugmaschineجهاز المعدات

Fertigungsmittelمعدات التصنيع

Vorrichtungأداة/جهاز

Prüfmittelمادة/معدة اختبار

Fertigungshilfsstoffمواد مساعدة للتصنيع

Kühlmittelمادة مبردة/مبرد

Schmierstoffمواد التشحيم

 Deutsches Institut fürالمعهد الألماني للمعايير
Normung

Zählnummerرقم تسلسلي/ترقيم عدّي

Normمعيار

Urformenإنشاء الهيكل/الشكل

Umformenتغيير الهيكل/الشكل

Trennenفصل/إزالة

Fügenإضافة

Beschichtenتغطية/صبغ

 Stoffeigenschaftتغير خصائص المادة
ändern

Arbeits-
vorgang 1

Arbeits-
vorgang 4

Fertigteil

Rohteil im
Ausgangs-
zustand

1  Fertigungsablauf (Beispiel)

F
E
R
T
I
G
U
N
G
S
V
E
R
F
A
H
R
E
N

Umformen

Urformen

Stoffeigenschaft

ändern

Fügen

Beschichten

Trennen

2  Hauptgruppen der Fertigungs-

verfahren nach DIN 8580
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Gießen

Gussstück

Profilbiegen

Sägen

Extruder

Extrudieren

Granulat
Extruder

Profildüse

Schmieden

Schleifen

Spritzgießen

Walz-
gut

Walzen

Brennschneiden

Fertigungs-Hauptgruppen Merkmale der Fertigung

1 Urformen

2 Umformen

3 Trennen

Fertigungsverfahren

1.3.3 Übersicht der Fertigungsverfahren

�  Die Form des festen Körpers 
wird geschaffen

�  Der Zusammenhalt der
Stoffteilchen wird hergestellt

�  Die Form des festen Körpers 
wird plastisch geändert

�  Der Zusammenhalt der Stoff-
teilchen und die Masse bleiben 
erhalten

�  Die Form des Werkstücks wird 
geändert, die Endform ist in der 
Ausgangsform enthalten

�  Der Zusammenhalt der Stoff-
teilchen wird aufgehoben

Das Bauteil entsteht
�  aus dem flüssigen Zustand

(z. B. Metallschmelze)
�  aus dem festen Zustand

(z. B. Kunststoffgranulat)
�  aus dem gasförmigen Zustand

Das Umformen erfolgt
� durch Zugkraft
� durch Druckkraft oder Schlag
� durch Schubkraft
� durch Biegekraft

Die Werkstückform entsteht
�  durch Spanen
�  durch Zerteilen
�  durch Abtragen
�  durch Zerlegen

� Gießen
� Extrudieren
� Spritzgießen
� Schäumen
� Abscheiden

� Biegen
� Schmieden
� Walzen
� Richten
� Tiefziehen

� Bohren, Sägen, Schleifen
� Abschneiden
� Brennschneiden
� Auseinanderschrauben

FachwörterDeutschDeutschعربيعربي

-Fertigungsالمجموعة الرئيسية للإنتاج
Hauptgruppe

Merkmalخاصية(سمة)

Fertigungإنتاج

Fertigungsverfahrenأسلوب(طريقة)الإنتاج

Urformenتشغيل

Formشكل

festerصلب

Körperأجسام

schaffenأنشأ

Zusammenhaltتماسك/ ترابط

Stoffteilجزء المادة

fl üssigمائع/سائل

Zustandحالة صلبة

Metallschmelzeمعدن منصهر

Kunststoffgranulatحبيبات بلاستيكية

gasförmigغازي/حالة غازية

Gießenصب

Extrudierenبثق

Spritzgießenحقن اللدئن

Schäumenرغوة/أرغى

Umformenتشكيل

plastischتغيير

ändernلدن

Masseكتلة/مادة

erhaltenbleibenاحتفظ

Zugkraftقوة شد

Druckkraftقوة ضغط

Schubkraftقود دفع

Biegekraftقوة الانحناء

Biegenانحناء

Schmiedenحدادة

Walzenدرفلة

Richtenتصويب

Tiefziehenسحب عميق

Trennenفصل

Endformالشكل النهائي

aufhebenألغى/أزال

Spanenتقطيع

Zerteilenشطر

Abtragenقشط

Zerlegenتجزيئ/ تحليل

Bohrenتثقيب/حفر

Sägenنشر

Schleifenشحذ

Abschneidenقص/ قطع

Brennschneidenقص باستخدام اللهب

Auseinanderschraubenفك البرغي
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Verschrauben

Anstreichen

Härten

Meißel

Blechfalzen

Lackieren

Flammhärten

Schweißen

Auftrags-
schweißen

NH3

Nietrieren

4 Fügen

5 Beschichten

6 Stoffeigenschaft ändern

�  Eine neue feste Form wird
geschaffen durch Zusammen-
bringen mehrerer Werkstücke 
oder mit formlosem Stoff 

�  Der Zusammenhalt der Stoff-
teilchen wird im Ganzen ver-
mehrt oder auch örtlich neu 
geschaffen

�  Ein neuer Zusammenhalt der 
Stoffteilchen wird hergestellt

�  Stoffteilchen werden auf einen 
festen Körper aufgebracht

�  Die feste Form des Werkstücks 
bleibt erhalten

�  Die Lage der Stoffteilchen 
ändert sich und damit ändern 
sich die Eigenschaften des 
Werkstoffs

Das Fügen erfolgt:
�  durch Anpressen
�  durch Verklammern
�  durch Stoffverbinden
�  durch Umformen
�  durch Füllen

Die Beschichtung erfolgt
�  aus dem flüssigen, breiigen 

oder pastenförmigen Zustand
�  aus dem festen (körnigen oder 

pulverigen) Zustand
� aus dem gasförmigen Zustand

Die Eigenschaften ändern sich
�  durch Umlagern von 

Stoffteilchen
�   durch Aussondern von 

Stoffteilchen
�  durch Einbringen von 

Stoffteilchen

� Verschrauben, Klemmen
� Falzen, Vernieten
� Schweißen, Löten, Kleben
� Ineinanderschieben
� Tränken und Aushärten

� Anstreichen, Spritzlackieren
� Pulveraufspritzen
� Auftragschweißen
� Galvanisieren
� Aufdampfen

�  Glühen, Härten, Anlassen
� Vergüten
� Entkohlen (Tempern)
� Aufkohlen, Nitrieren
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Fügenتركيب/توصيل

Zusammenbringenتجميع

formlosعديم الشكل

Stoffمادة

im Ganzenبالكامل

vermehrenيتضاعف/ يتكاثر

örtlichموضعي/ محلي

Verschraubenتلولب

Klemmenقمط/ شد/ ربط

Falzenطوي

Vernietenتثبيت

Schweißenلحم/ لحام

Lötenلحام

Klebenلصق

Ineinanderschiebenتداخل

Tränkenنقع/ تبليل

Beschichtenطلي/ طلاء

Aufbringenتجميع

fl üssigمائع/ سائل

breiigطري

pastenförmigشكل عجيني

körnigشكل حُبيبي

pulverigشكل مسحوق

gasförmigغازي/ بشكل غازي

Anstreichenدهان

Spritzlackierenطلاء بالرش

Pulveraufspritzenمسحوق الطلاء

Auftragsschweißenالإكساء

Galvanisierenالطلي الغلفاني

Aufdampfenترسيب تبخري

 Stoffeigenschaftتغير خصائص المادة
ändern

Umlagernمحاصرة/إحاطة

Aussondernانتقاء/استبعاد

Einbringenجلب

Glühenتوهج

Härtenتقسية

Anlassenتصلب

Vergütenتحسن

Entkohlenإزالة الكربون (عكس الكربنة)

Tempernتخمير

Aufkohlenكربنة

Nitrierenنترجة
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Grundlage für die Fertigung eines Werkstücks ist 
auch heute noch in großen Teilen der Produktion 
die technische Zeichnung.

In der herkömmlichen Fertigung werden zu 
Beginn die Zeichnungsmaße auf das Rohteil oder 
auf das Halbfertigteil übertragen (Bild 1). Diese 
„Übertragungsarbeiten“ müssen sorgsam vorge-
nommen werden. Sie sind aus diesem Grund sehr 
zeitaufwändig und damit auch kostenintensiv.

Deshalb wurden in der Serienfertigung auch bisher
schon Hilfsmittel hergestellt, in denen die Abmes -
sungen der technischen Zeichnung enthalten sind, 
z. B. Bohrlehren oder andere Schablonen. Dadurch 
wird das Anreißen jedes einzelnen Werk stück es, 
zu mindest in der Serienfertigung, vermieden.

Hinzu treten in neuerer Zeit die Möglichkeiten der 
Computer-unterstützten Fertigung. Hierbei sind
die Daten zur Fertigung eines Werkstückes im 
Programm einer Werkzeugmaschine gespeichert. 
Dadurch entfällt das zeitraubende Anreißen von 
Werkstücken. Automatische Werkzeugmaschinen 
fertigen die Werkstücke in gleichbleibender Quali-
tät und kurzer Fertigungszeit

Bei der Eintragung der Maße in eine technische 
Zeichnung unterscheidet man absolute und in-

krementale Bemaßung.

In der herkömmlichen Fer tigung wird jedes ange-
gebene Maß am Schnittpunkt der Maßbezugs-
ebenen, dem Be zugs punkt, orientiert (Bild 2). Dies 
entspricht der absoluten Bemaßung.

In Zeichnungen, die für die CNC-Fer tigung erstellt 
werden, ist die inkrementale (relative) Bemaßung 
üblich. Hier bei wird, ausgehend von einem 
Anfangspunkt, eine Maßreihe gebildet. Die nach-
folgenden Maße ergeben sich aus Zuwächsen 
(Inkrementen) zum jeweils vorhergehenden Maß.

Maßbezugsebenen beim Anreißen sind die 
Werk  stückflächen, von denen aus alle Maße 
angerissen werden.

Merke

1.4 Technische Zeichnung – Anreißen

Beim Anreißen geht man zweckmäßig von bear-
beiteten Außenflächen des Werkstücks aus. Dazu 
werden zwei Außenflächen des Rohteils so bear-
beitet, dass zwei zueinander rechtwinklige, ebene 
Flächen entstehen (Bild 2). Ausgehend von die-
sen beiden Flächen werden alle Maße auf das zu-
künftige Werkstück übertragen. Man bezeichnet 
diese Flächen als Maßbezugsebenen.

Bei symmetrischen Werkstücken werden häufig 
die Werkstückmittellinien als Maßbezugslinien 
herangezogen (Bilder 1 und 2).

1.4.1 Maßübertragung aus Zeichnungen
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2 Maßbezugsebenen bei Werkstücken
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Technische Zeichnungرسم هندسي

Anreißenتحديد/ تعليم

Fertigungإنتاج

herkömmlichتقليدي

Zeichnungsmaßeأبعاد الرسم

Rohteilقطعة خام (غير مصنعة)

Halbfertigteilقطعة نصف مصنعة

übertragenنقل

Übertragungsarbeitenأعمال النقل

sorgsamبعناية

zeitaufwändigمستهلك للوقت

kostenintensivباهظ التكاليف

Serienfertigungالتصنيع المتسلسل

Hilfsmittelوسيلة مساعدة

Abmessungأبعاد

Bohrlehrenدلائل ومثبتات الحفر

Schabloneقالب/ نموذج

مدعومة بالحاسب 
Computer-unterstützt(باستخدام الحاسب)

Datenبيانات

Programmبرنامج

Werkzeugmaschineآلة تشغيل

speichernيخزن

Maßübertragungنقل القياس (الأبعاد)

bearbeitenتعديل

Außenfl ächeسطح خارجي

zukünftigمستقبلاً/ في المستقبل

bezeichnenأشار/ وسم

Maßbezugsebeneمستوي القياس المرجعي

symmetrischمتناظر

Werkstückmittellinieخط تنصيف القطعة المشغولة

Eintragungتسجيل/ تدوين

absolutمطلق

ً inkrementalمتزايد تدريجيا

Bemaßungتحديد الأبعاد

Schnittpunktنقطة التقاطع

Bezugspunktنقطة مرجعية

orientierenوجَه

CNC-Fertigungتصنيع باستخدام الحاسب

relativنسبي

Maßreiheسلسلة أو مجموعة الأبعاد

Zuwachsنمو

Inkrementenزيادات

vorhergehendسابق
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