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1. UENMTM OCBOEHUA ONCUUNITIUHDI:

COBEpPLUEHCTBOBAHME MHOSA3bIMHON KOMMYHUKATUBHOW KOMMETEHLMM acnMpaHTOB
Kak OCHOBbI NS peLlleHnsa Hay4YHo-uccnegoBaTenbCkMX U NpodeccnoHarnbHbIX 3a4ay B
obnact MexKynbTypHOM KOMMYHUKaLWUW;

oBrnageHue obyyarwMMUCa rpaMmMaTUYECKOMW, JIEKCUYECKON U CTUIIMCTUYECKOM
HOpMaMKn M3y4aemMoro fi3blka B npegenax nporpamMmmHbix TpeboBaHu M NpaBuIibHOE
MCNOnb30BaHME UX B HAYYHOW chepe NMMCbMEHHOMO N YCTHOMO O0LLEHWS;

noaroToBKa K caavye KaHaAngaTCKoro MUHUMyMaA.

2. MECTO MOAYNSA B CTPYKTYPE OEPA30OBATEJIbHON NPOrPAMMbI

Mogynb «WHOCTpaHHbLIM  A3bIK»  OTHOCUTCA K AgucuunnvHam  (Mogynsim),
BKIMIOMEHHbIM B ObpasoBaTesfibHbIi KOMMNOHEHT [lporpaMmbl MOArOTOBKM HaYyYHbIX M
Hay4HO-NneJarormvyeckMx Kagpos B acnupaHType. [ucumnnuHa HanpasneHa Ha
MOAroTOBKY K CAaye KaHOMOATCKOro ak3amMeHa n obsasaTenbHa Ansi OCBOEHWS Ha
nepBoM Kypce. Pe3dynbTaTbl M3y4eHUs AUCUUNINHBI UCMOMb3YIOTCHA B AanbHenWwem npu
OCYLLEeCTBNEHUN Hay4YHO-MCCneaoBaTeNbCKON AeaTeNbHOCTN B TedeHne BCero nepvoaa
obyyeHus B acnMpaHType U NoAroToBKe K 3almTe agnccepTaumoHHON paboThl.

AvcumnnuHel  (MOAynu) W NPakTUKK, ANS KOTOPbIX OCBOEHWE  AUCUUMIUHDI
(Moayns) Heo6xoaAMMO Kak nNpefLlecTByloLlee:

Mcuxonorma n negarorvika BbiCLUEN LUKOSbI (3N1EKTUBHASA)

HayyHas peaTenbHOCTb, HanpasrneHHass Ha noaroToBKy AuWccepTauum  Ha
COMCKaHWe y4eHOW CTeneHn kaHanaarta Hayk K 3awumre

MogroTtoBka nybnukauun n (UNKU) 3asBOK Ha NATEHTbl MO OCHOBHbLIM HAay4YHbIM
pesynbTatam guccepraumm

BbinonHeHne Hay4YHOro nccrnegoBaHus

3. KOMNETEHUMUW OBYYAIOLLEIroCcA, ®OPMUPYEMbLIE B PE3YJIbTATE
OCBOEHUA MOAYIA

B pesynbTtaTte ocBOeHUs ANCUMNNUHBI (MOAYIIS) 00yYaoLWNNCA OOSMKEH:

3HaTb:

-0COBEHHOCTM HAY4YHOro (PYHKUMOHANbHOrO CTUASE U OCHOBHblE CMNOCOOLI U NpUEMbI
nepesoaa;

- COUMOKYIbTYpPHblE HOPMbl BblpaXeHUst onpeaeneHHbIX KOMMYHUKATUBHbIX
HaMepeHNn Ha NHOCTPAHHOM A3blke B HAy4YHOM KOHTEKCTe

YmMmeTb:

- paboTtaTtb C Hay4HOWN 1 CNPaBOYHOM MHOCTPAHHOM NUTEpaTypon;

- yuTaTb W MNOHMMATb OPUIMHANbHYI Hay4HYl nuTepaTypy, CBA3AHHYH C
obnacTblo nccrnegoBaHusl, U OCYLLECTBNATL €€ aHANUTUKO-CUHTETUYECKY0 00paboTKy

BnapeTtb:

- HaBblkaMX MUCbMEHHOIO Hay4YHOro OOLLEHNA Ha TeMbl, CBA3aHHbIE C Hay4HOW
paboTon acnupaHTa (Hay4yHas cTaTbs, [Aoknag, nepeBon, pedepupoBaHne W
aHHOTMpPOBaHMeE);

- HaBblkaMM YCTHON KOMMYHMKaLMM B MOHOMNOMMYECKOW 1 ananornyeckon opme B
CUTyaumnsax Hay4Horo obLueHus.

4. CTPYKTYPA U COOEPXAHUE MOAYNA

PacnpepneneHune Harpysku no kypcam obyvyeHns n ee Buaam
(Bcero 4 3E, 144 akap. u.)



Bug Kypc 1
Jlekuuu 18
IMpakTnyeckune 3aHATUA 90
CPO, akag. u. 36
Bcero akag. u. / 3e 144 | 4

PacnpeneneHve no cemectpam

HanmeHoBaHue pasgenoB n Tem Bun KonnyecTtBo
3aHATUA akag. 4

Pasgen 106uue Bonpockl nepesoaa

PyHKUNOHANbHbIE CTUMNN U XaHPbI. cPO/M/m 4/2/2
Buabl nepesBoaa.
AnropuTMbl pa3nuyHbIX BUAOB nepesoaa.

Pasgen 2 Jlekcuyeckne ocobeHHOCTU NepeBoaa

MHTepHauMoHanbHbIE CNOBa U «NOXHbIE APY3bsa» NepeBoavMKa. crPom/m 6/6/6
Mepegavya wnmeH COBCTBEHHbIX WM HasBaHWWA (TpaHCKPMNUMS,
TpaHcnuTepauums, nepeBos). MHorodyHKUMOHanbHbIE CnoBa.
MoHaTne o TepmuHe. NepeBog cnoBocoveTaHun. Jlekcudeckme
TpaHccopmMaunn npu nepesoge.

Paspgen 3 'pammaTtnyeckne ocobeHHOCTM nepeBoaa

MepeBon rnaronos B NacCMBHOM 3anore. cPoO/Mmm 6/8/14
MepeBoa MHPUMHUTMBA U MHAPUHUTUBHBIX 0OOPOTOB.
lMepeBoa npuyacTms U NpuUYacTHbIX 000POTOB.

MepeBoa repyHAns U repyHananbHbIX KOHCTPYKLMIA.
MepeBon hopm cocnaraTenbHOro HakMOHEHUA.

lMepeBoa MoganbHbIX rNarofnoB / MoganbHbIX KOHCTPYKLMWA.
MepeBoa amdaTUHECKUX KOHCTPYKLNNA.

Pasgen 4 OcHOBbI Hay4YHOW peyn

MoHonoruyeckoe BbiCka3biBaHWe (CoobLleHne, goknag). cPo/mim 6/2/12
Onanormnyeckasi pedb U HOPMbl pe4EBOro 3TUKETA.
Monunor n HopMbl ANCKYCCUOHHOMO OOLLEHUS.

Paspen 5 YteHue

N3yyvatoLee yteHue. cpPo/mim 14/-/56
Mouckosoe YTeHue.
MpocmoTpoBOE YTEHME.

5. YYEBHO-METOOMYECKOE U WH®OPMALMOHHOE OBECIMNE4YEHUE
Moayns

5.1. PekomeHgyemas nutepaTtypa

OcHoBHas

AHIMMUUCKUN A3bIK

1. ®ponosa B.ll., KoxaHoBa JI.B. OcHOBbI Teopuu W MPaAKTUKM HaYyYHO-
TEXHUYECKOro nepeBoga M HaydHoro obuieHunsa. YyebHoe nocobue. BopoHex, BIYUT,
2017.
https://biblioclub.ru/index.php?page=book red&id=482041
https://e.lanbook.com/book/106812
http://biblos.vsuet.ru/ProtectedView/Book/ViewBook/2976




2. KasakoBa, O. I1. TexHomnorns NoAroTOBKM K KaHOMAATCKOMY 3K3aMeHy Mo
aHrnMMMCKOMYy  43blKy: yvyebHoe nocobue: [16+] — Mockea: JIMHTA, 2020
https://biblioclub.ru/index.php?page=book&id=482169

Hemeukun A3bIK

1. WMIHOCTpaHHbIN £3blK (HeMeukun): yvyebHoe nocobue / coctaButenb T. A.
BoponbsaHoBa. — noc. KapaBaeBo: KICXA, 2017. — 46 ¢c. — TeKCT: aneKkTpOHHbIN //
JlaHb: 3MEKTPOHHO-6MBNMoTeYHasn cuctema. — URL.:
https://e.lanbook.com/book/133543

2. OcHoBbl nNepeBofa M pedepupoBaHMa HaydHbIX TEKCTOB: yyebHoe nocobue /
coctaButenb E. B. HoBukosa. — Owmck: Omckun IM'AY, 2017. — 58 c. — ISBN 978-5-
89764-630-2. — TeKCT: aNeKTPOHHbIV // J1aHb: aNekTpoHHO-6MbnnoTeyHas cuctema. —
URL.: https://e.lanbook.com/book/102190

JdononHutenbHasn

AHIMMNCKNN A3bIK

1. OcHoBbI NepeBoaa, aHHOTMPOBAHUS U pedepupoBaHMUS HaYyYHO-TEXHUYECKOTrO
Tekcta: y4vyebHoe nocobume / E. A. YurmpuH, T.O.YurnpuHa, A. A. KoBanesckas,
E. B. Ko3blpeHko; Hay4y. peg. E. A, UYurmpuH. — BopoHex: BopoHexckui
rocy4apCTBEHHbIA YHUBEPCUTET MHXEHepHbIX TexHororun, 2019. — 157 c. — Pexum
poctyna: no nognucke. — URL: https://biblioclub.ru/index.php?page=book&id=601568
http://biblos.vsuet.ru/ProtectedView/Book/ViewBook/2049

2. AyTeHTUYHasa nuTepartypa no Hay4YHoWu cneumasnibHOCTU acnupaHTa.

https://ru.wikipedia.org/

http://dissertations.mak.ac.ug/

https://www.sciencedirect.com/

https://www.newscientist.com/subject/technology/

https://www.popsci.com/category/technology/

https://katanamrp.com/blog/manufacturing-process-automation/

https://opengear.com/automating-processes-in-manufacturing/

https://pro-cise.com/blog/benefits-of-automating-the-manufacturing-process/

Hemeuknu a3bIK

1. OcHOBbI NepeBofa, aHHOTUPOBAHUA N pedepupPoBaHNUS HayYHO-TEXHUYECKOTO
Tekcta: y4dyebHoe nocobue / E. A.YurmpuH, T.HO.Yurupuna, A. A. KoBanesckas,
E. B. Ko3blpeHko; Hay4y. peg. E. A. YurmpuH. — BopoHex: BopoHexckui
rocy4apCTBEHHbIA YHUBEPCUTET UHXEHEepPHbIX TexHorormn, 2019. — 157 c. — Pexum
poctyna: no nognucke. — URL: https://biblioclub.ru/index.php?page=book&id=601568
http://biblos.vsuet.ru/ProtectedView/Book/ViewBook/2049

5.2. TlepeyeHb pecypcoB WHHPOPMALNOHHO-TENEKOMMYHUKALUNOHHON  CeTu
"MIHTepHeT"

Hay4Haga anektpoHHaa 6ubnunoteka «KnbeplleHnHka» http://cyberleninka.ru/

MpodbeccmnoHanbHaa 6a3a gaHHbix OBC YHuBepcuteTckas 6ubnunoTteka OHMaWH
https://biblioclub.ru/

MpodeccmnonanbHasa 6a3a gaHHbix ABC IPRbooks http://www.iprbookshop.ru/ YT1:
1.4.9-2022-57.plx ctp. 10

MpodheccmnonanbHasn 6a3a gaHHbIx OBC JlaHb https://e.lanbook.com/

MexayHapogHaa pedepatmBHas 6asa [[aHHbIX HaydHbIX M34aHUM  Scopus
https://www.scopus.com/

MexayHapogHaa pedepatnBHaa 6asa faHHbIX HaydHbIX u3gaHuin Web of
Science http://www.wokinfo.com/




5.3 lNepeyeHb NHPOPMALIMOHHBIX TEXHOSOIMM
[NepeyeHb NnporpamMHOro obecneyeHns
Microsoft WinRmtDsktpSrvesCAL ALNG LicSAPk OLV E 1Y Acdmc AP UsrCAL

[MepeyeHb WMHOPMALMOHHBIX CNPaBOYHbIX CUCTEM, MNpodeccuoHanbHble 6asbl
OaHHbIX

MpodbeccnoHanbHaa 6a3a gaHHbix OBC YHuBepcuteTckas 6GubnunoTteka OHMaWH
https://biblioclub.ru/

MpodeccnoHanbHasa 6a3a gaHHbix OBC IPRbookshttp://www.iprbookshop.ru/

MpodeccmonanbHaga 6a3a gaHHbix OBC JlaHb https://e.lanbook.com/

MexagyHapogHasa pedepatmBHaa 6a3a  OaHHbIX HayvHbIX M34aHuli  Scopus
https://www.scopus.com/

MexagyHapoaHas pedepaTuBHas 6asa gaHHbIX HayyHbIX n3gaHunm Web of Science
http://www.wokinfo.com/

5.4. ObpasoBaTesibHble TEXHOMOMMKN, UCMOMb3yeMble NPU peanusauun yy4yebHom
ONCUMNIAMHBI, BKMAOYas OUCTaHUMOHHble obpasoBaTtenbHble TexHonorun (OOT,
OnekTpoHHoe obyyeHune (B0), cmewwaHHoe oby4yeHune):

Mpn peanuzaunn OUCUUNIKHBI MPOBOAATCA 3aHATMA B dopMe nekunn, Wu
NPaKTUYECKNX 3aHATUI: TPYNNOBbIX U MHAMBMAYaNbHbIX. B npouecce obyyeHns LWnMpoko
NCNONb3YITCA COBpPEMeHHble obpasoBaTerbHble TEXHOMOMMU, @ UMEHHO: TEXHOMNOrns
ypOBHEBOW AnddepeHUmnaunmn; TeEXHONOrMa niamemayanusauumn obyvyeHus; obyyeHuve B
COTpYyOHUYECTBE; TexHonorns npobnemHoro obyyeHuan pgpyrve. CamocTosTenbHas
paboTta BKMYaeT NOAroTOBKY K MPaKTUYECKMM 3aHATUSM, a Takke noaroToBKy K
TeKyLen n NPOMEXYTOYHON aTTecTauumn C MCNOMNb30BaHNEM NEPEYHEN PECYPCOB.

OueHka 3HaHUKM, YMEHUA U HABLIKOB, XapakTepuaylLwas aTtanbl (popMMpoBaHUS
KOMMNETEHUMM B pamMKaxX U3YyYEeHUA AUCLMMNIIMHBI, OCYLLECTBSAETCS B X04e TEeKyLllen u
NPOMEXYTOYHOW aTTecTaunmn.

YyebHass OeATenbHOCTb OpueHTMpoBaHa Ha paboTy C  COBPEMEHHbIMMU
NH(POPMALMOHHBIMU TEXHOMOMMSAMU, TaK Kak Kypc npegycmaTpuBaeT UCMob3oBaHWe
MHTepHeT-pecypcoB, CBSA3aHHbIX C MW3YyYEeHMEM WHOCTPAHHOIMO $A3blka, MOWUCKOM
ayTEHTUYHbIX TEKCTOB MO Hay4yHoW crneumanbHocTu.llpn peanusauun ANCLMNIIUHLI
MCMOMNb3YITCHA  3MEMEHTbl  3MeKTPOHHOro obyyeHus (B0) M OUCTAHUMOHHbIE
obpasoBartenbHble TexHonormn (JOT) B 4acTu OCBOEHUSA NEKUMOHHOrO Martepwuana,
NpoBeAeHMA TEeKyLen N MPOMEXYTOYHOW aTTecTaumu, nossonswowme obecneymBaTtb
onocpeaoBaHHOE B3aMMOAENCTBME (Ha paccTosiHMM) npenogaBartens n obyyarowmxcs,
BKMOYaA WHCTPYMEHTbl 3fIEKTPOHHOW  WMHpOpMaLMOHHO-06pa3oBaTenbHOM  cpeabl
BIrymur.

6. MATEPUATIBHO-TEXHUYECKOE OBECINEYEHME MOOYNA

Heobxoanmbin gna  peanu3auum obpasoBaTenbHOM MporpamMmMmbl  NepevYeHb
MaTepuanbHO-TEXHUYECKOro obecneyeHnst BKMNOYaeT: NOMELEeHUss AN MNpoBeAEHUs
NPaKTUYECKNX 3aHATUA U CaMOCTOATENbHOM paboTbl acnuMpaHToB, ANs TeKywero
KOHTPONS W NPOMEXYTOYHOM aTTectauum (Mmewwme Bbixog B WIHTEpHET w
obopynoBaHHble cpefcTBamMuM BUAEO- M 3BYKOBOCMNPOU3BEOEHMUS, a Takke yyebHou
Mebenbto); pecypcHbIr LEHTP (MMetoLwmnin paboume mecta onga CTyQeHTOB, OCHALLEHHbIE
KOMNboTEPAaMM C JOCTYynoM K 6aszamM [JaHHbIX U WHTepHEeT);KOMMbKTEPHbIA Knacc
Kacbeapbl NIHOCTPAHHBIX A3bIKOB.



7. METOOUYECKUE YKA3AHUA AONA OBYYAKOLWUXCA MO OCBOEHUIO
MoaynA

B xopme camoctosTenbHon paboTbl npegycMmoTpeHa pabota ¢ 3agaHuamu,
NONyYEHHbIMW B XOA4e MPaKTUYECKMX 3aHATUW, a TakkKe C KOHCMNeKTamu nekuun,
OCHOBHOM W [OOMNOMHUTENBHOW NUTEpaTypon No Kypcy, ayTEHTUYHON MHOA3bIYHOW
nutepatypon no npobneme wuccnegoBaHus acnupaHTa. MeToauyeckue ykasaHus
cogepxaTt TpeboBaHWA K KaHOMAATCKOMY 3K3ameHy, obpasubl BbINOMHEHUS 3adaHui
9K3aMeHauMoHHOro 6unerta, nepeyeHb Haubonee TUNUYHBLIX BOMPOCOB O cdepe
Hay4HbIX MHTEpecoB acnupaHta, obpasel O0dOpMIeHNs MNUCbMEHHOIO nepesoaa
ayTEHTUYHbIX @HrOA3bIYHBIX HAYYHO-TEXHUYECKUX TEKCTOB.

Mpn  peanusaumm  OUCUMNAWHBI  C  WCMNOMb3OBaHWEM  AUCTAHUWUOHHbIX
obpasoBaTenbHbIX TEXHOsormm npuMeHsieTcs WHCTPYMEHT SNEeKTPOHHON
MHdOpMaUnoHHO-0bpasoBaTensHon cpeabl BIYUT.

5. OUEHOYHbIE MATEPWUAIJIbI no moaynto

TeKkyLnn KOHTPOMb yCNeBAaeMOCTN peannsyeTcs B paMKax NpakTUY4eCKUX 3aHATUN
(rpynnoBbIX  wunu  uHaMBMAYyanbHbIX). POPMOM  TEKyLWEro KOHTPONs  SABMAsSeTCH
BbIMOSIHEHNE  MpPaAKTUYECKMX paboT K Kaxaomy pasfgeny Kypca:  JIEKCUKO-
rpaMMmaTuyeckue  yrnpaxHeHud, TecCTbl, pasnuyHble BuAbl MNepeBoga TEKCTOB,
pedepupoBaHme, aHHOTMPOBaHWE, YCTHOe coobLleHne O cBOen HaydHown paboTe,
Gecepa 06 wn3bpaHHOM HayyHOM HanpasneHun. O6wmin obbem nuTepaTypbl Ha
MHOCTPaAHHOM $3blke 3a MOSHbIN KypC 0BydeHus gormkeH coctaBnaAtb npumepHo 600
TbICAY MNeYaTHbIX 3HakoB, T.e. npumepHo 250 cTpaHuy. B kadectBe Yy4yebHbIX
MaTtepuanoB Af1s YTEHUS UCNOMb3YeTCs OopurMHanbHasi HayvyHasi MOHorpaduyeckas u
nepuoguyeckas nurtepatypa Mo cneuuanbHOCTU acnupaHTa, a Takke cTaTbu u3
XypHanoB, u3gaHHblx 3a pybexom 3a nocnegHue 10-15 nert. Jlutepatypa He AOSmKHA
MMEeTb NEepPeBOOHOr0 aHariora Ha PYCCKOM fA3blke W AO0SMKHa ObiTb cormacoBaHa C
Hay4YHbIM PyKOBOAUTENEM Ha npeameT TOro, YTO OHa COOTBETCTBYET CrneuuanbHOCTH
acnmpaHTa u SBfSeTCHa akTyarbHOW AN UccrneaoBaHuns.

[MpomexyTodHas aTtTecTaumsa 3aBepliaeT wu3dydeHue aucumniunHel. Popma
aTTecTaumm — KaHANOATCKUA 3K3aMEH.

KaHnampaTckui ak3amMeH rno MHOCTPaHHOMY S3blKy NMPOBOAUTCA B ABa 3Tana.

Ha nepBom aTtane acnupaHT BbIMOMHAET MOSMHbIA MUCbMEHHbIN NEPEBOS HAy4YHOro
TeKcTa Nno cneumanbHOCTU Ha pyccknin a3blk. O6bem Tekcta 15000 neyaTHbIX 3HAKOB.

TpeboBaHus kK 0popMIEHNIO MMCbMEHHOIO NepeBoaa:

[MepeBopa ocywecTBnaeTca B oopmaTe TekcToBoro pegakropa «Microsoft Word» ¢
cobrnogeHnemM crneayowmx npaBus:

— TEKCT nevartaeTcs Ha OAHOW CTOPOHE NUCTA;

— wpundT Tekcta nepesoaa — Times New Roman vepes 1,5 nntepsan,;

— kernb — 14;

— Bce nosig no 20 mm.

MepeBog caaetca B nanke, OOPMIEHHbLIN crneaywmMm obpasom: TUTYIbHbIN
NNCT, NepeBoAd, KOMMUM CTpaHuL, OpurnHana, BbIXOAHbIE AaHHble WCMONb30BaHHOM
nutepaTypbl.

[MepeBOA OLEHMBAETCS C TOYKU 3PEHUSI €M0 aAeKBAaTHOCTU, COOTBETCTBMS HOpMaMm
PYCCKOro £i3blka W 3HaHWUSA TEePMUHOMOMMM MO [AAaHHOW cneuuanbHOCTU. YcnewHoe
BbIMOSIHEHNE NMUCbMEHHOrO NepeBoaa ABNSETCs YCNoBMEM AOMnycKa KO BTOPOMY aTany
9k3ameHa. KayecTBO nepesoja OueHMBaAETCs Mo cucteme HeaudpepeHunpoBaHHOro
3avyeTa.

BTopou aTan ak3ameHa BkntoyaeT 3 Bonpoca:



1. M3yyawuwee 4teHne n pedepaTvBHbLIM NEPEBOS OPUNMHANbBLHOMO TEKCTa Mo
HanpaBneHno NoAroToBkM acnupaHta obbemom 2500-3000 nevaTHbIX 3HAKOB. Bpems
BbINOMNHEHUS paboThbl — 45-60 MUHYT C UCMONBb30BaHMEM CrOBapeN.

2. lNpocMoTpoBOE YTEHME N aHHOTALUMOHHLIM NepeBod] OPUrMHANbHOIO TeKcTa no
HanpaBneHuto NoarotoBkn acnupaHta oo6bemom 1500-1700 nevaTHbIX 3HAKoB. Bpems
BbINOSIHEHUSA — 5 MUHYT 6€3 MCNoNb30BaHWS CNOBapS.

3. becegpa Ha WHOCTpPAHHOM A3blke C 3K3aMeHaTopamu, CBsi3aHHasi C
HanpaBneHMeMm noAroTOBKM W HayyYHOW [OeATenbHOCTbIO acnupaHTa, BKN4Yas
obcyxaeHue cneayroumx BONpoCoB:

- TeMa W uenv Hay4YHoro uccriejoBaHus;

- 06BEKT HAY4YHOro UccrneoBaHus;

- TeopeTMyeckasi Unu npakTnyeckas HanpaeneHHOCTb paboThl;

- NPOBEAEHNE IKCNEPUMEHTOB;

- pesynbTaTbl NPOBEAEHHOIO UCCIeA0BaHNS;

- yYacTme B HayYHbIX KOHPEPEHLMSIX;

- MaTepuarnbl U METOObl UCCNeaOBaHUS;

- nyénukauum B obnactu nccnegoBaHus U T.4.

OTBeT acnupaHTa oueHnBaeTCa No NATMOGANbHOM CUCTEME MO KaXXgomy BOMpocy
OTAENbHO. B KOHLE BbICTaBNAETCA MTOroBasi OLIEHKA.

O6paseL bMneTta KaHAMAATCKOro aK3aMmeHa
AHMMUUCKUN A3bIK
1. TlpounTante TEKCT MO HaNpaBNeHU MOATrOTOBKA W  BbINOSIHUTE €ro
pedepaTtuBHbin nepesoa. O6bem Tekcta 2500-3000 nevaTHbIX 3HaAKOB. Bpewms
BbIMOSHEHUSA paboThbl — 45-60 MUHYT C UCMOMB30BaHMEM CroBaps.

PLC compared with other control systems

PLCs are well adapted to a range of automation tasks. These are typically
industrial processes in manufacturing where the cost of developing and maintaining the
automation system is high relative to the total cost of the automation, and where
changes to the system would be expected during its operational life. PLCs contain input
and output devices compatible with industrial pilot devices and controls; little electrical
design is required, and the design problem centers on expressing the desired sequence
of operations. PLC applications are typically highly customized systems, so the cost of a
packaged PLC is low compared to the cost of a specific custom-built controller design.
On the other hand, in the case of mass-produced goods, customized control systems
are economical. This is due to the lower cost of the components, which can be optimally
chosen instead of a "generic" solution, and where the non-recurring engineering
charges are spread over thousands or millions of units.

For high volume or very simple fixed automation tasks, different techniques are
used. For example, a consumer dishwasher would be controlled by an
electromechanical cam timer costing only a few dollars in production quantities.

A microcontroller -based design would be appropriate where hundreds or
thousands of units will be produced and so the development cost (design of power
supplies, input/output hardware and necessary testing and certification) can be spread
over many sales, and where the end-user would not need to alter the control.
Automotive applications are an example; millions of units are built each year, and very
few end-users alter the programming of these controllers. However, some specialty
vehicles such as transit buses economically use PLCs instead of custom-designed
controls, because the volumes are low and the development cost would be
uneconomical.



Very complex process control, such as used in the chemical industry, may require
algorithms and performance beyond the capability of even high-performance PLCs.
Very high-speed or precision controls may also require customized solutions; for
example, aircraft flight controls. Single-board computers using semi-customized or fully
proprietary hardware may be chosen for very demanding control applications where the
high development and maintenance cost can be supported. "Soft PLCs" running on
desktop-type computers can interface with industrial I/O hardware while executing
programs within a version of commercial operating systems adapted for process control
needs.

Programmable controllers are widely used in motion control, positioning control
and torque control. Some manufacturers produce motion control units to be integrated
with PLC so that G-code (involving a CNC machine) can be used to instruct machine
movements.

PLCs may include logic for single-variable feedback analog control loop, a
"proportional, integral, derivative" or "PID controller ". A PID loop could be used to
control the temperature of a manufacturing process, for example. Historically PLCs
were usually configured with only a few analog control loops; where processes required
hundreds or thousands of loops, a distributed control system (DCS) would instead be
used. As PLCs have become more powerful, the boundary between DCS and PLC
applications has become less distinct.

2. [lpounTanmTe TEKCT Hay4yHOM TemaTukm 6e3 cnoBapd W BbINOMHUTE €ro
aHHOTaUMOHHbIN NepeBo. Bpems BbINONHEHUS - 5 MUHYT.

Sensitivity analysis (SA) is the study of how the uncertainty in the output of a
model (numerical or otherwise) can be apportioned to different sources of uncertainty in
the model input. A related practice is uncertainty analysis which focuses rather on
quantifying uncertainty in model output. Ideally, uncertainty and sensitivity analysis
should be run in tandem.

In more general terms uncertainty and sensitivity analysis investigate the
robustness of a study when the study includes some form of statistical modelling.
Sensitivity analysis can be useful to computer modelers for a range of purposes,
including:

e Support decision making or the development of recommendations for decision
makers (e.g. testing the robustness of a result);

« Enhancing communication from modellers to decision makers (e.g. by making
recommendations more credible, understandable, compelling or persuasive);

e Increased understanding or quantification of the system (e.g. understanding
relationships between input and output variables); and

e Model development (e.g. searching for errors in the model).

Problems met in social, economic or natural sciences may entail the use of
computer models, which generally do not lend themselves to a straightforward
understanding of the relationship between input factors (what goes into the model) and
output (the model’s dependent variables). Such an appreciation, i.e. the understanding
of how the model behaves in response to changes in its inputs, is of fundamental
importance to ensure a correct use of the models.

A computer model is defined by a series of equations, input factors, parameters,
and variables aimed at characterizing the process being investigated.

Input is subject to many sources of uncertainty including errors of measurement,
absence of information and poor or partial understanding of the driving forces and
mechanisms. This uncertainty imposes a limit on our confidence in the response or



output of the model. Further, models may have to cope with the natural intrinsic
variability of the system, such as the occurrence of stochastic events.

3. becepa ¢ uneHamu 9K3aMeHaLMOHHOM KOMWUCCUW HA WHOCTPAHHOM
(aHrnunckom) A3bike MO BOMPOCaM, CBSI3aHHbIM CO CMNeuManbHOCTbIO M HayYHOM
paboTon acnupaHTa.

Hemeuknn A3bIK

1. TllpouvTante TEKCT MO HaNpaBNeHUK MOATrOTOBKA W  BbINOSIHUTE €ro
pedepaTtuBHbin nepesoa. O6bem Tekcta 2500-3000 nevaTHbIX 3HaAKOB. Bpewms
BbINOMHEHUSA paboThbl — 45-60 MUHYT C UCMONB30BaHMEM CroBaps.

Testablauf
Der Test des Transistors funktioniert nach einem einfachen aber effektiven

Prinzip: Es werden zunachst mal alle sechs Kombinationsmdglichkeiten fur die Pins
durchprobiert.
Hierfur werden die Pins entweder Uber den 680Q Widerstand auf + oder fest auf Masse
gelegt oder ganz freigelassen. Es ergeben sich folgende 6 Mdglichkeiten:

Zustand Pin1 Zustand Pin2 Zustand Pin3

1. - frei

Moglichkeit
2, .

Méglichkeit * frei -
3. .

Mbglichkeit frei - *
4, .

Mbglichkeit frei * -
5, .

Méglichkeit - frei *
6. .

Méglichkeit * frei

FUr jede Kombinationsmadglichkeit wird Uberpruft, ob zwischen dem + Pin und
dem -Pin Durchgang herrscht. Hierfir wird mit den ADCs die Spannung am + Pin
ermittelt. Falls Durchgang besteht und die abfallende Spannung im Bereich zwischen
0,2V und 4V liegt, wird von einer Diode zwischen den betreffenden Pins ausgegangen.
Dieses Ergebnis wird gespeichert. Der Test wird dadurch naturlich nicht abgebrochen,
da dieses Ergebnis auch bei einem Transistor eintreten kann und wird (ein Transistor
hat zwei pn-Ubergénge, also 2 Dioden).

Falls kein Durchgang herrscht, wird der bisher frei gelassene Pin Uber 680Q auf

Masse gelegt. Falls jetzt Durchgang besteht, muss es sich um einen pnp-Transistor
oder p-Kanal-MOSFET handeln. In diesem Fall wird der Pin (es handelt sich dann um
die Basis) uber den 470 k Widerstand auf Masse gelegt. Jetzt wird die Spannung
zwischen dem +Pin und -Pin (Kollektor und Emitter) gemessen und
zwischengespeichert.
Daraus kann nachher der Verstarkungsfaktor und die "richtige" Anschlussbelegung
errechnet werden. Ein Transistor funktioniert namlich auch "falsch herum" (also bei
einem pnp-Transistor Kollektor auf Plus), allerdings ist der Verstarkungsfaktor deutlich
geringer.

Wenn hingegen immer noch kein Durchgang zwischen dem positiven und
negativen Pin herrscht, wird der anfangs frei gelassene Pin Uber 680Q auf Plus gelegt.
Besteht nun Durchgang, handelt es sich um einen npn-Transistor, einen n-Kanal-



MOSFET oder einen Thyristor/Triac. Der weitere Ablauf entspricht dem bei pnp. Der
anfangs frei gelassene Pin wird dann allerdings nochmal hochohmig geschaltet. Wenn
das Bauteil dann immer noch leitet, ist es ein Thyristor oder Triac.
Durch die 680Q-Widerstande ist der mogliche Strom allerdings recht gering (max. ca.
7,4 mA). Wenn der Haltestrom des Thyristors oder Triacs Uber diesem Wert liegt, wird
das Bauteil als npn-Transistor erkannt. Das durfte bei vielen Leistungsthyristoren oder -
triacs der Fall sein. Eine Verkleinerung der Testwiderstande (fir mehr Strom) ware zwar
moglich, erhoht aber auch das Risiko, sehr empfindliche Transistoren zu zerstoren.
Die Unterscheidung zwischen Transistor und MOSFET ist nicht schwer: Bei einem
Transistor flie3t Basisstrom. Somit wird der Basis-Anschluss "zum Emitter hin"
gezogen.

Bei einem MOSFET passiert das naturlich nicht. Das lasst sich dann leicht Uber den
angeschlossenen ADC ermitteln.

Zur Messung der Gate-Schwellspannung von N-Kanal-Anreicherungs-Mosfets
wird Source fest auf Masse gelegt. Drain wird Uber einen 680-Ohm-Widerstand gegen
Plus gelegt und Gate wird Uber einen 470kOhm Widerstand gegen Plus gelegt. Dann
wartet der Tester, bis der Mosfet schaltet, also der Drain-Anschluss auf logisch 0 geht.
Nun wird die am Gate anliegende Spannung gemessen. Das ist etwa die Gate-
Schwellspannung.

2. [lpounTanmTe TEKCT Hay4yHOM TemaTukm 6e3 cnoBapd W BbINOMHUTE €ro
aHHOTaUMOHHbIN NepeBo. Bpems BbINONHEHUS - 5 MUHYT.

Digitale Fabrik. 99,99885 Prozent Qualitat

Seit Jahren diskutieren Wissenschaftler, wie sich die Fertigung verandern wird.
Wesentliche Elemente der ,intelligenten® Fabrik von morgen lassen sich im
Elektronikwerk Amberg von Siemens besichtigen. Bereits heute kommunizieren dort
Produkte und Maschinen und sind samtliche Prozesse IT-optimiert und -gesteuert — bei
minimaler Fehlerquote.

Alles ist sauber und steril. Die Suche nach einem Staubkorn gleicht fast der nach
der Nadel im Heuhaufen. Die Mitarbeiter in ihren blauen Arbeitskitteln bewegen sich
gerauschlos uber den blank geputzten, weill-grau marmorierten PVC-Boden.
Brusthohe, blaugraue Maschinenkdsten stehen aneinandergereiht, dazwischen
Monitore, auf denen Daten wie Wasserfalle hinunterrauschen. Kontrolllampen blinken
rot und grin. Lange Reihen von Halogenréhren tauchen die Halle in ein helles, kiuhles
Licht.

Durch die wenigen schmalen Fensterstreifen, die vom Boden bis zur Decke
reichen, dringt ein wenig Tageslicht herein. Es lasst erahnen, dass drauflen langsam
der Fruhling die Wintertage abgelost hat. Flielbander klackern, ein Gabelstapler
brummt, Luftdruckventile zischen. Was auf den ersten Blick wie der Operationssaal
eines Krankenhauses wirkt, ist die Fabrikhalle des Elektronikwerks Ambergs (EWA) von
Siemens.

Hier werden keine Patienten behandelt. Seit der Grindung 1989 produziert
Siemens an diesem Standort speicherprogrammierbare Steuerungen vom Typ Simatic.
Sie dienen dazu, Maschinen und Anlagen zu automatisieren und dadurch Zeit und
Kosten zu sparen sowie die Produktqualitat zu erhéhen. Sie steuern Bordsysteme von
Kreuzfahrtschiffen ebenso wie industrielle Fertigungsprozesse, etwa in der
Automobilindustrie, oder auch Skiliftanlagen.

Siemens ist WeltmarktfUuhrer auf dem Gebiet elektronischer Steuerungen. Das
EWA st hierzu das Vorzeigewerk. Es produziert 99,99885 Prozent Qualitat, die
wenigen Fehler werden durch verschiedene Prifstationen erkannt. ,Ich kenne weltweit
kein vergleichbares Werk, das an diese niedrige Fehlerquote herankommt®, erklart Prof.



Dr. Karl-Heinz Buttner, Leiter des EWA. Jahrlich stellt die Fabrik zwdlf Millionen Simatic-
Produkte her. Bei 230 Arbeitstagen pro Jahr bedeutet das: Jede Sekunde verlasst ein
Gerat das EWA.

3. becena c YneHamun aK3ameHaLMOHHON KOMUCCUN Ha MHOCTPaHHOM (HEMELIKOM)
A3blke MO BOMPOCaM, CBA3aHHbIM CO CNeLnanbHOCTbIO U Hay4yHON paboTon acnupaHTa.
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