Тестовый перевод №57

(с/на английский язык, техническая тематика, вариант 4)

Уважаемый переводчик!

Пожалуйста, заполните все пункты анкеты и вышлите выполненный перевод по адресу test@swan-swan.ru.

В теме письма и в названии прикрепленного файла обязательно укажите номер тестового перевода и Вашу фамилию латинскими буквами (например, Test_57_Markov).

Ф. И. О. переводчика:

Дата рождения:

Место проживания (город, страна):

Контактный телефон (с кодом):

Мобильный телефон (с указанием компании связи):

e-mail:
ICQ/Skype:
1) С английского на русский язык:

	Оригинал
	Перевод

	The system quoted can manufacture pipe sections within the most common size range (core 18-76 mm). If you want to produce larger sizes, you need another system.

The uncured mat with binder enters belt conveyor during the unwinding from pos. B.

The roll with the uncured mat is rolled up with film to separate the sticky mat layers. The unwinding station is pulled back to a horizontal position. The uncured mat roll is placed on the two horizontal rollers and aligned between the two vertical, undriven rollers. The end of the mat is guided to conveyor pos. A and the unwinding of the mat is started. The film is pulled off the uncured mat roll by hand during the unwinding process.

At mat breaking station the mat becomes trimmed to the required, individual length.

The mat is torn apart by a special mechanism to ensure a relatively thin layer of fibres at the start and end of a pipe section.
The feed conveyor extends all the way up to the centre of the winding station for pipe sections. The conveyor pivots at the inlet to allow for the increase of the pipe diameter.

In the winding station, the mat is wrapped around the core until the required insulation thickness is reached.

Pos. D receives the empty from above from the gantry robot pos. F. The core is placed in the fixed pick-up position.

The mat arrives at the winding station between the turning core and conveyor C. A special pick-up system ensures that the mat wraps around the core.

The core turns until the mat is completely wrapped around it and has a uniform, round shape.

The transfer station with a rotary arm brings the core with the wrapped mat from the winding station pos. D to the entrance of curing oven pos. E.

In the curing oven, the binder of the wrapped mat is activated and cured by heat.

At each sub-station the core is rotated and injected with hot air so the pipe section is dried and cured more and more from the inside and from one curing sub-station to another.
	


2) С русского на английский язык:

	Оригинал
	Перевод

	Рекомендуемым методом монтажа лифта является монтаж со строительных подмостей (лесов), установленных согласно «Заданию на проектирование строительной части лифта». Допускается применение иных методов монтажа лифта при соблюдении национальных норм техники безопасности.

Предпочтительно монтаж направляющих, двери шахты, кабины (предварительно собранных) и противовеса выполнять при не перекрытых шахте и машинном помещении с использованием строительного крана. При перекрытой шахте монтаж производить через дверной проем нижней остановки.
Монтаж направляющих кабины и противовеса выполнять согласно размерам, приведенным в сборочном чертеже «Установка направляющих» и установочном (монтажном) чертеже.

Кронштейны крепления направляющих могут крепиться к стене шахты различными способами, в т. ч.:

-приваркой к закладным деталям, установленным в тюбингах;
-на анкерных шпильках (болтах), рекомендуемый диаметр - не менее 16 мм;
-на дюбелях, при этом стены шахты должны соответствовать силовому креплению на дюбелях.

Монтаж направляющих вести начиная с приямка, внимательно выверяя вертикальность «ниток» направляющих по отвесу, а также размер по штихмассу с допуском ±2 мм. Не допускается отклонение направляющих от вертикали более 1/5000 при высоте до 50 м и не более 10 мм при высоте свыше 50 м.

Смещение кромок рабочих поверхностей направляющих в месте стыка не допускается более 0,2 мм, замеры следует производить линейкой, приложенной к плоскости направляющих и щупом №4. Смещение устранить зачисткой выступов на длине не менее 100 мм.

Боковые рабочие поверхности противоположных направляющих должны находиться в одной вертикальной плоскости. Отклонение не должно превышать 0,5 мм на высоту боковой рабочей части направляющей, измерение производить с помощью штихмасса.
	


БЛАГОДАРИМ ВАС ЗА УЧАСТИЕ В ТЕСТИРОВАНИИ!

