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TPEBOBAHMUS K BBIITIOJTHEHUIO KOHTPOJIBHBIX PABOT
N UX O©POPMJIEHUIO

1. CTygeHT NOMKEH BBINIOJHUTH KOHTpOJIbHbIE 3amanus mis |l kypca mo
CBOEMY HAIMPABIICHUIO MOJTOTOBKH B COOTBETCTBUH C YUEOHBIM IIJIAHOM BY3a.

2. Kaxnoe KOHTpOJbHOE 3aJlaHME B JaHHOM MOCOOMM J1aeTCsl B UYETHIPEX
BapuaHTax. CTyIeHT [OJKEH BBINOJHUTh OJWH U3 YEThIPEX BapUAHTOB B
COOTBETCTBUM C TMOCICAHUMH IU(ppaMu CTyaeHYECKOro mudpa: CTYIEHTHI, QP
KOTOpbIX okaHumBaercss Ha 0, 1 unaum 2 BBIMOJHAIOT BapuaHT 1, Ha 3, 4 wim 5 —
BapHaHT 2, Ha 6 wiK 7 — BapuaHT 3, Ha 8 win 9 — BapuaHr 4.

3. IlucbmeHHBIE KOHTPOJIbHBIC PAOOTHI CIENYET BBINOJHATH B OTICIHHOM
TeTpagd WM oTaeabHbIM gokymentom Word, PDF. Ha 0060kKke MDOKHBI OBITH
HanucaHbl: aMuiIns, UHULHAIIB, IUGP, HOMEP TPYIIbI CTYJEHTa, 10 KAKOMY SI3bIKY
BBINIOJTHEHO 3a7aHue (aHri., HeM., ¢p.), a TakKe HOMEpP U BapUaHT KOHTPOJbHOMU
paboTHI.

4. Tlpy BBINOTHEHUH KOHTPOJIBHOM pabOThl HEOOXOAMMO OCTaBISATH IIUPOKUE
nojsg Uil 3aMEYaHW ¢ METOAMYECKMX YKa3aHWW peleH3eHTa. Marepuan
KOHTPOJILHOM pabOThI CeAYEeT pachojaraTh o CJIeayIeMy o0pasity:

[Tons Hemenkuit Pycckuii [Tons
TEKCT TEKCT

5. KoutponpHbie pabOThl pEerucTpupyroTcss u cpatorcs cekperapsm M3BO
MO0 TPUCHUIAIOTCS HA BJICKTPOHHYIO IMOYTY Kadeapbl MHOCTPAHHBIX SI3BIKOB B
YCTaHOBJICHHBIE CPOKH. Pa3perniaercst 1ocpoyHOe BBHINMOIHEHUE KOHTPOIBHOM paboTHI,
OJIHAKO BO M30ekKaHUE MOBTOPEHUS] BO3MOKHBIX OIIMOOK PEKOMEH]TYETCS BBITIOJIHSTh
U BBICBLJIATh Ha PEIICH3UPOBAHKUE OJHOBPEMEHHO TOJIBKO OJTHY KOHTPOJIbHYIO paboTy.

Ecau KOHTPOJIbHAA pa60Ta BBIIIOJIHCHA HC B COOTBCTCTBUM C YKAa3aHUSAMH HIIM HE
IMOJIHOCTBIO, OHA BO3BPAIIACTCA CTYACHTY oe3 ITPOBCPKMU.

HNcnpaBienne KOHTPOJIbHOM pad0Thl HA OCHOBE PeLlleH3NHU

1. Ilocne mnoyiydueHHs NPOBEPEHHOM PELEH3EHTOM KOHTPOJIBHOM padOThI
ClIelyeT BHUMATEIbHO IIPOYUTATh PELEH3UI0, O3HAKOMUTHCS C 3aMEYaHUAMH
peleH3eHTa U IPOaHAIU3UPOBATh OTMEUEHHbBIE B pabOTe OIINOKHY.

2. PyKOBOACTBYSCh YKa3aHHUSMH PELEH3EHTA, CIEAYET MOBTOPUTH HE BIOJHE
YCBOEHHBI Marepual, T. €. IepeYuTaTh TEKCThbl, TOBTOPUTH MPaBHIIA, UCIPABUTH
OIMOKK B TEpPEeBOJE W YyIpaXHEHUsX. Bce mnpemioxeHus, B KOTOPHIX ObUIH
oOHapyxeHbl opdorpadruueckue U rpaMMaTUueCKue OMMOKN WM HETOYHOCTH, HAJIO0
UCIIPaBUTh U NIEPENKCaTh HAYUCTO B KOHIIE KOHTPOJIbHON pabOTHI.



KOHTPOJIBHBIE 3ATAHUSA

IToBTOpHTE CiIeAyIOIHE TPAMMATHYECKHE TEMBI:
1. Bpemena riarouna aeiictBurensHoro 3amora Aktiv
(mpe3enc — Présens, npereput — Praterit, nepdext — Perfekt, mmrockBammepdekr —
Plusquamperfekt u Oymyiee Bpemst — Futurum).
2. CtpagaTenbHbIi 3a0r — Passiv,

KOHCTpyKIHs Sein + Partizip Il.
3. UupuHUTHBHBIE OOOPOTHI.
4. MopaanbHble KOHCTpYKIKH Sein + zu Infinitiv, haben + zu Infinitiv,

lassen sich + Infinitiv.

5. IlpugaTtoyHble PEaIOKEHHUS.
6. PacripoctpaneHHOE Ompe/iesieHue.
7. Ilpuuactus. [IpuyactHbIl 000POT.
Ilocie mOBTOpEeHHUs1 YKa3aHHOIO BbINIE MaTepHaja MNpUCTynaire K
BBINOJTHEHH IO BAlller0 BAPHMAHTA KOHTPOJIHLHOTO 33 JaHHUS.

CHELHUAJIBHOCTD 13.03.01 «TEIIVNIOOHEPI'ETUKA
N TEIIVIOTEXHUKA»

KonrpoabHoe 3axanue Ne 5

1-i1 BapraHT KOHTPOJIBHOTO 3agaHus No 5

1. Ilpouumaiime u nepeseoume nNUCbMEHHO C/1€OYIOUUIL MEKCHL:

der Aschengehalt 30J10COIepIKaHNe
verfeuerncxuratb B TOITKE

der Waggonkippvorrichtung BaroHOOIPOKHIBIBATEIIb

die Brechanlage ApOOHIIbHAS YCTAaHOBKA

der Speisewasserbehélter pe3epByap MUTATEILHON BOIBI
der Entgaser Jiea’paTop

die Warmewarte JMCIETYCPCKUIA MYHKT (ITyJIbT)
t/h TOHH B 4ac

atu U30BITOYHOE JIaBJICHUE

18 KV18 KHJIOBOJIBT

von je 1800 m3/h xax b 1800 m3/u



Kraftwerke

Das Ministerium hat Dricke und Temperaturen sowie Kessel- und
Turbinenleistungen genormt. Es wurden auch einheitliche Direktive fiir inneren und
aulleren Aufbau der Kraftwerke geschaffen. Das geschriebene Kraftwerk kann als
Prototyp fir eine Reihe von Dampfkraftwerken gelten.

Im Gebietskraftwerk werden 4 Blocks mit einer Leistung von je 150 MW
aufgestellt. Jede Turbine wird von 2 Dampfkesseln, mit einer Leistung von je 260 t/h
versorgt. Der Dampfzustand an der Turbine betrdgt 169 atl, 580 °C. In dem
Kraftwerk werden minderwertige Kohlen mit einem Aschengehalt bis zu 15 % und
einer Feuchtigkeit bis zu 28 % verfeuert, die in grolRen Waggon herangebracht
werden. Fir die Leerung der Kohle stehen 2 Waggonkippvorrichtungen zur
Verfugung. Der maximale Tagesbedarf liegt bei 12000 t. Das Kohlenlager kann 1
Mio t Kohle aufnenmen. Zwei Brecheranlagen werden eingebaut. Fir die Kihl-
wasserversorgung werden 2 Pumpenanlagen fiir eine Leistung von je 1800 mé/h
aufgestellt.

Die 150 MW-Einwellenturbinen mit 3000 U/min sind dreigehdusig. Hinter
dem Speisewasserbehalter nebst Entgaser liegen 3 Vorwarmer. Jedem Kessel sind 2
Trommelmihlen zugeordnet. Die Rauchgase werden zu 95 % gereinigt. Jeder
Generator hat eine Klemmspannung von 18 KV. Zwischen dem Kessel- und
Maschinenhaus  befinden sich  Speisepumpen,  Vorwéarmer, Verdampfer,
Warmewarten. Durch diese Herstellungsart werden die Kosten und Herstellungs-
zeiten erheblich vermindert.

2. Boltnuwume u3 mekcma ckazyemvle, Cmoauwiue 6 CmpaoamenibHom 3anoze —
Passiv, noouepknume ckazyemoe u onpedenume epems.

3. Boinuwiume u3 mexcma onpeoeiumenvioe npudamodHoe npeodioHceHue.
4. Botnumwume u3z mexkcma 5 C10MHCHbIX CyU{eCmeumesibHolxX, 0OYEepKHUme 6 Hux

2llaeHoe cjioeo u nepeeedume ux Hapyccmu? A3BIK.

2-11 BApHUAHT KOHTPOJIGHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

der Heizwert KaJOPUITHOCTh

die Kesselspeisepumpen HACOC JJIs TUTAaTEIbHOM KOTIOBOM BOJIBI
der Entgaser Jea’paTop

die Warmewarte JTUCTIETYCPCKUI MYyHKT TETUIOHA30pa
die Achse 0Ch

der Aschen- und Wassergehalt 30J10- ¥ BOJOCOICPIKAHHE

die Brechanlage ApoOWIIbHASL yCTAaHOBKA

mit einem Heizwert von 250 kcal/kg ¢ KamopuiHOCTHIO 250 KKaj/Kr

atu aTU — N30BITOYHOE JIaBJIEHHE

die Leistung von je 240 t/h C MOITHOCTRIO Kaxkaast 240 TOHH B Jac



Das Kraftwerk im Tulaer Gebiet

Dieses Kraftwerk gehort zum Versorgungsgebiet Mosenergo, welche das
zentrale Industriegebiet des européischen Teils Russlands mit elektrischer Energie
versorgt. Das Kraftwerk befindet sich in der N&he der Schachtanlagen und verfeuert
die Braunkohle mit einem Heizwert von 250 kcal/kg mit einem Aschengehalt bis zu
30 % und einem Wassergehalt bis zu 35 %. In Betrieb befinden sich zwei 150MW-
Blocks. Die Turbinen sind fur einen Dampfzustand von 169 atii, 550 °C mit
Zwischentiberhitzung auf 580 °C entwickelt. Jeder Turbosatz wird von 2 Kesseln mit
einer Leistung von je 240 t/h gespeist.

Die Dbeiden Einwellenturbinen mit 3000 U/min sind mit 3 Geh&usen
ausgestattet. Das voll Zusatzwasser wird dem Entgaser zugefiihrt. Die Art des
Brennstoffes erfordert besondere Mihlen, die jedem Kessel zugeordnet sind. Die
Generatoren mit einer Leistung von je 167 MV gebaut. Zwischen Kessel- und
Maschinenhaus liegen das Bunkerhaus mit den Mihlen und ein Bau, der die
Warmewarte, Speisewasserbehélter und Entgaser aufnimmt. Die Turbosédtze mit
Kondensatoren sind parallel zur Maschinenhausachse aufgestellt, wie es bei Blocks
mit 2 Kesseln je Turbine Gblich ist. Die Vorwarmer und Kesselspeisepumpen sind im
Maschinenhaus in der N&he der Turbinen untergebracht. Die Rauchgase
durchstromen einen Luftvorwérmer und treten in den Schornstein ein. Das Kraftwerk
im Tulaer Gebiet bietet ein gutes Beispiel fiir die wirtschaftliche Energieerzeugung in
Industrieanlagen.

2. Boitnuwiume u3z mekcma ckazyemvle, Cmoauwjue 6 CMpaoameibHomM 3anoze —
Passiv, noouepknume ckazyemoe u onpeoeaume epems.

3. Boinuwiume u3z mexcma npuoamounvle npeodioHceHus.

4. Boitnuwiume u3 mexcma 5 ci10x#cHbIX cyuiecmeumeslbHbolx, nooqeplmume 6 HUX
2jlaeHoe Cjioeo u nepeeedume ux nHa pyccxuﬁ A3bIK.

3-1 BApHUAHT KOHTPOJIbHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. Ilpouumaiime u nepeseoume nNUCbMEHHO C/1eOYIOUUIL MEKCHL:

die Gasausbeute BBIXOJI JICTYYHX BEIICCTB

Rost- und Staubfeuerung KOJIOCHHUKOBAS U MbLICYTOJIbHAs TOIKA
die Feuerungen flr feste

Brennstoffe TOIIKA JIJISl TBEPJIOTO TOTLIHBA

die Entgasung Jeasparus

die Vergasung Jera3aius

der Vorgang mporecc

die Durchwirbelung BUXpeBOe (TypOyJICHTHOE) JBIIKCHHE
die Einhaltung CTpOTOE COOJTFO/ICHNE

die Relativgeschwindigkeit (co)oTHOCHTEIBHAS CKOPOCTH

7



Feuerungen fur feste Brennstoffe

Man fordert von jeder Feuerung eine wirtschaftliche Verarbeitung von
Brennstoffen. Nach der Art der festen Brennstoffe, die nach Kdrnung, der Gas-
ausbeute, dem Aschegehalt, dem Wassergehalt verschieden sind, unterscheidet man
Rost- und Staubfeuerungen. Um die chemisch gebundene Warme des Brenn-stoffes
frei zu machen, durchlduft die Verbrennung in vier Phasen:

a) die Trocknung der Kohle;

b) die Entgasung der Kohle;

c) die Vergasung und Verbrennung des Kohlenstoffs;
d) die Verbrennung der entstehenden Gase.

Innerhalb des Aggregats erfolgt die Trocknung durch Wéarme in der Brenn-
kammer. Die Trocknung und die Entgasung lassen sich absolut voneinander trennen.
Meist sind deshalb auch der Entgasungsvorgang und Verbrennungs-vorgang der
fllichtigen Bestandteile miteinander verbunden. Wenn vollkommene Vergasung und
Verbrennung des Kohlenstoffs erreicht werden soll, ist die Zufuhrung von Luft
erforderlich. Um diesen Vorgang rasch zu beenden, ist es notwendig, eine hohe
Relativgeschwindigkeit zwischen der Luft und den Brennstoffteilchen zu erzielen.

Das Ziel der letzten Phase der entstehenden Gase. Dieses Ziel kann durch
Durchwirbelung des Gas-Luftgemisches, durch Zugabe von Luft erreicht werden. Die
Einhaltung der vier Verbrennungsphasen gewahrleistet man durch geeignete
Konstruktionen.

2. Boinuwume uz mexkcma npeoioriceHusn ¢ UHQPUHUMUCHBIMU 000POmMaAMU.

3. Buvinuwume u3 mexcma onpeodenumesibHoe NPUOAMOYHOE NPeOloIHCeHUe,
noOYepKHUmMe OMHOCUMEJIbHOE MECHOUMEHUE U CKa3yemoe.

4. Boinuwiume u3z mexcma 5 cioxicHwvlx cyuiecmeumesibHblx, noduepkuume 6 HUX
2JlaeéHoe cjioeo u nepeeedume ux Ha pyCC‘Kl[ﬁ A3BIK.

4-i BApHUAHT KOHTPOJIGHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

die Messgerate U3MEPUTEBHBIE TPUOOPHI
der Axialschub OCEBOM CIIBHUT

der Turbinenlaufer potop

der Mengenmesser CYCTUYHK Pacxojia

die Durchflussmenge pacxoj mapa

der Widerstandsthermometer PE3UCTOPHBINA TEPMOMET]
der Uberdruckmesser MaHOMETP

der Leitfahigkeit IPOBOIUMOCTH



die Schwingungen pe30oHaHCHbIE (BUOPAIMOHHBIC)

KoJieOaHus
t/h TOHH B 4ac
mé/h KyOMYECKHUX METPOB B Yac
die Niveauschwankungen (Pl.) KoJieOaHUE YPOBHS

Messinstrumente

Die Uberwachung der Turbine erfolgt mittels verschiedener Messinstrumente.
Gebrduchlich sind Messgerdte zur Feststellung von Mengen, Temperaturen,
Leitfahigkeit des Kondensates, Schwingungen und zur Messung des Axialschubes bei
den Turbinenldufern.

Mengenmesser. Die Mengenmessung erfolgt vielfach nach dem Differenz-
druckverfahren. In die Rohrleitung, durch die der Dampf oder das Wasser stromt,
wird ein Drosselgerat eingebaut. Infolge der Drosselung entsteht ein Druckabfall,
dessen GroRe ein MaR fir die Durchflussmenge ist. Die Eichung erfolgt bei
Dampfmessung in t/h und bei Wassermessung in m*h. Die Niveauschwankungen
werden auf einen Zeiger betragen.

Temperaturmesser. Die einfachste Temperaturmessung erfolgt mit einem
Quecksilberthermometer. Die Ablesung der Messung kann nur an Ort und Stelle
erfolgen. Die Ubertragung der Temperaturmessung tiber groBe Entfernungen ist mit
Hilfe der Widerstandsthermometer und Thermoelemente mdglich.

Das Messprinzip beim Widerstandsthermometer beruht auf der Anderung des
elektrischen Widerstandes eines Metalls in Abhéangigkeit von seiner Temperatur.

Druckmessgerate. Bei der Dampfturbine ist neben den Uberdruckmessern auch
das Messen zur Feststellung des Vakuums notwendig.

Leitfahigkeitsmessgeréte. Die elektrische Leitfahigkeit des Wassers wird von
Satzgehalt abhingig. Die Uberwachung des Kondensates erfolgt mit diesem Gerat.
Auch der Dampf wird auf Salzreinheit mittels Leitfahigkeitsmessers tUberprift. Der
Turbinendampf muss moglichst salzfrei sein.

2. Boinuwiume u3z mexkcma ckazyemvle, CMoauwjue 6 CmMpaoameabHOM 3a102e —
Passiv, noduepknume ckazyemoe u onpedenume epems.

3. Boinuwume u3z mexcma onpeoenumenbhule nPUOAnoOuHble NPEOIONHCEHU.

4. Boinuwiume u3z mexcma 5 cio0x3cHblx cyuiecmeumelbHblx, noduepkuume 6 HUXxX
2llaeHoe Cjioeo u nepeeedume ux Hapyccmu? A3BIK.



KonrpoabHoe 3aganue Ne 6

1-i BApHUAHT KOHTPOJIGHOTI'O 3aJaHUA Ne 6

1. Ilpouumaiime u nepeseoume nNUCbMEHHO C/1OYIOUULL MEKCHL:

der Dampferzeuger aporeHepaTop

die Sicherheitsvorrichtung aBapuiiHas CUTHATN3AIIHS

die Feuerungsanlage TOTIOYHOE YCTPOUCTBO

die Wartung JUCTIETYCPCKUI MyIIBT

hochleistungsféhig C BBICOKOM MPOU3BOIUTETHHOCTHIO

der Kohlenstaub MBUICYTOJBHOE TOTUTUBO

der Wasserstandanzeiger YpPOBHEMEp TSI BOJIBI

die Regelgerate PEryJIHPYOIINe TPHOOPHI

in erster Linie B TIEPBYIO OYEpeb

im 0blichen Sinne B OOBIYHOM (ITPOCTOM) MIOHUMAHUHU
Dampferzeuger

In einem Dampfkraftwerk wird die im Brennstoff enthaltene Energiewdrme
uber den Wasserdampf in mechanische Energie der Turbine und schlieflich im
Generator in elektrische Energie umgewandelt. Es gibt drei Kernstiicke eines
Turbine: der Dampferzeuger, die Dampfturbine und der Stromerzeuger.

Eine moderne Dampferzeugungsanlage besteht in erster Linie aus einem
Rohrsystem, in dem das schnell zirkulierende Wasser von den bei der Verbrennung
entstehenden heil’en Rauchgasen intensiv erhitzt und schnell verdampft wird.

Die ganze Anlage ist warmedicht eingemauert, um die Verbrennungswarme fr
die Verdampfung auszunutzen. Zu dieser Anlage gehoren zahlreiche Aggregate, wie
Kesselspeisepumpen,  Ventilatoren zur  Zufiihrung von  Verbrennungsluft,
Kontrollmessgeréte, Thermometer, Manometer, Wasserstand-anzeiger,
Sicherheitsvorrichtungen, Regelgerate und natlrlich moderne Feuerungsanlage. Das
ganze bildet ein kompliziertes Aggregat und ist keineswegs ein ,,Kessel“ im dblichen
Sinne, sondern eine Dampferzeugungsanlage, die zu ihrer Bedienung und Wartung
gutausgebildete Fachleute erfordert.

Sieht man einen modernen hochleistungsfahigen Dampferzeuger, so denkt man
an die unzédhligen Schwierigkeiten, die unsere Kesselbauer tiberwinden mussten, bis
die heutigen Dampferzeuger geschaffen werden konnten. Zur Zeit werden
leistungsfahige Anlagen entwickelt, die mit Kohlenstaub, flissigen und gasférmigen
Brennstoffen arbeiten.

2. Buvinuwume u3z mexkcma npeonoxcenus, cooeprycawiue pacnpocmpanenHHoe
onpedenenue, no04epKHUmMe npuvacmue.
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3. Boinuwiume u3z mekcma 0eccoio3noe ycioeHoe npeonoricenue, no04epKHume 6
HeMm nooanexcauiee u cKkasyemoe.

4. Boinuwiume u3z mekcma npednoofceuu}l, CcKasyemble KoOomopslx cmosam 6

cmpadamenvuom 3anoze — Passiv, noouepknume ckazyemovle u onpeodenume ux
epems.

2-i1 BApUAHT KOHTPOJBHOTrO 3aaaHus No 6

1. Ilpouumaiime u nepeseoume RUCbMEHHO C1EOVIOUUTL MEKCHL:

die Feuerungsanlage TOTIOYHOE YCTPOKCTBO

der Rost KOJIOCHHKOBAsI pelieTKa

der Wéarmeubergang TEIUI00OMEH

die Muhlen MEJIBHHMIIBI JIJIS pa3MoJia

die Verbrennungsluft BO3/yX, HCOOXOUMBIH JIJIsi CTOPaHUs
der Wirkungsgrad ko3¢ duiueHT monesHoro acicteus (KI1/I)
der Feuerraum TOIOYHOE MPOCTPAHCTBO

der Schornstein JBIMOBas TpyOa

so dass sich der erhohte 3]1.. ONpaBJaHbl HAKJIAJHbIE (BHICOKHUE)
Aufwand lohnt Pacxo/Ibl

die Wéarmeaufnehmen HIOMEIATh TETI0

Feuerraum und Wéarmeibergang

Ein Dampferzeuger erfordert naturlich eine hochentwickelte Feuerungsanlage.
Eine solche Anlage ist bei allen gréReren Dampferzeugern vollmechanisch; so wird
der stlickige Brennstoff aus dem Bunker automatisch auf einem beweglichen Rost
zugefuhrt. GroRere Dampferzeuger arbeiten heute mit Kohlenstaubfeuerungen.
Kohlenstaub verbrennt leichter, grindlicher, es entsteht ein besserer Wéarmetibergang
und die Schlacke l&sst sich leichter entfernen, so dass sich der erhohte Aufwand fiir
die Kohlenstaubmahlanlagen (,,die Muihlen*) lohnt. Bei Kohlenstaubfeuerungen
muss die auf mehrere hundert Grad vorgewdrmte Verbrennungsluft zugefihrt
werden. Diese Luftvorwérmung erfolgt mit den Abgasen der Kesselfeuerung, so dass
der Gesamtwirkungsgrad der Anlage nicht vermindert wird.

Der Feuerraum hat bei groBen Dampferzeugern die H6he und die Ausmale
eines mehrstockigen Gebadudes; hier geht der Groliteil der in der Feuerung aus dem
Brennstoff freiwerdenden Warme an das Wasser und den Dampf im Rohrsystem
uber. Die Wasserrohre verlaufen hier entlang den Innenwénden des Feuerraumes, sie
nehmen von den heillen Rauchgasen die Wéarme auf. Nachdem die Rauchgase im
Feuerraum bereits einen wesentlichen Teil ihrer Warme abgegeben haben, sind sie
jedoch sehr heif3, und werden noch in die Schornsteine geleitet werden.
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2. Bvinuwiume u3z mekcma npeonodxcenHus, cooeprycauwjue pPAaAcnpocmpaHeHHoe
onpeoenenue, nOO4epKHUme npuiacmue.

3. Haiioume 6 mekcme npunazamenvbHble 6 CPAGHUMENbHOU CHIENEHU,
noouepKHume ux.

4. Boinuwiume u3z mekcma npednoofceuuﬂ, cKasyemble KoOomopslx cmosam 6

cmpaoamenvuom 3anoze — Passiv, noduepknume ckazyemvie u onpedeaume ux
epemsi.

3-i1 BApHaHT KOHTPOJBLHOTO 3a1aHusg No 6

1. Ilpouumaiime u nepeseoume RUCbMEHHO CIEOVIOWIUTL MEKCM:
der Stromerzeuger reHepaTop

die Gleichdruckturbine aKTHUBHAs TypOWHA

die Uberdruckturbine peaKTHBHas TypOWHA

die Netzfrequenz 94acToTa B IIECMH

die Drehzahl

die Werkstoffe

die Leistungseinheit

die Wirtschaftlichkeit

mit unmittelbar gekuppeltem

YHUCJI0 000POTOB
KOHCTPYKITHOHHBIC MaTEPHaIIbI
MOIIIHOCTh Ha OJIMH arperar
SKOHOMUYHOCTH

TeHEepaTop, Pa3MEIICHHbIN Ha

Stromerzeuger OJIHOM Bally ¢ TypOMHOMU

de Laval JlaBanb (1845 — 1913) — mBeACKHiA HHKEHED

Parsons [Mapconc (1854 — 1931) — aHrMiAcKuii
nuzo0peraresnb

U/min 00OpOTHI B MUHYTY

50 Hz 50 repn

ata a0CoJIIOTHOE aTMOC(EPHOE JaBJICHHE

Dampfturbinen

Die Erzeugung von elektrischer Energie erfolgt heute zum grofiten Teil in
Dampfkraftanlagen  durch ~ Dampfturbinen  mit  unmittelbar  gekuppelten
Stromerzeugern. Wasserkraftwerke spielen auch eine bedeutende Rolle, sie sind aber
an das Vorhandensein der Wasserkrafte in bestimmten Gebieten regional gebunden.
Es gibt auch noch Dieselkraftwerke, deren Leistungen jedoch verhéltnismaRig klein
sind.

Auch Gasturbinen werden bereits flr Stromerzeugung verwendet. Die
Dampfturbine ist in den Jahren 1883/84 von dem schwedischen Ingenieur de Laval
als Gleichdruckturbine und von dem englischen Ingenieur Parsons als Uberdruck-
turbine hergestellt worden. Die Entwicklung ist in den vergangenen Jahren rasch
vorangegangen. Bei der in Europa ublichen Netzfrequenz von 50 Hz wurden anfangs
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Drehzahlen von 1000 U/min verwendet und Maschinen bis zu 50 000 kW gebaut.

In der neueren Entwicklungsperiode, die in den zwanziger Jahren des 20.
Jahrhunderts begann, wurde die Drehzahl auf 3000 U/min gesteigert und der
Materialaufwand auf 5 bis 6 kg/kW gesenkt. Mit der Verbesserung der Werkstoffe
konnte die Leistungseinheit gesteigert werden, so dass heute bereits Maschinen bis zu
3600 U/min gebaut werden konnen. Die ersten 1923 vom Mettalwerk in Russland
hergestellten Turbinen hatten eine Leistung bis 3000 kW. 1952 wurde eine einwellige
150000 kW-Turbine fir den Anfangsdruck von 170 ata und 550 °C gebaut: zur Zeit
arbeiten die Turbinenbauer an der Herstellung der 200 000 kW-Turbine, deren
Wirtschaftlichkeit um 15 % héher liegen wird.

2. Boinuwiume u3 mekcma npeonoxycenus, cooeprcaujue pacnpocmpanHeHHoe
onpeoenenue, no04epKHUmMe npuiacmue.

3. Boinuwiume u3 mexcma ciodcHono0OYUHeHHble npednoofceuu}l.
4. Boinuwiume u3 mexkcma npedﬂoofcenuﬂ, CKaszyemole Komopslx cmosam 6

cmpaoamenvHom 3anoze — Passiv, noouepknume ckazyemovle u onpeoeiume ux
spems.

4-11 BapyuaHT KOHTPOJILHOTO 3aanus No 6

1. IIpouumaiime u nepegedume NUCbMEHHO C1EOYIOUIUIL MEKCM:

die Lebensdauer CPOK CITYOBI (9KCILTyaTaIum)
der Antrieb MIPUBOJ

die Kraftmaschine SHEproMaiinHa

die Kondensationsturbine KOH/ICHCATOpHAs TypOHHA
die Revisiontex OCMOTD

die Gerduschfreiheit 0eCIIyMHOCTh

die Leistung MOIIHOCTb

die Laufzeit BpeMsi paboThI (X071a)

in den Féllen B CIIy4asix

(allen) Betriebsanforderungen IPHUCIIOCOOUTHCS K JIFOOBIM
anpassen TpeOOBAHUAM IKCILTyaTaI[HH

Die Anwendungsgebiete der Dampfturbine

Die Dampfturbine hat sich alle Arbeitsgebiete, in denen mechanische oder
elektrische Energie gebraucht wird, erobert. Ihre Leistung ist praktisch unbegrenzt,
sie kann allen Betriebsanforderungen angepasst werden und ist mit einwandfreier
Bedienung von langer Lebensdauer. Ihre Hauptanwendungsgebiete sind: Antrieb von
Stromerzeugern in Kraftwerken fur Stromversorgung und fir Industrieanlagen, meist
mit Abgabe von W&rme, Antrieb von Schiffen. Die Dampfturbine ist die
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Kraftmaschine, die den Bau von modernen GroRkraftwerken ermdglicht hat. Die
modernen Kondensationsturbinen grofler Leistung zeichnen sich durch hdochste
Wirtschaftlichkeit aus, sie arbeiten Tag und Nacht mit voller Leistung und werden
nur zu den notwendigsten Revisionen nach ununterbrochener Laufzeit angehalten.

Die Verwendung der Dampfturbine in der Industrie ist heute sehr vielseitig.
Die wirtschaftlichen Vorteile sind sehr groR, besonders in den Féllen, wo neben der
elektrischen Energie zusatzlich Wéarme ben6tigt wird, wie z.B. in der chemischen
Industrie, in der Papier-, Textil- und Zuckerindustrie. Ein wesentlicher Vorteil in dem
Einsatz von Turbinen besteht darin, dass die Turbinen an die warmeverbrauchenden
Anlagen einen vollig 6lfreien Dampf abgeben.

Turboelektrische Schiffsanlagen lassen sich sehr gut regeln, was von
besonderer Bedeutung beim Mandvrieren ist. Schiffe, die mit turboelektrischen
Antrieben ausgerustet sind, zeichnen sich durch grolie Gerduschfreiheit aus.

2. Boinumuume uz mexcma ciodxicHonoouuHeHHble npednoofceuuﬂ, noouepkuume
COI03 Uy COro3Hoée Cji0860.

3. Boinuwume u3 mexkcma ckazyemoe, 8blpadCEHHOE MOOANbHOU KOHCMPYKUUell

lassen sich + Infinitiv, nepeseoume smo cxazyemoe.

CIHEIIMAJIBHOCTD
13.03.02 «QJIEKTPOOHEPI'ETUKA
N SJIEKTPOTEXHUKA»
15.03.04 kKABTOMATHU3ALIUA TEXHOJOI'MYECKHUX
INPOIECCOB U ITPOU3BOACTB»

KonTpoJsbHoe 3a1anmne Ne 5

1-i BApHUAHT KOHTPOJIbHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

die Halbleitertechnologie MOJTYTIPOBOTHUKOBAS TEXHOJIOTHSI
der Schaltkreis AIIEKTPOHHAS CXeMa
die Stlckzahl AIIEMEHTAPHOE YUCIIO

die rechnergestutzte Bearbeitung 00paboTKa ¢ ucmoib3oBaHueM IBM
die Steuerung- und

Regelungsprozesse IPOIIECCHI YIPABICHUS U PETyIUPOBAHUS

Grundlagen- und NPUKJIAJIHbIC U QYHIAMECHTAIbHBIC

Anwendungsforschungen HCCJICTOBAHMSI

die Routineaufgaben CTaHJapTHbIE (TOBTOPSIFOIIUECS) 33 JaHHS
(3amaun)
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Das Wesen und die Bedeutung der Mikroelektronik

Unter Mikroelektronik versteht man die Entwicklungsstufe der Elektronik, bei
der alle Funktionselemente auf kleinstem Raum eines Trégermaterials untrennbar
miteinander verbunden sind. Durch Fortschritte der Halbleiter-technologie ist es
gelungen, hochintegrierte FestkOrper, Schaltkreise in groRen Stickzahlen und zu
niedrigen Preisen zu produzieren. So enthélt ein Silizium-Scheibchen von 0,2 cm
tausende  Transistoren. Das bedeutet eine enorme  Volumen- und
Gewichtsverminderung fiir Schaltungen mit grof3er Zuverléssigkeit.

In allen Léandern bildet die Mikroelektronik ein wichtiges Element des
wissenschaftlich-technischen Fortschritts. Die Einsparung von Arbeitskraften durch
Mikroelektronik als Automatisierungs- und Rationalisierungsmittel setzt fur andere
Zweige der Volkswirtschaft notwendige Reserven frei. Die Mikroelektronik eroffnet
neue Perspektiven, die rechnergestiitzte Bearbeitung von Prozessen und Problemen.
Der Einsatz der Mikroelektronik im Maschinenbau, in den Laboratorien der
naturwissenschaftlichnen, medizinischen und technischen Grundlagen- und
Anwendungsforschungen ist von grof3er Bedeutung. Die Wissenschaftler werden von
Routineaufgaben befreit. Komplexe Messaufgaben, Steuer- und Kontrollfunktionen
lassen sich umfassender und mit erforderlicher Geschwindigkeit durchfiihren.

2. Bvinuwmume u3z mexkcma u nepegeoume 5 CHOMCHBIX CYULECHEUNETbHDIX,
nooyepKHume 0CHOBHOe (271a8H0E) C1060.

3. Boinuwume u3z mexkcma npeonoxcenue ¢ UHGUHUMUBHLIM 000POMOM U
nepeseoume ezo.

4. Boinuwume u3 mexkcma npeonoHceHue CcO CKA3YeMbIM, BbIPAHCCHHBIM
koncmpykuuei lassen sich + Infinitiv, u nepeseoume ezo.

2-11 BApHUAHT KOHTPOJIbHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. Ilpouumaiime u nepegedume RUCbMEHHO C1EOYIOULUIL MEKCM:

die Roboterentwicklung pa3paboTKa U MPOEKTUPOBAaHUE POOOTOB
das Produktionsmittel CPEICTBO MPOU3BOJICTBA

die Handhabung yIpaBJIeHUE, 00CTYKIBAHHUE

der Einsatz BHEpEHNE, IPUMEHEHHE

die Steuerung TEXHUYECKOE YIPABJICHUEC

die Kommunikation ob1eHue

das Wartungspersonal MIEPCOHAJI MYHKTA YIPABICHHUS

die Programmablaufsteuerung nporpamMma nepeadu KoMaH Ha

cpabaThiBaHKE (OJIOK CXEM X0J1a BCel
paboueil mporpamMmsl)
der Frondienst OaprrHa
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Carel Capek Kapen Yarek (4emickuii macaTelb)
...auch auRerlich mit der Gestalt HE UMETHh HUYEro OOIIEro Iake BHEIIHE
des Menschen nichts mehr zu tun hat ¢ o6iauKoM yenoBeka

Woher kommt das Wort Roboter

Robot ist eine slawische Bezeichnung fur Frondienst. Der tschechische
Schriftsteller Carel Capek benutzte in seiner Drama ,,RUR" den Begriff Roboter (im
Jahre 1923). Roboter als Menschengestalt tauchten in den Folgejahren immer
haufiger in den utopischen Literatur und Filmen. Fortschritte in der Automatisierung
in den funfziger und sechziger Jahren bildeten den realen Ausgangspunkt flr die
moderne Roboterentwicklung. Darunter werden keine ,,Ersatzmenschen verstanden,
sondern Roboter als eine Sonderform des automatischen Produktionsmittels, der auch
aullerlich mit der Gestalt des Menschen nichts mehr zu tun hat.

Die ersten Industrieroboter sind spezifische Arbeitsmittel, die der
Automatisierung von Operationen, zur Handhabung des Produktionsprozesses
dienten, kamen Anfang der sechziger Jahre auf den Markt. Danach vollzogen sich
ihre Produktion und ihre Einsatz in der Industrie in raschem Tempo. 1974 gab es in
der Welt bereits etwa 3000 erster Roboter, einen Grof3teil in Japan.

Industrieroboter ~ sind  technologische  Automatisierungsmittel,  die
programmierbar und fur industriellen Einsatz bestimmt sind. Im wesentlichen erftllt
ein Industrieroboter folgende Aufgaben: a) Steuerung, Koordinierung und
Uberwachung der Bewegungen (Bewegungsteuerung); b) Synchronisation mit dem
technologischen Prozess (Technologiesteuerung); ¢) Kommunikation mit dem
Wartungspersonal (Dialogsteuerung). Die Programmablaufsteuerung sorgt fir
Realisierung des Gesamtablaufs entsprechend dem eingegebenen Programm.

2. Boinuwume u3z mekcma cioicHon0OUUHEHHbLE npewloofcenuﬂ, nepeeedume ux
u nodueplmume 6 HUX CKa3szyembole.

3. Boinuwume u3z mexcma ckazyemvle ¢ Prateritum Aktiv, nanuwume ux
cnosapuyro popmy (Infinitiv).

4. Bvinuwiume u3 mexkcma u nepeeeoume 5 CIOMHCHBIX CYULECMEUNETbHDIX,
nooyepKkHume 0CHOBHOE (21a6H0€) C1080.

3-11 BapyMaHT KOHTPOJLHOTO 3a1aHus No 5

1. IIpouumaiime u nepeseoume RUCbMEHHO C1EOVIOUWUIL MEKCHL:

die Datenverarbeitungsanlage YCTPOMCTBO 0OPaOOTKHU JTaHHBIX
EDV-Anlage 5BM

CPU MIPOIIECCOp

die Maschineneinheit arperar

die Speicherung BBCJICHHC B IIaMSATh
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die Tastatur KJIaBUaTypa

der Bildschirm MOHHTOP (TUCTLICH)

der Schnelldrucker PUHTEP

das Steuer- und Rechenwerk YCTPOWCTBO YIPABJICHUS U BHIYHCIICHUS
die Erfassung coop

Grundprinzip der Datenverarbeitung

Die maschinelle Verarbeitung von Daten erfolgt in sogenannten Daten-
verarbeitungsanlagen (Computern, EDV-Anlagen), die heute elektronisch arbeiten
und ihrer Funktionsweise von Programm gesteuert werden.

Jede Datenverarbeitungsanlage arbeitet nach dem Prinzip, dass bestimmte
Daten in sie eingegeben werden (Eingabedaten), dass diese Daten gemall den im
Programm festgelegten Verarbeitungskriterien verarbeitet werden und dass als
Ergebnis der Verarbeitung wiederum aus der Maschine ausgeben werden
(Ausgabedaten). Diese schematische Grundstruktur der Datenverarbeitung hat ihre
Entsprechung in den einzelnen Komponenten der Datenverarbeitungsanlage. An die
Zentraleinheit (CPU) sind mehrere Maschineneinheiten fiir die Eingabe von Daten,
fir Aufgabe bzw. Speicherung von Daten, Tastatur, Bildschirm, Schnelldrucker usw.
angeschlossen.

Die Zentraleinheit selbst vereinigt eine Reihe von Funktionen in sich. Sie
enthdlt den Hauptspeicher, das Steuerwerk, das Rechenwerk der Anlage. Im
Hauptspeicher befindet sich das Programm, das den Ablauf der Verarbeitung
bestimmt. Mikrocomputer werden auf folgenden Gebieten eingesetzt:

1) Burocomputer, Textverarbeitungssysteme;

2) in der Automatisierungstechnik z. B. zur Steuerung von Aufziigen;

3) bei der Erfassung und Auswertung von Messergebnissen im Laboratorium

oder zur Festigungskontrolle;

4) zur Steuerung von elektronischen Schreibmaschinen, Waschmaschinen,

Registrierkassen.

Unsere Aufgabe ist es, obligatorisch das Fach ,,Grundlagen der Informatik und
Rechentechnik® zu studieren, bei der eigenen Arbeit einzusetzen.

2. Bolnuwiume u3z mexcma cioxcHono04uHeHHble NPedI0HCeHUs, NOOYEePKHUMmeE 6
Hux ckasyemoie u cow3swl. Ilepeseoume npeonoicenus.

3. Beinuwiume u3 mekcma npeonoyceHus ¢ UHQOUHUMUGHBIM 000POMOM.
Ilepeseoume npeonorcenus.

4. Haitoume 6 mekcme npeoodceHue ¢ pPAcCnpoCMpPAHEHHbIM ONpedeieHUeM,
noouepKHUme npuvacmue.
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4-11 BapyuaHT KOHTPOJHLHOTO 3a1anust No 5

1. IIpouumaiime u nepeseoume RUCbMEHHO C1EOYIOUWUIL MEKCHL:

die Leitung bzw. Steuerung PYKOBOJCTBO MJIM TEXHHUYECKOE
yIpaBICHHE

das Mittel CPEICTBO

die Arbeitsweise croco0 padoThI

die Datenverarbeitungsanlagen yCTPOKCTBO 00pabOTKH AaHHBIX, DBM

die prozessgesteuerten Anlagen YBM

die Mess- und Regelungstechnik TEXHHUKA U3MEPEHUS M PETYTUPOBAHHMSI

der Ausschuss opaxk

die Selbstkosten je Einheit des

Erzeugnisses ce0eCTOMMOCTh Ha SAMHHUILY MTPOAYKIIUN

ASU-Automatisiertes System der Leitung bzw. Steuerung

Unter ASU wird ein Anwendungssystem der elektronischen Datenver-
arbeitung verstanden, in dem fir die Losung entscheidender Aufgaben zur Leitung
von Produktion und Wirtschaft Mittel der elektronischen Rechentechnik eigesetzt
werden. Charakteristisch fir ASU sind folgende Anwendungsfélle: a) automatisiertes
System der Sammlung und Verarbeitung von Information fir die Abrechnung,
Planung und Leitung der Wirtschaft; b) automatisierte System der Steuerung
technologischen Prozesse (ASUTP) usw.

Automatisierung ist ein gesellschaftlicher Prozess, in dessen Verlauf
menschliche Arbeiten durch Mechanismen mit selbsttatiger Arbeitsweise ersetzt
werden. Man unterscheidet verschiedene Stufen der Automatisierung: Teil-, Voll-
und Komplexautomatisierung. Die komplexe Automatisierung umfasst auler der
unmittelbaren Betriebsprozesse auch Projektierungsarbeiten, die technologische und
konstruktive Vorbereitung, die Leitung und Steuerung der Produktion mit Hilfe
elektronischer Datenverarbeitungsanlagen, mit prozessgesteuerter Anlagen.

Fir die Automatisierung sind folgende Voraussetzungen zu beachten.
Insbesondere missen Elektronik sowie Mess- und Regelung-Steuerungstechnik
entwickelt werden. Die Automatisierung stellt hohere Anforderungen an die
Qualifikation der Arbeitskréfte, erhoht die Qualitat der Erzeugnisse und vermindert
den Ausschuss. Die auf 6konomischen Nutzeffekt basierende Automatisierung fihrt
zur Senkung der Selbstkosten je Einheit des Erzeugnisses.

2. Boinuwiume u3z mexcma cioxcnono04uHennvle npeodiodHceHus, no04epKHume 6
Hux ckasyemoie u cow3swl. Ilepeseoume npeonoicenus.

3. Haiioume 6 mexcme HpeOnoHceHUe ¢ pAcnpoCHPAHEHHBIM OnpeodesieHUeM,
noouepKHume npuvacmue.

4. Buvlnuwiume u3 meKkcma npeolodceHue cO0 CKA3YemvlM, GblPANCeHHbIM
Koncmpykuuei Sein ... zu + Infinitiv, u nepeseoume ezo.
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KonrpoabHoe 3aganue Ne 6

1-i BApHUAHT KOHTPOJIGHOTI'O 3aJaHUA Ne 6

1. Ilpouumaiime u nepesedune NUCbMEHHO C1EOYIOUWUIL MEKCM:

die Einrichtung 00opyi0BaHuE, YCTPOHUCTBO
die Steigerung MOBBIIIICHHE

entlasten pasrpyxarb

zuverléRig HaJIC)KHBIN

der Grad 3]1.: CTENICHb, YPOBEHb

die Arbeitsweise NPUHIUN PaOOThI, IPHHIIUT ICHCTBHS
messen U3MEPATH

steuern YIIPaBIIATh

die MeRtechnik TEXHUKA U3MEPCHHUSI

die Genauigkeit TOYHOCTD

ablaufen npoTekarth (0 mporecce)

Automatisierungstechnik in der Papier- und Kartonindustrie

Moderne Anlagen zur Papier- und Kartonerzeugung sind ohne
Automatisierungseinrichtungen nicht  funktionsfahig. Die Automatisierungs-
einrichtungen tragen wesentlich zur Produktionssteigerung und Qualitats-
verbesserung bzw. -erhaltung bei, entlasten den Menschen von der monotonen
Arbeit, besonders an geféhrlichen und unzugénglichen Stellen und sind bei
entsprechender Wartung ausreichend zuverlassig. Mit der Erhéhung des
Automatisierungsgrades der Anlagen wird der Mensch immer mehr zum Operateur,
der automatische Systeme zielgerichtet nutzt und in ihrer Arbeitsweise berwacht.
Fur die Papierindustrie sind Einrichtungen zum Messen, Steuern, Regeln und
Optimieren besonders typisch. Die Messtechnik ist die Grundlage fur die
Automatisierung, mit ihrer Hilfe erh&lt man die unmittelbaren Informationen Gber
den Verfahrensablauf. Die Steuerungs- und Regelungstechnik nimmt auf der
Grundlage einer der jeweiligen Genauigkeitsanforderungen entsprechenden
Messtechnik einen breiten Raum in der Automatisierung der Papier- und
Kartonerzeugung ein. Die Verfahrensoptimierung erfolgt zunehmend mit Hilfe von
Prozessrechnern, die als verschiedene technologische Moglichkeiten jene auswahlen,
nach denen der Gesamtprozess optimal ablaufen kann.

2. Boinuwume u3z mekcma cioxcHonoO4uUHeHHble NPeOlodHCeHUA U nepeseoume
ux. Onpeoenume 6ud npUOAMOUYHO20 NPEONOHCEHUSL.

3. Ilpespamume cnedyrouiue 6eccoro3nble yciao8Hble NPUOAMOUHbBIE NPEOSIOHCCHU
6 corosnule. Ilepeseoume npeonosricenus.

1. Ist die gewunschte Berechnung ausgefihrt, kodiert der Rechner die Dualzahlen in
Dezimalzahlen um.

2. Wird der Einsatz von Industrierobotern mit der technologischen Umgestaltung
ganzer Festigungsprozesse verbunden, dann bringt er die gréiiten Effekte.
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4. Ilepeseoume npeonoxcenus ¢ Koncmpykyuen ZU + Partizip 1.

1. Die zu messende Werte konnen analog (durch physikalische GroflRe) oder digital
(durch Ziffernfolge) dargestellt werden.

2. Die schwer zu I6sende Aufgabe muss in einer Woche erfullt werden.

2-11 BApHUAHT KOHTPOJIbHOTI'O 3aJaHUA Ne 6

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

das Gerdt npudop

die Berechnung BBIYHCIICHHE

die Geschwindigkeit CKOpOCTh

messen U3MEPATH

der Rechner KaJIbKYJIATOP, CYCTHBIN armapaT

der Digitalrechner 1u(POBOM CUETHBIN armapar

verarbeiten o0OpabaTbIBaTh

die Spannung HaIpsOKEHUE

|0sen peraTh

der Speicher 3alIOMHHAIONIEE YCTPONUCTBO, TAMSTh

die Datenverarbeitung 00paboTKa JaHHBIX
Rechenautomaten

Rechenautomaten sind Gerédte, mit denen umfangreiche und komplizierte
Berechnungen mit groBer Geschwindigkeit ausgefuhrt werden kénnen. Nach dem
Rechenprinzip werden Analogrechner (Prinzip des Messens) und Digitalrechner
(Prinzip des Zahlens) unterschieden. Die Arbeit von Rechenautomaten wird durch ein
Programm gesteuert.

Analogrechner. Das ist ein Rechenautomat, der stétig veranderliche Funktionen
verarbeitet, die durch physikalisch messbare GroRen dargestellt werden, z. B. bei
elektronischen Analogrechnern durch elektrische Spannungen und die Zeit. Die
Analogrechner werden hauptsachlich zur Losung von Differentialgleichungen als
Modellregelkreise zur Untersuchung von Vorgéangen im Modell und als Simulatoren
angewendet.

Digitalrechner. Das ist eine Rechenanlage, die auf der Grundlage des
Zahlprinzips mit Ziffern arbeitet. Ein zu I6sendes Problem wird vorher in eine Folge
von Operationen zerlegt, die in Form von Befehlen als Programm zusammengefasst,
in den Speicher des Digitalrechners eingebracht werden. AuRerdem mdiissen auch die
Daten, die vom Programm verarbeitet werden sollen, in den Speicher eingelesen
werden. Die Steuerung erfolgt vom Leitwerk, wahrend die Verarbeitung der Daten im
allgemeinen im Rechenwerk ausgefiihrt wird.

Digitalrechner konnen als universelle Rechenautomaten uberall eingesetzt
werden. Sie werden als wissenschaftlich-technische Rechner fiir die verschiedensten
Aufgaben verwendet.
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2. Boinuwume u3 mexkcma cyi0x#cHono04yuHenHble NPediodHCeHUs ¢ NPUOAN OUHBIM,
onpeodenume U0 NPUOAMOUHO20 NPEOIONHCEHUA U nepeseoume.

3. Boinuwiume u3 mexkcma npeonodxceHue ¢ KoHcmpykuyueni zu + Partizip |.
Ob6vacnume, umo gviparicaem maxaa Koucmpykuus. Ilepeeeoume npeonoicenue
Ha pYCCKUil A3bIK.

4. Ilepeseoume cnedyrwouiue Zpynnwl 106
messbare GroRen

ein zu lésendes Programm

komplizierte Berechnung

die Abarbeitung des Programms

die Losung der Differentialgleichungen

3-1 BApHUAHT KOHTPOJIGHOTI'O 3aJaHUA Ne 6

1. IlIpouumaiime u nepegedume RUCbLMEHHO C1EOYIOUIUIL MEKCM:

vergleichen CpaBHHMBATh

der Rechner KaJIbKYJIATOP, CYETHBIH armapaT

ausstatten cHabkaTh, 000py10BaTh

der Anwender MOJIH30BATEb

die Eingabeform dbopma BHyIICHUS

der Einsatz PUMEHEHHE

die Prozessrechnersteuerung yIpaBJICHHE IIUKJIOBBIM CUETHBIM
YCTPOHCTBOM

schaffen CO3aBaTh

geeignet sein OBITH TPUTOTHBIM

die Anlage YCTAHOBKA, YCTPOUCTBO

zusammenhéangen OBITH CBSI3aHHBIM (4eM-TTHOO)

Industrieroboter als programmierbare Systeme

Als eines der wesentlichen Kennzeichen der Industrieroboter ist ihre
Programmierbarkeit anzusehen. Dadurch sind die Industrieroboter mit anderen
programmierbaren Systemen vergleichbar, die als Kernstiick einen Rechner
(Prozessor, Automat) enthalten. Moderne Industrieroboter sind mit Mikrorechner
ausgestattet, die ein vom Menschen (Bediener, Technologen) aufgestelltes Programm
arbeiten konnen. Der Anwender formuliert die Aufgabe in einer flur das
Industrierobotersystem  verstandlichen Form (Eingabeform). Das Industrie-
robotersystem setzt dieses Programm in entsprechende Bewegungen und Aktionen im
technologischen Umfeld um.

Gegentber der ,normalen* Rechenprogrammierung weist die Industrie-
roboter-Programmierung eine Reihe von speziellen Problemen auf, die vorwiegend
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mit dem Prozesscharakter der Aufgabe zusammenhangen. Der Rechnereinsatz zur
Industrierobotersteuerung ist daher auch als Sonderfall der Prozessrechnersteuerung
anzusehen. Prinzipiell ist es zwischen der internen und externen Industrieroboter-
Programmierung zu unterscheiden.

Gegenwartig steht die Schaltung neuer Computer auf der Tagesordnung, mit
denen sich umfangreiche wissenschaftliche Aufgaben l6sen lassen und die fir
automatische Entwurfssysteme sowie die Schaltung ¢kologischer Modelle geeignet
sind. Eine weitere Aufgabe besteht darin, eine neue Generation mikroelektronischer
Anlagen zu schaffen, die vor allem auf neuen physikalischen Effekten und
technologischen Prozessen aufbauen.

2. Boinuwiume u3 mexcma cyioxcHono04YuHeHHble NPEOIOHCEHUA C NPUOANOYHBIM,
onpeodenume U0 RPUOAMOUHO20 NPEOIONHCEHUA U nepeseoume.

3. Boinuwmume u3 mexcma npeoyoiceHus ¢ pacnpoCMpaneHHbIM OnpedeieHueM.
Bozemume ¢ ckoOKku pacnpocmpanennoe onpeoeieHue, NOOYEPKHUME €20
0cHO6HOIL uneH. Ilepesedume npednodcenus.

4. Boltnuwume u3 mekcma npeoiodxcenus ¢ Koncmpykyueu Sein ... zu + Infinitiv,

Ilepeseoume smu npeonorxcenus.

4-11 BapuaHT KOHTPOJBLHOTO 3a1aHus No 6

1. Ilpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

addieren CKJIa/IBIBATh
dividieren JIEJIUTh
multiplizieren YMHOAaTh
beschleunigen YCKOPSIThH

die Einrichtung o0opyioBaHue
die Berechnung BBIYHCIICHHE

die Vorrichtung YCTPOMCTBO

das Bauelement 371.: cXema
erfinden n300peTaTh

der Rechner KaJIbKYJIATOP, CYCTHBIH armmapaT
zuverlassig HAJCKHBIN
radizieren U3BIIEKATh KOPEHb

potenzieren

BO3BBICHUTH YHUCJIO B KaKYIO-HI/I6y,Z[I>
CTCIICHDb

Aus der Geschichte der ersten Rechenmaschinen

Bald nachdem die Menschen rechnen gelernt hatten, begannen diejenigen, die
mit Zahlen zu tun bekamen, sich nach Hilfsmitteln umzusehen, die das Rechnen
erleichterten und beschleunigten.

Im Jahre 1624 entwarf und konstruierte der Engléander Edmund Gunter (1581 -
1626) den logarithmischen Rechenschieber. Man konnte mit ihm multipliziert,
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dividiert, spater auch radiziert und potenziert werden. Man begann ebenso mit der
Konstruktion maschineller Einrichtungen, die das Rechnen erleichtern sollen.

Jahannes Kepler (1571 -1630) entwarf eine Rechenmaschine fir
astronomische Berechnungen. Sie konnte multiplizieren und dividieren und war mit
einer selbsttitigen Vorrichtung zum Ubertragen der Zehner ausgestattet.

Der Mathematiker und Philosoph Blaise Pascal (1623 — 1662) entwarf auch
eine Rechenmaschine. Sie sollte die eintonige und zeitraubende Rechenarbeit
erleichtern und verkdrzen.

Die erste Rechenmaschine, die serienmaRig produziert wurde (die friiheren
waren nur Versuchsmaschinen), erfand 1820 Karl Thomas (1785 -1870). Sein
Arithmometer funktionierte tatsachlich und er verbesserte es im Laufe der Zeit
wesentlich.

Zu den bekanntesten Rechenmaschinen-Konstrukteuren zahlt der Petersburger
Mechaniker Wilgodt Odhner (1845 — 1905). Er schuf wichtige Bauelemente, die auch
heute noch in zahlreichen Rechenmaschinen zu finden sind. Tausende Exemplare
wurden verkauft, auch ins Ausland, und erzielten Auszeichnungen auf internationalen
Ausstellungen. Alle diese Maschinen arbeiten auf mechanischer Grundlage.

In derselben Zeit der amerikanische Erfinder Howard Aiken (geboren 1900)
und der deutsche Ingenieur Konrad Zuse (geboren 1908) wandten sich privat der
Entwicklung elektrischer programmgesteuerten Rechenanlagen zu. Wichtigste
Bauelemente ihrer Rechner waren Relais. Sie waren zuverldssig und beanspruchten
wenig Raum. Die weiteren Verbesserungen der Rechenmaschinen wurden fortgesetzt
und setzen noch heute fort.

2. Buvinuwiume u3 mexcma CH0M¥CHOROOUUHEHHOE NpPEOIOHCeHUEe U
nepeseoume ez20. Onpedenume 6u0 NPUOAM OYHO20 NPEOTIOHCEHUA.

3. Bvinuwiume u3 mekcma npeonoycenue ¢ KOHcmpykuyuei Sein ... zu +
Infinitiv. Bcnomnume, kax nepesoosamcsa maxkue KOHCmMpYKuuu Ha pyccKuil s3viK.
Ilepeseoume nucomenno 3mo npeodnoiicenue.

4. Boinuwiume u3z mexcma npednoafceuuﬂ, CKasyemoe Komopbuvlx 6blPpaAl)zCeHO 6

Passiv. Onpedenume épemennyto popmy ckazyemwix u nepeseoume npeodnioHceHus
Ha pyCcCKuil A3blK.
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CIIEUAJIBHOCTD 15.03.02 « TEXHOJIOTUYECKHUE MAIIINHBI
N OBOPYIOBAHMUME»

KonTtpoJubHoe 3aganne Ne 5

1-i BApHUAHT KOHTPOJIbHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

die Grundzige OCHOBBI

die Breite HIMpUHA

die Papierbahn OyMaskHOE TIOJIOTHO (TIOJIOTHO Oymarn)

trocknen CYLIUTh, OCYILIATh

trocken Cyxoi

der Antrieb HIPHBO/T

die Siebschiittelung TPSCKA CETKU

der Hochdruckstoffauflauf HAJIMBAHUE MACCHI I10]] BBICOKUM
JABICHUEM

die Bltte yaH

die Kegelstoffmuhle I1apoBasi MEJIbHHUIIA JJIS TTIOMOJIa MacChI

die Saugwalze OTCaCBIBAIOIIMNA Baj

Die Entwicklung der Papiermaschine

Im Jahre 1799 erfand der Franzose Louis Robert die Grundzilige der heutigen
Papiermaschine. Diese Maschine stellte Papier in L&ngen von 12-14 m und in
Breiten bis zu 60,96 cm her. Die erste Papiermaschine wurde langsam von Hand
betrieben und erzeugte eine nasse endlose Papierbahn, die weiter nachtréglich
getrocknet, geleimt und gegléttet werden musste. Die weitere Entwicklung der ersten
Papiermaschine tibernahmen 1803 die Briider Fourdrinier und der Engléander Donkin.
Diese Maschinen hatten einen mechanischen Antrieb, bessere Siebschittelung, eine
verbesserte Gautsche und erstmalig eine Nasspresse. Die zweite Papiermaschine kam
1804 in Betrieb und wurde 1808 in die dritte umgebaut.

Das zweite System der Papiermaschine wurde von dem Englander Bramah
entwickelt. Heute arbeiten solche Maschinen mit elektrischen Regelantrieben,
Hochdruckstoffauflauf, automatischen Pressdruck, mechanischer Stoff-Gewichts-
und Trockenregelung.

Die Papiermaschine bestent in der Hauptsache aus folgenden Teilen:
Stoffregelung; Stoffbitte, Stoffpumpe, Stoffreinigungsapparaten, wie: Sandfang,
Knotenlanger, welche Unreinigkeit und groRe Stoffteile aus dem Stoff entfernen,
sowie Stoffverbesserungsapparaten - Kegelstoffmihle und Refiner oder
Faserstoffmuhle. Dazu kommen einige Siebwasserpumpen und die Pumpen fir
Saugpartie und Saugwalze sowie das Schuttelwerk.
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2. Bolnuwiume u3z mexcma ckazyemvle, cmoawjue ¢ cmpaoamenbHoOM 3a102e —
Passiv, noouepknume cxazyemoe u onpedenume epems.

3. Bolnuwume u3z mexkcma 5 cioxcHbIX cyuiecmeumenbHulx, n0O4ePKHUmMe 8 HUX
2/1a6HOe€ C1060 U nepegeoume uUx Ha PyccKuil A3vlK.

4. Omeemvme nUCbMEHHO Ha 60NPOC K meKkcmy:
Wie arbeiten die heutigen Papiermaschinen?

2-i1 BApUAHT KOHTPOJIBHOTrO 3aaHus No 5

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

in Betrieb nehmen MyCTUTh B IIPOU3BOJICTBO
erzeugen POU3BOIUTh

installieren yCTaHaBJIUBAThH

das Kraftsackpapier Oymara st kpadT-MemKkoB
die Kapazitat MOIIHOCTb

die Geschwindigkeit CKOpOCTh

die Arbeitsbreite pabouas mmpuHa
kontinuierlich HETIPEPBIBHBIN

der Sodaregenerierkessel COJIOpEreHEePAITMOHHBIN KOTE
der Rohstoff CBIpBbE

ausnutzen HCIIOJIb30BATh

Neue GroRkapazitaten fur die Produktion von Papier, Zellstoff
und Karton

Es wurden in den letzten 10 Jahren neue Grolikapazitaten fiir die Produktion
von Papier, Zellstoff und Karton in Russland in Betrieb genommen. Von den
wichtigsten und groBten Objekten, die in dieser Zeit erbaut wurden, seien genannt: in
den Zellstoff- und Papierkombinaten von Balachninsk, Solikamsk und Kondopoga
wurden neue hochproduktive Papiermaschinen fur die Erzeugung von 700 000
Tonnen/Jahr Zeitungspapier installiert, im Kombinat Segesha wurde ein neues
Zellstoffwerk errichtet und eine neue Maschine fir die Herstellung von
Kraftsackpapier und tber 3 Millionen Papierséacke jahrlich aufgestellt. Es wurde neu
gebaut: das Kombinat Kotlas mit einer Kapazitat von mehr als 600 000 t Zellstoff,
300 000 t Verpackungskarton; neu ausgertistet wurde das Kombinat von
Krassnojarsk.

Alle neu erbauten und erweiterten Betriebe sind mit groRen Einheits-
kapazitaten ausgeristet, die dem Stand der modernen Technik entsprechen, darunter
Papier- und Kartonmaschinen mit hoher Geschwindigkeit und groRer Arbeitsbreite,
GroRanlagen fir den kontinuierlichen Aufschluss von Zellstoff, leistungsstarke
Sodaregenerierkessel, Anlagen fir das Waschen und Bleichen von Zellstoff usw. Der
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Zellstoff- und Papierindustrie wurde die Aufgabe gestellt, die Produktionsstruktur der
Holz-, Zellstoff- und Papier- sowie der holz-verarbeitenden Industrie auf der
Grundlage der Komplexen Ausnutzung des Rohstoffes und einer bedeutenden
Entwicklung der chemischen und der chemisch-mechanischen Holzverarbeitung
wesentlich zu verbessern.

2. Boinuwiume u3z mexcma ckazyemvle, cmoauiue ¢ cmpaoamenbHom 3anoze —
Passiv, noduepknume ckazyemoe u onpeoeaume gpems.

3. Buinuwiume u3 mekcma npeonosxcenue ¢ UHQUHUMUBHBIM 000pPOMOM,
nooyepKHume UHGUHUMUBHBLIL 000POM U nepesedume npeodioHceHue.

4. Boinuwiume u3 mekcma 6ce CH0IHCHONOOUUHEHHDbLE npedﬂoofceuuﬂ u

noouepKkHume 6 HUX npuoamouHvle npeonoyicenusn. Onpederume  6uUO
RPUOAM OYHBIX BPEONIOHCEHUIL.

3-1 BApHUAHT KOHTPOJIbHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. IIpouumaiime u nepesedoume RUCbMEHHO C1EOVIOUWUIL MEKCHL:

zur Verfligung stellen MIPEIOCTABUTh B PACTIOPSHKCHUE
zur Verfugung stehen OBITh B PaCIOPSKEHUU
die Handpapiermacherei py4HOE OymarojieaHue
der Papierrohstoff ChIpbE JUIsI OymMaru
das Holz JpEBECUHA
der Holzschliff JpeBecHas Macca
die Pflanzenwelt pPaCTUTEIBHBIA MUD
das Faserholz BOJIOKHHCTAs IPCBECHHA
das Stroh cojioma
die Faserrohstoffqulle WCTOYHUK BOJIOKHUCTOTO CHIPbS
verbrauchen pacxo0BaTh
Papier

Das Wort ,,Papier” ist aus dem lateinischen Wort ,,papyrus“, dem griechischen
»papyros* entstanden. Die Erfindung des Papiers wird dem chinesischen Minister
Ts'ai Lun etwa um das Jahr 100 vor unserer Zeitrechnung zugeschrieben. Es sind
deutlich zwei groRen Epochen in der Geschichte der Papierherstellung zu
unterscheiden: die Epoche der Hand-papiermacherei und die Epoche der
Maschinenpapierfabrikation.

Die ersten Papierrohstoffe der Neuzeit waren in groRen Massen zur Verfligung
stehende Faserrohstoffe der Pflanzenwelt, vor allem Holz und daneben Stroh, die
unmittelbar der Papierherstellung dienen. Einen groflen Aufschwung gewann die
Verwendung von Holz zur Papiererzeugung besonders durch die Erfindung der
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Holzschliff-Herstellung, die der Weber Keller aus Sachsen gemacht hat und die durch
den Ingenieur Volter technisch vervollkommnet wird.

Durch den Raubbau an den Holzbestanden der Welt in den letzten Jahrzehnten,
durch den jahrlich mehr Holz verbraucht wurde als im gleichen Zeitraum, ist in der
ganzen Welt eine immer starker fuhlbare Knappheit an Holz, besonders auch an
Faserholz, vor allem Nadelholz eingetreten. Deshalb ist man gezwungen, nach neuen
Faserrohstoffquellen zu suchen.

2. Boinuwiume u3z mexcma ckazyemwvle, cmoauiue 6 CmMpadamenbHom 3anoze —
Passiv, noouepknume cxazyemoe u onpedenume epems.

3. Boinuwiume u3z mexcma 5 cnoxycHvix cyuiecmeumeslbHblx, nodueplmume 6 HUXxX
2llaeHoe Cjioeo u nepeeedume ux Hapyccmu? A3BIK.

4. Boinuwume u3 mekcma 6ce CH0HCHONOOUUHEHHDbIE npebﬂoofcenuﬂ u

nooYepKHuUme 6 HuxX npudamouHvle npeonoxicenus. Onpederume 6uo
NPUOAM OUHBIX HPEOTOHCEHUIL.

4-i BApHUAHT KOHTPOJIGHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. Ilpouumaiime u nepegedume NUCbMEHHO C1EOYIOUIUILI MEKCM:

das Holz JpeBeCHHA

der Faserrohstoff BOJIOKHHCTOE CHIPBE
der Einsatz MIpUMEHEHNE, UCTI0JIb30BAHUE
das Nadelholz XBOWHAs IpeBecuHa
das Laubholz JUCTBCHHAS IPEBECHHA
hochwertig BBICOKOKAUECTBEHHBIN
in groRem Malie B 0OJIBIIIOM 00BbEME
das Rundholz OanaHcoBas IpeBecHHa
die Holzabfalle JPEBECHBIC OTXOIbI

der Holzschliff JpeBecHas Macca

sich eignen TOJIUTHCS

das Astreisig CYYKOBOM XBOPOCT

Holz als Faserrohstoff

Das Holz ist der grofite Faserlieferant der Zellstoff-, Papier-, Karton- und
Pappenindustrie. Zundchst wurden zur Herstellung von Faserstoffen fast
ausschlieBlich NadelhOlzer eingesetzt. Der Einsatz von Laubho6lzern hat einen
bedeutenden Aufschwung genommen, nachdem Verfahren zur Gewinnung einer
hochwertigen Papierfaser auch aus Laubhdlzern entwickelt waren. Von den
Nadelholzern war es die Fichte, die den Hauptanteil des Bedarfs deckte und auch
heute noch als Hauptfaserlieferant anzusehen ist. Die Situation, die einen
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Rohstoffmangel bei Nadelholz zurzeit zur Folge hat, hat dazu gefiihrt, dass die
Zellstoff- und Papierindustrie sich in verstarktem MalRe mit der Verwertung der
Laubholzer beschéftigt ist. AuBer dem Rundholz, wie es von der Forst-wirtschaft
geliefert wird, kommen in immer stérkerer MalRe Holzabfélle der Kiefer und Fichte,
die bisher meist als Brennmaterial verwendet wurden, zum Einsatz. Die Verwendung
dieser Holzabfélle bringt zwei Vorteile mit sich. Einmal kann eine Verminderung des
Einschlages erfolgen, zum anderen erhalt die Zellstoff-industrie das hochwertige
harzarme Splintholz. Zu den Holzabfallen gehéren auch noch das Astreisig und
andere Waldabfélle. Alle diese Holzabfélle eignen sich zur Herstellung von
Halbzellstoffen und chemischem Holzschliff. Das Holz muss gesund sein. Es wird in
Biindeln geliefert. Die Bundel sind mit Papierbindfaden zu binden.

2. Boinuwmume uz mexcma eéce 21azojivl-cKasyemale, onpede.lmme ux epems u
3an02. Hanuwume mpu OCHOB6Hble d)Oprl Imux 2j1azcoji06.

3. Boltnuwiume u3 mexkcma 6ce CHOMNCHble CYULeCHBUMEIbHbIE C APDMUKIIEM,
YKaxicume, U3 Kakux c10oeé oHu oopazoseansvl. Ilepeeeoume cnoscHovle
cyuiecmeumesibHvle Ha PYCCKUIL A3bIK.

4. Haiioume 6 mekcme npeonoyiceHue ¢ MOOAbHOU KOHCMPYKYUeil, eblnuuiume
€20 u nepegeoume.

KonrpoabHoe 3aganue Ne 6

1-i1 BapraHT KOHTPOJIBHOTO 3aaanus No 6

1. Ilpouumaiime u nepeseoume nNUCbMEHHO C/1eOYIOUUIL MEKCHL:

der Stetigschleifer nebudpep HEMPEPHIBHOTO JCHCTBHUS
die Schleifflache MOBEPXHOCTH JAe(PHOPHUpPOBAHUS
erzeugen POM3BOINTH

die Qualitat KaueCTBO

die Leistung MOIIHOCTb, TPOU3BOIUTCIIEHOCTD
die Dauer POIOJDKUTEITHHOCTD

die Arbeitsweise OPUHIUI paboThI, CrIoco0 PadoThI
belasten 3arpyxarb

der Schleifstein nepuOpepHbIi KaMCHb

der Schleifdruck JaBJICHHUE TIpH IeUOPUPOBAHUN
der Schliff JpeBeCHas Macca
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Schleifer

Die Schleifer binden den Kernpunkt einer Schleiferei. Man unterscheidet vor
allem die Pressen- und Zwillingsschleifer, dann folgen die Stetigschleifer,
Dauerschleifer und Ringschleifer.

Die hydraulischen 3- oder 4-Pressen-Schleifer mit kleinem Schleifflachen sind
besonders zur Erzeugung roscher Schliffe geeignet, lassen sich aber fur mittelfeine
bis feine Schliffe verwenden. Die Zwillingsschleifer mit ihren vier Pressen und
entsprechend groflen Schleifflachen sind in erster Linie zur Erzeugung mittelfeiner
und feiner Schliffe geeignet. Die Stetigschleifer mit ihrem groRen Schleifflachen
werden vor allem zur Erzeugung groRer Produktions-mengen bei gleichbleichender
Stoffqualitat herangezogen, wie es beispielweise bei der
Zeitungsdruckpapiererzeugung der Fall ist. Die Dauerschleifer und Ringschleifer sind
weniger zu verwenden.

Die Arbeitsweise der Schleifer, ihre Leistung und die Schliffqualitat sind von
vielen Faktoren abhangig, wie z. B. von der Holzqualitat, Steinkdrnung, Belastung,
Anfangsgeschwindigkeit usw. Die urspringlich ausschlieBlich verwendeten
Natursteine sind fast verschwunden, und an ihrer Stelle verwendet man
zementgebundene Kunststeine. Bei hochbelasteten Schleifern wéhlt man nur
keramischgebundene Schleifsteine. Bei feuchtem Holz und hohem Schleifdruck
erhélt man einen hochwertigen, langfaserigen, gut fibrillierten Schliff mit zahlreichen
Fasern.

2. Haiioume 6 meKkcme npeoNoHCeHUA ¢ MOOAIbHBIMU KOHCMPYKUUAMU,
gblnuMiume ux U yKaxcume, KaKue 3Ha4eHus umeiom I3mu KOHCmpPyKyuu.

3. Boinuwume u3z mexkcma npeonosicenue ¢ pacnpocmpaHeHHblM OnpeoeeHUeM.
Bcnomnume, kak nepesooumca  KOHCMPYKUUA € PACHPOCHIPAHEHHBLIM
onpeoenenuem. Ilepeeedoume npeonosicenue Ha pyccKuil A3viK.

4. U3 2-020 ab3aua evinumiume 6ce 21azojibl, YKAMCUME UX 6PDeMA, 34102 U

Hanuwiume mpu OCHO6HblE ¢0prl amux 2nazcoji08.

2-i1 BApUAHT KOHTPOJBHOTrO 3aaaHus No 6

1. IIpouumaiime u nepegedume NUCbMEHHO C1EOYIOUIUIL MEKCM:

der Trog YaH

mahlen pa3MaJblBaTh, U3MEIbUATh
die Messerwalze HOXKEBOH Ball

mischen CMEIIIHMBATh

die Mahlgarnitur pa3MoJIbHAs FapHUTYpa
die Messerdicke TONIIMHA HOXEH

der Durchmesser JUaMeTp
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die Umgangsgeschwindigkeit OKpY>KHasi CKOPOCTb

das Grundwerk 3]1.. OCHOBHAsI KOHCTPYKITUS
die Abmessung pasmep, radapur
einsetzen IPUMECHSTH

Der Hollander

Der Holldnder hat einen ovalen Trog, der durch eine Mittelwand in einen
geschlossenen Ringkanal verwandelt ist. Er hat die Aufgabe, den Papierstoff zu
mahlen und zu mischen.

Zum Mahlen dient eine aus Messerwalze und Grundwerk bestehende
Mahlgarnitur. Die Messerwalze hat neben der Arbeit des Mahlens und Mischens auch
noch die Arbeit der Fortbewegung des Stoffes. Die Bemessung von Walze und
Grundwerk besteht aus Spezialstahl oder Bronze. Spezialhollander werden auch mit
einer Steingarnitur oder Messerwalze und Stein-Grundwerk (Basaltlava oder
Kunststein) hergestellt.

Der Umfang der Holldnderwalze ist mit Stahl- oder Bronzemessern besitzt, die
2 —4 cm aus der Walze hervorragen und 3 -5 cm Abstand voneinander haben. Die
Messerdicke betragt 4 — 12 cm und richtet sich nach der Lange der zu verarbeitenden
Faser oder der gewtiinschten Stoffbeschaffenheit.

Besteht die Mahlgarnitur aus einer Walze mit Basaltlavasegmenten und einem
Basaltlavagrundwerk, dann ist es Steinhollander, der fur besonders schmierige
Mahlung verwendet wird. Um einen gleichméliigen Gang des Hollanders zu
erreichen, werden entweder die Walzmesser 30° schrédg zur Achse, meist aber die
Grundwerkmesser bis 6° schrag eingesetzt.

Die Hollanderwalzen haben einen Durchmesser von 0,8 — 1,0 m und machen
220-180 U/min. Die Umgangsgeschwindigkeit bleibt bei 10 m/sec. Die
Abmessungen bewegen sich zwischen 6 — 10 cbm Inhalt.

2. Bvinuwume u3 mekcma 6ce CH0HCHONOOYUHEHHbBIE NPEONONCEHUA C
npuoamounvim. Onpedenume 6ud npuoamounoz2o npeonoxcenus. Ilepesedoume ux.

3. Hainoume 6 mexkcme npeonosHceHUs ¢ UHPUHUMUBHBIMU 000POMAMU.
Boinuwume ux u nepeseoume. Kakxue euie ungunumuenvie ob6opomut Bul
3naeme? Kak onu nepegooamcsa na pycckuii a3vik?

4. Boinuwiume u3z mekcma npeonodxcenue ¢ pacnpocmpaHeHHbvlM onpeoeseHuem,

603pmume 6 CKOOKU pAcnpocmpamenHnoe onpeoeienue u noOYepKHUme
npuuacmue (unu npuiazameibHoe), nepegeoume.
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3-11 BapMaHT KOHTPOJLHOTO 3a1aHus No 6

1. Ilpouumaiime u nepeseoume nNUCbMEHHO C/1eOYIOUUIL MEKCHL:

mahlen MOJIOTb, U3MEJIBYATh

die Mahlarbeit IOMOJT

der Hollander poJLI

die Umtriebsarbeit LUPKYJISIAS

der Halbstoff noJrymacca

der Faserstoff BOJIOKHHCTAsI Macca
entwassern 00€3BOKHBAThH

die Drehzahl YHCII0O 000POTOB
gewadhrleisten rapaHTUPOBAaTh, 00CCIICUNBATh
einsetzen MIPUMCHSTH

das Natronsackpapier Oymara Jij1si HATPOHHBIX MEIIIKOB

Moderne Mahlgerate

Trotz seiner vielseitigen Anwendbarkeit hat der Hollander auch einige
Nachteile. So wird die zum Antrieb des Hollanders angewendete Energie nur zum
Teil als Mahlarbeit nutzbringend angewendet. Ein groRBer Teil muss fir den
Stofftransport als Umtriebsarbeit im Holldnder aufgewendet werden. Nachteilich
macht sich auch die diskontinuierliche Arbeitsweise des Hollanders bemerkbar. Sie
steht im Widerspruch zur kontinuierlichen Arbeit der Papiermaschine.

Das Dispergieren der Halbstoffe Gbernimmt der Turbol6ser in Verbindung mit
der Hydromihle (Refiner) oder einer gegenlaufigen Hydromdihle, wobei die letzteren
gleichzeitig die Fibrillierung des Faserhalbstoffes bewirken. Am meisten werden
besondere Kegelstoffmiihlen (Jordanmiihlen) eingesetzt.

Der TurbolOser ist das spezielle Aufloseaggregat fur Halbstoffe, die im
entwasserten Zustand angeliefert werden. Die Hydromihle besteht aus einem
rotierenden Messerkegel, dessen Messerkanten gegen ein auf den gesamten
Gehduseumfang verteiltes Grundmesserwerk arbeiten.

Jordanmihlen werden nur dann eingesetzt, wenn eine Faserkiirzung im
Vordergrund der Mahlbehandlung steht. Konstruktiv unterscheiden sich die
Kegelstoffmuhlen (Jordanmihlen) von den Hydromuhlen. Kegelstoffmihlen sind
groRer gebaut und arbeiten mit geringerer Drehzahl und schmaleren Messern sowie
geringerer Stoffdichte. Die modernen Mahlgerdte konnen (berall dort vorteilhaft
eingesetzt werden, wo die Produktion von Massenpapieren, z. B. Natronsackpapier,
gewadhrleistet ist.

2. Buvinuwiume u3z mexcma npedﬂoafceuuﬂ, CKasyemble Komopwlx cmosam 6

cmpadamenvuom 3anoze — Passiv. Iloouepknume ckazyemvle u onpeoenume ux
epems. Ilepeeedume ymu npednorcenun Ha pyccKuil A3viK.
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3. Boinuwiume u3z mexcma npeonoicenus ¢ pacnpocmpaneHHviM onpeoeneHuem,
603pmMume 6 CKOOKU camo pacnpocmpaneHHoe onpeoejeHue, hnooYepKHume
npuuacmue. Ilepesedume npeonosrcenus.

4. Boinuwume u3 mexkcma C/10HCHONOOUUHEHHDblE npewwofceuuﬂ c

HPUOAMOYUHBIMU  NPEOSIONHCEHUAMU,  Onpedenume  Mun  HPUOAMOYHBIX
npeonoxcenuil. Illepesedume npednosrcenus Ha pyccKuil A3viK.

4-11 BapuaHT KOHTPOJBLHOTO 3a1aHus No 6

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

der Kocher KOTE

der Stahlbehalter CTaJIbHOM pe3epByap

beheizen oborpeBaTh, OTAIINBATh

der Dampf nap

der Kochlaugenzusatz n00aBKa BApOYHOIO IIEIOKA

einsetzen PUMCHSTH

der Hackschnitzel merna

die Umtriebszeit BpEMs ITUPKYIISIIAN

kochen BapUTh

der Uberdruck M30BITOYHOE JaBIICHHE

der Wascher MPOMBIBOYHOE YCTPOHCTBO
Die Kocher

Als Kocher dienen rotierende zylindrische oder kugelférmige Stahlbehélter, in
die zur Beheizung durch einen Drehzapfen Dampf eingeleitet wird. Zylindrische
Kocher (Sturzkocher) werden vorwiegend bei der Herstellung von Holzzellstoffen
eingesetzt, wahrend Kugelkocher noch fur die Strohzellstoff-herstellung angewendet
werden.

Nach dem Einfillen der Hackschnitzel aus dem Silo und des Kochlaugen-
zusatz erfolgt das Ankochen auf etwa 150 °C. Nach Erreichen dieser Temperatur wird
abgegast, wobei Wasser- und Terpentindldampfe entweichen. Durch das Abgasen
soll eine bessere Impréagnierung der Hackschnitzel mit Kochlauge erreicht werden.
Die eigentliche Kochung verlauft bei Temperaturen bis 175 °C und einem Uberdruck
von etwa 8 at. Die Umitriebszeit, das heilst der Zeitraum zwischen zwei
Kocherftllungen oder -leerungen, betragt 5 — 8 Stunden, die reine Kochzeit nur etwa
4 Stunden. Die Werte weichen also erheblich von denen der sauren Sulfitkochung ab.

Nach beendeter Kochung wird der Dampf bis auf einen restlichen Uberdruck
von 1 — 3 at abgeblasen, der Entleerungsstitzen wird angeschlossen und der
Kocherinhalt in bereitgestellte Wascher ausgeblasen.
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2. Bvinuwiume wu3 mexcma npeonoxcenus, ckazyemvle KOMOPHIX CHI0ANM 6
cmpaoamenvnom 3anoze — Passiv, noouepknume ckazyemovle, onpedenume ux
epems u nepegeoume npeodioIHceHus Ha PyCCKul A3blK.

3. Botnuwiume u3 mexkcma 6ce C10HCHONOOUUHEHHbBIE NPEOIONHCEHU, Nepesedume
Ux u onpeoenume mun RPUOAMOYHBIX NPEOIOIHCEHUIL.

4, U3 3-ezo a63aua eplnuuiume cCkKasyemole, yKarcume ux epems, 3aj102 U
Hanuwume 3 OCHOBHbIE ¢0p.Mbl amux 2j1a2ojioe.

CIIEIUAJIBHOCTD 18.03.01 «XUMHUYECKAS TEXHOJIOI' U51»

KonrpouabHoe 3axanue Ne 5

1-i BApHUAHT KOHTPOJIbHOI'O 3aJaHUA Ne 5

1. Ilpouumaiime u nepeseoume nNUCbMEHHO C/1OYIOUUIL MEKCHL:

aufschlielRen BapHTh, IPEBPAIaTh B BOJIOKHHUCTYIO Maccy

zusammensetzen sich aus COCTOSITh U3

die Ligninsulfoséure JIUTHUH-CYJIb(OKUCIOTA

die Anlagerungsverbindungen MPOIAYKTHI TPUCOCTUHECHHUS

kieselsédurearm OeTHBIN KPEMHUEBOW KHUCIOTON

einsetzen MPUMEHSITD

zurtickfihren 0OBSICHATH, OCHOBBIBATH HA YEM-II.,
OTHOCHUTBCS K YeMY-JI.

der Abbau JCCTPYKIIUS; PA3JIOKEHUE, PACIIal

die Faserwand CTEHKa BOJIOKHA

das hochweile Papier Oymara ¢ BbICOKOM CTEIICHBIO OCIM3HBI

Sulfitzellstoff

Sulfitzellstoff ist ein mit S&ure aufgeschlossener Zellstoff. Die Erfindung des
Sulfitverfahrens ist dem Amerikaner Tilgman (1863) und dem Schweden Ekman
zuzuschreiben. Als Kochsdure dient beim Sulfitverfahren eine saure Bisulfitldsung,
die sich im Rahmen der in Deutschland tblichen Verfahren aus schwefliger Saure
H,SO3; und Kalziumbisulfit Ca(HSO3), in wassriger Losung zusammensetzt. Diese
reagiert mit dem Lignin unter Bildung fester Ligninsulfo-sduren, d. h.
Anlagerungsverbindungen zwischen der aus beiden Komponenten stammenden
Sulfoséuregruppe (-SO3H) und dem Lignin. Die gebildete Lignin-sulfosdure wird
dann wahrscheinlich im weiteren Verlauf der Kochung bei héheren Temperaturen
hydrolysiert und in dieser Form wasserldslich.
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Fir den Sulfitaufschlu® eignen sich nur harz- und kieselsdurearme
Faserrohstoffe. Hauptséchlicher Rohstoff fiir die Herstellung von Papierzellstoff ist
Fichtenholz, wahrend fur Chemiefaserstoffe (Zellwolle, Kunstseide) auch Laubhélzer
sehr verbreitet sind.

Neben den bereits hervorgehobenen Zellstoffeigenschaften zeichnet sich
Sulfitzellstoff gegenuber dem Sulfatzellstoff durch seine vielseitigere Anwend-
barkeit aus, bedingt durch seine helle bis weile Farbung. Das Hauptanwendungs-
gebiet der Sulfitzellstoffe liegt demnach im Bereich der Herstellung von Schreib- und
Druckpapieren, er kann jedoch auch zur Herstellung aller anderen Papier-, Karton-
und Pappensorten eingesetzt werden. Die Festigkeit des Sulfitzellstoffes liegt etwas
niedriger als die des Sulfatzellstoffes. Das ist in erster Linie auf die stérkere
Hydrolyse der Zellulose durch die Sulfitkochsdure zuriickzufiihren, die beim
Aufschlussprozess einen verstarkten Abbau der Faserwand bewirkt.

Fur die Herstellung hochweiRer Papiere muss der Sulfitzellstoff im Anschluss
an den Herstellungsprozess noch gebleicht werden. Hierbei wird durch die
Einwirkung von Chlor, bei neueren Verfahren auch durch Peroxideinwirkung, das
Restlignin herausgeldst. Gebleichte Zellstoffe zeichnen sich durch eine hohe WeiRe
aus und vergilben unter Lichteinwirkung nicht.

2. Boinuwiume u3z mexcma npeonoyceHus ¢ pacnpocmpaHeHHviM OnpeoeneHueMm.
Bo3vmume 6 cko6ku pacnpocmpanenHnoe onpeoenienue, nOOUepKHUme npuuacmue.

Ilepeseoume npeonosncenus.

3. Boinuwiume u3 mexcma npeonodxcenus ¢ koncmpykuyuei Sein ... zu + Infinitiv,
Ilepeseoume smu npedioricenus.

4. Boinuwume u3 mexcma u nepesedume ckazyemwie ¢ Passiv. Onpedenume epems
CcKa3yemozo.

2-11 BApHUAHT KOHTPOJIbHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. IIpouumaiime u nepesedoume RUCbMEHHO C1EOVIOUWUIL MEKCHL:

zusammensetzen sich aus COCTOSITh U3

die Halbstoffaufbereitung MOJIFOTOBKA IMOJTyMacChl, (BOJIOKHHCTOTO)
nosrygadbpukara

der Teilvorgang 3JIEMEHTAPHBIN TPOIIECC

interzellular MEXKKJICTOTHBIH

die Vorbehandlung npenBapuTelibHas 00paboTKa,
IpeBapuTeIbHAsI TOTOTOBKA

auf mechanischem Wege MEXaHUYECKUM ITyTeM

die Imprégnierung MPOIUTKA, TPOTUTHIBAHNE

die Mittellamelle CpeIVHHAS TUTACTHHA

der Faserverband CLICTJICHNE BOJIOKOH
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herauslésen pPacTBOPATH, BBIIIEIAYNBATH

einsetzen PUMEHSTh

der Quellungsvorgang porecc HaOyXxaHus

das Fasergefiige cTpocHHe (CTPYKTypa) BOJOKHA
der Gelbstrohstoff KeNTast coJIoma

Zerfaserung (Uberblick)

Man kann feststellen, dass sich im Prinzip alle Zerfaserungsvorgange bei der
Halbstoffaufbereitung aus zwei Teilvorgdngen zusammensetzen, einer inter-zellular
wirkenden Vorbehandlung und der eigentlichen Zerlegung in Einzelfasern.

Der eigentliche Zerfaserungsvorgang erfolgt bei der Halbstoffaufbereitung fast
ausschlieBlich auf mechanischem Wege, wéhrend die VVorbehandlung beispielweise
durch Warmeeinwirkung oder eine entsprechende chemische

Imprégnierung der Fasern erreicht werden kann. Wahrend bei der chemischen
Vorbehandlung die faserverbindenden Bestandteile, die Mittellamellen, aus dem
Faserverband fast vollstdndig herausgel6st, so tbernimmt sie den Hauptanteil der
Zerfaserung. Die unmittelbare Zerlegung in Einzelfasern, z. B. das Aufschlagen, gibt
dann nur noch den AnstoR zum vollstandigen Zerfall des Faserverbandes. Derartige
AufschluBverfahren, zu denen die Zellstoff-herstellung gehort, sind die bereits
gekennzeichneten chemischen Halbstoffaufbereitungsverfahren.

Zur Gruppe der mechanischen Halbstoffaufbereitungsverfahren gehéren jene,
bei denen die Vorbehandlung nur eine Voraussetzung fur die nachfolgende,
ausschlieBlich mechanische Zerfaserung ist. Beispiele hierfiir sind die Holzschliff-
herstellung und die Altpapieraufbereitung. Bei dem zuletzt genannten Verfahren sind
die einsetzenden Quellungsvorgidnge die Grundlage fir eine leichtere und
faserschonende Zerlegung des Fasergefiiges.

Aufbereitungsverfahren, bei denen zur Zerfaserung des Faserrohstoffes sowohl
eine milde chemische Vorbehandlung als auch eine entsprechend intensive
mechanische Zerlegung in Einzelfasern erforderlich ist, sind als halbchemische oder
kombinierte Aufbereitungsverfahren anzusehen. Beispiele hierfir sind die
Herstellung von Halbzellstoffen aus Holz, Gelbstrohstoff und chemischem Schliff.
Die Herstellung von Hadernhalbstoff kann nur bedingt zu dieser Verfahrensgruppe
gerechnet werden, da fur den Teil der chemischen Vorbehandlung das eingangs als
charakteristisch dafur angesetzte Merkmal der Herauslosung faserverbindender
Substanzen fehit.

2. Botnuwume u3 mexcma npeonodxcenus ¢ Koncmpykyuei Sein ... zu + Infinitiv.
Ilepeseoume smu npeodnosrcenust.

3.  Buotnuwmume u3 mekcma  CA0MHCHONOOYUHEHHbBIE  NPEOIOHCEHUA  C
onpedeaumenvrvimu npuoamounvimu. Illepeseoume ux.

4. Omeemvme na 6onpoc:.

Welche Aufbereitungsverfahren sind als halbchemische oder kombinierte
Aufbereitungsverfahren anzusehen?
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3-11 BApMaHT KOHTPOJHLHOTO 3aaHus No 5

1. IIpouumaiime u nepesedoume RUCbMEHHO C1EOVIOUWUIL MEKCHL:

die Aufbereitung nepepaboTKa

der Schleifer nedpuodpep

das Imprégnieren IPOITUTKA, IPOIUTHIBAHNE

die Vorimpragnierung peaBapUTeIbHAs IPOITUTKA,
NpeBAPUTEIIEHOE TIPOITUTHIBAHUE

der Braunholzdampfer 3amapHUK (ammapar Juis 3arnapku) Oypoit
JTPEBECHOM MacCChI

der stehende Kocher BEPTUKAIbHBIN BAPOUYHBINA KOTEI

das Schaltpult MyJIbT BKIIFOYCHHS

die FortreiRfestigkeit MIPOYHOCTH Ha OTPHIB, IPOYHOCTH HA
JECTPYKIIHIO

einsetzen PUMEHSTh

die Vorbehandlung npeaBapuTeNibHas 00padoTKa,
npeABapUTEIbHAS TOITOTOBKA

das Geflige CTPYKTypa, CTPOCHHE

lockern 0CJa0sITh, paclIaThIBAThH

Chemischer Schliff

Auch die Erzeugung von chemischem Schliff 1asst sich demzufolge unter den
Verfahren der chemischen Aufbereitung mit der gleichen Berechtigung erwéhnen,
wie an dieser Stelle. Das Wesentliche beim chemischen Schleifen ist das
Impragnieren des Holzes mittels Chemikalienldsung, wodurch der nachfolgende
mechanische Aufschlul? auf dem Schleifer erleichtert wird.

Wahrend noch vor wenigen Jahren die Vorimpréagnierung des Holzes zumeist
im Braunholzdampfer durchgefihrt wurde, geht man jetzt dazu Uber, in besonderen
Spezialkochern das Holz — und zwar vornehmlich Laubholz — der chemischen
Behandlung zu unterziehen. Es handelt sich hierbei um stehende Kocher von etwa 3
m Durchmesser und 12 m Hohe, deren gesamte Funktionen von einem Schaltpult aus
gesteuert werden. Nach dem Einfillen der meterlangen Laubholzknippel und der
Evakuierung des Kochers wird eine heil3e Neutralsulfitlosung eingedriickt und die
Kochung durchgefuhrt. Nach der Entleerung des Kochers wird das impréagnierte Holz
zur Erbaltung der hellen Farbung mit Wasser gekihlt und dann mit Hilfe von
Forderbandern den Schleifern zugefiihrt. Eine solche Anlage erfordert sehr wenig
Bedienungspersonal und spart betrachtlich an Elektroenergie. Der chemische
Holzschliff zeichnet sich durch hohe FortreiRRfestigkeit aus und wird vielfach bei der
Herstellung von Zeitungsdruckpapier eingesetzt, wodurch auch bei schnelllaufenden
Papiermaschinen der Zellstoffanteil weitestgehend eingespart werden kann.

Der grolRe Vorteil des chemischen Schleifens ist darin zu sehen, dass man
durch dieses Verfahren in die Lage versetzt wurde, Laubhdlzer in gréfRerem Ausmaf
der Holzschliffgewinnung zuzufuhren. Dies war bisher deshalb nicht méglich, weil
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die kurzfaserigen Laubhdlzer beim normalen Schleifen Uberwiegend nur kirzeste
Faserfragmente lieferten. Beim chemischen Schleifen hingegen wird durch die
chemische Vorbehandlung des Holzes dessen Geflige so gelockert, dass beim
nachfolgenden Schleifprozess die Fasern ohne ernsthafte Beschadigung aus dem
Faserverband herausgel6st werden und dadurch einen brauchbaren Schliff liefern.
Die Ausbeute wird mit 80-90% angegeben.

2. Boinuwiume u3z mexcma npeonoscenusn ¢ koncmpykyuen sein ... zu + Infinitiv.
Ilepeseoume smu npedoricenus.

3. Boinuwiume u3z mekcma npeoiodHceHus ¢ 0eccor3HbIMU UHOUHUMUCHBIMU
ooopomamu. Iloouepknume ungpunumuenvie 060pomot.

4. Boinuwmume u3 mekcma  CA0ICHONOOYUHEHHbIE  NPEOIONCEHUA  C
npUOAmMOYHbIMU.

onpeoenumenbHvimMu
npeonodcenus.

Iloouepknume

4-i BApHUAHT KOHTPOJIbHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. Ilpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

die Hackschnitzel
der Silo 6ynkep
die Heizschlange
das Kochgut

die Stillstandzeit

die Durchtrankung
die Fertigkochung
aufschliel3en
abgasen

ablaugen

die entgastete Ablauge

die Kochergrube
hinausschwemmen

das Mitscherlich-Verfahren
das Ritter-Kellner-Verfahren
der Ritter-Kellner-Zellstoff

niena

JUTSL TeTIBI

HarpeBaTeibHbIN (TPEIOLINiA) 3MEEBUK
COJZIEPKUMOE BapOYHOI'0 KOTJIa

BpeMs (IPOJOKUTENBHOCTh) MPOCTOS,
IPOJOJKUTEIBHOCTh OCTAHOBKH

IPOIUTKA, MPOIUTHIBAHHE

OKOHYATEeJIbHAs BapKa

BapuUTh, IPEBPAILATH B BOJIOKHUCTYIO Maccy
MPOU3BOJIUTH CITYBKY

BBIIIEJIAYMBATD; YAAIATH (CTAPOE MOKPBITHUE)
IEJI0YbIO

JeadpUPOBAHHBIN 0TPaOOTaHHBIN MIEIOK
BAPOYHBIN YaH

BBIMBIBATH (IILIAKH)

crnoco6 (Metoa) Mudepinxa

cnioco0 Putrepa-KenpHepa

LEJUTI0JI03a, CBapeHHas o mertoay Putrepa-
Kenpuepa
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Zelstoffkochung nach dem Sulfitverfahren

Die Kochung findet in speziellen feststehenden Zellstoffkochern mit einem
Inhalt von 200 — 300 m3statt, die entweder aus saurefestem Stahl bestehen oder innen
eine saurebestandige Ausmauerung erhalten. Die Hackschnitzel werden aus den tber
den Kochern befindlichen Silos meist mit besonderen Fillapparaten zwecks
Fulldichtesteigerung in den Kocher eingeschleudert. Die Kochséure wird von der
Kochenspitze aus in den Kocher gepumpt. Die Beheizung erfolgt mit Dampf
entweder indirekt Uber Heizschlangen (Mitscherlich-Verfahren) oder durch direktes
Einleiten in das Kochgut (Ritter-Kellner-Verfahren).

Das Kochgut wird stufenweis erwarmt, wobei beispielweise bei etwa 105 °C
eine langere Stillstandszeit eingeschaltet werden muss, um den einzelnen
Kochséurekomponenten, die eine unterschiedliche Diffusionsgeschwindigkeit
aufweisen, Gelegenheit zu einer gleichmaBigen Durchtrankung der Hackschnitzel zu
geben. Die Fertigkochung erfolgt beim Mitscherlich-Verfahren bei etwa 130 °C und
einem Uberdruck von etwa 3 at, beim Ritter-Kellner-Verfahren betragt die
Kochtemperatur etwa 150 °C und der Uberdruck 4 — 5 at. Der nach dem Mitscherlich-
Verfahren aufgeschlossene Zellstoff ist demnach schonender aufgeschlossen worden
als der Ritter-Kellner-Zellstoff und darum fester, allerdings sind wesentlich langere
Kochzeiten dazu erforderlich. Die Kochdauer betragt beim Mitscherlich-Verfahren
etwa 20 Stunden, beim Ritter-Kellner-Verfahren hingegen nur etwa 10 Stunden.

Der Verlauf der Kochung wird durch die laufende Entnahme von
Laugenproben kontrolliert. Wird der erreichte Aufschluf’grad als ausreichend
angesehen, so wird abgegast und abgelaugt. Die Kocherabgase werden ebenso wie
die beim Entspannen der Ablauge freiwerdenden Gase zur Erh6éhung der
Konzentration der Turmsdure und zu deren Vorwarmung rickverwendet. Die
Ablauge wird der Weiterverwertung zugefihrt, indem durch Vergarung der in ihr
enthaltenen Zucker Sprit und Futterheit hergestellt werden und die entgastete
Ablauge eingedickt noch zur Herstellung von Bindemitteln Verwendung finden kann.
Der Kocherinhalt (Rohzellstoff) wird abschliefend mit Hilfe von Waschwasser aus
dem Kocher in die Kochergruben hinausgeschwemmt.

2. Boinuwume u3z mekcma npednoafceuuﬂ C pacnpocmpaHeHHbIM onpedeﬂeuueM.
Bo3smume 6 ckooku pacnpocmpaneénnoe onpebeﬂenue, nodlteplamme npuvacmue.

Ilepeseoume npeonoscenus.

3. Bolinuwiume u3 mexkcma u nepeseoume NpeodIONHCEHUE C CON3HBIM
UHOUHUMUBHBIM 000POMOM, NOOUEPKHUME UHPUHUMUBHBLIL 000pOm.

4. Boinuwume u3z mekcma cjioiHcHONOOUUHEHHbIE NPEOI0NHCEHUA C 0ECCOIO3HBIM
ycioeHvim npuoamoyunvim. Iloouepknume npudamounoe npeonosrceue.
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KonrpoabHoe 3aganue Ne 6

1-i BApHUAHT KOHTPOJIGHOTI'O 3aJaHUA Ne 6

1. Ilpouumaiime u nepeseoume nNUCbMEHHO C/1eOYIOUULL MEKCHL:

von theoretischer Natur sein UMETh TEOPETUUYCCKUI XapaKTep
von vorn herein ¢ camoro Hayaja, 3apaHee

von der GroRenordnung BEJIMYMHOM IMOpPSIIKa

Geltung haben OBITH JCHCTBUTEIbLHBIM
aufweisen MIOKa3bIBATh, MPEIBSBISITH

die GesetzmaRigkeit 3aKOHOMEPHOCTb

verknupfen COCIUHSATH

Molekulares Bauprinzip

Die Grundlegende Erkenntnis Uber den Bau der organischen Werkstoffe
besteht darin, dass sie aus grofRen Molekeln, den sogenannten ,,Makromolekeln®,
aufgebaut sind. Daher kann eine scharfe Grenze zwischen gewdhnlichen Molekeln
und Makromolekeln nicht angegeben werden. Man kann sie aber etwa da ziehen, wo
die Bestimmung der Molekelgrofle nach den gewohnlichen kryoskopischen
Methoden unmdoglich ist. Das ist bei Molekeln, die aus ungefahr 10° Atomen
aufgebaut sind, also bei einem Molgewicht von etwa 10, der Fall.

Auch die Trennung polymerhologener Gemische wird mit steigendem
Polymerisationsgrad immer schwieriger und beim Ubergang von oligomeren zu
polymeren Produkten schlieSlich unmdglich. Es besteht aber keine scharfe Grenze,
sondern ein allmahlicher Ubergang.

Bei einer bestimmten MolekelgroRe beginnen organische Verbindungen
Eigenschaften aufzuweisen, die niedermolekulare organische Stoffe nicht zeigen und
die wir als makromolekulare Eigenschaften bezeichnet. Eine obere Grenze kann nicht
angegeben werden. Es sind heute Makromolekeln mit etwa 10° Atomen, also einem
Molekulargewicht von etwa 5-108, bekannt. Es ist aber sehr wahrscheinlich, dass es
noch weit grolRere Molekeln gibt, doch wird die experimentelle Bearbeitung mit
zunehmender GroRe immer schwieriger; z. B. wurde fir ein Jod-Benzoyl-Glykogen
ein mittleres Molekulargewicht von 6:10° angegeben. Die Makromolekeln dieses
Stoffes sind kugelformig und konnten im Elektronenmikroskop sichtbar gemacht
werden. Es ist die Aufgabe des organischen Chemikers, die ,,Konstitution* der
organischen Verbindungen aufzuklaren. Diese Aufgabe wird mit steigender Zahl der
verknlpften Atome immer schwieriger. Die auftretenden und dabei zu tiberwindenden
Schwierigkeiten sind theoretischer und experimenteller Natur. Besonders grofRe
Bedeutung hat die grofRe Zunahme der Isomeriemdglichkeiten mit steigender
Molekelgrolie. So sind z. B. 34 992 verschiedene isomere Strukturen mdglich, falls
7m-Kresolringe uber Methylenbriicken zu einer Molekel verknipft werden.
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2. Boinuwmume wu3z mekcma u nepegeoume npeodoHceHUs ¢ 0eccor3HbIMU
un@unumuenvimu ovopomamu. Ioouepknume ungpunumuenvie 060pomel.

3. Bulnuwmume u3 mekcma  CN0HCHONOOYUHEHHbIE  NPEOIONCEHUA  C
onpeoenumenbHoIMu npUOAMOYHBIMU. Iloouepknume npuoamounule
npeonocenus.

4. Omeemovme na 6onpoc:

Woraus sind die organischen Werkstoffe aufgebaut?

2-i1 BApUAHT KOHTPOJBHOTrO 3aaaHus No 6

1. IIpouumaiime u nepeseoume NUCbMEHHO C1EOYIOUUIL MEKCM.

unter Entbindung C BBIIEJICHUEM

Gebrauch machen von HCII0JIb30BaTh

In Zusammenhang stehen HAXOIUThCS B CBSI3U

die Mischkristalle TBEPbIC PaCTBOPHI

Verbindungen eingehen BCTyNaTh B COCTMHCHHUS

mit sich bringen MIPUBOANTH K YeMY-J1., BIIeYb 32 COOOU
die Unschmelzbarkeit HEIIaBKOCTh

das Derivat IIPOM3BOIHOE

der Kohlenstoff yTIIepoI

der Zustand COCTOSIHHUE; YPOBEHb

Kohlenstoff

Der Kohlenstoff findet sich in der Natur sowohl im elementaren Zustand, in
Gesteinen und Meteoriten als auch in Verbindungen. Der elementare Kohlenstoff
kommt in drei Modifikationen vor, von denen nur der Diamant als ein einheitlicher,
wohl definierter Korper aufzufassen ist, wéhrend zu den Graphiten und in noch
starkerem MaRe zu den amorphen Kohlen einige kohlenartige, gleiche Merkmale
zeigende Substanzen mit haufig verschiedenen Eigenschaften zu rechnen sind.

Die wichtigste, schon von vielen Forschen beschriebene Eigenschaft des
Kohlenstoffs und einiger seiner Verbindungen ist die Verbindung mit Sauerstoff
unter Entbindung groRer Energiemengen. Diese Eigenschaft findet eine breite
Verwendung. Eine Reihe anderer physikalischen Eigenschaften des Kohlenstoffs
wird auch vielfach verwendet; seine Unschmelzbarkeit macht ithn geeignet als
Gefallmaterial bei chemischen Prozessen bei sehr hohen Temperaturen. In einigen
seiner Modifikationen leitet der Kohlenstoff gut die Elektrizitdt und stellt dann ein
ausgezeichnetes Elektrodenmaterial dar, seine Bestdndigkeit macht ihn bei vielen
elektrolytischen Prozessen unentbehrlich.

Der Kohlenstoff zeigt auch eine allgemeine, mit der Absorption geldster und
gasformiger Stoffe verbundene physikalische Eigenschaft der festen Stoffe; einige
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Kohlenarten zeigen jedoch so hohe Absorptionseigenschaften, dass von ihnen
vielfach zu Reinigungsprozessen Gebrauch gemacht wird.

Damit stehen auch die in der chemischen Industrie ausgenutzten katalytischen
Eigenschaften der Kohle in Zusammenhang. Organische Verbindungen
polymerisieren sich gern mit steigender Temperatur, so dass vielleicht die stérker
erhitzte Kohle ein hoheres Molekulargewicht hat, als die bei tiefer Temperatur
abgeschiedene Kohle. Die von vielen Forschern angestellten VVersuche mit Lésungen
des Kohlenstoffes in Eisen flihrten zu einem eindeutigen Resultat, da die sich
zwischen 1650 °C und 1250 °C bildenden Mischkristalle nicht einatomigen
elementaren Kohlenstoff, sondern Zementit Fe;C enthalten.

2. Boinuwume u3z mexcma npeonoxcenus ¢ pacnpoCmpanHeHHvbiM onpeoeieHuem.
Bo3vmume 6 ckoOku pacnpocmpanennoe onpeoenenue, noOO4epKHUmMe npuiacmue.
Ilepesedume npeonosrcenus.

3. Boinuwiume u3z mexcma u nepegeoume cyuiecmeumesibHovle ¢ OnpeoeieHuImu,
BLIPANCEHHBIMU NPUTAAMETbHBIMU 6 CPAGHUMENbHOU UIU 6 NPesoCX00HOU
cmenenu.

4. Omeemovme na onpoc:

Warum stellt der Kohlenstoff ein ausgezeichnetes Elektrodenmaterial dar?

3-1 BApHUAHT KOHTPOJIGHOTI'O 3aJaHUA Ne 6

1. IIpouumaiime u nepeseoume RUCbMEHHO C1EOVIOUWUIL MEKCHL:

die Entkeimung o0e33apaKuBaHue

es handelt sich um peyb UICT O ...

Schwierigkeiten bereiten BBI3BIBATH TPYIHOCTH

die Beseitigung yIaJicHUE, OTACIICHNE

der Kalk U3BECTh

die Spaltung JIeTICHUE; pa3phbiB (XUMHUECKHUX CBSI3CH)
die Verflissigung CHIDKeHHE (ra30B); KOHICHCAINS
verdichten YIUTOTHSATH, CTYIIATh

die Verdampfung WCTIapeHNe; BhITIapUBaHUE

das Vermdogen CIIOCOOHOCTb

Wasserstoff und Wasser

Wasserstoff ist ein farb-, geschmack- und geruchloses Gas. Unter Entziindung
an der Luft verbrennt er mit schwach bldulicher, sehr heiller Flamme. Er ist 14,38-
mal leichter als Luft und leitet die Warme 7 Mal besser als diese. Hinsichtlich seiner
Ausdehnung beim Erwarmen und der Abhéngigkeit des Volumens vom Druck
verhalt sich Wasserstoff bei nicht zu niedriger Temperatur und nicht allzu hohem
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Druck wie ein ,ideales Gas“. Es ist bekannt, dass das sich bei Ausdehnung ohne
aullere Arbeitsleistung abkiihlende Gas die Erscheinung darstellt, die als Joule-
Thomson-Effekt genannt wird. Da dieser Effekt beim Wasserstoff erst unterhalb etwa
-80 °C auftritt, bereitete die Verflussigung des Wasserstoffs anfanglich
Schwierigkeiten. Sie gelang erstmalig im Jahre 1898. Man lieB den mit den
geeigneten Mitteln stark verdichteten Wasserstoff, der mittels flissiger Luft zunéchst
auf -203 °C abgekihlt war, durch eine enge Offnung in ein Vakuum einstromen.
Fllssiger Wasserstoff ist eine sehr leichte, farblose, den elektrischen Strom nicht
leitende Flussigkeit, die beim Sieden unter vermindertem Druck erstarrt.

Zahlreiche Stoffe werden durch Wasserstoff bei gewohnlicher Temperatur
reduziert oder hydriert, wenn Stoffe vorhanden sind, die den Wasserstoff aktivieren,
z. B. Platinmohre oder Palladium. Im Laboratorium werden haufig Hydrierungen
mittels in dem Losungsmittel suspendierten Platinmohrs oder Palladiums nach dem
»Schittelverfahren® vorgenommen. Das aber im Jahre 1930 entwickelte Verfahren,
den Wasserstoff in die schaumige Losung durch einen feinporigen Porzellanfilter
einzuleiten, erwies sich als vorteilhafter.

Das Wasser ist die wichtigste Wasserstoffverbindung. Die an das Wasser zu
stellenden Abforderungen sind verschieden. Das aus den Flussen enthommene
Wasser, das nicht genug rein ist, muss auf chemischem Wege gereinigt werden. Die
in diesem Fall notwendige Entkeimung, die friher durch Behandeln mit Chlor oder
Ozon ausgefuhrt wurde, erfolgt jetzt durch Bestrahlung mit ultraviolettem Licht. Bei
der Reinigung flr technische Zwecke handelt es sich hauptsachlich um die
Beseitigung der Harte.

2. Boinuwume u3z mexcma npeonoxycenHus ¢ pacnpoCmpanHeHHvbiM onpeoeieHuem.
Bo3vmume 6 ckobku pacnpocmpanennoe onpeoenenue, oOO4epPKHUmMe npuiacmue.
Ilepeseoume npeonoscenus.

3. Boinuwiume u3z mekcma npeooyiceHus ¢ 0eccor3HbiMU UHQOUHUMUBHBIMU
ooopomamu. Hupunumuenvie o000pomel noouepkHume u  nepeseoume
npeonoxcenus.

4. Omeemovme Ha onpoc:

Welche Eigenschaften hat der fliissige Wasserstoff?

4-i BApHUAHT KOHTPOJIGHOTI'O 3aJaHUA Ne 6

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

sich abspielen IPOUCXOTUTH

der Fullstoff HAIOJTHUTEIb

die Kette 1eTb

die Oberflache MOBEPXHOCTH; TUIONIA/Th IOBEPXHOCTH;

MMOBEPXHOCTHBIN CIION
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das Rosten PIKaBJICHHE, IOKPBITHE PYKABUUHOU

die Verdunstung UCIapeHue; yaeTyYnBaHue
versetzen CMeEIIaTh; MPHOABIIATE, IPUMEIIHBATH
die Viskositat BSI3KOCTh

Lacke und Anstrichstoffe

Lacke und Anstrichstoffe sind fllissige Massen, die auf Oberflachen aller Art in
dinnen Schichten angebracht, ,trocknen“, d. h. in Filme Ubergehen, die die
Oberflachen gegen Korrosion, Rosten, Verfaulung usw. schiitzen und deren
Aussehen sie durch Farbe, Glanz oder andere Oberflacheneffekte verbessern.

Die Filme, die auch Pigmente und Fullstoffe in feinster Verteilung enthalten,
sind makromolekulare Systeme, in verschiedener Weise aus den fliissigen Lacken
gebildet. Die Filmbildung kann grundsatzlich auf zwei verschiedenen Wegen
erfolgen: 1) Es spielen sich nur physikalische Prozesse ab, bedingt durch das
Verdampfen fluchtiger Losungs-, Verdinnungs- oder Dispersionsmittel; 2) Der
endgultig erhaltene Film bildet sich an Ort und Stelle infolge einer chemischen
Reaktion, daneben konnen auch physikalische Prozesse ablaufen. Die physikalisch
trocknenden Anstrichstoffe enthalten das Bindemittel von Anfang an in Form von
Makromolekdilen, gelOst oder dispergiert in fliichtigen Flussigkeiten, nach deren
Verdunstung der trockene Film hinterbleibt.

In den Fallen, in denen eine chemische Reaktion in der angebrachten
Lackschicht verlauft, kénnen niedermolekulare Verbindungen oder nicht zu grof3e
Kettenmolekiile (Oligomere genannt) durch Vernetzung in unldsliche und
unschmelzbare Filme tUbergehen.

Vor etwa 1914 waren die Anstrichstoffe meist auf Basis der trocknenden Ole
aufgebaut, wobei das Leindl die wichtigste Rolle spielt. Auch jetzt noch ist dieses Ol
ein wichtiger Rohstoff und, z. B. mit Bleimenge gemischt, wird als Rostschutz fir
Stahl, oder mit BleiweilR pigmentiert, als Grundanstrich auf Holz viel verwendet.

Zur Herstellung gut flieRender und dauerhafter Decklacke wurde das Leindl
seit Anfang des 19.Jahrhunderts durch Erhitzen auf etwa 300 °C zum Leindlstandél
polymerisiert. Dieses wird in beliebiger Viskositdt hergestellt und, mit geeigneten
Pigmenten, Trockenstoffen und Losungsmitteln versetzt, ergibt recht dauerhafte
AuRenanstriche fur Stahl und Holz, die jedoch langsam trocknen.

2. Buvlnuwiume u3 mexcma npeoiodCeHUA ¢ NPUYACHMHBLIMU 00opomamu.
Bozemume € cxoOku npuuacmuwlii  060pom, noOYEepPKHUMmMe npuuacmue.
Ilepeeeoume npeonosrcenus.

3. Boinuwiume u3z mexcma u nepeeeoume cxkazyemote 6 Passiv. Onpeoenume epems
cKazyemozo.

4. Omeemovme na 60onpoc:
Wodurch wird das Lein6l polymerisiert?
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CIHEIIMAJIBHOCTD 18.03.02 «<9HEPT'O- U PECYPCOCBEPET'AIOIIUE
MPOILIECCHI B XUMMNYECKOM TEXHOJOI'MA, HE@TEXUMUU
N BUOTEXHOJIOI' U

KonTpoJubHoe 3aganmne Ne 5

1-i1 BapraHT KOHTPOJIBHOTO 3agaHus No 5

1. Ilpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

Alarm schlagen OUTH TPEBOTY

als erwiesen gelten CUMTAThCS JTOKA3aHHBIM
Herr der Lage werden CTaTh XO3IMHOM IOJI0KEHUS
nicht von ungefahr HECITy4alHO

der Holzeinschlag BBIpyOKa Jieca

der Steppenumbruch pa3MexeBaHUE CTerei

das Aufkommen BO3HHUKHOBEHUE

an das Milieu anpassen MPHUCIIOCOOUTRCS K Cpejie

Kann man die Atmosphére schiitzen?

Die Fachleute schlagen Alarm: die Menge der Schadstoffe, mit denen die
Menschheit die Atmosphare verschmutzt, verdoppelt sich alle zehn Jahre.
Wissenschaftler arbeiten jetzt daran, die Zahl der Abprodukte zu verringern, die im
»funften Ozean“ landen. Heute schlagen die Botaniker vor, eigens ausgewahlten
Baumen und Pflanzen die Rolle von Luftreinigern zu tGbertragen. Verschmutzte Luft
kennt keine Entfernungen und Grenzen. Die Einwohner von Washington atmen auch
die Schwefelgase aus den Huttenwerken von Pittsburgh und das Kohlenoxid der
Autos von Chicago ein. Ru aus England totet Fische in Schwedischen Seen.

Ja, verschmutzte Luft ist geféhrlich. Man sehe sich nur die Baume bei den
Koksfabriken an. Je ndher sie zu den Koksldschtiirmen stehen, desto lebloser — vom
giftigen Phenol zerfressen — sehen die Baumkronen aus. Phenol ist schuld daran, dass
der Zuwachs der Nadelwélder im Ruhrgebiet, im westlichen Norwegen, in mehreren
Gebieten Kanadas, Polens um die Halfte zurlickgegangen ist. In der N&he eines
Urales Kupferwerks sind die reifen Zirbelkieferzapfen um 18 % kleiner und um
40 % leichter geworden.

Als die ,,Unvereinbarkeit* von Pflanzen und Industrie schon als erwiesen galt,
mussten Forscher aus verschiedenen Landern feststellen, dass dieser Schluss ubereilt
war.

Millionen Jahre lang absorbierten die Pflanzen ebensoviel Kohlendioxid, wie
die Menschen und Tiere ausatmeten. Dieser geschlossene Zyklus ist heute von den
Menschen gestért. Der massenweise Holzeinschlag und der Steppenumbruch haben
zusammen mit dem Aufkommen einer kolossalen Industrie dazu geftihrt, dass die
Pflanzen nur die Hélfte des Kohlendioxids ,,aufsaugen®. Dieser gefahrlichen Lage
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konnte man Herr werden, wenn man eiligst den grinen Schutz des Planeten
wiederherstellt. Nicht von ungeféahr werden in vielen Stédten unseres Landes die
StraBen und Platze mit speziell ausgewahlten Bdumen, Strduchern und Grasern
bepflanzt, in Moskau beispielweise sind es jahrlich mehr als 700 Hektar.

2. Buinuwmiume u3 mexcma u nepeeeoume NpeOIOMNCEHUA ¢ UHQUHUMUGHBIM
000pomom, noouepKHume UHGUHUMUBHBLIL 000pPOM.

3. Buinuwume u3 mexcma 06a CAOHCHONOOYUHEHHBIX NPEOSIONHCEHUA C

PAa3IuYHbIMU npudamounvimu u nepeeeoume ux. Iloouepknume npuoamounvie
npeooHceHus.

2-11 BApHUAHT KOHTPOJIbHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. IIpouumaiime u nepesedoume RUCbMEHHO C1EOVIOUWUIL MEKCHL:

die (Wieder)aufbereitung perenepariysi, nepepadoTka

die Abwasser CTOYHBIE BOJIbI

die Abprodukte OTX0/1bI (ITPOM3BOICTBA)

die Dingemittel y100peHust

die Haushaltsabwaésser CTOYHBIEC BOJIBI KOMMYHAJIbHBIX XO3SICTB
die Gewasser BOJIOEMBI

verlanden 3]1.. MCHSTB

betroffen sein OCTpaaaTh

gelangen ToTaaTh

die Turbomischeranlage TypOOCMeCHUTENbHAS YCTAHOBKA

Wasser mehrfach nutzen

Werden Abwaésser sofort von Verbraucherbetrieb bzw. -einrichtung gereinigt,
konnen bis zu 75 % der Kosten gespart werden, die fir die Wiederaufbereitung des
verunreinigten Gewaéssers in einem nachfolgenden Betrieb entstehen wirden. Die
wirtschaftlich effektivste Methode der Wasserreinigung sind Gemeinschafts-anlagen,
die oft von Betrieben und Stadten gemeinsam gebaut und genutzt werden. Trotz
allem aber beeinflussen industrielle Abprodukte noch immer zu 40 % unsere
Gewasser. Neue, wassersparende Technologien konnen Abhilfe schaffen. Viele
Betriebe haben den sogenannten geschlossenen Wasserkreislauf eingefihrt, bei dem
das fir die Produktion bereits genutzte Wasser in betriebseigenen Anlagen gereinigt
und immer wieder verwendet wird. Das Offentliche Netz wird so nicht mehr belastet.

Mit natlrlichen Verunreinigungen werden die Gewaésser selbstfertig.
Zahlreiche im Wasser lebende Organismen erndhren sich von verunreinigenden
Stoffen wie abgestorbenen Lebewesen. Auch Haushaltsabwésser werden so relativ
leicht gesdubert, da sie meist organische Bestandteile enthalten. Gelangen jedoch zu
viele davon in einen See oder Fluss, so stellt sich die Wasser-Lebewelt auf eine
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starkere Notwendigkeit zur Reinigung ein: Bakterien, Pilze und andere
abfallvertilgende Organismen vermehren sich stark.

Gegen Industrieabwasser sind die Wasserorganismen allerdings meist
machtlos. Ein besonderes Problem stellen stickstoff- und phosphorhaltige Abwasser
dar. Beide Elemente sind wichtige Dlngemittel, und so wirken sie auch im Wasser:
Algen vermehren sich stark. Das ist nicht nur bei Gewassern, die fiir die
Trinkwassergewinnung vorgesehen sind, von Nachteil. Sterben im Tiefenwasser viele
Algen ab, wird flr die Selbstreinigung viel Sauerstoff verbraucht. Sauerstoffmangel
tritt auf, das Wasser kann sich nicht mehr in erforderlichem MaRe selbst reinigen und
verschmutzt und verlandet mehr und mehr. Vom lastigen Algenbefall und seinen
Folgen ist die Ostsee gegenwartig stark betroffen.

2. Bolnuwume u3 mexcma npeonoxcenus, ckazyemole Komopuvix cmosm ¢ Passiv,
noouepKHume cKazyemoie u onpeoeaume ux epemsi.

3. Boinuwiume u3z mekcma cnodxcHOnOOYUHEHHbIE npeduoofceuuﬂ ¢ Oeccoro3Hbim

YC/I06HBIM NpUOAmMOUHbIM U nepegedume ez2o. Iloduepknume npudamoynoe
npeonoicenue.

3-11 BApMaHT KOHTPOJBLHOTO 3a1aHus No 5

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

die Aufbereitung pereHeparysi, nepepadoTka

gelangen 1omaaaTh

die Turbomischeranlage TypOOCMeCHTebHAS YCTAaHOBKA

die Flockung GboKkyIMpoBaHue, 00pa30BaHUE XJIOMbEB
einsetzen 371.. UCIIOJIB30BATh

der Reinwasserbehélter pe3epByap ¢ YUCTOH BOJIOKH

Die Aufbereitung

Die Aufbereitung von in Talsperren gesammeltem Wasser ist die wichtigste
Aufgabe, wenn es gilt, hygienisch einwandfreies Wasser zum Verbraucher zu
bringen. Das geschieht in sogenannten Trinkwasseraufbereitungsanlagen, die das
Wasser durchlauft. Zunéchst gelang es in eine sogenannte Turbomischeranlage. Dort
wird es mit Kalkhydrat versetzt, das ihm ein Teil der Kohlensdure entzieht. Die
néchste Stufe ist die sogenannte Flockung. Dazu werden meist Aluminiumsalze
eingesetzt. In Reaktionsbecken, in die das Wasser aus den Turbomischern flief3t,
bilden die Salze gelatindse Flocken, die positiv elektrisch geladen sind und so negativ
geladene Schmutzteilchen und Bakterien anziehen. Nach etwa 45 Minuten werden
die Flocken in der Filteranlage vom Wasser getrennt. Dabei durchlduft das Wasser
eine Quarzsandschicht, in der die Flocken hangenbleiben. Bei starker
Planktonverschmutzung der Talsperre befinden sich noch organische Stoffe im
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Wasser, die den Geschmack stark beeintrachtigen. Diese werden ebenso wie geldste
Eisen- und Mangan-verbindungen bei der Filtration dem Wasser entzogen. Wahrend
die Eisen-verbindungen von allein ausflocken, wird zur Manganentfernung Kalium-
permanganat zugegeben. Dieses scheidet sich an den Filtersandkdrnern als
Braunstein ab, der die Eigenschaft hat, andere Manganverbindungen ebenfalls in
Braunstein zu verwandeln und auf dem Sand niederzuschlagen. Die geschmack-
beeintrachtigenden Stoffe werden mittels Aktivkohle beseitigt.

Nach diesen Vorgangen gilt das Wasser bereits als rein. Es sind aber noch
weitere Stationen notig, bis es in verbrauchergerechtem Zustand ist. Es gelangt
nochmals in die Turbomischanlage, wo ihm die restliche Kohlensédure entzogen wird.
In  Reinwasserbehdltern Gbernehmen Chlor und Ammoniak die Aufgabe des
Entkeimens. Das geschieht so, dass aus beiden Elementen Chloramin entsteht, das
dann in andere, sauerstoffabspaltende Verbindungen zerféllt. Die Sauerstoff-atome
bewirken dann die Entkeimung. Auch Chlor vernichtet Keime, diese Sterilisation hélt
aber nicht lange vor.

2. Boinuwiume u3 mekcma npeoiodceHus ¢ pacnpoCmpaHeHHbIM OnpeoesieHUeM,
noouepkHume €20 u pazdepume no COCMABAAIOUWUM IJIEMEHMAM:

a) onpeodenaemoe cyuecmeumesbHoe,

0) camo onpeoesieHue — uem 8blPAI}HCEHO,

8) 3a8ucumble c106a ONPedeICHUA.

3. Boinuwume u3 mexcma npeonoxcenus, cKkazyemole KOomopuvix cmosm ¢ Passiv,
noouepKHume ckazyemole u onpeoeaume ux epems.

4-i BApHUAHT KOHTPOJIbHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. IIpouumaiime u nepesedoume RUCbMEHHO C1EOVIOUWUIL MEKCHL:

die Abwasser CTOYHBIE BOJIbI

die Entgiftung JIETOKCUKALIASA

das Zuruickhalten 3aJIepiKaHue

der Schwebestoff B3BEIIIEHHBIE BENECTBA
sauerstoffzehrend MOTJIONIAIOIIHMA, OTHIMAIOIIUH KUCIOPO.T
auf zumutbares Mal herabsetzen CHH3UTH JI0 HYXKHBIX MPEJICIIOB
ausrichten auf + Akk. OpPUEHTHPOBATH HA YTO-JI., HATIPABIISATH
oft tritt der Fall ein 9acTo CIIy9aeTcs

die Metallbeizerei TpaBJICHUE METAJIIOB

das Abstumpfen HeTpamu3aius (KHCI0ThI)
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Reinigungsverfahren der Abwaésser

Zu den notwendigen VorbehandlungsmalRnahmen fir industrielle und
gewerbliche Abwasser, die ins Kanalnetz gelangen, zéhlen die Entgiftung und
Neutralisation, das Zuriickhalten explosiver und bestaubender Stoffe, von Olen und
Fetten, von radioaktiven Substanzen und das Abkihlen des Wassers auf
Temperaturen, die unter 35 °C liegen. Eine weitergehende Behandlung ist jedoch
notwendig, wenn Industrieabwésser direkt in ein Gewésser eingeleitet werden. Es
missen dann unter anderem auch die Schwebestoffe und die sauerstoff-zehrenden
Schmutzstoffe sowie manchmal geldste Stoffe auf ein fir das Gewésser zumutbares
Mal3 herabgesetzt werden.

Die Verfahren zur Industrieabwasserbehandlung koénnen dabei auf die
Zerstorung und Unschadlichmachung oder auf die Wiedergewinnung der
Inhaltsstoffe ausgerichtet werden. Sie sind weitgehend von der Produktions-
technologie des Industriebetriebes abhéngig.

Sehen wir uns einige der haufiger vorkommenden speziellen Behandlungs-
methoden fur gewerbliche oder industrielle Abwasser etwas ndher an. Oft tritt der
Fall ein, dass Sduren in der Produktion verwendet werden, wie in galvanischen
Betrieben, bei der Metallbeizerei oder in chemischen Werken. Ein Abstumpfen der
Sauren durch alkalisch wirkende Stoffe nennt man Neutralisation. Kalk ist ein sehr
geeignetes und nicht zu teures Mittel hierf(r.

2. Boinumuume u3z mekcma npeOJzoofceHuﬂ, CKaszyemble Komopslx cmosam 6 PaSSiV,
noOltepKHume CKa3szyemole u onpeOerume ux epemsi.

3. Botnuwume u3z mexkcma u nepegeoume CiA0HCHONOOYUHEHHbBIE NPEOIONHCEHUS,
nooYepKHume NPUOAmMoOuUHoe nPeodJioHceHue u onpeoeiume e2o 6uo.
KonTpoJsbHoe 3axanune Ne 6

1-i1 BapraHT KOHTPOJIBHOTO 3adaHus Ne 6

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

das Ballungszentrum IEHTP CKOIUICHUSI HACEJICHHBIX ITYHKTOB
der Dunst HCIIapeHue; map; yrap

die Dunstglocke CMOT, 00JIaKO BPEIHbIX UCHIApEHUI
geféhrlich OITaCHBIH

die Gefahr OIaCHOCTb

der Nachteil HEJOCTATOK

die Geschwindigkeit CKOpPOCTh

der Standort MECTOPACIIOIOKCHHSI

die Umgebung OKPECTHOCTb; cpejia

dieWirkung NCHCTBYE, BIUSHUC
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GroRstadtdunst

Luft und Licht geben dem Menschen Gesundheit und neue Schaffenskraft, aber
das oft getriibte Licht und Dunst des Hausermeeres haben nur wenig biologisch
fordernde Eigenschaften.

Das Klima unserer GroRstadte und Industriegebiete ist sicherlich kein rein
klnstliches, ist kein ,,Konservenklima®, wie es etwa flr abgeschirmte Innenrdume in
Wohnh&usern oder Betrieben zutrifft. Es weist aber viele spezielle Eigenschaften auf,
die in der Konzentration von Wohn- und Industriekomplexen ihre Ursache haben.
Diese  kinstlich  aufgeprédgten  Bedingungen  werden zu  wesentlichen
Wirkungsfaktoren fir die Menschen. Mindestens 80 bis 90 % ihres gesamten Lebens
sind sie diesem veranderten Milieu ausgesetzt. Und fiir einen groRBen Teil der
Erdbewohner stellt es den bestimmenden Lebensraum dar. Gegenwaértig leben
ungefahr 30 % der Weltbevolkerung in Stddten mit mehr als 5000 Einwohnern und
18 % in Orten mit Uber 100 000 Einwohnern. Da sich die ,Verstadterung*
(Urbanisierung) weiterhin mit wachsender Geschwindigkeit vollzieht, kann man
damit rechnen, dassim Jahre 2000 etwa 60 % der Welt-bevolkerung in Ansiedlungen
mit mehr als 5000 Biirgern leben.

Wer einmal von einem entfernenden und erhéhten Standort aus eine Grof3stadt
oder ein Industriezentrum betrachtet hat, konnte sehr eindrucksvoll das typische
Kennzeichen solcher Gebiete wahrnehmen — die beriihmt-bertichtigte Dunstglocke.
Zah lagert sie Uber derartigen Ballungszentren. Ihre Hohe betragt bei ruhigem Wetter
durchschnittlich 200 oder 300 m. Sie ist die Herberge fiir alles, was menschliche
Tatigkeit an Abgasen, Staub und Rauch hervorbringt. Der gesamte dunsterfiillte
Raum bl&ht sich zu einer solchen Glocke auf, weil es in ihm wérmer ist als in der
Umgebung. Sein Zentrum stellt im wahrsten Sinne des Wortes eine Warmeinsel dar,
wobei es zu aufsteigender Luftbewegung kommt.

2. Boinuwiume u3z mexkcma 08a CIAOHCHONOOYUHEHHBIX NPEOIOHCEHUA C
PAa3MUYHBIMU nPpUOAmMmouHvimu u nepeseoume ux. Iloouepknume npuoamounvie
npeonocenus.

3. Boinuwiume u3z mekcma cyuiecmeumeibHble C onpedeﬂeuu;mu, Komopbotie

svipadicenvl npuuacmusmu (Partizip | wau Partizip 1) u onpeoenume, om xaxux
UHMUHUMUB0E 271420108 OHU 0OPA306aHbL.

2-i1 BApUAHT KOHTPOJBHOTrO 3aaaHus No 6

1. Ilpouumaiime u nepeseoume nNUCbMEHHO C/1€OYIOUUIL MEKCHL:

auskommen 00XOIUTHCSA

antreiben HPUBOJIUTH B IBHIKCHHE
einsparen SKOHOMHTD

erhitzen HarpeBaTh
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erschopfen WCYEPITHIBATh

das Huttenwesen METaJLIyPrus

versiegen HCCSIKATh

das Verkehrswesen TPAHCIIOPT

die Abprodukte OTX0/1bI (ITPOM3BOJICTBA)
in Anspruch nehmen 3aHUMAaTh, OTHUMATh
die Atmosphéare belasten 3arps3HAThL aTMochepy

Energiewirtschaft von heute und morgen

Bislang nutzen wir, was leicht zugénglich war. Nun aber nimmt die Menge der
relativ billigen Ressourcen mit jedem Jahr ab. Wie Berechnungen zeigen, werden die
Vorréte an ,,billigem* Erd6l schon relativ bald erschopft werden. Das erfordert von
den Wissenschaftlern die Ausarbeitung von detaillierten langfristigen Prognosen fir
die Entwicklung der globalen Energiewirtschaft. Es geht vor allem darum, die
verschiedenen Energiequellen so wirtschaftlich wie moglich zu nutzen.

Im Weltmalistab werden die Energieressourcen wie folgt verbraucht: etwa
20 % dienen zur Gewinnung von Elektroenergie, ungeféhr die gleiche Menge als
Treibstoff fur verschiedenes Verkehrswesen. Rund 30 % werden fir Heizzwecke und
Im Haushalt sowie fir technologische Prozesse verbraucht, bei denen man mit
Temperaturen bis zu 150°C auskommt. Die verbleibenden 30 % der natlrlichen
Energieressourcen nimmt die Industrie fiir die Erzeugung von Warme mit hohem
Temperaturniveau (500 — 1500 °C) in Anspruch, beispielweise in Huttenwesen und
Chemie.

Vorlaufig kann noch nicht die Rede davon sein, dass die klassischen
Energieressourcen vollig versiegen. Allein die organischen Brennstoffe Erddl, Erdgas
und vor allem Kohle reichen noch fiir Jahrhunderte. Aber ihre Gewinnung wird
immer teurer. So werden wir zum Beispiel Erddl im Schelfbereich, wo das Meer 300
bis 500 m tief ist, fordern mussen. Derartiges Erdodl ist natirlich erheblich teurer.
Trotzdem vermuten die Wissenschaftler, dass in unseren Kraftwerken zumindest
noch die ganze erste Halfte des 21.Jahrhunderts organische Brennstoffe zur
Energiegewinnung genutzt werden.

Mit dem Verbrauch der organischen Energieressourcen ist noch ein anderes
Problem verbunden. Die Kohlenkraftwerke, in denen chemische Verbrennungs-
prozesse die Betriebsgrundlage bilden, belasten die Atmosphédre mit Millionen
Tonnen Asche, Schwefeldioxiden und anderen Abprodukten. Sie entziehen der
Atmosphére Sauerstoff und geben Kohlendioxid ab.

2. Bulnuwiume u3 mekcma u nepegeoume Cl10ICHblE CyuiecmeumeibHvle U
onpedenume, U3 KAKUX 4acmeil peuu OHU 00paA306aHbl.

3. Bolnuwume u3 mexcma npeonoxceHus, ckazyemole KOomopuvix cmosm ¢ Passiv,
noouepKHume ckazyemsle u onpeoeiume ux epemsi.
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3-1 BApHUAHT KOHTPOJIGHOTI'O 3aJaHUA Ne 6

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

die Wiederaufbereitung pereHepars

die Abprodukte 0TX0J1bI (ITPOU3BOJICTBA)
der Haushaltsmll JOMAIITHUN MyCOp

die Abfélle OTXO/IBI

es handelt sich um...(Akk.) peyb HUIET O...

sich ergeben 0JTy4aThCs

Die Wiederverwendung von Erddl- und Erdgasabprodukten

GroRere Schwierigkeiten ergeben sich bei der Wiederaufbereitung von
Abprodukten, die aus Erddl und Erdgas, also aus sehr wertvollen importierten
Rohstoffen und aus Kohle stammen.

Dazu gehdren unter anderem Plaste und Elaste aus Verarbeitungsbetrieben,
Verpackungsmaterialien und Haushaltsmull und textile Abfélle aus Synthetics.
Hierbei handelt es sich um organische makromolekulare Verbindungen oder
Polymere, die als Thermo- oder Duroplaste beziehungsweise als Elaste vorliegen.
Ideal wére es, diese Stoffe bei Erhaltung ihrer Polymerstruktur wieder dem
Produktionsprozess zuzufihren. Hier gibt es zurzeit noch einige Schwierigkeiten. Auf
Grund der unterschiedlichen Struktur ergeben Mischungen verschiedener Polymere
keine mechanisch hochbelastbaren Werkstoffe.

Bei einem ungeordneten Anfall von Plasten, Elasten und auch textilen
Abprodukten aus Synthesefasern ist heute der technische Aufwand, um aus ihnen
wieder hochbelastbare Polymere zurlickzugewinnen, noch ziemlich grof3. Das
bedeutet aber keinesfalls, dass die unsortierten Plast- und Elastabfalle nicht
aufgearbeitet und wiederverwendet werden konnen.

Uberall da, wo diese Materialien auch mit geminderten mechanischen
Eigenschaften einen ausreichenden Gebrauchswert garantieren, er6ffnen sich
Einsatzmdglichkeiten. So lassen sich zum Beispiel Plastabfélle unterschiedlicher
Zusammensetzung aus Polyathylen, Polyamid, Polystyrol usw. zu Profilen, R6hren
und Halbzeugen verarbeiten, die keine groflen Belastungen auszuhalten haben. Sie
finden als Fultbodenbelag, Dammplatten gegen Schall und bei der Warmeisolierung
oder als Gardinen- und FuRbodenleisten, Behalter und ahnliches VVerwendung.

2. Buinuwiume u3 mexkcma u nepegeoume CHOINCHbIE CyulecmeumesibHovle U
onpedenume, U3 KAKUX uacmeil peuu OHU 00pa3oeanbl.

3. Bvinuwiume u3 mekcma u nepegeoume NpeO0NHCEHUA C UHQUHUMUGHBIMU
ooopomamu, noouepKkHume UHGUHUMUBGHBLE 000PONLbI.
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4-11 BapuaHT KOHTPOJBLHOTO 3a1aHus No 6

1. IIpouumaiime u nepesedoume RUCbMEHHO C1EOVIOUWUIL MEKCHL:

der Abwasserpilz I'pUOOK CTOYHBIX BOJ
die Abwasser CTOYHBIE BOJIbI
hausliche Abwasser OBITOBBIE CTOYHBIE BOIBI
die Gemeinde HACEJICHHBIH IMyHKT

die Verunreinigung 3arpsi3HCHHE

Die Industrie und die Gewasser

Wer einmal an einem Flusslauf unterhalb der Einleitungsstelle der Abwésser
eines groflen Industriebetriebes gestanden hat, wird einen unausléslichen Eindruck
Uber die dem Gewadasser durch die Industrie zugemutete Abwasserbelastung
zurlickbehalten haben. Schlammmassen, Schaumkronen auf dem Wasser und
schmutzige, zottige Flocken von Abwasserpilzen an den Uferrdndern, Tribung und
Verfarbung, Gestank und andere Erscheinungen lassen aus dem Fluss eine
Industriekloake werden, die nichts mehr mit dem erfrischenden Quell, dem
murmelndem Bdachlein, dem zum Bade ladenden See, dem ,hellen Strande* und
anderen poetischen Beschreibungen gemeint hat. Etwa 70 % der Schmutzstoffe, die
in unsere Gewasser eingeleitet werden, sind industriellen Ursprungs, nur 30 %
entfallen auf die h&uslichen Abwaésser der Gemeinden. Die Mdoglich-keiten der
Verunreinigung der Gewasser durch Industrieabwésser sind groRer und vielféltiger
als durch hadusliche Abwasser, so dass der Behandlung industrieller Abwasser zum
Schutz der Landschaft und besonders der Gewasser eine groRe Bedeutung zukommt.

Die Bedeutung gezielter MalRnahmen zur Abwasserreinigung erkennt man,
wenn man weil, dass die Industrie nicht nur ihre Abwaésser in die Gewasser einleitet,
sondern dass sie auch selbst der groRte Wassernutzer ist.

2. Boinuwiume u3 mekcma u nepegeoume C10XNCHbIE CYULECHEUMENbHbIE U
onpedenume, U3 KAKuUX yacmeil peuu OHU 00paA306aHbl.

3. Boinuwiume u3z mexcma npeooxiceHus ¢ pacnpocmpaneHHviM onpeoesleHueMm,
noouepKHume €20 u pazdepume no COCMABIAIOUUM IJIEMEHMAM:

a) onpeoenaemoe cCyu,eCmeumenbHoe,

0) camo onpedesieHue — uem 8blPaAzCceHo,

8) 3asucumole c106a OnpedeeHus.
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CIIENUAJIBHOCTD 38.03.01 «9KOHOMMUKA)»
38.03.02 «<MEHEJZKMEHT»

KonTpoJsbHoe 3aganne Ne 5

1-i BApHUAHT KOHTPOJIbHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. IIpouumaiime u nepeseoume NUCbMEHHO C1EOYIOUUIL MEKCM .

der Wert CTOMMOCTD

gesellschaftlich notwendige Arbeit 00IIIECTBEHHO-HEOOXOAUMBIN TPY/I

der Aufwand 3aTpaThl

die Nachfrage CHpoc

das Angebot NPE/IOKEHUE

die Verteilung pacrnpeecHue

schwanken KoJIe0aThCs

die wirtschaftliche

Rechnungsfuhrung X03pacuer

der Produzent TIPOM3BOIUTEITH

der Verbraucher OTPEOUTEIH

die Planungs-und Leistungsnorm TUTAHOBO-TIPOU3BOJICTBEHHAS HOpMa

das Reineinkommen YHUCTBIN TOXO]

der Bereich 31.: cdepa

der Industriepreis OIITOBAs IIeHA MPOMBIIIIIEHHOCTH

der Konsumgdterpreis PO3HUYHAS IIeHA HA MTPEIMEThI IMTUPOKOTO
OTPeOJICHUS

die Kostensenkung CHIKEHUE CTOMMOCTHU

die Preisveranderung W3MEHEHHE IICH

die Preisbestimmung OIpeICIICHUE LICH

die Umverteilung nepepacnpe/ieicHIe

Preis als 6konomischer Hebel

Der Preis ist eine objektive 6konomische Kategorie, Geldausdruck des Wertes
einer Ware. Der Wert ist durch die in den Waren enthaltene gesell-schaftlich
notwendige Arbeit bestimmt. Der Preisentspricht nicht automatisch der WertgroRe,
weil der durchschnittliche gesellschaftlich notwendige Aufwand zum Zeitpunkt der
Preisfestsetzung und -realisierung nicht bekannt ist. Der Preis weicht auch infolge
konkreter Produktions- und Realisierungsbedingungen (Angebot und Nachfrage)
vom Wert ab. Alle Abweichungen heben sich im Malstab der Gesamtgesellschaft
auf. Die Summe der Preise ist gleich der Summe der Werte.

Im 6konomischen System nimmt der Preis als direkt wirkender 6konomischer
Hebel eine hervorragende Stellung ein. Er beeinflusst die wirtschaftliche
Rechnungsfuhrung bei den Produzenten und Verbrauchern. Er hat den
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gesellschaftlich notwendigen Arbeitsaufwand zu messen, das gesellschaftliche
Reineinkommen zu realisieren und zu verteilen und den wissenschaftlich-technischen
Fortschritt sowie die Einsparung gesellschaftlicher Arbeit zu stimulieren.

Die Industriepreise stimulieren die Kostensenkung, die Steigerung der
Arbeitsproduktivitdt und die Verbesserung der Qualitdt der Erzeugnisse, die
unterstiitzen die konsequente Anwendung der wirtschaftlichen Rechnungsfiihrung.
Die Entwicklung und Verénderung der Industriepreise ergibt sich aus veranderten
Produktions- und Realisierungsbedingungen und wird planmaRig vorgenommen.

Die Konsumgiterpreise sind eng mit der Lebenslage der Bevolkerung
verbunden. lhre Entwicklung ist Gegenstand der perspektivischen Planung des
Lebensstandards. Veranderungen der Konsumglterpreise erfordern neben der
grindlichen Analyse der ©konomischen Faktoren auch Berlcksichtigung der
politischen und sozialen Auswirkungen und der verbrauchslenkenden Erfordernisse.
Die perspektivische Preisplanung sieht notwendige Preis-verdnderungen rechtzeitig
vor. Durch die planmaRige Arbeit mit den Preisen wird eine groRere Beweglichkeit
bei der Preishildung fir neue Erzeugnisse erreicht. Wesentlich sind weiterhin die
exakte Analyse des Wirkens der Preise und die umfassende Kontrolle ber die
Einhaltung der staatlichen Preisbestimmungen.

2. Boinuwmume u3z mekcma RnpeoONoNCeHUA, 20€ CKaA3yemoe  GblPANCCHO
koncmpykyusamu sein/haben + zu Infinitiv.

3. Boinuwiume u3z mexkcma pacnpocmpanenHoe onpeoeneHue ¢ Onpeoeniemvim
cyuiecmeumesbHovimM U pazoepume, U3 KAKUX yacmeii OHO cOCMoum.

4. Omeemovme nHa 60npoc K mekcmy:
Welche Rolle spielt die Preisplanung?

2-11 BApHUAHT KOHTPOJIGHOTI'O 3aJaHUA Ne 5

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH'

die Ausbeute SKCILTyaTaIUs

die Einsparung HKOHOMMUSI, OEPEKITUBOCTH

der Ersatz 3aMEHUTEIb, 3allacHas 4YacTh

das Erzeugnis U3j1eJne, MPOAYKT

das Finalerzeugnis KOHEYHBIN TPOTYKT

die Funktiontichtigkeit 9KCIUTyaTaIlMOHHAS HAJIC)KHOCTh

die Kontinuitat HENPEPBIBHOCTH

die Leistungsfahigkeit MOIIHOCTb, TPOU3BOUTCIIBHOCTh

die Nutzungsdauer CPOK CITy>KOBI, POJIOJDKATEIIEHOCTD
SKCILTyaTaI[uH

die vergegenstandlichte Arbeit OOIIECTBEHHBIHN TPY

der Verlust norepsi, yObITOK
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das Zuliefererzeugnis nocraBiisieMoe (111 JaTbHEHTIICH
00paboTKN) u3aeIne

zum Ausdruck kommen BBIPAXKAThCs, HAUTH BBIPAKCHHE

bedarfsgerecht B COOTBETCTBHUH CO CIIPOCOM

Die Bedeutung der Qualitat

Die Qualitat ist die Gesamtheit der nitzlichen Eigenschaften eines
Erzeugnisses, die den Grad der Eignung fur den vorgesehenen Verwendungs-zweck
bestimmt.

Die Qualitit kommt vor allem in der Funktionstichtigkeit, in der
Nutzungsdauer und in einer zweckmaéligen, gefalligen und vollkommenen Form
eines Erzeugnisses zum Ausdruck. Fur die Erfillung der Hauptaufgabe ist es
erforderlich, die Qualitat und die Gebrauchseigenschaften der Erzeugnisse standig zu
verbessern und das Sortiment bedarfsgerechter zu gestalten. Eine gute Qualitat der
Erzeugnisse ist vor allem erforderlich:

a) weil die wachsenden Bedirfnisse der Bevolkerung nur  mit

Qualitatserzeugnissen besser befriedigt werden kénnen;

b) weil von der Qualitat des Materials die Kontinuitat der Produktion abhangt, vor
allem bei mechanisierten oder automatisierten Produktion;
c) weil von der Qualitat der Zuliefererzeugnisse die Funktionstlichtigkeit des

Finalerzeugnisses abhangt;

d) weil auf dem Weltmarkt nur Erzeugnisse bester Qualitdt mit hohem Nutzen
abgesetzt werden kénnen.

Die groRe volkswirtschaftliche Bedeutung der Erzeugnisqualitdt und ihrer
Sicherung zeigt sich auch in ihrem Einfluss auf die Materialokonomie, und zwar

- in der Reduzierung des Ersatzbedarfs durch hohere Leistungsféhigkeit und

Nutzungsdauer der Erzeugnisse,

- in der Einsparung von lebendiger und vergegenstandlichter Arbeit durch die
groRere Ausbeute der Erzeugnisse hoher Qualitat und durch die Senkung der

Verluste bei der Lagerung und beim Transport.

2. Boinuwiume u3z mexcma npeonoyiceHus ¢ UHOUHUMUGHLIMU 0OOpOmMmamu u
nooyepKkHume uH@uUHUmMuUBHbBIE 0OOPOMDbL.

3. Bvinuwume u3z mexcma o00HO CI0HCHONOOUUHEHHOE RNPeOdloHCceHUe U
noo4YepKHume nPUOAmouUHoe npedioHceHue.

4. Omeemovme nucCbMeHHO HA 60NPOC K MEKCMY:
Wovon héngt die Qualitat des Finalerzeugnisses ab?
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3-11 BapyMaHT KOHTPOJLHOTO 3a1aHus No 5

1. Ilpouumaiime u nepeseoume nNUCbMEHHO C/1eOYIOUUIL MEKCHL:

der Bedarf OTPEOHTEN b, MOTPEOHOCTD, CIPOC
der Bedarf der Bevolkerung HOTPEOHOCTH HACEICHHS
die Warenproduktion TOBapHOE MPOU3BOICTBO
die Produktionsmittel CpeJCTBa MPOU3BOCTBA
planmaRig TJIAHOMEPHBIH, TUIAHOBBIN
die Eigentumsform ¢dbopmMa coOCTBEHHOCTH
der Lebensstandard KU3HCHHBIN YPOBCHb
das Konsumgut (-gliter) npeaMeT noTpedIeHus
der individuelle Konsument JTWYHBIA (MHIUBHIYaTbHBIN
OTPeOUTEIh)
fundiert 000CHOBaHHBII
der Gebrauchswert NOTPEOUTENBCKAsI CTOMMOCTb
die Nachfrage crpoc
der Einzelhandel PO3HHUYHAsI TOPTOBIIS
das Bedurfnis noTpeOHOCTh
kaufkraftig IJIaTEeKECIIOCOOHBIH (CIIpoc)
gesetzmaRig 3aKOHHBIH
produktiv POAYKTUBHBIHN, IPOU3BOIUTEITHHBIN
konsumtiv NOTPEOUTEITHCKUN
Bedarf

Der Bedarf ist eine entscheidende AusgangsgroRe fur die Planung und
Bilanzierung der Produktion und der Versorgung der Bevolkerung. Er ist eine
okonomische Kategorie der Warenproduktion und an die Existenz des Marktes
gebunden.

Der produktive Bedarf ist die Gesamtheit der durch finanzielle Mittel
fundierten Nachfrage nach Produktionsmitteln. Er beruht auf der planmaRigen
wirtschaftlichen Tétigkeit der Betriebe und umfasst den Bedarf der industriellen,
landwirtschaftlichen und handwerklichen Produzenten sowie des Handels, des
Verkehrs, des Post- und Fernmeldewesens, u.a. nach Rohstoffen, Halbfabrikaten,
Maschinen, Bauleistungen usw., soweit er tiber den Markt gedeckt wird, unabhangig
von der Eigentumsform des Bedarfstrdgers. Der wissenschaftlich-technische
Fortschritt bewirkt eine schnelle Entwicklung des produktiven Bedarfs nach
leistungsfahigen Produktionsmitteln, insbesondere Produktionsinstrumente.

Mit dem wachsenden Niveau der Produktivitit und des Lebensstandards steigt
gesetzmélig der produktive Bedarf. Die steigende Produktion von Konsumgutern
stellt hohere Anforderungen an den Umfang, die Qualitat und die Wirksamkeit der
Produktionsmittel.

Der konsumtive Bedarf umfasst den Bedarf der individuellen Konsumenten
nach Konsumgitern und Leistungen und den Bedarf nichtproduktiver
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gesellschaftlicher ~ Organe, insbesondere des  Staates, gesellschaftlicher
Organisationen u.a. in einer bestimmten auf Gebrauchswerte und Preisgruppen
gerichteten Struktur. Der Bevolkerungsbedarf bildet den Hauptteil des konsumtiven
Bedarfs. Er tritt in Form Nachfrage, vor allem im Einzelhandel und in
Dienstleistungseinrichtungen auf.

Der Bedarf der Bevolkerung ist die durch die Bedlrfnisse strukturierte
kaufkréftige Nachfrage.

2. Bwinuwmume u3 mexcma pacnpocmpaneHHvle OnpedeneHus emecme ¢
onpeoenaemvimMu CywiecmeumeabHolMu U Npoananuzupyiime ux (noouepkHume
08yMA  uepmamu  OnpeoejieHue, GOJAHUCHMOU JIUHUEN 3d6UCUMble UJIeHbl
onpeoenenus, 00HOU Yepmoil — onpeoesaemoe CyuiecmeumenabHoe).

3. Omeemovme NUCbMEHHO HA 60NnpoCsvl K meKkcmy:

1. Wann steigt der produktive Bedarf?
2. Was umfasst der konsumtive Bedarf?

4-i BApHUAHT KOHTPOJIbHOI'O 3aJaHUA Ne 5

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

der Erl6s BBIPYYKa, MPUOBLITH

der Absatz COBIT

verausgaben TPaTUTh, PACX0JI0BATh

der Verkauf poJIaxa, CObIT

der Verlust noTepsi, yObITOK

die Produktionsfondsabgabe uiata 3a (poH/IbI

die Nettogewinnabfiihrung HAJIOT Ha HETTO-IPHUOBLIb, OTIHYNE
OT YUCTOW MPUOBLITN

der Staatshaushalt OOJIKET, TOCYAaPCTBEHHBIN OIOKET

die Kennziffer II0Ka3aTellb

die rationelle Nutzung des Fonds parroHaIbHOE UCIOIb30BaHUE (POHIOB

die Senkung der Selbstkosten CHIDKEHHE Ce0eCTOMMOCTH

die Rentabilitatsrate HOpMa PEHTa0CILHOCTH

Rentabilitit und ihr Zusammenhang mit den Selbstkosten und dem Gewinn

Sind die Selbstkosten der Erzeugnisse jedoch hoher als die Erlose fir die
Erzeugnisse, dann nimmt der Betrieb beim Absatz der Erzeugnisse mehr Geld ein, als
er fir ihre Herstellung verausgabte. Er erzielt einen Gewinn, man sagt auch, er
arbeitet rentabel.

Sind die Selbstkosten der Erzeugnisse jedoch hoher als die Erldse, dann
bekommt der Betrieb seinen Aufwand fir die Erzeugnisse nach dem Verkauf nicht
vollstandig ersetzt. Es entsteht ein Verlust, d. h. der Betrieb arbeitet unrentabel.
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Die Rentabilitat ist noch nicht erreicht, wenn sich Selbstkosten und Erldse
ausgleichen oder wenn lediglich ein geringer Gewinn erwirtschaftet ist.

Die Rentabilitat ist erst gegeben, wenn der Betrieb einen so hohen Gewinn
erwirtschaftet, dass die Produktionsfondsabgabe und die Nettogewinnabfiihrung an
den Staatshaushalt entrichtet und die Mittel fur die betrieblichen Fonds, vor allem fir
die erweiterte Reproduktion und fur den Pramienfonds, bereitgestellt werden kénnen.

Die wichtigste GrolRe zur Bestimmung der Rentabilitat ist der Gewinn. Seine
Hohe hangt von den Selbstkosten und von den Preisen ab. Werden die Selbst-kosten
je Erzeugnis — bei gleichbleibenden Preisen — gesenkt, so erhéht sich der Gewinn,

Je niedriger die Selbstkosten je Erzeugnis sind, desto héher der Gewinn und
umgekehrt. Die Malinahmen zur rationellen Nutzung der Fonds und zur Senkung der

Selbstkosten dienen folglich zugleichder Erh6hung des Gewinns und der Rentabilitat.

Der Grad der Rentabilitdt wird mit Hilfe von Kennziffern gemessen. Die
AusgangsgroRe fir die Rentabilitdtsmessung ist stets der Gewinn. Um die
Rentabilitat zu messen, setzt man den Gewinn in ein prozentuales Verhéltnis zu einer
anderen Kennziffer und ermittelt die Rentabilitatsrate.

2. Boinuwiume u3z mekcma cj103#cHONOOUUHEHHbLE npedﬂo.)fcenuﬂ c npudamouubun
beccoro3nvim YC/l06HbIM U noduepxuume npudamouuoe 68(36'01031—!08_)/(3]1081-!08.

3. Boinuwume u3z mexcma npedno.m‘enue CO CKaszyembim 6 cmpadameﬂbuom
3an0ze — Passiv, noouepknume ckazyemoe u onpeoenume, 8 KAKOM 6PEMEHU OHO
cmoum.

4. Omeemovme nucbMeHHO HA 60NPOC K MEKCMY:

Auf welche Weise wird die Rentabilitdt gemessen?

KonTpoJsbHoe 3a1anune Ne 6

1-i BApHUAHT KOHTPOJIGHOTI'O 3aJaHUA Ne 6

1. IIpouumaiime u nepeseoume RUCbMEHHO C1EOVIOUWUTL MEKCHL:

die Selbstkosten ce0ecTOuMOCTh

die Geldaufwendungen JICHEKHBIE H3ICPKKH
lebendige Arbeit KHUBOU TPy

der Absatz COBIT

die Abnutzung W3HOC

die Instandhaltung

der Verbrauch von Material

die Entlohnung

das Arbeitsmittel

der Arbeitsaufwand

die Plankosten

die Ist-Kosten

aushalten (mit Fonds, mit Mitteln)

die Kosten

TEXHUYECKOE 00CITyKUBaHHUE
pacxojl marepuaia

oriaTta Tpyja

CpEeICTBO Tpyaa

3aTpaThl )KMBOTO TPpyAa

IUTAHOBBIE 3aTPaThl

(baxkTHyeCcKue 3aTpaThl

cHa0XkaTh (POHIAMU, IPEAOCTABIATD

(bonmpr)

U3JICP>KKH, PACXO/Ibl, 3aTPaThI
58



der Gewinn

der Lohn

die Lohnkosten

das Produktionsvolumen
die Senkung der Kosten
die Gesamtkosten

die Materialkosten
verausgaben

sich abnutzen

die Erfassung

die Abrechnung

pUOBLIb

3apa0oTHas IiaTa
CTOMMOCTbH paboyeil CHITBI
00BeM ITPOU3BOJICTBA
CHW)KCHHUE 3aTpar
noJiHasi Ce0ECTOMMOCTh
CTOMMOCTH MaTepPHAIIOB
TPaTUTh, PACX0I0BAThH
W3HAITNBATHCS

ydeT

pacuer

Selbstkosten

Selbstkosten sind der in Geld ausgedriickte Aufwand des Betriebes an
vergegenstandlichter und bezahlter lebendiger Arbeit fiir die Herstellung und den
Absatz der Erzeugnisse. Sie entstehen vor allem durch Abnutzung und Instandhaltung
der Arbeitsmittel, Verbrauch von Material und Entlohnung der Werktétigen.

Die Selbstkosten sind ein  Messinstrument des gesellschaftlichen
Arbeitsaufwandes. An den Selbstkosten erkennt der Betrieb, wie sich die
betrieblichen Selbstkosten und die gesellschaftlich notwendigen Selbstkosten, die im
Preis anerkannt werden, zueinander verhalten. Man kann auch die Selbst- kosten
gleicher oder &hnlicher Erzeugnisse miteinander vergleichen und fest-stellen, welcher
Betrieb am billigsten produziert. Man kann ferner die Plankosten und die Ist-Kosten
oder die Kosten des Planjahres und die des Planvorjahres vergleichen und errechnen,
wie sich die Kosten entwickelt haben.

Die Selbstkosten sind ein wichtiger 6konomischer Hebel. Sie werden dadurch
zu einem 6konomischen Hebel, dass sie die untere Grenze sind, von der die HOhe des
Gewinns abhangt. Je niedriger die Selbstkosten sind, desto hoéher ist der Gewinn und
umgekehrt.

Der Aufwand an vergegenstandlichter und lebendiger Arbeit I&sst sich durch
Messen, Wiegen oder Z&hlen ermitteln. So kann der Verbrauch von Standardteilen in
Stiick, der Verbrauch von Stabstahl in Kilogramm, der Arbeitsaufwand in Stunden
angegeben werden.

Nachdem die materiellen Aufwendungen flr die hergestellten Erzeugnisse
ermittelt sind, ist es verhaltnisméllig einfach, ihre Kosten zu berechnen. Es ist
lediglich der materielle Aufwand in Geld auszudriicken. Man multipliziert also den
Materialverbrauch in Kilogramm mit dem Preis je Kilogramm und erhélt die
Materialkosten. Man multipliziert den Arbeitszeitaufwand in Stunden mit dem Lohn
je Stunde und ermittelt so die Lohnkosten.

2. Boinuwiume u3 mexcma 06a C10)HCHONOOYUHEHHBIX NPEONONCEHUA C PAZHHIMU
nPUOAMOYHBIMU U NOOYUEPKHUME NPUOAMOYUHBIE NPEOSIONHCEHUA.

3. Omeemovme nuUCbMEeHHO HA 80npocol K meKcmy:
1. In welchem Zusammenhang stehen die Selbstkosten mit dem Gewinn?
2. Auf welche Weise werden die Kosten des Erzeugnisses ermittelt?
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2-i1 BApUAHT KOHTPOJBHOTrO 3aaaHus No 6

1. Ilpouumaiime u nepeseoume nNUCbMEHHO C/1eOYIOUUIL MEKCHL:

das Erzeugnis W3JIEUE

der Bedarf HOTPEOHOCTh
zusammenarbeiten COTPYIHUYATH

die Planung IUTAHHPOBAHHE

die Marktforschung U3yYEHHE PBIHKA

die Bedarfsforschung U3yYCHHE CIpoca
erforschen 301.. M3y4aThb

absetzen cOBIBaThH

der Absatz COBIT

bedarfsgerecht COTJIACHO CIIPOCY

der Abnehmer noTpeduTenb

der Binnenhandel BHYTPEHHSISI TOPTOBIIS
der AuRRenhandel BHEIIIHSST TOPTOBJIS
die Nachfrage CIIpoc

der Inhaltsbedarf NOTPEOHOCTH BHYTPEHHETO PHIHKA
der Weltmarkt MHUPOBOU PBIHOK
gewinnbringend BBITOJTHO

der Zweig oTpaciib

die Planung der Produktion TUTAHUPOBAHKE BBITTyCKa MPOTYKITUH
liefern MOCTaBIISTh

die Nationaleinkommen HAIIMOHAJIBHBIN JI0XO
die Umstellung epexo.t

Marktforschung und ihre Bedeutung ftir die Prognose
der wissenschaftlich-technischen und 6konomischen Entwicklung

Die Produktion hat ihren Sinn erst dann erfillt, wenn die Erzeugnisse abgesetzt
und ihrem Verwendungszweck zugefiihrt sind, wenn bedarfsgerecht produziert
worden ist. Um bedarfsgerecht produzieren zu koénnen, mussen sich die
Industriebetriebe  stdndig mit den notwendigen Informationen (ber den
gegenwadrtigen und den kiinftigen Bedarf versehen und dazu eine aktive Markt- und
Bedarfsforschung betreiben. Sie miuissen erforschen, welche Erzeugnisse die
Abnehmer in der Gegenwart, in zehn oder in zwanzig Jahren fordern. Sie missen
dabei eng mit den Organen des Binnen- und Auf’enhandels zusammen-arbeiten. Das
Ziel ist, ein anndhernd genaues Bild Uber die Entwicklung des Bedarfs im In- und
Ausland zu gewinnen, um die veranderte Nachfrage und die neuen Bedingungen auf
dem Markt bei der Planung der Produktion berlcksichtigen und die Produktion
darauf einstellen zu kGnnen.

Die Prognose der wissenschaftlich-technischen und 6konomischen
Entwicklung muss stets mit der Prognose des Absatzes Hand in Hand gehen. Dabei
mussen die kinftige Lebenshaltung und die kiinftigen AulRenwirtschafts-beziehungen
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eingeschatzt werden. Die Bedarfsforschung muss Unterlagen dartber liefern, welche
Erzeugnisse flr den Inlandsbedarf und fur den Export kiinftig hergestellt werden
mussen. Sie muss erkennen lassen, welche Erzeugnisse in den ndchsten flnf, zehn
oder flinfzehn Jahren auf dem Weltmarkt gewinnbringend verkauft werden kénnen.

Die weitsichtig angelegte Markt- und Bedarfsforschung gibt Hinweise dafiir,
auf welche Zweige, Haupterzeugnisse und Erzeugnisgruppen die Krafte und Mittel
vorrangig zu konzentrieren sind, um zu einer hocheffektiven Struktur der
Volkswirtschaft, einer ginstigen Wirtschaftsentwicklung und zu einem raschen
Zuwachs an Nationaleinkommen zu gelangen. Sie erlaubt die rechtzeitige und rasche
Umstellung der Industrie und des Aulenhandels auf neue Aufgaben der
wissenschaftlich-technischen  Revolution, auf neue Marktbedirfnisse und
Absatzmarkte.

2. Boinuwiume u3z mekcma npeonoicenusn, ckazyemvle KOmMOpPbIX CHOAM 6
cmpadamenvHom 3anoze — Passiv, noouepknume ckazyemovle u onpeoeiume ux

spems.

3. Boinuwiume u3z mexcma 06a c1o0)3CHONOOUUHEHHBIX NPEONONCEHUS C PAZHBIMU
nPUOAMOYUHBIMU U NOOYEPKHUME NPUOAMOYUHBLE NPEOIONHCEHUA.

3-11 BapyMaHT KOHTPOJBLHOTO 3a1aHus No 6

1. IlIpouumaiime u nepesedume NUCLMEHHO CAEOYIOUWLUTL MEKCH:

die Konsumguter IPEIMETHI TOTPEOICHHUS
der Einzelhandelspreis PO3HHUYHAsI TOPTOBJIS
die Abflhrung OTYHCJICHHE, BBIIJIATA, HAJIOT
die Gewinnabfiihrung OTYHCIICHUE TPUOBLIH
der Akkumulationszuwachs IPHUPOCT HAKOILICHHUS
das Niveau YpOBEHB

der Satz HOpMa

der Steuersatz HOpMa Hajora
sortimentsgerecht COTJIACHO COPTHUMEHTY
bedarfsgerecht COIJIACHO CIPOCY

der Grolshandelspreis OIITOBAs IICHA

Verhéltnis von Gewinn und Kosten

Neben der Tatsache, dass die Rentabilitat vieler Konsumgiter von den GroR-
handelspreisen abhangig ist, gibt es eine bedeutende Anzahl von Betrieben, bei denen
die Rentabilitat der Erzeugnisse, die herstellt und zu Einzelhandelspreisen verkauft
werden, von der Hohe der Abflihrung an den Staatshaushalt abhangig ist. Die Anzahl
solcher Betriebe und die Menge der Konsumgiter, die sie verkaufen, nehmen zu. Fir
solche Betriebe wurde ein strenges System eingefihrt und die HOhe der
Gewinnabfihrung so festgesetzt, dass sie das Interesse der Produktionskollektive an
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der geforderten Rentabilitat wecken, die ErhOhung der Warenproduktion und die
Herstellung neuer Erzeugnisse fordern. Dabei muss das Verhaltnis zwischen Gewinn
und Kosten so beschaffen sein, dass der Betrieb maximal an der Senkung der
Selbstkosten und dem Akkumulationszuwachs interessiert ist.

Sténdige sachliche Kontakte der Finanzorgane zu den Industriebetrieben, die
Untersuchung des Rentabilitatsniveau der Produktion von Waren, fir die die
Gewinnabfiihrung an den Staat gem&l? den Satzen gezahlt wird, die rechtzeitige
Veranderung der Hohe der Sétze und in einzelnen Fallen der vollige Wegfall wenig
rentabler Waren von der Besteuerung — alle diese und weitere Mallnahmen wecken
das 6konomische Interesse der Betriebe an der Erweiterung der Produktion neuer
Waren.

So stellte z.B. die Gummiwaren- und Spielzeugfabrik in Gorki friiher haupt-
sdchlich schwarze Gummistiefel her, da die farbigen, die bei der Bevodlkerung starker
gefragt sind, bei der festgelegten Gewinnabfiihrung eine niedrige Rentabilitat fur den
Betrieb hatten und daher nicht produziert wurden. Deshalb wurde der Steuersatz
gesenkt, und das Werk erhielt die Mdglichkeit, durch eine normale Rentabilitat die
Serienproduktion  farbiger ~ Gummistiefel  sortiments- und  bedarfsgerecht
aufzunehmen.

2. Bvoinuwiume u3z mexcma npeoiodHceHus co CKazyemviMu, KOmopwvle cmosm 6
cmpaoamenvuom 3anoze — Passiv, noouepknume mu ckazyemovle u onpeoenume
ux epems.

3. Boinuwume u3 mekcma 06a C/N0MCHONOOYUHEHHBIX NPEOSI0NHCEHUA C PAZHBIMU

HPUOAMOYUHBIMU U NOOYEPKHUME NPUOAMOYUHBIE NPEOSIONHCEHUA.

4-i BApHUAHT KOHTPOJIGHOTI'O 3aJaHUA Ne 6

1. Ilpouumaiime u nepeseoume nNUCbMEHHO C/1eOYIOUULL MEKCHL:

die Vervollkommnung
die Arbeitsnormung
sich niederschlagen
unabéanderlich

die Kennziffer

die Erfahrung
konsequent

die Entlohnung

die Gleichmacherei
der Durchschnittslohn
sachgeman

der Leistungslohn

die Beschleunigung
der Zeitlohn

COBEPIIICHCTBOBAHUE
HOPMHUPOBAHUE TPy

HaXOJUTh CBOE OTPAKEHUE
HEU3MEHHBIN

IIOKa3aTellb

OIIBIT

MOCJe10BaTEIbHBIN

oriara Tpyjaa

YPaBHUJIOBKA, YPAaBHUTEILHOCTh
cpeaHsis 3apaboTHas 1iaTa
HYKHBIH, TTOJXO SN
cliebHas oriaTa Tpy/ia
YCKOpEHHE

NOBpeMEHHas 3apaboTHasl 1JiaTa
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Die Vervollkommnung der Arbeitsnormung

Mit der sich verstdrkenden Technisierung der Produktion, der Verbesserung
der Arbeitsorganisation und Erhéhung der beruflichen Qualifikation stellt der Mensch
in der gleichen Zeit immer mehr Erzeugnisse her. Das aber muss sich im Niveau der
Arbeitsnormen neiderschlagen. Sie sind keine unabanderlich fest-stehenden
Kennziffern. Die Anwendung der Arbeitsnormen, die dem erreichten Stand der
Technik, der modernen Arbeitsorganisation und den neuesten Erfahrungen
entsprechen, ermdoglicht eine stadndige Steigerung der Arbeits-produktivitat, die
konsequente Verwirklichung des Prinzips der Entlohnung nach Qualitdt und
Quantitdt. Die zu niedrigen Normen haben eine Gleichmacherei in der
Arbeitsentlohnung zur Folge.

Im Interesse der Entwicklung der Wirtschaft macht sich eine standige
Verbesserung der Arbeitsnormung in allen Zweigen der VVolkswirtschaft erforderlich.
Die Uberpriifung der Normen ist keine Kampagne, sondern eine planmaRige Arbeit.
Es ist &uRerst wichtig, zur rechten Zeit alle Vorschlage und Initiativen der Arbeiter zu
unterstutzen.

In den Werken und Fabriken ist eine groRe Zahl von Fachleuten mit der
Normung beschéftigt, in jedem Betrieb gibt es Abteilungen fir Arbeit und Léhne und
vielerorts Normungsbiros sowie Werkhallenblros zur Arbeits-organisation.
Inwieweit sie ihre Arbeit richtig und sachgemdaR durchfuhren, davon héngen in
groBem Male die Produktionserfolge ab. Das Staatliche Komitee fir Arbeit und
Lohne, gestitzt auf die Erfahrungen der Betriebe, aufgerufen, die Arbeitsnormung fur
alle Bereiche der Volkswirtschaft zu verbessern, Normative aufzustellen, die
Ausbildung qualifizierter Fachleute auf diesem Gebiet zu erweitern.

Gegenwartig werden nur fir die Halfte der in Industrie, Bauwesen und
Transport beschaftigten Arbeiter Normen vorgegeben, besonders fir im
Leistungslohn stehende. Indes ist auch fiir zeitentlohnte Hilfsarbeiter, Ingenieure,
Techniker und Angestellte eine Normung notwendig. Diese Forderung bezieht sich in
vollem Malie auf die Beschéftigten im Dienstleistungssektor.

Die Vervollkommnung der Arbeitsnormung ist eine groRe staatliche Aufgabe,
eine der Grundbedingung zur Beschleunigung des Wachstumstempos der Produktion.

2. Boinuwume u3z mexcma 06a C103CHONOOUUHEHHBIX RPEONONCEHUSA C PAZHBIMU
nPUOAMOUHBIMU U NOOYUEPKHUME NPUOAMOYUHDBLE NPEOSIONHCEHUA.

3. Bolnuwmume u3z mexcma u nepeseoume 06a npeodi0HceHUs ¢ UHGOUHUMUBHBIMU
00opomamu u noouepKHume UHPUHUMUBCHbLE 000POMbl.
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