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TEKCTBI AJIA I KVPCA
BCEX CHEIHMAJBLHOCTEMH

Texer Ne 1
Bundesrepublik Deutschland

Das heutige Deutschland entstand nach der Vereinigung der BRD
(der Bundesrepublik Deutschland) und der DDR (der Deutschen
Demokratischen Republik) am 3.0ktober 1990. Seit dieser Zeit heift das
vereinte Land die Bundesrepublik Deutschland (die BRD). Die BRD
liegt im Zentrum Europas. Ihr Territorium betrigt etwa 357 Tausend
km’. Thre Bevélkerung zahlt iiber 79 Millionen Menschen.

Die BRD besteht aus 16 Landern. Jedes Land hat seine
Landeshauptstadt (z.B. das Land Brandenburg — die Landeshauptstadt —
Potsdam, das Land Bayern — die Landeshauptstadt — Miinchen usw.).

Zu den wichtigsten Bodenschitzen der BRD gehdren Steinkohle,
Braunkohle, verschiedene Erze u.a. Die meisten Bodenschitze gewinnt
man im Ruhrgebiet. v

Deutschland gehért zu den hochentwickelten Lindern der Welt. In
der Volkswirtschaft ist die Industrie das wichtigste Wirtschafisgebiet.
Besonders grofle Bedeutung haben hier Stahlerzeugung, Maschinenbau,
Geritebau, Elektronik und Elektrotechnik. Deutschland exportiert vor
allem Industrieerzeugnisse: Autos, verschiedene Maschinen, chemische
und elektrotechnische Erzeugnisse. Die groften Partner der BRD im
Export sind Frankreich, die USA und andere.

Texer Ne 2
Personalcomputer

Es gibt heute kaum einen Bereich der Technik, der sich so schnell
entwickelt wie die Elektronik. Die elektronische Rechentechnik besitzt
zurzeit die Hauptposition in allen Wirtschaftszweigen.

Ende der 70er Jahre erschienen Personalcomputer als spezielle
Klasse der Universalcomputer. Der Personalcomputer ist klein,
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preiswert, nutzerfreundlich und fiir fast a}le B'farelch.e der
Volkswirtschaft geeignet. Seine Anwendung_ im Buro3 in der
Verwaltung, der Medizin, bei der Produktlonsvorl?erelt.upg der
Robotersteuerung usw. filhrt zu umfangreichen Ratlo.rlal}s1'enmgs-
effekten. Damit wurde der elektronische Rechner zum individuellen
Arbeitsmittel. Als selbstindiger Zweig entwickelte sich Anfang der i%Oer
Jahre die Gruppe der so genannten Heimcomputer. Trotzdem diese
Rechner zu 80% fiir Spiele genutzt werden, sollte man ihre Bedeutung
nicht unterschitzen. Sie bringen die neue Technik naher (vor allem den
- Kindern), sie ermdglichen die Lsung von Arbeits— uqd

Freizeitproblemen, die traditionell nicht mit Rechner im Zusammenhang

stehen (Musik, Grafik).

Texer Ne 3
Schneller, héher, weiter

kmv/h = Kilometer in der Stunde  km/4
Diisen- und Raketenantriebe pEaKTUBHBIE U PAKETHBIC JIBUTATE/ M
die Entfernung zuriicklegen NOKpPBIBATh PACCTOSHHE

Schon vor Jahrtausend traumte der Mensch davon, §ich von der
Erde zu erheben. Deshalb ist es keine leichte Aufgabe, die
verschiedenen Stufen in der Entwicklung des Flugwesens zu

beschreiben. , ' o
Wer die Geschichte der Technik studiert, der trifft immer

wieder auf Leonardo da Vinci und lernt ihn von einer ganz neuen S.ei'te
kennen: dieser groBe Maler war in gleichem Mafie ein grofer Techniker.

Seit 1488 beschiftigte sich Leonardo da Vinci mit dem Vogelflug und

hat hunderte von Fluggeriten und Flugapparaten entworfen. Dabei ist er
aber nicht stehengeblieben. Er dachte daran, einen Helikopter zu bauen.
Die Idee, einen Fallschirm zu konstruieren, gehort ebenfalls Leonardo.
Die Geschichte des Menschenfluges kennt viele Helden; oft"
opferten sie selbst das Leben, um ihre kithnen Entwirfe zu
verwirklichen und in die Luft zu steigen. Im Jahre 1882 gelang es dem
russischen Konstrukteur Alexander Moshaiski, mit seinem Flugapparat
von Erdboden aufzusteigen. Das war der erste Flug mit einem Apparat,
4
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der schwerer als die Luft war.

Seitdem geht die Entwicklung des Flugwesens in einem
stirmischen Tempo vor sich. Um zu zeigen, wie schnell sich das
Flugwesen entwickelt hat, ist es interessant, einige Angaben zu
vergleichen.

Im Jahre 1909 betrug der Weltgeschwindigkeitsrekord fiir
Flugzeuge 80 km/h. Aber unsere moderne Flugzeuge sind in der Lage,
mit einer Uberschallgeschwindigkeit von 2000 - 3000 km/h zu fliegen.
Dabei nehmen die Geschwindigkeiten mit jedem Jahr zu.

Lange Zeit verwendete man den Kolbenmotor, um die Propeller
in Bewegung zu setzen und auf diese Weise die Flugzeuge in die Luft zu
heben. Aber statt die Leistung des Kolbenmotors weiter zu erhhen,
suchten die Konstrukteure nach neuen Wegen im Motorenbau. Sie
entwickelten Diisen- und Raketenantriebe mit viel héherer Leistung,
ohne dabei das Gewicht des Flugzeuges wesentlich zu vergrofen.

Moderne Flugzeuge sind mit allen zuverlissigen Mitteln der
Funkverbindung und der Elektronik ausgeriistet und konnen
Rekordentfernungen mit groBer Last zuriicklegen, ohne zu landen. Da
diese Flugzeuge den Fluggésten alle moglichen Komfort gewihrleisten,
ziehen jetzt viele Menschen es vor, da Flugzeug zu benutzen, statt mit
dem Zug zu fahren. Gegenwirtig finden in der ganzen Welt
leistungsfihige und sichere Flugzeuge mit hohen Geschwindigkeiten als
Massenverkehrsmittel Verwendung.

Texer Ne 4
Entdeckung der Radioaktivitit

- Wihrend ihrer Forschungsarbeit mussten Marie und Pierre Curie
grofle Mengen von Mineral verarbeiten. Es wurden Tausende Tonnen
Uransalze untersucht. Es war eine schwere Arbeit. Es vergingen
Wochen und Monate. Nach vierjdhriger Arbeit standen sie endlich am
Ziel. Endlich gelang es ihnen, ein Dezigramm des neuen Stoffes zu
gewinnen. Es war ein weiBes Pulver. Sie nannten es wegen seiner
starken Radioaktivitdt Radium. '

Der gréfite Wunsch von Pierre Curie war es, ein wissenschaftliches
Laboratorium zu haben. Die franzdsische Regierung hat ihm keine Hilfe
S



geleistet. Fir die Wissenschaft gab es in Frankreich keine Mittel.

Aber im Jahre 1903 erhielten Pierre und Marie Sklodowska-Curie
den Nobelpreis. Das bedeutete Weltruhm fiir Pierre, Weltruhm fur
Marie, die als erste Frau diesen hohen Preis erhielt. Und es bedeutete
auch 70 000 Francs. Von dieser Zeit an ging es etwas leichter. Es war
fiir sie moglich, ihre wissenschaftliche Tatigkeit ruhig fortzusetzen.

Tekcr Ne S

Ein moderner Flughafen

B HauGONeE HATIPAKEHHBIC JIHA

an Spitzentagen
Jlonpon XuTpoy

Londoner Heathrow

Der Flughafen Frankfurt/Main liegt nur 9 km siidwestlich von
Frankfurts Stadtzentrum und ist mit seinem Gebiet von 17 km® der
zweitgrote in der Bundesrepublik Deutschland. Uber 70 000 Fluggaste
treffen durchschnittlich hier am Tag ein bzw. fliegen ab, an Spitzentagen
sind es sogar gegen 100 000 Fluggaste. Damit ist der Flughafen F/M
nach dem neuen Flughafen Miinchen (arbeitet seit 17. Mai 1992) und
nach Londoner Heathrow die Nummer Drei unter den europdischen
Passagierflughifen (den 4. Platz nimmt Paris Orly ein). Dieser
Flughafen ist 1936 eroffnet worden, wihrend des Krieges ist er fast
véllig zerstort worden. Seit 1955 nahm die Lufthansa ihren Flugverkehr
in Frankfurt erneut auf und 1958 landete hier das erste planméafige
Diisenverkehrsflugzeug, eine Comet 4, ihr folgten Boeing B 747-200,
1L-86, Douglas DC-10-30 u.a. Heute existieren ab F/M gegen 2900
direkte Flugverbindungen wochentlich zu mehr als 216 Stadten in 94
Lindern. Etwa 90 Fluggesellschaften landen bzw. starten hier
planmifig, darunter sind so beriihmte Namen wie PAN/AM, SAS,
British Airways, Alitalia, Deutsche Lufthansa, Aeroflot und andere.

Im Durchschnitt startet oder landet in jeder Minute auf dem.

Flughafen F/M eine Maschine. Um den Start und die Landung zu
gewihrleisten, wurden auf dem Flugfeld drei Bahnen von je 4000 m
Lange errichtet.
Natiirlich bringt jeder Flughafen grofle Umweltbelastungen mit sich.
In Frankfurt bemiiht man sich aber, das durch geeignete Mafinahmen zu
6

beseitigen. So wurde z.B. im Westen des Flughafens ei

ur.{d 15 m hohe Schallschutzwand errichtet, uilh die Afll\l:ff)lfﬂ?erkxlrl(l)l'l %Zii

L?Im ro‘llender Flugzeuge zu schiitzen. Das hat dazu gefiihrt, da die

Larms“telgerung (trotz des stirkeren Flugverkehrs) nicht eingetréten ist
Fl}r das Jahr 2000 rechnen Luftfahrtexperten mit 38 Mi.ll

Fluggidsten und vielen Tausenden Starte und Landungen. Um sich auf

die neuen Anforderungen vor. i i j
zubereiten, sind schon jetzt umfangrei
BaumaBnahmen im Gange. : ereiche

Texer Ne 6

Polym}e'rverbunde _ Stoffe fest wie Stahl

der Verbund 3].; KOMIIO3MT, KOMTIO3HITHOHHBL
. MarepHat
die Beanspruchung Harpyska

P.olymerverbunde sind eine Werkstoffklasse, die aus einem
o.rgamschen _Polymer und Verstdrkungskomponenten bestehen. Unter
einem organischen Polymer versteht man eine Vielzahl von M.()lekﬁlen
die sich zu einer Kette aneinandergebunden (polymerisiert) haben ’
Alle Stoffe, in deren Namen ,,Poly* vorkommt, was ,,viel* bedeut.et
bestehen aus solchen Molekdilen. , i ’

Da die Eigenschaften der reinen Polymere fiir hohe mechanische
Be.anspruchung nicht ausreichten, wurden zu ihrer Verstdrkung
I;/Illsc\?unstgerllqunit a;(nderen festen Stoffen (Komponenten) entwickelt

s Verstirkungskom i - i ' |
Als Ve einzuset_gzen. ponenten sind Glas-, Keramik-, Metallfasern und -

~ Schon in den sechziger Jahren verstand man Polymerverbunde
herzustellen. Aber erst in unseren Tagen konnten Hochleistungs-
verbundwerkstoffe (man spricht von der dritten Generation die%er
Werkstoffe) entwickelt werden.

. Polymerverbunde erreichen heute Festigkeiten des Stahls und
zelchner} sich oft durch eine ungewohnlich hohe thermische
Best?‘.ndlgkeit (etwa 420°C) aus. Bemerkenswert ist auch ihre niedrige
spezifische Masse, ihre Stabilitdt gegen aggressive Medien (Sauren bzw
Basen), ihre niedrige Wirmeleitfahigkeit und ihre variierbaren .
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elektrischen und dielektrischen Parameter. Sie stellen aber keinen
Ersatz fiir metallische und keramische Werkstoffe dar; sie sind eine
besondere Werkstoffklasse, mit ihrem eigenen Anwendungsprofil.
Der Ausgangspunkt der Entwicklung dieser Werkstoffe war die
Raumfahrt, aber dank ihren vielen ausgezeichneten Eigenschaften
lassen sie sich auch im Flugzeug-, Schiffs- und Maschinenbau, in der
Elektrotechnik, und nicht zuletzt in der Mikroelektronik einsetzen.

Texer Ne 7
Sensortechnik

Der Einsatzbereich der Industrieroboter (IR), denen die
Sensortechnik fehlt und die man als Roboter der ersten Generation
bezeichnet, ist begrenzt. Mit ihrer Hilfe lassen sich nur geometrisch
eindeutig beschreibbare Handhabezyklen erfiillen. Dadurch aber wird
ihre technologische und wirtschaftliche Bedeutung keinesfalls kleiner. In
der Volkswirtschaft besteht ein sehr grofier Bedarf gerade an solcher IR.

Aber um bei der Automatisierung kompliziertere Produktions
prozesse auszufithren, bei denen Handhabezyklen unterschiedlich sind,
sind die IR der zweiten Generation anzuwenden, die tiber
,Sinnesorgane (Sensoren) und ,,Gehirn® (Mikrorechner) verfiigen.

Die ,,Sinnesorgane*, eine Vielzahl hochempfindlicher Sensoren sind
mit dem ,,Gehirn®, einem Mikrorechner verbunden. Er wartet aus, was
die Sensoren mitteilen, und gibt danach Befehle dem Greifarm. Es sind
zwei Klassen von Sensoren zu unterscheiden: berithrende und nicht
berithrende (beriihrungslose). Die beriihrenden Sensoren erhalten ihre
Signale iiber das Objekt, das zu handhaben ist, durch Beriihrung.

Die berithrungslos arbeitende Sensorsysteme sind in der Lage, auf
physikalische Effekte zu reagieren, also auf Veranderung der Kapazitit,
des Widerstandes, der Lichtstdrke usw.

Zu den berithrungslosen Sensoren gehoren auch optische (visuelle) -

Sensoren. Optische Systeme sind mit der Arbeit des menschlichen
Auges und seinem Zusammenwirken mit dem Gehirn zu vergleichen.

Sie bestimmen die Intelligenz der IR und damit ihre Flexibilitét. Es ist
jetzt moglich, optische Sensorensysteme in verschiedenen Bereichen zu

nutzen.
8

Texker Ne 8
Auf der Suche nach neuen Elementen

Die Suche nach neuen bisher unbekannten chemischen Elementen
gehort zu den Forschungszielen des vor einigen Jahrzehnten in Dubna
gegriindeten Vereinigten Instituts fiir Kernforschung (VIK).

In der Natur gibt es bekanntlich 92 chemische Elemente. Doch im
Labor gelang es, viele weitere kiinstlich zu erzeugen. Zahlreiche dieser
Synthesen gelangen erstmals in der Welt den Dubnaer Forschern,
beispielsweise beim Element 104 (Kurtschatowium) oder 105,
(Nllsbohnum) und anderen.

Alle in den letzten Jahren entdeckten kunsthchen Elemente sind
duflerst instabil. Aber die Lebensdauer der Keme nimmt (ab dem
Element 105) wieder zu, und theoretische Berechnungen haben gezeigt,
dafl im Bereich der Ordnungszahl 114 auch langlebige, gewissermaBen
stabile Atome existieren sollen, bei denen dann sogar technische
Einsatzzwecke denkbar sind. ‘

Der Weg zu den kiinstlichen Elementen ist schwierig. Man erhélt
sie, indem in Schwerionenbeschleunigern Atomkeme auf nahezu
Lichtgeschwindigkeit gebracht und-dann auf andere Kerne geschossen
werden. Fiir die Synthese des Elementes 110 beispielweise nutzen die
Dubnaer Forscher Kerne des Elementes Thorium.

Die Elementensynthese ist nur ein Beispiel der zahlreichen
grundlegenden Forschungsthemen zur weiteren Aufklérung der Struktur
von Materie und der im Mikrokosmos wirkenden GesitzmaBigkeiten. In
zunehmendem Mafle beschiftigen sich die Mitarbeiter des VIK auch mit
7u den praktischen Anwendungen in Technik und Produktion
gehorenden Fragen.

Seit Bestehen des Instituts haben neben unseren Mitarbeitern iiber
4000 Wissenschaftler und Techniker aus anderen Staaten in Dubna
gearbeitet. Hunderte Dissertationen sind auf der Grundlage der in der
Wissenschafisstadt an der Wolga erzielten Ergebnisse in verschiedenen
Lindern erarbeitet und verteidigt worden.



Texct Ne 9
Nobelpreise

Die wichtigsten wissenschaftlichen Leistungen werden mit den in
der ganzen Welt bekannten Nobelpreisen ausgezeichnet.

Warum nennt man sie Nobelpreise? Wer war Nobel?

Alfred Nobel (1833-1896) war schwedische Ingenieur und
Industrieller, der im Jahre 1863 das Dynamit erfunden hat. Er griindete
in einigen Lindemn Fabriken zur Erzeugung von Sprengstoffen. 1895 hat
er durch das Testament sein kolossales Vermdgen filir die Stiftung der
Preise hinterlassen, die spater seinen Namen erhalten haben und
Nobelpreise genannt werden.

Die Nobelpreise werden fiir hervorragende Entdeckungen und
Erfindungen auf dem Gebiet der Physik, Chemie, Medizin oder
Physiologie, Literatur und zur ,,Férderung des Weltfriedens* verliehen.
Zu den genannten fiinf Preisen, die seit 1901 jéhrlich zuerkannt worden

. waren, kam noch seit 1969 ein Nobelpreis fiir Okonomik.

Im Testament hat Nobel auch den Willen geiuflert, dass die
Preiszuerkennung auf keinen Fall von der Nationalitit des Kandidaten
beeinflusst werden darf.

Die Nobelpreise werden von der Schwedischen Akademie der
Wissenschaften zuerkannt. Nur der Friedenspreis wird von den aus fiinf
Personen bestechenden und vom norwegischen Parlament gewihlten
Ausschul verlichen. Die Uberreichung der Preise erfolgt am 10.
Dezember, dem Todestag von Alfred Nobel. In der feierlichen

Atmosphiire hilt der Nobelpreistriiger eine traditionelle Nobelvorlesung.

Die GroBle eines Nobelpreises kann in verschiedenen Jahren
verschieden sein. Das hdngt von der Hohe der Zinsen " vom
hinterlassenen Kapital im entsprechenden Jahr und von der Zahl der

Nobelpreistrager in jedem Fachgebiet ab. In der Regel betragen die

Nobelpreise etwa 100-200 Tausend Dollar.
Nicht wenige unsere Landsleute wurden in verschiedenen Jahren mit
Nobelpreisen ausgezeichnet.
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Texer Ne 10
Eisenbahnnetz in RuBland

Unser Land legt groSen Wert auf die weitere Entwicklung des
Eisenbahnnetzes. Die Eisenbahn ist das einzige Transportmittel, das
unter beliebigen Klimabedingungen funktioniert und Temperaturen
unseres Landes von plus 30 bis minus 60 Grad {ibersteht.

Auf den Eisenbahnlinien verkehren fast ausschlieBlich Elektro- oder
Diesellokomotiven. Die technische Umriistung des Lokomotivenparks
von der Dampflok zu modernen und schnellen Triebwerken ist faktisch
zu Ende. Als der- effektivste hat sich der elektrische Fahrverkehr
erwiesen. Deshalb werden in den nichsten Jahren auch weitere
Eisenbahnstrecken elektrifiziert. i

In den letzten Jahren konnte auf der Strecke Moskau — Sankt-
Petersburg ein neuer Zug eingesetzt werden. ,,ER-200“ heifit der auf
dieser Strecke eingesetzte Elektrozug, der eine Geschwindigkeit von
200 km in der Stunde entwickeln kann, Erstmalig wurden fiir diesen Zug
Eisenbahnwagen aus Aluminium hergestellt. ,ER-200“ hat ein spezielles
automatisch ferngesteuertes System im Fiihrerstand, das die Distanz
zwischen dem Expresszug und dem vor ihm fahrenden Zug genau
kontrolliert und zulissige Norm einhilt. Wenn es nétig ist, senkt die
Automatik selbsttitig die Geschwindigkeit. '

Auf der Tagesordnung steht jetzt die Errichtung einer ganz neuen
Schnellbahn zwischen diesen zwei Stiddten, wo die Ziige mit der
Geschwindigkeit bis 250 km verkehren werden. Die Eréffnung dieser
Linie wird 1999 erwartet.

Es wurde eine neue Schnellbahn zwischen diesen zwei Stidten
errichtet, wo die Ziige mit der Geschwindigkeit bis 250 km verkehren
werden.
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TEKCTBI 1A 11 KYPCA

Crnennansnocrs 100700 (140104) — «ITpompinuiennas
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Texer Ne 1

Hauptturbinenbauarten

die Axialturbine TypbHHa oceBast, Typ6HHa ¢
' . OCEBBIM KOMITPECCOPOM
die Radialturbine panuaneHas TypOHHa
der Spalt Ienb, 3a30p
das Laufrad pabouee xoneco
dje Gleichdruckturbine AKTHBHAA TYp6HHa
:einstufig OJTHOCTYNIEHIATHIH
- ‘mehrsruﬁg' MHOTOCTYTIEHYATRIH
- beaufschlagen OTKpHIBATE (HANPABJIAIOLIHI
.(annapaT TypOHHBI); 3aHONHATE
' . TIapOM UHITHH]IPEI TypOUHBI)
die Gegendruckturbin
o o tg;] aruckourb :: e TypOHHa ¢ IPOTUBOIABICHHEM

TypOMHa C perympyembiM
oT0opom napa

. »er konnen die Turbinensysteme in verschiedene Arten
einteilen.

a) Nach der Stromungsrichtung des Dampfes:

1) Axialturbinen, in denen der D i i
st er Dampf in der Richtung der Radaxe
2).Radialturbinen, in denen der Dampf radial geftihrt wird
Mitte nach der Peripherie oder umgekehrt,

b) Nach der GréBe des Druckes im Spalt zwischen Leit- und
Laufrad:

— von der
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1) Uberdruckturbinen, wenn der Druck im Spalt groBer ist als beim
Austritt aus dem Laufrad;

2) Gleichdruckturbinen, wenn beide Driicke gleich sind.
¢) Nach der Zahl der hintereinander geschalteten Turbinen:

1) Einstufige Turbinen;

2) Mehr- oder vielstufige Turbinen.
d) Es gibt Turbinen mit Druckstufen, wenn der Druck von

Turbine zu Turbine
Geschwindichkeitsstufen, wenn die Dampfgeschwindichkeit in

in Stufen abnimmt,

mehreren Stufen ausgenutzt wird,

e) Es gibt vollbeaufschlagte Turbinen und teilweise beaufschlagte

Turbinen.

f) Je nach der Verwendung des Turbinendampfes sind zu
unterscheiden:  Kondensationsturbinen, Gegendruckturbinen
Entnahme-Kondensationsturbinen.

Texcr Ne 2

Die Dampfturbinenbauarten

die Anzapfung
auslegen

der Austritt
der Eintritt
die Entnahmeturbine

entspannen

sich ergeben

die Gegendruckturbine
die Heizdampfturbine
kuppeln

die Nutztleistung
regelbar

starr

teilbeaufschlagt

voll beaufschlagt

otOop napa .
PacCYUTHIBATD (KOHCTPYKIIHIO
MATIIHEI)

BHIXON

BXOJ

Typ6uHa C peryIupyeMuM 0TO0poM
napa

PaciMpATECS

TONy9arhCs B pe3ynbpTaTe
TypOuHa ¢ IPOTHBOJABICHAEM
TeILToQHKaHOHHasA Ty pOuHa
COEIMHATH, CLEILUIATh
NOJE3Has MOMIHOCTE
perynpyemMeii

KECTKUH '

C NapUMAbHBIM ITyCKOM Napa
C IIOJTHBIM ITyCKOM T1apa
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TemoBad CxcMa

der Wirmeschaltplan
pabota ¢ noJiHoM Harpy3KoH

der Grundlastbetrieb
die Zunahme des spezifischen
Volumens auf den

1000-fachen Wert THICSYEKPATHOE YBEIHICHUE

yllenbHOro 00beMa

Hz = Herz repit (cAMHMIA YACTOTHI)
U/min = Umdrehungen
in der Minute 060pOThl B MUHYTY

. Pa=Paskal nackab (¢AMHMLA IaBIeHHs)
MW = Megawatt METraBatT

Die Dampfturbine ist eine Stromungsmaschine, die durch
Entspannung von Wasserdampf Wirmeenergie in mechanische Arbeit
umwandelt. Hinsichtlich der Prozessfiihrung unterscheidet man
Kondensations-Gegendruck- und Entnahmeturbinen (Entnahme-
Kondensations- und Entnahme-Gegendruckturbinen). Die meisten
Dampfturbinen  sind axiale Turbinen in Kammer- oder
Trommelbauweise. Zur Erzeugung von Elekiroenergie werden sie
wegen der Netzfrequenz von 50 Hz vorwiegend fir Drehzahlen von
3000 U/min ausgelegt. Besonderheiten des Aufbaues der Dampfturbinen
ergeben sich aus dém Wirmeschaltplan.

Heizdampf-Kondensationsturbinen. Diese Turbinen dienen zur
Erzeugung von Elektroenergie in Dampfkraftwerken. Der vom
Dampferzeuger Uberhitzte Frischdampf hat eine Temperatur von 530 bis
550°C und je nach LeistungsgroBe einen Druck bis 18 MPa in
Braunkohlenkraftwerken mit einfacher Zwischeniiberhitzung
und von 24 MPa in iberkritischen Kraftwerksblocken (d.h.
Dampferzeuger-Turbine-Einheiten mit Frischdampfparametern, die tber

dem Kritischen Druck und der kritischen Temperatur des Wasserdampfes -

liegen). Der Frischdampf wird in den meisten Fillen zunéchst in einer
teilbeaufschlagten ~ Regelstufe, anschlieBend in mehreren voll

beaufschlagten Stufen auf einen Druck von 3 bis 5 MPa entspannt. Die -

Dampfturbinen mit Zwischentiberhitzung sind fiir den Grundlastbetrieb

mit Nutzleistung von 100 MW ausgefiihrt. Die erhebliche Druck- und

Temperaturanderung des Dampfes bei der Entspannung und vor allem

die Zunahme des spezifischen Volumens auf den 1000-fachen Wert

zwischen Eintritt und Austritt erfordern die konstruktive Aufteilung in
14

Teilturbinen in eigenen Gehdusen, deren Rotoren starr miteinander
gekuppelt sind.

Entnahme- Kondensationsturbinen (EK-Turbinen). Sie geben
nf:ben den ungeregelten Anzapfungen zur Speisewasservorwirmung
einen Teil des Arbeitsdampfes in geregelter Entnahme als Heiz- oder
Pfoduktionsdampf ab. Durch die zusétzliche Dampfentnahme ergeben
swh gegeniiber der reinen Heizdampf-Kondensationsturbine gleicher
Pelstung konstruktive Vorteile dadurch, dass die groBere Dampfmenge
1m.Hochdruck-Teil groBere Schaufelldingen und damit hohere
erkungsgrade zuldsst und kleinere Dampfmenge im Niederdruck-Teil
die Auslegung der Endstufe erleichtert. Die Dampfzufiihrung erfolgt
iiber eine Regelstufe.

Gegendruck- und Entnahme-Gegendruckturbine. Die Erzeugung
von Elcktroenergie im reinen Kondensationsbetrieb ist mit EK-Turbinen
unwirtschaftlicher als mit groen Kondensationsturbinen. Die Entnahme
Gegendruckturbine stellt dem Wirmeverbraucher neben dem Heizdampf
zu§ﬁtzlich Dampf fiir Produktionszwecke zur Verfiigung, Die elektrische
Leistung kann nicht eingeregelt werden, weil der regelbare '
Kondensationsteil fehlt. Gegendruck- und Entnahme-Gegendruck-
turbinen werden fiir Entnahme- bzw. Gegendriicke von 1,8 MPa, 0,5 bis
0,6 MPa gebaut. Dadurch sind das zu verarbeitende Enthalpiegef;il’le und
das spezifische Volumen am Expansionsende wesentlich kleiner als bei
der Kondensationsturbinen. '

Texcer Ne 3

In der Wiarmekraftzentrale

die Wirmekraftzentrale TOL

der Betrieb pabota

das Kochen BapKa LEJTI0N03BI
das Kesselhaus KOTeNbHas

das Maschinenhaus MaInMHHBIH 3371
die Einrichtung o6opyoBanue
die Holzabfille

JPEBECHBIE OTXO0hbl

der Kohlenstaub MBLIEYTOJILHOE TOTLIMBO
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in der Schwebe

der Rost

das Speisewasser

der Kesselstein

die Speisewasseraufbereitung
enthérten

die Vorschaltturbine

. die nachgeschaltete Turbine
die Entnahmestelle

die Diise

das Laufrad

das Leitrad

anbringen

die gebogene Schaufel

ausdehnen
der Auslaf3

BO B3BecH

KOJNOcHHKOBag peueTKa
KOTJiOBag BOa

HaKHIIb

BOJIOIOITOTOBKS
YMEHBIIATh XECTKOCTS
BOJEI

IPEIBKIIOYCHHAs TypOrHa
(bopmaneTTyp6HHa)
OCHOBHO# Typ6oreHneparop
TEXHOJIOTHYECKHIT 0TOOP
napa

COILIO

paGogee koeco
HaNPAaBJIAIOIIES KOJIECO
HOMEINATh, NPUKPEIIATE
JIONAaTKa C OIpeAeTICHHBIM
npoduiem

pacmmpsTh

BBIITYCK, CITYCK

(oTpaboTannoro napa)

Alle technologischen Prozesse der Papiererzeugung sind mit der
Wﬁrmekraftzentrale verbunden. Die Wirmekrafizentrale liefert Energie
nicht nur zum Betrieb, sondern auch die Wirme zum Heizen, Trocknen
und Kochen. Die Wirmekrafizentrale besteht aus dem Kesselhaus und
Maschinenhaus. ‘

Im Kesselhaus befindet sich die moderne Einrichtung. Hier sind

Wasserrohrkessel mit Trommeln und Flammrohrkessel angeordnet. Als -

Brennstoffe dienen Kohle und Holzabfille. Kohle wird in Kesseln
verbrannt und zwar entweder in Stiicken bestimmter GroBe oder als
Kohlenstaub. Im letzten Fall wird Kohle fein gemahlen und dann in den
Feuerraum geblasen. Die Staubk&rnchen kommen in intensive
Berithrung mit der Lufi und verbrennen noch in der Schwebe unter
grofer Hitzeentwicklung. Die Kohle in Stiicken gelangt in dep
Feuerraum auf wandernden Rosten.
Das Speisewasser wird dem Kessel durch Pumpen zugefiihre,
16

Aber es kommt nicht aus der Wasserleitung. Wasser, das Kesselstein
bildende Stoffe; geloste Mineralien enthilt, wiirde an Kesselanlagen und
Turbinen bald Schiden  hervorrufen. So gehdéren zum Kesselhaus
Anlagen zur Speisewasseraufbereitung, in denen das Wasser enthirtet
und gereinigt wird. _

Im Maschinenhaus sind zwei Dampfturbinen aufgestellt. Die
erste ist Vorschaltturbine mit dem Anfangsdruck 90 ati und der
Temperatur 500°C.

Der von der Vorschaltturbine abstrémende Dampf wird der
nachgeschalteten Turbine zugefiihrt. Die Nachschalttutbine ist eine
Kondensationsturbine. Sie hat zwei technologische Entnahmestellen mit
dem Druck 6 atii und 1,2 atii. Es gibt noch das zweite Maschinenhaus,
wo noch 3 Dampfturbinen aufgestellt sind. . '

In der Turbine strémt der Dampf aus Diisen, in denen er eine
sehr hohe Geschwindigkeit annimmt, auf die Schaufeln eines Laufrades,
das der Dampf in rasche Umdrehung versetzt. Das Laufrad ist mit sehr
vielen dicht beicinander stehenden Schaufeln besetzt. Sie sind so
geformt, dass der Dampf moglichst viel Energie dem Laufrad abgibt.
Aber der Dampf wiirde durch ein Laufrad nur unvollkommen
ausgenutzt. Deshalb sind bei Dampfturbinen mehrere solcher Rider
hintereinander angeordnet.

Beim Passieren eines Laufrades-dndert der Dampf seine
Stromungsrichtung. Um den Dampf zuriickzulenken, bevor er das
folgende Laufrad trifft, sind zwischen den Laufrddern Leitrdder
angebracht. Sie drehen sich nicht, sondern erteilen dem Dampf durch
entsprechend gebogene Schaufeln wieder die wirkungsvollste Richtung
zum Antrieb des nichsten Laufrades. Von Laufrad zu Laufrad gibt der
Dampf mehr und mehr von seiner Energie ab. Dabei dehnt er sich aus
und beansprucht einen immer gréfer werdenden Raum. Deshalb nehmen
die Durchmesser der Lauf- und Leitrdder in Richtung des Abdampf-
auslasses zu.

Texcer Ne 4
Die Kondensationsturbinen

der Abdampf orpaGoTaHHBIA [ap
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der Oberflichenkondensator

niederschlagen
das spezifische Volumen
der DurchfluBquerschnitt

die Fliehkraftbeanspruchung

die Flut

.- die Verhiltnisse

der Verbrauch

die Grenze ist gezogen

das Dampfdurchsatzvolumen

KOHACHCaTOp
TIOBCPXHOCTHOTO THUTIQ
KOHJCHCUPOBATh, OCa)IaTh
yACNBHBIN 00beM
MPOTOYHOE TONEPEYHOE
CeYeHHe
HAIPSKEHKUE BCIIEACTBHE
LHEeHTpoOEeKHOHN CHITBL
MOTOK
ycnosus (B070CcHa0XKEHHA)
pacxoxn
yCTaHOBJIEH TIpeiel
o6beM pacxofa mapa

das Gehéduse KOpIyC

eingehéusig OJHOKOPITY CHBIH,
OJHOLIHIHHAPOBBIH

die Zwischeniiberhitzung MPOMEIXY TOUHBIH Meperpes

expandieren auf PacIUpPATECS 10

die Expansion paciuupesue

bringen (brachte, gebracht) auf... JOBOJMTSH JIO

die Dampfnisse , BJIXKHOCTS TIapa

der Gewinn an Wirkungsgrad BHIArphim B KTTJT

die Wassertropfenerosionen BOJSHAs HPO3UAL

Besteht keine Verwertungsmoglichkeiten fiir den Turbinen-
abdampf, so wird man diesen in einem Oberflichenkondensator
niederschlagen, der durch Wasser gekiihlt wird. So kann das wertvolle
Kondensat dem Kreislauf erhalten werden. Man wird dabei bestrebt
sein, den Druck im Kondensator mdglichst abzusenken, d.h. im
Vakuumgebiet zu arbeiten, um so am Abdampfende der Turbinen die
Méglichkeit der VergréBerung des Warmegefilles auszunutzen. Im
Vakuumgebiet steigt mit sinkendem Druck das spezifische Volumen des
Dampfes an. Dabei sind in den letzten Stufen der Kondensationsturbinen
groBe DurchfluBquerschnitte, d.h. stark ansteigende Schaufellinge
vorzusehen. Da der Austrittsquerschnitt wegen der.Fliehkr.aftbean-
spruchung der Schaufeln nicht beliebig groB sein kann, 1st €s bei grofien
Kondensationsturbinen erforderlich, den Dampfstrom am Abdampfende
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in zwei, manchmal auch mehr Fluten abzuteilen. Hieraus ist ersichtlich,
welchen groBen EinfluB die Kithlwassertemperatur auf die
Wirtschaftlichkeit und Abmessungen der Kondensationsturbine hat und
wie wichtig es ist, schon vor der Projektierung eines Kondensations-
kraftwerkes die  Kihlwasserverhiltnisse am vorgesehenen
Aufstellungsort zu studieren. '

Eine andere Moglichkeit der Verbesserung der Wirmeverbrauches
von Dampfturbinen ist die VergroBerung des Wirmegefilles durch
Steigerung von Frischdampfdruck und -temperatur. Hier ist aber die
Grenze durch die Festigkeit der zur Verfiigung stehenden Werkstoffe
gezogen. Eine andere Grenze ist hier die Maschinengrofie selbst,
genauer gesagt, die GroBe des Dampfdurchsatzvolumes der Turbine.
Eine Temperatursteigerung findet jedoch oft ihre wirtschaftliche Grenze
noch im hohen Preis der erforderlichen hochlegierten Stihle. Um die
durch die Druck- und Temperatursteigerung erreichten grofleren
Wirmegefille wirtschafilich verarbeiten zu kdnnen, wird es erforderlich,
das Wirmegefille auf mehrere Turbinengehduse zu verteilen. Aus den
eingehdusigen Turbinen werden zwei- und dreigehdusige. Eine
Méglichkeit, ohne weitere Druck- und Temperatursteigerung des
Frischdampfes das gesamte Wirmegefille zu vergrdBern, ist die bei
groBen Kondensationsturbinen jetzt oft angewandte Zwischeniiber-
hitzung des Dampfes. Der Dampf wird, nachdem er etwa auf 20...30%
des Frischdampfdruckes in der Turbine expandierte, einem
Zwischeniiberhitzer zugefiihrt und vor weiterer Expansion in der
Turbine wieder auf Frischdampfiemperatur gebracht. Damit gelingt es
auch, die Dampfnisse in den letzten Turbinenstuffe zu verringern. Das
ist ein weiterer bedeutsamer Gewinn der Zwischeniiberhitzung an -
Wirkungsgrad dieser Stufen und auch an Lebensdauer, da
Wassertropfenerosionen an den Schaufelspitzen ergeblich vermindert
werden.

Texer Ne 5

Kraftwerke

entfallen MPUXORHTHCS HAa KOro-J1., BBINANaTh Ha
YbKO-JI. SO0
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der Leiter IIPOBOJXHHK
der Laufer poTop
einsetzen HNPUMEHATH, HCTIOIB30BATE
senkrecht NEPIECHANKY IAPHBIN, BEPTHKANLHEIH
rotieren BpaIaThcs
kuppeln COEAVHATH, CLEIUIATh
die Drehzahl - 9icI0 000pOTOB, CKOPOCT BPAICHUSA
ausfiihren BBIIOJHATH, UCTIOJTHSATD '
BEIBO3HUTb, 9KCTIOPTHPOBATH

.der Wirkungsgrad KO3 QUIMEHT MMOJIEIHOTO NEHCTBHUA
regeln peryJinpoBaTh
die Verbrennung TOPEHHE, CTOPaHHE
die Bilanz GaaHc, paBHOBECHE
die Umstellung NePECTAHOBKA, PEKOHCTPYKLIHS

Die meisten in zwei Gruppen eingeteilten Kraftwerke sind
Wiarmekrafiwerke und Wasserkraftwerke. Die Grundlage der
Elektroenergiewirtschaft in Russland bilden Warmekrafiwerke Auf die
den groBten Teil der gesamten Elektroenergie erzeugenden russischen
Wirmekraftwerke entfallen etwa 80% aller Elektroenergiekapazititen.
In ihrem grundsatzlichen Aufbau werden alle Wairmekraftwerke
geglichen. Mit der freiwerdenden Warmeenergie wird Dampf hoher
Temperatur und hohen Drucks erzeugt. Er stromt mit grofer
Geschwindigkeit auf die Schaufeln und wird dann in das dem
Dampferzeuger erneut zugefiihrte Wasser zurtickgewandert.

Die Turbine treibt den Generator. Generatoren sind Strom-
erzeugungsmaschinen, in denen mechanische Energie in elektrische
umgewandelt wird. Ohne das [nduktionsgesetz von Faraday einzusetzen,
kann dieser Prozess nicht entwickelt werden. Dieses Gesetz besagt, dass
in einem Leiter ein Strom erzeugt wird, wenn dieser Leiter senkrecht zu
den Feldlinien in einem Magnetfeld bewegt wird. Die meisten
Generatoren sind so gebaut, dass im Inneren ein Elektromagnet rotiert
(Laufer). Dampfturbinen sind ausgesprochene Schnellliufer. Da man die
Dampfturbine unmittelbar an den Generator kuppelt, muss der Laufer
fiir eine entsprechende Drehzahl eingerichtet sein. Fur die zy
erreichende notige Netzfrequenz von 50 Hz miissen 50 Umdrehungen in
der Sekunde ausgefiihrt werden.
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Dampferzeuger, Turbogeneratoren und Transformatoren zur
Erhdhung der Generatorspannung werden meistens zu einem
Kraftwerkblock vereint. Die Wirmekraftwerke mit méglichst hoher
Leistung sind bestrebt, weil sie im Gegensatz zu kleineren Anlagen mit
besserem Wirkungsgrad arbeiten.

Die Menschheit hat in Zukunft auf die Nutzung der
Kemnenergie nicht zu verzichten. Kernreaktoren sind die Kemenergie
und Radionuklide unter Ausnutzung der Kernspaltung erzeugenden
Anlagen. Die im Kernreaktor ablaufende Kettenreaktion wird geregelt.
Die beim Spaltungsprozess freiwerdenden Neutronen werden mit Hilfe
eines Moderators gebremst. Die mit dem Einsatz von Kernkraftwerken
verbundenen  Sicherheitsprobleme  sind  unter  entsprechenden
Bedingungen zu 16sen. -

Kernenergie hat aber das dringlicher werdende Energieproblem
der Menschen auf lange Sicht nicht zu 16sen. Die Energetik des 21.
Jahrhunderts ist ohne Zweifel durch ein Ensemble von Energjetrigern
gekennzeichnet. Kohle und Erdol werden in immer stirkerem MaBe fiir
die Verbrennung in Kraftwerken zu schade sein. GroBe Anstrengungen
sind notig, um die Brennstoff- ‘und Energiebilanz grundsitzlich
umzustrukturieren.  Parallel zu dieser Umstellung sind neue
energiesparende Technologien zu entwickeln. '

Texer Ne 6

Umweltschutz

der Umweltschutz 33IIMTa OKPYXaKOMIEH cpepi
die Herabsetzung CHYXCHHE

die Ascheausscheidung ocaxxaeHue (0T6op) 301k

die Toleranz AOMyCK (Tex.)

der Aschefdnger 30J10y IOBHTEIb

der Entstauber TIBLICY IOBHTEND

der Schornstein NBEIMOBast Tpyba

die Vorvergasung [IPEIBAPUTEIHHAA Aera3arus
die Verfeuerung C)KUT'aHHE B TOIKE

das Kohlenstaubkraftwerk IBLICYTOJIbHAS 3IEKTPOCTAHIIMS
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aufweisen UMETH NI0Ka3aTex,
00HapYXHBATh

In Zusammenhang mit den schnellen Entwicklungstempo auf
den Gebieten der Industrie und des Kraftwagenverkehrs gewann das
Problem der schadlichen Abscheidungen in den Wirmekraftwerken
erstrangige soziale Bedeutung. Dieses Problem erfordert spezielle
Mafnahmen, die auf Erhaltung der Reinheit der Atmosphire und der
Gewdsser gerichtet sein milssen. Die Losung dieses Problems
" beschiftigt alle industriell entwickelten Lander der Welt.

Aus den Schornsteinen der Wirmekraftwerke stromen in die
Atmosphdre ~ Millionen Kubikmeter ~ Rauchgase, die  Asche,
Schwefeldioxid, Stickstoff- und Vanadinmonoxide enthalten.. Die
Herabsetzung  der Ascheausscheidungen und die Sicherung der
Sanitatsnormen, d.h. einer hochstzulédssigen Aschenkonzentration
(Toleranzkonzentration) in der Luft werden durch Ausriistung  der
Kohlenstaubkraftwerke —mit modernen Flugaschefdngern erreicht:
Elektrofiltern, Multizyklonen und nassen Rauchgasentstaubern. In den
Kohlenstaubkraftwerken mit mindestens 300-MW-Kraftwerksblocken
werden hochwirksame Entstauber ~  montiert, die einen
Rauchgasentstaubungsgrad von 99 bis 99,5% aufweisen.

Der Schutz der Atmosphére gegen Verunreinigungen durch
Schwefeldioxid, Stickstoff- und Vanadiummonoxide, die in den
Rauchgasen enthalten sind, ist bedeutend komplizierter als die
Verringerung der Ascheteilchenausscheidungen. Wirksame Verfahren
zur Verringerung dieser Ausscheidungen sind gegenwartig weder in der
Region noch auBerhalb dieser vorhanden; in dieser Richtung hin werden
jetzt Forschungs- und industrielle Versuchsarbeiter durchgefihrt. Zur
Begrenzung der giftigen Einwirkung dieser Produkte auf die Umwelt
werden in den Kraftwerken des Landes 180, 250, 320 und mehr Meter
hohe Schornsteine gebaut, wodurch die Zerstreuung der Rauchgase in
groBer Hohe gesichert ist.

Ein bedeutendes Interesse bei der Losung des Problems der
Herabsetzung von Schwefeldioxidausscheidungen stellen die Verfahren
der Vorvergasung des Heizols vor seiner Verfeuerung und der
thermischen Zersetzung (Pyrolyse) des Heizols mit darauf folgender
Vergasung dar. Eine industrielle Anlage zur Einfuhrung der erwihnten
Vorvergasung wird im Heizkraftwerk Dserschinsk und eine Anlage fiir
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thermische Zersetzun iZ6 i
. g des Heizols im Heizkraftwerk N
Ié:i:g:ﬁzmd( geba.u;; AuBerdem wird in Rjasan eine indust:i::vlcl)e;
age errichtet, die zum Reinigen der R
nlag : auchgas

Sggw&f:i:;:dl(— c;llnem ;/erbrennungsprodukt bei der Verfeugruzg :gﬁ

. r Kohle und von Heiz6l — bestimmt ist. Z i
der Ausscheidung in die Atmosphir stottionoxidon serder

_ sphére von Stickstoffmonoxid
verschiedene Verfahren aus i i o i o
. gearbeitet, die darauf gerichtet sind, i

](311d1}ngf durch  Vervollkommnung  der Brennstof’fverbrer’mll?rll-e
Zzlxla:?st(\il 1g\e/: Brennstoffverbrennung, Verbrennung im gasfdrmigeﬁ

and, Verwendung von Zuschldgen) zu verhi i

_ erh i

wurdpn diese Verfahren im WKW Kostroma, im r\ltfl;g\i/mi(a]r;i;;vg:g
:imd in anderen efprobt, sie befinden sich aber noch immer im Stadium
er wissenschaftlichen Forschung und der Experimente '
Gas D';l1 ldas Tempo des W.achstums der Verunreinigung und des
S ge altes der Luft groB ist, werden von Zeit zu Zeit die alten
anitdtsnormen  abgedndert und neue Normen fir die

Toleranzkonzentration hinsichtlich d i i
M ettt ic er Schadstoffauswiirfe in die

Texer Ne 7

Kondensationskraftwerke

die installierte Leistung IIPOEKTHAs MOIHOCTh
dge Inbetriebnahme BBOJ B SKCILTyaTaLIO
die Emheltslelsmng MOIIHOCTH Ha arperat
) (eAHIYHAS MOIHOCT
da§ Wirmeschaltbild TeIUIOBas cxeMamH g
mit Verzicht auf 0TKa3 OT
das Einfahren von Kraftwerk XOJIOCTOH XOJ (3amycK)
3JIEKTPOCTAHIH
a
uslegen MIPOEKTHPOBATH,
' KOHCTPYHpOBATh
die Dryckwerte (PD TIapaMeTpsl napa
das Niveau YPOBEHB
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die Querverbindung CBs3b 10 QpoHTY

(momepeunas cxema

COECIUHEHHA)

WKZ TEMIO3IEKTPOUEHTPAIIB

kW , Knnosazrr_

kp/cm Kre/em” = liunorpaMM-cnna Ha
KBAJ(PaTHbBIH CAHTAMETP
(KHHOHOH,I[/CMZ)

" Die Kondensationskraftwerke nehmen in der Struktur der '
" installierten Leistung im Lande den bedeutenden Platz ein. Thr Anteil
betriigt ungefihr 65 % der installierten Leistung al}er Wéirmekraﬁwerke
(WKW) und ungefihr 70% der Elektroenergieerzeugung in den
Wirmekraftwerken. .

Der Leistungsanstieg in den Kondensationskraftwerken erf.(.)'lgt _
durch vorzugsweise Inbetricbnahme von groBer; Kr?ﬁwerks?locken mit
einem Dampfdruck von 130 und 240 kp/cm’. Die Entv'\flcklung der
Wirmeenergiewirtschaft des Landes ist auf die 'VergroBerung der
Einheitsleistung der Kondensationskrafiwerke und emze}ner Aggregate
gérichtet. Das grofte Kondensationswirmekraftwerk ist das WKW
Kriwoi Rog mit einer Leistung von 3 Mill. kW.

Die VergroBerung der Einheitsleistung der Wirmekraftwerke '
bedingt die Notwendigkeit einer Vereinfachung des Wérmeschaltbllqes.
Schon Ende der 50-er Jahre wurde der Ubergang auf ein grunds%itzhch
neues Warmeschaltbild realisiert, das auf dem Blockprinzip in der
Anordnung der Ausriistungsteile beruht (Kessel-Turbine-Generator-
Transformator) mit Verzicht auf Querbindungen an den Wasser- und

Dampfleitungen. In den fritheren Wirmeschaltbilder der WKW waren

Querverbindungen vorgesehep, die Kessel wurden untereinander durch
gemeinsame Dampf- und Speisewasserleitungen verbunden. Nach dem
Blocksschaltbild wird Turbinensatz von einem besonderen Kessel
(einem sog. Monoblock) oder von zwei Kesseln (einem Doppelblqck)
mit Dampf versorgt, der durch Hauptleitungen zustromt. Auf dle§e
Weise stellt jeder Kraftwerksblock in bestimmten Sl.nne e
selbstindiges Kraftwerk dar. In der ersten Periode de.r I_nbetpebnahme
und des Einfahrens von Kraftwerkbldcken traten Schw1a1§kelten auf,

die mit der Notwendigkeit einer Vervollkommnung der wiarmeschaltung

zusammenhingen.
24

Ein wirksames Mittel zur Erhéhung der Wirtschafilichkeit der
Wirmekrafiwerke ist die VergroBBerung der Dampfkennwerte. Die
Kraftwerke, in denen . Querverbindungen an den Dampf- und
Speisewasserleitungen vorgesehen waren, wurden fiir einen Dampfdruck
von 90 kp/cm® und weniger ausgelegt. GroBere Druckwerte galten nur
fiir Versuchsanlagen. Durch den Ubergang auf die Blocksschaltung fingt
man an, die Dampfkennwerte 140 kp/cm2 und 570°C (nach der
Kesselanlage) an Kraftwerksblocken von 150 und 2000 MW

- anzuwenden. Zur Erhéhung der Wirksamkeit des Wasser-Dampf-

Kreisprozesses wurde die Dampfzwischenerhitzung eingefiihrt. Der
Ubergang auf groBere Kraftwerksblocke (300, 500 und 800 MW) ist
durch Verwendung von Dampf mit {iberkritischen Kennwerten
(255 kp/em?, 565°C) und mit Dampfzwischenerhitzung bis 570°C
gekennzeichnet. Im Jahre 1972 wurden die Frischdampfkennwerte bis
auf 540°C herabgesetzt, unter Beriicksichtigung der Zuverlassigkeit des
Metalls beim Einsatz in der Hochtemperaturzone.

Hauptausriistung der Energiewirtschaft. Kennzeichend fiir die
Steigerung des technischen Niveaus der Wirmekraftwerke ist die
Vergroflerung  der  Einheitsleistungen. In der gegenwiirtigen
Entwicklungsetappe sind es vorzugsweise 300-MW-Kraftwerkblocke,
die in Struktur der installierten Leistung den WKW vorwiegend sind.

Heutzutage erfolgt die Inbetriebnahme von 500- und 800-MW-
GroBkraftwerksblocken.

In nichster Zeit werden die 500- und 800-MW-Kraftwerkbldcke in
der Leistungsstruktur der Kondensationswarmekraftwerke
vorherrschend sein.

Die Errichtung einer vereinheitlichen Kesselanlage zum Verfeuern
von Steinkohle aus dem Donezk- und Kusnezkbecken wird die
Bedingungen schaffen fiir die Inbetriebnahme von 800-MW-
Kraftwerksblocken (fiir feste Brennstoffe in den WKW des européischen
Teils des Landes und im Ural). Eine Serie von 800-MW-
Kraftwerksblocken in grofiter Anzahl fiir Verfeuerung von Braunkohle
aus dem Kansk-Atschinsker Vorkommen soll ebenfalls in Betrieb
genommen werden.
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CrenuanbuocTsh 260300 (240406) — «Texnonorns XMMHAUECKOH
nepepaboTKu NpeBecHHBD

Texer Ne 1

Chemische Zusammensetzung
des Holzes

- einlagern OTKNAJbIBATH
die Hemizellulose reMHLELTION032
die Substanz BEILIECTBO
verholzen O/]pEBECHETH
die Zelle KIETKA
die Zusammensetzung COCTaB
die Zellwolle nITanelbHoe BOIOKHO
der Futterhefe KOPMOBHIE JPONOKU
dazutreten n00aBIATECS
versteifen HpHIaBaTh KECTKOCTH
das Kettenmolekiil Lienuas MOJIEKYJIa
fillen pyOuTH, BAIUTH

Zellulose, Hemizellulose und Lignin werden e.als Hauptbestandtell.e
des Holzes bezeichnet. Die Zellulose ist der wichtigste Holzbe§tandtell.
Baumwolle und Holz sind die wichtigsten Zellul.osequellen. Qle
Zellulose liefert vielseitig verwendbare Erzeugnisse, z.B. Papier,
Kunstseide, Zellwolle, Zelluloid, verschiedene Kunststoffe, Futterhefe
usw. .
Dic junge Pflanzenzelle besteht zundchst ganz aus Zel!ulose.

Erst im Laufe Wachstumprozesses treten Lignin und Hemizellulosen ,
dazu. Der Gehalt an reiner Zellulose betrigt bei allen Holzarten um 40%
der Trockensubstanz. Das Lignin wird im Laufe des Wachsturr.lp(riozesses
in die Zellulose eingelagert, versteift sie und macht sie fgst. .Mx.t cc;m
Alter nimmt der Ligningehalt zu. Die Einlagerung von Lignin in die
Zellulose wird als Verholzung bezeichnet. _

Ohne die Einlagerung von Lignin konnen die Baggz/e rlljiChtizud'
groBer Hohe heranwachsen. Die Fichte enthalt rund 30% Lignin, die
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Buche rund 22%. Allgemein kann gesagt werden, dass die Nadelholzer
mehr Lignin als Laubholzer enthalten.

Die Hemizellulosen stellen ein Gemisch von verschiedenen
zellulosedhnlichen Stoffen dar. Wiahrend die Zellulose aus langen
Kettenmolekiilen besteht, haben die Hemizellulosen relativ kurze
Kettenmolekiilen. Sie kénnen deshalb keine Fiden erzeugen und ihre
technische Verwertbarkeit ist kleiner. Die Hemizellulosen nehmen z.B.
beim Fichtenholz rund 24%, beim Buchenholz rund 32 % des Holzes

- ein. Laubh6lzer sind reicher an Hemizellulosen und 4rmer an Lignin als

Nadelholzer. :

Aufler den Hauptbestandteilen enthilt das Holz eine Anzahl
von Nebenstandteilen: Fett, Zucker, Gerbstoffe, Harz. Das frisch gefillte

Holz enthilt viel Wasser.
Texer Ne 2
Das Sulfitverfahren

Der 1. Teil

die Hackschnitzel mena -

die Kochsiure

der Sdureturm

saurefest, sdurebestindig
der Behilter

die Abgase

kochen

der Kocher

der stehende Kocher

die Kocherei
kontinuierlich
diskontinuierlich
der Inhalt

der Silo

zufiihren

die Ausmauerung

BapoYHas KMUCIOTA
KMCNIOTHAA OaLHA
KHCNOTOYCTOMINBBII
pesepByap, cocyn
CIYBOYHEIE Fa3kl
BapUTH
BapOYHEKIN KOTen
BEPTHUKANBHBIH BapOUHEIH
KOTe
BAPOYHBIH EX
HETIpEPBIBHEIH
[ePUOTUYICCKHEL
COZIEPKUMOE
OyHKep AJid IHenb
MOJBOJHTE, IOAABATH
00MypOBKa
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der plattierte Kocher TUIAKMPOBAHHKIN KOTEN
kp — Kilopond KHJIOTIOH

Beim Sulfitverfahren wird das gehackte Holz mit einer
Kochsaure gekocht. Die fiir den Sulfitaufschluf erforderliche Kochsdure
wird aus Schwefeldioxid, Kalkstein und Wasser hergestellt. Die
Reaktion zwischen diesen Komponenten und damit die eigentliche
Kochsaureherstellung erfolgt in den etwa 40 Meter hoher Siuretiirmen
des Zellstoffwerkes. Die aus dem Sdureturm austretende Séure heif3t
Turmsaure. Sie wird in Behiltern gesammelt und dort durch Abgase aus
Zellstoffkocherei in ihrer SO, - Konzentration erhdht. - _

Der SulfitaufschluB wird sowohl diskontinuierlich als auch
kontinuierlich durchgefiihrt. Beim diskontinuierlichen Verfahren dienen
als Kocher stehende zylindrische Stahlkessel mit einem Inhalt von 100
bis 300 m’, die fiir Temperaturen bis zu 150°C und Driicke bis zu
10 kp/cm® gebaut sind. Sie sind wérmeisoliert.

Da die Kochsiure stark korrodierend wirkt, hatten die Kocher

- frither eine siurefeste Ausmauerung aus Silikat oder Grafitsteinen.

" Heute baut man mit Edelstahl plattierte - Kocher oder Kocher aus
siurebestandigem Stahl. Alle Kocher miissen zur Korrosionskontrolle
regelmaBig Revision unterzogen werden. Die Hackschnitzel werden von
oben aus den tiber den Kochern befindliche Silos eingebracht. Die
Kochsiure wird von unten zugefiihrt.’

Der I1.Teil
die Heizung, die Aufheizung oborpes
direkt . TIPAMO, HEMOCPEICTBCHHO
indirekt KOCBEHHO
einleiten BBOIHNTH
das Kochgut COEP)KUMOE BAPOYHOr0 KOTIA
verdiinnen pa36aBisTh
die Umwilzung LUPKY ALV
die Zwangsumwilzung IPHHY JUTENLHAS LAPKY AU
gleichmissig OAHOPOIHEIH
Trockengehalt CTENEHDb CYXOCTH
die Aufbeute BHIXOJ
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der Fiillapparat YILIOTHUTE b LIENBI

der Einsatz MPUMEHEHHE

(ver)schliefen - 3aKpbIBATh

die Base OCHOBAHHE
Ritter-Kellner-Verfahren croco6 Purrepa-KenbHepa

der Wirmeaustauscher TEeTIO0OMEHHHK v
das Kalziumbisulfitverfahren crocob MmoyryyeHns cyIbGUTHOH

LEJUTIONO03b] ¢ KHUCI0TOH Ha
KaJIbLIHEBOM OCHOBaHHH

das Magnefitverfahren cnoco6 mMaregur

Die Heizung des Kochers erfolgt unterschiedlich. . -
Unwirtschaftlich ist das direkte Einleiten von Dampf in das Kochgu
(Ritter-Kellner-Verfahren), weil auf diese Weise das Kondensat
verlorengeht und die Kochsdure verdiinnt wird. Man bevorzugt die
Aufheizung der Kochfliissigkeit in Warmeaustauschern auBerhalb des
Kochers. Die Kocher miissen dazu mit einer Zwangsumwilzung
ausgertistet sein. Der erzeugte Zellstoff ist gleichméaBiger, und die
Ablauge hat einen hoheren Trockengehalt. Fiir die indirekte Heizung
kann Niederdruckdampf verwendet werden.

Um eine hohe Kocherausbeute zu erzielen, miissen die
Hackschnitzel méglichst dicht in den Kocher eingebracht werden. Das
wird mit besonderen Fiillapparaten erreicht. Der mit Hackschnitzel
gefiillte Kocher wird verschlossen. Danach wird die Kochsdure durch
Pumpen von unten zugeflihrt.

Der SulfitaufschluB3 erhielt durch den Einsatzt sogenannter -
15slicher Basen eine groBere Bedeutung fiir die Erzeugung spezieller
Zellstoffqualititen und Erhohung der Ausbeute. Das Kalziumbisulfat-
verfahren wird deshalb immer mehr durch da Natrium-, Ammonium-
und Magnesiumsulfitverfahren sowie das Magnefitverfahren fir
Papierzellstoff verdréngt. Mit der Einfiihrung der 16slicher Basen wurde
auch fiir das Sulfitverfahren der kontinuierliche Kochprozefi moglich.
Der kontinuierliche Kocher fiir den SulfitaufschluB ist dem fiir
Sulfatprozess verwendeten dhnlich.
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Texcr Ne 3

Kochprozef

der Kochprozef3 BapO4HBIi IPOLIECC

weitgehend 3HAYUTENHHBIHA

behandeln o6pabaTHBaTh

im wesentlichen B OCHOBHOM, B CYHIHOCTH

das Natronverfahren HATPOHHBIHA CI0CO0
- der Aufschiuf} BapKa

harzarm Genusid cMonoH

harzreich forarniif cMOTIOH

das Alkali - enodb '

alkalisch [IET0THOH

verdriangen BHITCCHATE

die Festigkeit TIPOYHOCTH

die Entrindung OKOpKa

die Lauge WEToK

die Ablauge YepHBIH IEN0K

die Kochlauge BapOYHbIN HIEIOK

das Abwasser CTOYHad BoJA

Der KochprozeB hat die Aufgabe, die nicht zellulosischen
Bestandteile des Holzes weitgehend zu 16sen, ohne die Zellulose selbst
zu schidigen. Dieses Ziel wird durch Behandeln mit geeigneten
Chemikalien bei erhohter Temperatur und erhdhtem Druck erreicht. Im
wesentlichen haben sich zwei Verfahren durchgesetzt: der AufschluB3

mit sauren Sulfitlosungen fiir harzarme Holzer wie Fichte und Buche

und der alkalische Aufschiuf. fiir harzreiche wie Kiefer.

Der alkalische Aufschlul wurde etwas frither als der saure
AufschluB erfunden, und zwar etwa Mitte des 19. Jahrhunderts. Es
wurde zunichst das Natronverfahren und daraus das Sulfatverfahren
entwickelt. Da bei beiden Verfahren der Zellstoff eine braune Farbung
hat und damals nicht wirtschaftlich gebleicht werden konnte, wurde der
alkalische Aufschluf vom Sulfitverfahren verdringt. Durch weitere
Entwicklung der Technik ist es heute so, dass etwa 60% des erzeugten
Zellstoffes nach dem Sulfatverfahren erzeugt werden.

Das alkalische Verfahren hat folgende Vorteile:
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1. Alle Holzarten sowie Einjahrespflanzen kénnen aufgeschlossen

werden.

2. Der Sulfatzellstoff hat hohere Festigkei
. : stigkeit als der Sulfitzell
3. Die Entrindung braucht nicht so gut zu sein wie beimZe soft

Sulfitverfahren.

4. Durch die Verbrennung der Ablauge keine Abwasserprobleme.

Teker Ne 4

Die ‘,"Kochung

g;: I;I ettsa.l.lre *KUPHAT KHCIOTA
& asa.rzsaure CMOJISIHAsA KHCHOTa
; afAle;n JeTnaTh CAYBKY
o r%a;s - CIOYBOYHEIH a3
nting '
TEPIICHTHHOBOE MACIIO, CKUITMAA
g;ir Kraftstoff kpadprT-Macca T °
| aTH ~ U30BITOIHAY aTMOC(hEpa
g:: sAmnk;kche}x: 3aBapka (KoTia)
y ocher WTYPUEPHSIN BAPOYHLIN KOTEN
das Abpumpen OfKa4Ka
as Aus ‘
blasen BBIZAYBKA (MAacChI), ONIOPOXKHEHHE
. (Bapo4HOro K0T/1a) BHI i
der Diffuseur auddysop ) yBR
Z;letlla{g%ir'; ' OTAETATH HIENIOK
a ;Zu 'utte MellabHblH OacceiH
die D@ﬁnfugalpumpe IEHTPOOEXHEI HACOC
¢ Dickstoffpumpe HAcoC JJ19 MacChl BRICOKOM
- KOHICHTpaITHK
zufiihren NOABOIUTE

Zu Beginn der Kochung werden zunichst durch die
Kochfliissigkeit Fett- und Harzsidure sowie organische Siuren d
Hol_zes neutralisiert. Der Abbau und das HerauslSsen der Inkrrlu tes
beginnt, sobald die Temperatur 100°C erreicht hat. Im ersten Teilsden
Kochung wird etwas abgegast. Sofem Kiefernholz gekocht wurde léiBter



sich bei der Kondensation der Abgase Terpentinsl gewinnen. Die
Dimpfe benutzt man zur Warmwasserbereitung fiir das Stoffwaschen
oder Laugenvorwérmung.

Je nach der Kochart erhilt man weichen oder Hérteren
Fasercharakteur. Zur Erzielung eines harten und festen Kraftstoffes
verwendet man einen Dampfdruck von 8 atii (175°C), welcher schon
nach etwa 2 Stunden erreicht wird. Die Kochzeit betrigt einschlieflich
Ankochen 3 Stunden. Bei der Herstellung von hellem, bleichbarem Stoff
geht man langsam auf den Hochstdruck und kocht mit diesem nur noch

1 bis 1,5 Stunden weiter. Die Gesamtkochzeit betrigt etwa 5 bis 6
Stunden.

Nach Beendigung des Kochprozesses wird bei Sturzkochern die
Drehbewegung abgestellt und der Kocher geleert. Dies geschieht durch
Abpumpen oder Ausblasen durch Dampfdruck. Der reine Zellstoff bleibt
groBtensteils ungeldst und wird in Diffuseuren von der Lauge
abgetrennt, gewaschen und anschliefend in Separatoren zerkleinert. Das
Auswaschen des Stoffes braucht im allgemeinen mehr Zeit als die
Kochung selbst. Der entlaugte und gewaschene Stoff wird alsdann in
eine groBe Rithrbiitte entleert und mit Zentrifugalpumpen oder
Dickstoffpumpen — je nach der Art der Anlage — der weiteren
Aufbereitung, die der des Sulfitzellstoffs entspricht, zugefiihrt.

Texer Ne 5

Bleiche des Zellstoffes

umgehen obparuarbesl, 00X0UTHCS € KEM-IL.,
. YeM-JI.
die Reduktionsbleiche BOCCTaHOBUTEIBLHOE OTOEIMBAHHE

riickgéngig machen OTMEHATH (aHHYJIUPOBATh,

JHKBH/IMPOBATE) YTO-JI.

die Stoffdichte KOHLEHTPaLHs (KOHCHCTEHIHS)
' Macchl

OTHOCHUTEJLHO K a0CONMIOTHO

CYXOMyY BEILECTBY

eventuell BO3MOXHBII, cnyqaﬁﬂblﬁ

bezogen auf atro Stoff
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Komplexbildner KoMIUTekcoo0pa3oBarens,
KOMILIEKCOO0pasyrouas 106aBka,

KOMIUIEKCaHT
der WeiBigrad CTENEHb OETA3HEI
bestehen bleiben COXPaHAThCS
der Ligninabbau JlecTpyKuus (pa3noxxeHue, pacnan)
JMTHUHA

Die Holzsituation zwingt dazu, mit der Holzsubstanz so sparsam
wie moglich umzugehen. Schon seit vielen Jahren bemiihen sich die
Papiermacher, dieser Notwendigkeit gerecht zu werden, indem die
Einsatzmdglichkeiten fiir den Holzschliff erweitert und seine Anteile als
Aquivalent fiir Zellstoff in den einzelnen Sorten erhoht wurden. Ein
wesentlicher Hinderungsgrund war bisher seine schlechte Weille, die
geringen Lagereigenschaften und die schnelle Vergilbung. Die lange
Zeit angewendete Reduktionsbleiche mit Natrium-Bisulfit, mit der eine
geringe Aufhellung erreicht wurde, hatte den Nachteil, da8 sie durch
Luft-, Licht- und Warmeeinfliisse praktisch wieder riickgéingig gemacht
wurde. Durch die in den letzten Jahren angewendete Reduktionsbleiche
unter Verwendung von Natrium-Hydrosulfit wurde bereits eine bessere
Bestindigkeit erzielt. Bei diesem Verfahren arbeitet man mit einer
Stoffdichte von 3...6% und einer-Hydrosulfitmenge von 0,8...1,2% ,
bezogen auf atro Stoff. Der giinstigste pH-Wert betrdgt 6 und die
Bleichtemperatur 60°C. Um eine Beeintrichtigung des WeiBgrades
durch eventuell vorhandene Spuren von Schwermetallen zu vermeiden,
ist es empfehlenswert, Schwermetall bindende Komplexbildner, wie
Polyphosphat, einzusetzen. Mit diesem Verfahren erreicht man
Weillgrade von 55 bis 60%. Ganz besonders entwickelte sich in den
letzten Jahren aber die Oxydationsbleiche. Hierzu werden Peroxide
entweder allein oder in Kombination mit Zink-Hydrosuifit verwendet.
Mit diesen Bleichverfahren erreicht man Wei3grade von 66 bis 78%.
Dabei ist aber zu beachten, dass die Moglichkeit einer Vergilbung bei
Sonnenlichteinwirkung bestehen bleibt. Die Ursache hierflir ist, dass
durch diese Bleiche nur ein geringer Ligninabbau stattfindet.
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Texer Ne 6

Braunschliff- Geschichtliches

der Braunschliff Oypas opeBecHas Macca
Keller Kennep
Behrend in Varzin bepenn B Bapuusne
der WeiBschliff benas IpeBecHas Macca
die Holzschnitzel (PI) mena
.- der Kocher BapOYHEIH KOTEN
der Stoff BOJIOKHHCTas Macca
auf den Gedanken kommen NPUHTH K MBICIIH
der Verband CBfA3Ka, CHEIUICHHE
schleifen MCTHpaTh, AepuOpUpoBaTL
der Holzschliff JpeBecHas Macca
die Papiermaschine fymMarogenarepHas MalliHa
das Braunholzpapier 6ymara u3 6ypoii npeBecHoi
Maccsl, ob6epTodnas Oymara
Meyh in Zwickau Meii B Lipukay
entrinden oKapHuBaTh
der Halbstoff nony¢abpukar
das Mittelding MPOMEXYTOYHBIH TIPOJYKT

Das ist darauf zuriickzufiihren, daf3... Oto cnexyeT oTHECTH K TOMY,
9TO

die Vorbehandlung npeaBapurenbHas o6paboTka
l6sen _ 0cBOGOKIATH

das Herauslésen PaCTBOPEHHUE, BHILIECIAYHBAHHE
die Lockerung pa3phIXJICHUE

die Schleifkraft . 3Heprus Aepubpupopanus

das Dampfen HpollapuBaHME, MIPOIIapKa

Die Herstellung des Braunschliffes ist als das klassische

Verfahren auf diesem Gebiet zu betrachten. Der Braunschliff verdankt

seine Erfindung einem Zufall. Sie datiert aus dem Jahre 1867 und ist

demnach etwa 30 Jahre jiinger als der von Keller erfundene Wei8schliff.

Als Behrend zu dieser Zeit in Varzin Natronzellstoff herstellte,

erfand er den Braunschliff. Um ein leichtes Eindringen der Chemikalien

in das Holz zu erzielen, behandelte er die Holzschnitzel zunichst im
34

Versuchskocher mit Wasser unter einem Uberdruck von 10 at.

Der nach der Behandlung gewonnene Stoff hatte eine
dunkelbraune Farbe, und. die Holzschnitzel lieBen sich leicht mit den
Fingern zerdriicken. Bei der nachtréiglichen Kochung mit Natronlauge
erzielte er nicht den erhofften Vorteil. Bei der mikroskopischen Priifung
des Stoffes stallte er aber fest, dass die Inkrusten, welche die Zellen
miteinander verbinden, geldst waren und sich dadurch die Fasern leicht
aus dem Verband l16sen liefen. Er kam deshalb auf den Gedanken, das
Holz in ganzen Stiicken zu kochen und zu schleifen. Der erste Versuch
verlief erfolgreich. Auf Grund dessen wurde ein gréBerer Kocher
gebaut; in dem das Holz nicht mehr mit Wasser, sondern nur mit Dampf
bei einem Uberdruck von 4...6 at behandelt und anschlieBend
geschliffen wurde. Aus dem Holzschliff wurde auf einer Papiermaschine’
Papier hergestellt, das bei den Abnehmern groBen Erfolg hatte. Auf
Grund dieses Erfolges baute Behrend in Varzin eine groBere Anlage mit
einer 2 m breiten Papiermaschine und erzeugte dort ,,Braunholzpapiere®.

Meyh in Zwickau versuchte, Holz in einem Kessel durch
Behandlung mit Wasser zu entrinden. Er erhielt ebenfalls Holz mit
brauner Farbung. Auch er fiihrte Schleifversuche durch und kam zu dem
gleichen Ergebnis wie Behrend. '

Brauner Holzschliff ist ein Halbstoff, der ein Mittelding
zwischen weilem Holzschliff und Zellstoff darstellt Die aus diesem
Stoff erzeugten Papiere und Pappen zeichnen sich durch hohe Festigkeit
aus, die Uber denen der aus weilem Holzschliff hergestellten Papiere
und pappen liegen. Das ist darauf zuriickzufiihren, dass die Fasern durch
die Vorbehandlung wesentlich schonender aus dem Faserverband geldst

werden und deshalb linger sind als bei weiem Holzschliff. AuSerdem -

sind die Fasern durch das Herauslosen der Inkrusten erheblich
geschmeidiger. Beim Schleifprozess tritt durch die Lockerung des
Faserverbandes eine geringe Einsparung von Schleifkraft ein, die
allerdings durch einen hsheren Aufwand an elektrischer Energie beim
Démpfen wieder ausgegliechen wird.
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Texer Ne 7

Abgrenzung der Begriffe Papier, Karton

und Pappe
es handelt sich um... peyb HIET O ...
je Flacheneinheit 3]1.: 10 MACCOEMKOCTH
der Werkstoff TEXHUYECCKHUH (IIPOU3BOACTBEHHEIH)
Martepuan
_das Sieb ceTKa OymaroiesiaTeIbHOM MalMHE!
~ steif KECTKHIM
die Steifigkeit KECTKOCTh, HaTSHyTOCTh
aufweisen - AMETh, OOHApYKUBATh

in Sonderfillen B O0COOBIX CTyJasix

Bei den Werkstoffen Papier, Karton und Pappe handelt es sich um
das gleiche Material, dessen einzelne Arten sich lediglich hinsichtlich
der jeweils charakteristischen GroBe der Masse je Flicheneinheit in g/m?
unterscheiden. ‘

" Papier ist ein fldchiger, im wesentlichen aus Fasern vorwiegend
pflanzlicher Herkunft bestehender Werkstoff, der durch Entwésserung
einer Faserstoff auf einem Sieb gebildet wird. Die Masse je
Flicheneinheit (Flachengewicht) betrigt im allgemeinen biszu
150 g/m’, kann aber in Sonderfillen auch groBer sein (auch Karton).

Pappe ist ein aus Papierstoff bestehender flachiger Werkstoff von
besonderer Steifigkeit, dessen Masse je Flacheneinheit (Flachengewicht)
im allgemeinen iiber 250 g/m’ liegt.

Karton ist ein aus Papierstoff bestehender flachiger Werkstoff, der

zwischen Papier und Pappe liegt und hinsichtlich der Masse je -
Fliacheneinheit (Flichengewicht) sowohl in das Gebiet der Papiere als -

auch der Pappen hineinreicht. Er ist steifer als Papier und im
allgemeinen aus hochwertigeren Stoffen als Pappe hergestellt.

Eine scharfe Abgrenzung der Bereiche mit Hilfe der Masse je

Flacheneinheit ist kaum moglich. So kann ein Papier von 150 g/m’
bereits Kartoneigenschaften aufweisen und umgekehrt.
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Crenuanssocrs 170400 (150405) — «Mamunb: 1 060py10BaHHE
JIECHOTO KOMILIEKCa»
Texer Ne 1
Holzvorbereitung
entrinden

das NaBentrindungsverfahren
die Holzverluste

OKapuBaTh
cr10co6 MOKPOH OKOPKH
[OTEPH IPEBECUHEI

das Messerschélverfahren MeTOJ(C1I0Cc0G) HOXEBOH OKOPKH
die Senkung | CHHKEHHE -~

die Dampfung IpomapKa

unterziehen MoBEpraTh

die Rinde Kopa

der Bast JBIKO, MOYAJIO, J1y0

die Entrindungsanlage OKOpPOYHas yCTaHOBKa

zufithren 3]1.: MOJaBaTHCsA '

vi/h ' 0O0BEMHEIX METPOB B 4aC .
nach wie vor [O-TIPEKHEMY

Das Holz wird zuerst entrinden, d.h. von Rinde und Bast befreit.
Hierzu wendet man heute fast ausschlieBlich NaBentrindungsverfahren
an, die den Vorteil haben, dass tatsichlich nur Rinde und Bast entfernt
werden und ‘sehr niedrige Hilzverluste eintreten. Wahrend ‘bei den
veralteten Messerschélverfahren die reinen Holzverluste etwa 7-10%
und mehr betrugen, erreicht man bei den Nafentrindungsverfahren eine
Senkung dieser Verluste auf etwa 1-2% und dadurch einen bedeutenden
wirtschaftlichen Nutzen.

Das zu entrindende Holz wird zweckméBig zunéchst einem .
DampfprozeB in sogenannten D#mpfkammern unterzogen, die in
verschiedener Form gebaut werden. Die Damfung des Holzes erfolgt bei
Temperaturen von 90...95°C und dauert je nach Art, Wachstum und
Alter des Holzes 2 bis 5 Stunden. '

Zweck des Dampfes ist es, den Bast und die Rinde zu lockern,
um ein leichteres und schnelleres Ablésen ohne Holzverlust zu
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erreichen. Nach dem Dimpfen wird das Holz der Entrindungsanlage
Zugeﬁ'{hﬂ-_ tliche Entrindung des Holzes erfolgt in
eigentlic

Grofggtringdungsanlagen, die eine Leistung bis zu IQO vrp/h habf:r.l.. Der
Entrindungszustand und die Entrindungsdauer sowic dl.e Qualitit der
Entrindung werden von dem Zustand des Holzes bestlmt, dh der
Grad der Lockerung von Rinde und Bast einen mafgeblichen IE:}nﬂl}ss
hat. Hierbei soll darauf hingewiesen werden,' dass selbstverstanfihch
auch ungedimpftes Holz nach wie vor in diesen Anlagen entrmde;t
__ werden kann. Die vorbehandelten Holzkniippel werden der Trommel mit
Hilfe von geeigneten Transporteinrichtungen mgeﬁbﬂ. Durch die
Drehung ist das in Trommeln enthaltene Holz einer dauemden

Bewegung unterworfen. Dabei reiben sich die Kniippel stindig

gegenseitig und an den Profileisen des Trommelkorpers.

Texer Ne 2

Die Sulfatzellstoffanlage

der Holzplatz ) necHas Gupxa
das Rundholz . KpYrJsiK, OpeBHO
der Spreif3el peika
die Schwarte ropObUTE 5
das Sagewerk _ JecOMMIIbHEIN 3aBOJ
der LKW = der Lastkrafiwagen TPYy30BUK |
der Schemmkanal CILTAaBHOM KaHaw
kippen . OTPOKHIBIBATH
die Zehnmesserhackmaschine JHecATHHOXeBas pyOHIIbHAs
MallHHa
das Forderband JIEHTOYHBIA TPAaHCIIOPTEP
der Biindel CBA3KA
die Kocherei BapoO9HBIii 1eX (0TAe)
stehend BEpPTUKANbHBIH
. der Vorwirmer MOJ0OTPEBATEND
der Kocher BApOYHBIA KOTEI
die Eindickung CTYILIEHUE, KOHUCHTPALK
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die Verdampfungsanlage

BeImapHas 6arapes
der Tomlinson-Sodakessel

COJOPETCHEPALIMOHHEIN
xoren ToMIUTMHCOHA

die Kaustifikationsanlage YCTaHOBKA [Isl KayCTH3alHH

das System Door cucteMa Jlop
plattieren _ IUTAKUPOBATh
ist ... im Gange HJET MOJHBIM XOJIOM

Fiir die Sulfatzellstoffanlage dient ein mechanisierter Holzplatz.

Es werden ungefihr 50% Kiefernrundholz und 50% Speiiel und
Schwarten verarbeitet. .

Kleinere Mengen von Hackschnitzel werden von den Sigewerken
der nahen Umgebung angeliefert. Das Rundholz wird von
Eisenbahnwaggons oder von LKW direkt in den Schwemmkanal gekippt
und so zu der Zehnmesserhackmaschine befordert. Fiir den Speifiel- und
Schwartentransport dient ein System von festen und beweglichen
Forderbindern, die die Biindel direkt zur Hackmaschine befordern.

Die Kocherei ist mit vier stechenden, mit Vorwirmern und
Zirkulation versehenen 100 m’® - Kochern ausgestattet. Zur
Laugeneindichtung dient eine Fiinf-Stufén-Verdampfungsanlage. Die
eingedickte Lauge wird in einem Tomlinson-Sodakessel verbrannt und
die Schmelze in einer Kaustifikationsanlage System Door verarbeitet.

Als Nebenprodukt der Sulfatzellstoffanlage werden Talldl,
Tallharz, Pech und distilliertes Terpentin gewonnen. Die Zellstoffanlage
mit vier Kochern von je 100 m’ ausgeriistet, wird jetzt eine
Natriumsulfitanlage erweitert. Es werden zwei plattierte Kocher von je
100 m® montiert. Die- Sulfitablauge wird gemeinsam mit der
Sulfatablauge und eines Sodakessel bereits im Gange.

Texcer Ne 3

Neuzeitliche Hochleistungspapiermaschinen

die Leistung MOIHHOCTh

die Fabrikation MPOU3BOJCTBO

je * 3[1.: Ha KOKIYIO
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der Aufwand
in erster Linie

pacxofi, 3aTpaTsl, H3AEPXKKH
B TIEPBYIO O4EPEIb

die Beschréinkung OrpaHuYeHUe
die Anlage yCTaHOBKa
die Refinermahlung pa3MoJI (IIOMOJT) ¢ TOMONIBIO
papuHepa
t6sch MHUPHBIA
entwéssern 06e3BOXHBaThH
schonend OCTOPOXKHO, 6EpEKHO
_ die Behandlung o6paboTka
die Aufbereitung HOATOTOBKA
das Messinstrument H3MEPHUTEIILHBIA
' HHCTPYMEHT, npHOop
der Auflauf BEIOPOC 371.: BRIGPOC MaCcCHI
die Faser BOJIOKHO :
das Zeitungsdruckpapier rasetHas Oymara
das Feinpapier BBICOKOCOpTHas OyMmara

Die Richtung der Entwicklung in der. Maschinenpapierfabrikation
geht in allen in der Papiererzeugung fiihrenden Landern auf eine weitere
ErhShung der Papiermaschinen - Geschwindigkeiten und Leistung je
Maschinenheit. Um dieses Ziel,.d. h. eine wesentliche Steigerung der
Giite und Menge der Erzeugnisse mit moglichst gering Aufwand zu
erreichen, sind seitens der Papierindustrie in erster Linie Beschrinkung
der Papiersorten und Spezialisierung der Fabriken notwendig. Von
gleicher Wichtigkeit ist es, die einzelnen Papiermaschinen auf die
Herstellung mdglichst gleicher oder dhnlicher zu spezialisieren. Dadurch

ergeben sich fiir eine Aplage vereinfachte Einrichtungen sowie -
weitgehend  gleichbleibende  Stoffbedingungen und damit die .

notwendigen Voraussetzungen Zu einer beachtlichen
Produktionssteigerung. U. a. wird die Anwendung einer kompletten oder
wenigstens teilweise Refinermahlung ermdglicht, die mit relativ
roschen, leicht entwidssernden Stoffen bei der Papierherstellung eine
starke Wasserfilhrung gestattet und infolge der schonenden
Faserbehandlung eine ausreichende Festigkeit des Papiers ergibt.
Auflerdem kann die gesamte Stoffaufbereitung durch entsprechende
Apparate und Messinstrumente tiberwacht werden, wodurch sich
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konstante Bedingungen am Auflauf des Stoffes auf das Sieb ergeben.
Nur beim Arbeiten nach derart rationellen Arbeitsverfahren und
Methoden konnen die Maschinenfabriken beim Bau von
Papiermaschinen die technischen Feinheiten beriicksichtigen, die zur
Erzielung qualitativer Hochstleistungen erforderlich sind, und zwar nicht
nur bei der Herstellung von Zeitungsdruck - und mittelfeinen Papieren,
sondern auch von Spezial- und Feinpapieren.

o Texcr Ne 4

Die - Langsiebpapier'maschihe

die Langsiebpapiermaschine JIIMHHOCETOYHAA
OyMmarozenareipHas MamuHa

das Sieb CeTKa

Louis Robert Jlyn Pobep

bis in die heutige Zeit hinein BIUIOTh 1O HACTOALLIETO
BpEMEHH

erlangen JOCTHraTh LEIH,
npuo6perars

die fortlaufende Bahn - IBYDKYHIEECs BOEpE
I10JIOTHO '

die Arbeitsgeschwindigkeit

paboyas cKOpoCTh
die Blattbildung

obpazoBauue aHCTa

die Entwisserung 00€e3BOXXHBaHKE
die Funktion des "AufgieBens" bynxims "HanuBaHus"
der Stoffauflauf ’ HAyCKHOE yCTPOHCTBO
_ JUIsE MaCCBI
die Schwankung KoJiebanme
der Stoffverteilkasten MaccopacnpeaeIHTEIbHbIHA
SILHAK
die schnellaufende Papiermaschine CKOpOCTHad

OyMarozenaresHas MamuHa
pacripeaenuTens ¢
HECKONILKUMH TpybamMu
MOTIECPEUHEIA
MOTOKOPACIIPEAETUTEIH MaCcChl

der Mehrrohrverteiler
der Querstromverteiler
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die Stoffaustrittsgeschwindigkeit CKOPOCTh JBHXKEHUA
MAacchl Ha BEIXOJIE

steuern YIPaBIATE

Die groBte Bedeutung fiir die Herstellung von Papier hat die
1799 von  dem  Franzosen  Louis Robert erfundene
Langsiebpapiermaschine erlangt. Durch die Erfindung Roberts gelang es
erstmals, Papier maschinell als fortlaufende Bahn zu erzeugen. Wenn

~-auch durch technische Verbesserung die Arbeitsgeschwindigkeit

inzwischen von 3 m/min auf maximal 700 m/min gesteigert werden
konnte und die Bahnbreiten von 0,8 m auf iiber 8 m anwuchsen, so hat
sich doch das Prinzip der Robertschen Papiermaschine bis in die heutige
Zeit hinein erhalten. Erginzend ist zu- erwidhnen, dass man bei der
Herstellung diinner, sanitéirer Papiere in den USA die Grenze von
1000 m/min Arbeitsgeschwindigkeit bereits iiberschritten hat.

Bei der Blattbildung auf der Langsiebpapiermaschine handelt
es sich um ein endlos umlaufendes Siebband. Auf diesem Siebband

= bildet sich dann infolge der Entwisserung das Papierblatt. Die Funktion
% des ,,AufgieBens* iibernimmt der Stoffauflauf der Papiermaschine. Er

hat bei der Blattbildung eine grofe Bedeutung,

Die wichtigste Aufgabe des Stoffauflaufs ist die gleichméBige
Verteilung der Faserstoffe auf- die gesamte Papierbahnbreite, um
Dickeschwankungen zu vermeiden. Hierzu ist es erforderlich, dass der
von den Knotenfingern zugeflihrte Ganzstoff durch den vor dem
Stoffauflauf  angeordneten  Stoffverteilkasten in gleichméBiger
Konsistenz auf die ganze Breite des Stoffauflaufs verteilt wird.

Bei schnellaufenden Papiermaschinen iibernehmen diese
Aufgabe Querstromverteiler, Diffusore oder Mehrrohrverteiler.

Fir eine gute Blattbildung ist das richtige Verhiltnis der
Stoffaustrittsgeschwindigkeit aus dem Stoffauflauf zur
Laufgeschwindigkeit entscheident. Die grofite Bedeutung haben heute
Hochdruck- und pneumatisch gesteuerte Pumpenstoffaufliufe.
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Texer Ne 5
Die Rundsiebpapiermaschine

die Rundsiebpapiermaschine  xpyrnocerounas 6ymaronenarensnas

MamiyHa
Bramah Bpama
Masse je Flacheneinheit Macca Ha €IMHHILTY IJ100Iaa1
atro = absolut trocken abcomoTHO cyxofi
die Blattbildung obpazoBanue MCcTa
grundlegend OCHOBHBIM 00pa3oM, KOPEHHRIM

- ofpaszom

einsetzen HNPUMEHATh
im nassen Zustand B MOKPOM COCTOSHHM
mehrlagig MHOTOCJOHHBIN

CCTKaA C MPOTUBOTOKOM
CCTKA C MOCTOSSHHBIM TOKOM

das Gegenstromsieb
das Gleichstromsieb

die Bauart KOHCTPYKIIHs
das Verhiltnis COOTHOIIICHHE

die Stoffaufrichtung HalpaBJieHHe IIOTOKA MacChl
die Faseraufnahme

[pHEM BOJIOKHA

Die Rundsiebpapiermaschine wurde bereits kurze Zeit.nach der
Langsiebpapiermaschine von dem englischen Mechgmker Bramah
(1805) erfunden. Da die Besonderheiten der Blattbildung au.f der
Rundsiebpapiermaschine jedoch _mur - geringere
Maschinengeschwindigkeiten erlauben, hat sie fur die elgentllch§
Papierherstellung eine kleinere Bedeutung. S1e wird allc‘erdmgs b(?l
Herstellung  imitierter ~ Biittenpapiere,  bei Wertpapl.eren . mit
Wasserzeichen (Banknotenpapieren) und #hnlichen Spezialpapieren
auch heute noch angewendet. '

Haupteinsatz der Rundpapiermaschine ist jedocl.l die Karton-
und Pappenherstellung, weil die auf Runds1e!)en hergeste}lten
Einzellagen sich im nassen Zustand gut zu mehrlagl.gen Erzeugnissen
vergautschen lassen. Das Prinzip der - Blattbildung auf der
Rundsiebpapiermaschine unterscheidet sich grundlegend von dem der

Langsiebpapiermaschine.
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Bei Rundsiebpapiermaschinen werden grundsétzlich zwei
Bauarten unterschieden, das Gegenstrom- und das Gleichstromrundsieb.
Beide unterscheiden sich durch das Verhiltnis der Stofflaufrichtung des
Rundsiebzylinders.

Im allgemeinen sind Rundsiebmaschinen, die nur mit einem
Rundsiebzylinder arbeiten, nur fiir die Erzeugung von Papieren
geringerer Masse je Flicheneinheit geeignet, da die Faseraufnahme des
Einzelrundsiebes begrenzt ist.

Zur Blattbildung auf der Rundsiebpapiermaschine ist noch zu
_erginzen, dass zur Erzielung einer gleichméBigen Papierbahn eine im
Verhiltnis zur Langsiebpapiermaschine hohe  Stoffverdiinnung
erforderlich ist (0,08 ... 0,8% atro).

Texer Ne 6v

Kombinierte Langsieb-Rundsieb-Maschinen

mehrlagig MHOT'OCJIOHHBIH
int einzelnen Féllen B OTJIENIBHEIX CITydasx
auf diese Weise TakuM 06pazom
weil man...zu liberwinden glaubte TaK KaK {yMalli, 9TO
’ MIPEOJONENH. ...

die Beschrankungen ' OrpaHMYeHHs
die Oberfldche HOBEPXHOCTH
sich richten nach OPUEHTHPOBATHCA Ha...
Masse je Flacheneinheit Macca Ha €IHHHUIYY TUIOManH
die Einlage MPOKJIAIKa, OTAEAbHEINA CAON
riickwerts laufen IBUraTbcs B 00paTHOM

: : HANpPaBJIeHUH
der Abnahmefilz CbEMHOE CYKHO
die Saugpresse 0TCaCHIBAIOLIHI Mpecc
die Gautschpresse rayy-npecc (0TCachIBaIOIME)
der Trockengehalt COoJIepKaHHE CYyXOCTH
die Verbindung COCTMHEHHE
die Blasebildung o0pazoBaHue My3EIPLKOB
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Zur Herstellung mehrlagiger Kartonsorten verwendet man
aufler der Mehrrundsiebmaschine auch  Kombination von
Rundsiebpartien mit einem, selten auch zwei Langsieben. In einzelnen
Fillen wird auch mit Kombinationen von mehreren Langsieben
gearbeitet. Man verwendete die Kombination von mehreren Langsieben,
weil man auf diese Weise die konstruktiven Beschréinkungen in der
Leistung von Rundsiebmaschinen zu iiberwinden glaubte. Die
Kombinationen von Lang- Rundsieben wendet man dort an, wo man
eine besonders hochwertige Decke mit gut geschlossener Oberfliache
erhalten will.

Die Kombination zw15chen Langsieb- und Rund51ebpame wird
am meisten angewendet. Hier gibt es zwei Arten und zwar eine
Rundsiebpartie mit einem Langsieb und eine mit zwei Langsieben. Die
Anzahl der Rundsieben richtet sich nach den zu arbeitenden Sorten und
den Massen je Flacheneinheit. Auf den Rundsieben stellt man die aus
weniger wertvollen Rohstoffen bestehende Einlage und auch die
Schonschicht her. Oftmals wird auch die Riickseite des Kartons auf
einem oder auch zwei Rundsieben gearbeitet. Auf dem Langsieb wird in
jedem Fall die Decke erzeugt, um den Quahtatsanforderungen 7u
entsprechen. -

Bei dieser kombinierten Konstruktion steht die Rund51ebpartle
im ersten Stockwerk liber dem Langsieb. Die Rundsiebpartie lduft
riickwirts, der erste Zylinder der gesamten Maschine liefert also die
letzte Rundsiebbahn. Der Abnahmefilz lduft iiber den Rundsieben
zuriick und befrdert die feuchte Bahn zur Vorpressenpartie, die mit
zwei Saugpressen (erste und letzte Presse) und zwei Planpressen
ausgeriistet ist.

Es ist unbedmgt notwendig, darauf zu achten, dass die
Rundsiebbahn einem Trockengehalt hat, der 25% nicht iibersteigen darf
Die Rundsiebbahn wird auf die Langsiebbahn aufgegautsch, um eine
innige Verbindung der beiden Lagen zu erreichen und auch' eine
Blasebildung zu vermeiden.
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Texer Ne 7

Die Zeitungsdruckpapiermaschine

die Zeitungsdruckpapiermaschine ~ mammHa a1 BRIpabOTKM ra3eTHOR
Oymaru

das Schleitholz 6anaHcoBas JpeBeCHHa
wird ... in wilden Stapeln gelagert xpanurcs B cBO60AHBIX IITabEISIX
_dampfen TMpOTapUBaTh
~ der Banderforderer NIEHTO4HBIH TPAHCIIOPTEP
die Schleifschacht maxTa nedudpepa
beschicken 3arpyxarb _
die Mehrstufen-Sortieranlage MHOTOCTYTIEHYaTas COPTHPOBKA
der Gutstoff XOPOIIIO OYHIIEHHAS Macca
der Holzstoff ApeBecHas Macca

der Hochdruckstoffauflauf
die Pick-up-Walze

BBICOKOHATIOPHEIH SIITHK
II€pecachIBaOINHUHA Ball

abnehmen CHHMaTh

die Transferpresse TepefaroLmii npecc

die Haube KOJIMAaK

der Rollenschneider ' NIPOJOIBHO-pE3aTENBHRIM CTAHOK

verkaufsfertig
je nach Rollenbreite

TOTOBBIH K IpOJaxe
B 3aBHCHMOCTH OT IUMPHHEL
pyJioHa

Die Zeitungsdruckpapiermaschine wird von einem eigenen

Holzplatz mit Fichtenholz versorgt. Das vollrindige Schleifholz wird
hier in wilden Stapeln gelagert. Vor der Entrindung wird das Holz in -

Démpfkammern geddmpft. Das entrindete Holz wird durch ein
Transportsystem von Bénder-, Rollen- und Kettenforderern {iber die

Schleifschdchte gebracht, um die sieben Stetigschleifer zu beschicken.

Die Schleiferei ist mit einer Mehrstufen-Sortieranlage ausgeriistet,
wobei der Gutstoff der letzten Stufe in der Kartonfabrik verarbeitet wird.
Die Papiermaschine fiir 600 m/min Arbeitsgeschwindigkeit hat eine
Arbeitsbreite von 6,50 m und ist mit Hochdruckstoffauflauf ausgestattet.
Die Siebpartie hat ein 40 m langes Sieb, von dem die Papierbahn mit
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einer Pick-up-Walze abgenommen wird. Die Pressenpartie besteht aus
der Transfer- und der ersten und zweiten Hauptpresse. Die
Trockenpartic mit 56 - Papiertrocknern ist durch eine Haube
abgeschlossen. Nach dem Rollenschneider werden die verkaufsfertigen
Rollen durch eine automatische Férdereinrichtung zu einer
Packmaschine transportiert, die das Packpapier je nach Rollenbreite
auswihlt und die Papierrolle verpackt.

Crnenunaabuocth 220100 (220301) - «ABTOMaTH3aIHA
' TEXHOJIOTHYECKHX MPOLECCOB ¥ IIPOM3BOACTB
HEJUTH0NI03HO-0yMaXKHOH IPOMBIIINIEHHOCTHY - ©

Texer Ne 1
Heimcomputer

der Heimcomputer MIEPCOHAABHBIN AOMANIHHEA

(OBITOBOI) KOMITBIOTEDP

die Tastatur _ KJIaBHaTtypa

zweifach frei belegbar OTIENBHO PacloNOXEHHbI B Ba
pana

der Anwender MOJIE30BaTENh

das Datensichtgerit qucIure# (yCTpoHCTBO
OTOOpaKEHUS
HH(OpMaIIHH)

die Speicherkapazitit 06peM namMsITH

erfassen (npensapurensHO) cOOMpPATh

' (nanHEIC)
die Anweisungen (P1.) yKa3aHHHIE JaHHBIC
aufnehmen 3anUChIBATh (MY3EIKAIBHRIE U

TENEBU3HOHHEIC) MPOTPAMMET
6a30Bbli (THTIOBOM) Y3em
MarHuTo(oH, BLIXOJ (3BYKOBO#M
CHTHA)

KOMNOHYOW@% Iporpamma

die Grundausstattung
die Tonausginge

der Assembler
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der Editor penakTop (mporpaMma st
aHanmsa
VICXOIHEIX TIPOTPaMM)

der Testmonitor PEXUM OTINAAKU

der Anschluf3 BBOJ, COTPSIKEHHE

der Erweiterungsmodul JOTOJTHUTETLHEIH (106aBOYHBIIN)
MOJY JTb

der Aufsatz HaJIaIKH (aKceccyapsl),
KOMIUIEKTYIOIIHE

Heimcomputer HC 900 — das sind Grundgerdt mit integriertem
Netzteil und eine iiber ein Kabel angeschlossene Tastatur. Die Tastatur
enthilt 64 alphanumerische Tasten, sechs Funktionstasten sind vom
Anwender zweifach frei belegbar. Mit Datenspeichergerdten (normale
Kassetten) und Datensichtgerdt (Fernsehgerit) gekoppelt, ergibt der HC
900 eine komplette Datenverarbeitungsanlage.

Heimcomputer kénnen vom Anwender selbst programmiert werden.
Entsprechende  Fahigkeiten des Nutzers und  ausreichende
Speicherkapazitidt vorausgesetzt, ist es dem Computer moglich, Daten
aller Art zu erfassen und zu verarbeiten: Statistiken (auch als
mehrfarbige Grafiken darstellbar), Lagerbestinde, Kontobewegungen,
Adressen und Telefonnummern, an einem Tag auszufilhrende
Tatigkeiten usw. Dazu mufl man allerdings, erlernen, computergerecht
Anweisungen zu erteilen, die dann in einer bestimmten Reihenfolge
abgearbeitet werden. Sie sind als elektronisches Notizbuch wie als
wissenschaftlicher Rechner einsetzbar, und mit ihnen kann man bei

Bildschirmspielen die eigene Reaktionsfdhigkeit und Geschicklichkeit

entwickeln. Mit ihm kannp man musizieren, komponieren und
archivieren, kalkulieren sowie naturwissenschaftliche Experimente
steuern, aufnehmen und auswerten. Zur Grundausstattung des HC 900
gehoren: Lehr- und  Ubungsprogramme in  verschiedenen

Schwierigkeitsstufen auf zwei Kassetten gespeichert; Programmierung -

in BASIC; 10 Spielprogramme auf einer Kassette; Bedienhandbuch. Der

HC 900 verfiigt tiber Tonausginge. Es wurden Kassetten mit einer Reihe

von Programmen angeboten: BASIC-Interpreter, U 880-Assembler,

Editor, Reassembler, Testmonitor, Spiele, Lehrprogramme usw. Das

Konzept des HC 900 gestattet es, ihn fiir mehrere Programmiersprachen
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einzusetzen. Dazu muB das entsprechende Ubersetzungsprogramm von
der Kassette in den Computer ,,geladen werden. Der HC 900 verfligt
tiber AnschluBmd&glichkeiten iiber zwei Erweiterungsmodule und einen
Erweiterungsaufsatz,

Geschichte

die Abmessung
die Addition

das Bauelement
Chip (anrm.)

die Dimensionen
EDV

EDVA

der Einsatz

die Elektronenrghre
festverdrahtet -
Hardware (aurmn.)

die Lebensdauer
der LSI-Schaltkreis
das Netzwerk

der Prozessrechner

die Schaltgruppe
der Schaltkreis

die Schaltung
die Speicherzelle
der Stand

die Verwaltung

die Wirmeentwicklung

Texcr Ne 2

der EDV

pasmep
CIIOXEHHE
KOHCTPYKTHBHBIH JIEMEHT
KPHCTAJLT HHTETPAILHOM CXEMBI, YU
3[.: MacmTabn
JNIEKTPOHHAs 06paboTka JaHHBIX
3BM
TIPUMEHEHKE
3JICKTPOHHAS JTaMIIa
C WKECTKOM CTPYKTYpOH’
TEXHHUECKHE CPEICTBA, ANNAPATHOE
ofecneueHue
CPOK CIry%OB1
BUC (6onpmast HHTErpabHast CXeMa)
CeTh
VBM (ynpasnsomas
BEIMHCITHTEIbHAST MaILIHA)
MOZYJIb
JIOTHYECKas NIepeKTIoYarenpHas
cxeMma
cxema
AYeHKa NaMATH
YPOBEHb
yTIpaBlIeHUE
BBIJICTICHHE TeILIa

_ Inrelativ kurzer Zeit hat sich die EDV durchgesetzt. Bemerkenswert
sind Fortschritte auf diesem Gebiet und der EinfluB auf alle Bereiche



unseres Lebens, wie in Wirtschatt, Industrie, Verwaltung oder
Ausbildung. 1941  wurde von Konrad Zuse die erste,
programmgesteuerte Relaismaschine, die sogenannte Z3, gebaut. Nur 50
Jahre spiter strebt man mit Rechnern der 5. Generation Dimensionen an,
die den wissenschaftlich-technische Fortschritt bestimmen: Es geht um
die Automatisierung geistiger Arbeit.

7ur Geschichte der EDV gibt es viele Darstellungen. So kann man
sie (nach Zemanek) in folgende Etappen unterteilen: 1936 bis 1948. Die
7eit der Pionieren, z. B. Zuse (1941): Z3 erste programmgesteuerte
. Relaismaschine; Aiken (1944): Mark 1; v. Neumann (1945): Aufhebung
der Trennung von Daten und Befehlen; Eckert und Mandely (1946):
erste vollelektronische GroBrechenanlage ENIAC (Elektronic Numerical
Integraler and Computer). 1948 bis 1958: Die Zeit der Ingenieure. Die
Computer werden industriell gefertigt und der Einsatz der Elektronik
dominiert. 1958 bis 1968: Die Zeit der Programmierer. Es entstehen
universelle Programmiersprachen, z.B. COBOL, ALGOL 60, Fortran
und universelle digitale Bausysteme. Diese werden sowohl in
industriellen Anlagen als auch in der Forschung eingesetzt, so daf} der
Einsatz der ersten Prozessrechner ermoglicht wird. 1968 bis 1978:
Entwicklung der Moglichkeit der Kommunikation zwischen Mensch
und Maschine und der Aufbau entsprechender Problemsprachen. Ab
1978: Entwicklung von Rechennetzwerken.

Generationen der Computer

Die erste Computergeneration (etwa = 1946) ist durch
Elektronenrdhren gekennzeichnet. —Entsprechend grof war der
Platzbedarf. Hoch war auch der Stromverbrauch. Die auftretende
Wirmeentwicklung erforderte groBe Kihlanlagen.

Die zweite Generation, etwa 10 Jahre spiter, arbeitete schon mit

Transistoren. Damit weitete sich das Anwendungsgebiet von EDV-
Anlagen (EDVA) erheblich aus. Die Vorteile des Transistors ui dieser

Zeit waren dafiir entscheidend: geringes Gewicht und Kleine .

Abmessungen, kein Vorheizen, niedrige Betriebsspannung, kaum
storanfillig, fast unbegrenzte Lebensdauer.

Die dritte und vierte Computergeneration wurde und wird durch die
standige Verkleinerung der elektronischen Bauelemente bestimmt. So
vereinigte bei der 3. Generation eine Schaltgruppe (Modul) mehrere
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Transistoren und Widerstdnde in der Grofle eines Salzkorns auf einer
Keramikplafte (um 1962). Mehrere Schaltgruppen wurden zu gréBeren
Einheiten zusammengefasst. Konnte man mit den Rechnern der 2.
Generationen 1300 Additionen/Sekunde durchfithren, erméglichte die
neue Technologie 160 000 Additionen/Sekunde.

Mit dem Einsatz integrierter Schaltkreise ging die Entwicklung
weiter (etwa 1968). Damit konnte eine Vielzahl von Elementen
integriert werden, sowohl fiir Speicher — als Logikfunktionen. Mit der
LSI-Technik wurde es moglich, statt der ,festverdrahteten“ die
,,Programmierbare Logik* mit bedeutend besseren Einsatzeigenschaften
anzuwenden. Fiir Speicherzwecke entwickelte man einen Chip mit einer
Fliche von 9 mm, der 64 Schaltungen enthielt und damit 64 Bit
speichern konnte. Insgesamt werden 664 Transistoren integriert. Die
Schaltgeschwindigkeit lag bei 54 Nanosekunden, dem 54 Milliardstel
Teil einer Sekunde.

Ende der 70er Jahre war folgender Stand erreicht: Mehr als 64 000
Speicherzellen (bits) auf einem Siliziumplédtichen (Chip) von etwa
30 mm Fliche wurde durch die Weiterentwicklung der Feldeffekt-
Transistortechnik moglich. Die dazu erforderlichen Speicherschaltkreise
sowie Adressier- und Verstiirkerschaltungen bestehen aus etwa 150 000
einzelnen  elektronischen  Bauelementen. In  der  Bipolar-
Transistortechnik kénnen etwa 100- Logikschaltkreise auf einem Chip
integriert werden. Die mittlere Schaltgeschwindigkeit dieser
Schaltkreise liegt bei etwa 30 Milliardstel Teil einer Sekunde.

Diese Einteilung nach Computergeneration basiert nur auf der
Entwicklung der Hardware.

Texer Ne 3

Automatisierungstechnik in der Papier- und
Kartonindustrie

er.ltlasten BBICBOOOX/1aTh

die Wartung ofcnyxHBaH#e, HAA30P

) (¢ oucneT4epcKoro MmysbTa)
liberwachen cneauTh 3a paboToi arperaTon
der Verfahrenablauf

X004 HEMPEPBIBHOIO NPOU3BOACTBA
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einen breiten Raum einnehmen 3aHIMaeT OONIBILOE MECTO (MMEeT
GOMBILOE 3HAUCHHE)

VBM (ynpaBisiomas
BBLIYMCIUTENLHAS MAIIHHA)

der Prozessrechner

Moderne Anlagen zur Papier- und Kartonerzeugung sind ohne
Automatisierungseinrichtungen nicht funktionsfihig. Die
Automatisierungseinrichtungen tragen wesentlich zur
Produktionssteigerung und Qualitétsverbesserung bzw. -erhaltung bei,

- entlasten den Menschen von der monotonen Arbeit, besonders an
gefihrlichen und unzuggnglichen Stellen, und sind bei entsprechender
Wartung . ausreichend * uverlassig. Mit der Erhéhung des
Automatisierungsgrades der Anlagen wird der Mensch immer mehr zum
Operateur, der automatische Systeme zielgerichtet nutzt und in ihrer
Arbeitsweise iiberwacht, Fiir die Papierindustrie sind Einrichtungen zum
Messen, Steuern, Regeln und Optimieren besonders typisch. Die
Messtechnik ist die Grundlage fiir die Automatisierung, mit ihrer Hilfe
erhilt man die unmittelbaren Informationen iiber 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 verschiedenen technologischen
Mbglichkeiten jene auswéhlen, nach denen der Gesamtprozess optimal

ablaufen kann.
Tekcf Ne 4

Automat isierung

entwickeln paspabarThiBaTh

die Mess-Steuerungs- TEXHUKA H3MEPEHHUs, yIPABIICHN,
Regelungstechnik peryIMpoBaHus

die Stiickzahl 3EMEHTAPHOE YUCI0
kontinuierlich HENpephIBHBIH

gestalten KOMTIOHOBATh, CO3/1aBaTh

die Zu- und Abfithrung n0j1aua ¥ BEIBO3 (eTanei)

der Aufwand 3aTparhl
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die Arbeitsproduktivitit NPOM3BOJUTENLHOCTD TPYAa

die Fihigkeit yMeHue (HaBbIK), CIOCOOHOCTh
der Ausschufl : 6pax
der FluB NOTOK (MOTOYHOE MPOU3BOJACTBO)

steuer- und regelbar sein . BO3MOXXHO TIPOBEPHTH

yTpaBJi€HHE M PEryJIHpOBAHHE

Autgmatisierung ist ein gesellschaftlicher Prozess, in dessen Verlauf
menscl'lllche Arbeit durch  Mechanismen, Maschinen und
Maschlnen§ysteme mit selbsttitiger Arbeitsweise ersetzt wird.

Fir die Automatisierung sind folgende Voraussetzungen zu
beachten:

1. Ein hohes Niveau von Wissenschaft und Technik ist nétig.
Insbesondere miissen die Elektronik sowie die MeB-, Steuerungs- und
Regelungstechnik entwickelt sein.

2. Es miissen in der Regel grofie Stiickzahlen {iber einen langen
Produktionszeitraum vorhanden sein. Das ist mit Hilfe der
Stan(.iardisierung und Konzentration der Produktion méglich.

3. D'1e Produktion ist vor Beginn der Automatisiéi'ung als flieBender
kontlnuleflicher Gesamtprozess zu gestalten. Insbesondere ist auf eine;
regelmédBige Zu- und Abfithrung der Teile, die planmdfige Wartung
Instandhaltung und Werkzeugbereitstellung zu achten. ’
4. Konstruktion und Technologie sollen {iber einen 1angen Zeitraum
relativ konstant sein.

Zéhgzlk zﬁ-hefertelle und Materialien diirfen nicht in ihrer Qualitét
6. Die Prozesse miissen sicher, zuverlissig und mit 6konomisch
vertr.etbarem Aufwand steuer- und regelbar sein.

7. Die Au.tomatisierung stellt hohere Anforderungen an die Qualifikation
der Ar'beltskréifte. Mit der Einfithrung automatisierter Maschinen und
Masch1n.en§ysteme erhoht sich die Arbeitsproduktivitit, weil die
Geschwindigkeit, Genauigkeit und Gleichm#Bigkeit nicht mehr allein
von den persdnlichen Féhigkeiten der menschlichen Arbeitskraft
abhingen.

I?ie Automatisierung erhght auch die Qualitét der Erzeugnisse und
V?rmmdert den Ausschuff. Mit der Anwendung der Automatisierung
konpen der Produktionszyklus verkiirzt und die Produktionsfliche
verringert werden. Das wird erreicht durch die Konzentration mehrerer
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Arbeitsgéinge auf automatisierte Einzelmaschinen, die Anordnung dgr
Maschinen nach dem technologischen Flu und ihre Verbindung mit
Transporteinrichtungen sowie durch die kontinuierliche
Produktionsweise der Maschinen. Die auf dkonomischen Nutzeffekt-
berechnungen basierende Automatisierung fiihrt zur Senkung der
Selbstkosten je Einheit des Erzeugnisses.

Durch die optimale Ausnutzung der Technik, die Verbesserung der
Produktionsorganisation sowie der Technologie und auch durch den
Einsatz der elektronischen Datenverarbeitungstechnik kann die Planung
~und Leitung wissenschaftlicher und die gesamte gesellschaftliche Arbeit
effektiver gestaltet werden.

Texker Ne 5

Aus der Geschichte der Digitalrechner

der Rechner BRIYHCIHTENbHAS MamHHa (OBM)
«. der Digitalrechner 1p¢poBast BEIYUCIIHTENLHAS
W MarMHa

die Fingerrechenmaschine CYETHI BEIYUCTUTEIbHbIE

das Zehneriibertragen TIEpeHOC JAECATKOB

der Vierspezierechner - KaJIbKyJATOp

das Fernsprechrelais TeneOHHOE peJie

ausfiihren HCTIONHATD

die Werte pl. 3HaueHMs (TIapaMeTphl)
BEJTAYHHEI

die Messwerte. M3MEPUTENHHBIC BETHYHHEI

die Storanfilligkeit . BO3/IEHCTBHE TIOMEX

die Schaltung cxema (BKTIOUEHHE)

die Arbeitsstellung 371.: TO3HIHA, MOJTOXKCHHE

dual JBOMYHBIN

addieren CKJ1aIRIBATh

subtrahieren BBIYUTATH

die Division JeNeHue

das Wurzelziehen M3BJIEYEHHE KOPHA

Fast gleichzeitig mit dem Entstehen der Zahlen entwickelten sich
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auch die ersten Rechenhilfsmittel fir das digitale Rechnen. Die
Geschichte der Digitaltechnik (Digitalrechner) koénnen wir im drei
Abschnitte gliedern:
1) Entwicklung der Fingerrechenmaschine
2) Mechanisierung des  Zehneriibertragens und Bau von
Tischrechenmaschinen

3) Einsatz programmgesteuerter Rechenautomaten.

Wie bereits der Name andeutet, waren die Finger das erste
Rechenhilfsmittel. Auf dem Prinzip der Fingerrechnung beruhen die
dltesten Rechenmaschinen, bei denen gleiche Gegenstinde in
tibersichtlicher Form angeordnet und jeweils ausgezidhlt werden. Der
Zehneriibertrag erfolgte von Hand. »

Die &lteste Rechenmaschine mit automatischer Zehneriibertragung
wurde 1623 auf Anregung von Kepler gebaut. :

1641 baute der franzosische Mathematiker Blaise Pascal (1623-
1662) eine Rechenmaschine fiir die Addition und Substraktion mit
automatischer Zehneriibertragung (Zweispezierechner). 1673 fiihrte der
deutsche Mathematiker Gottfried Wilhelm Leibnitz (1649-1716) in
London einen Vierspezierechner vor. In folgenden Jahren wurden die
Rechenmaschinen  verbessert. Man  nennt die .modernen
Rechenautomaten pragrammgesteuerte Rechenautomaten. Fiir die
Programmsteuerung muf} der Gesamtprozess einer Berechnung vorher in
Einzelschrifte zerlegt werden. Dieser Vorgang — das Programmieren —
wird vom Menschen ausgefiihrt. Ist das Programm aufgestellt, wird es in
den Automaten eingegeben, der dann ohne Einwirkung des Menschen
den Gesamtkomplex berechnet.

Die Idee, einen programmgesteuerten Rechenautomaten zu
konstruieren, gehoért dem englischen Ingenieur Charles Babbage (1792-
1871). Seinen Uberlegungen gingen die Arbeiten der Franzosen Prony
und Jacquard voraus. Prony hatte bei Berechnung von Zahlentafeln das
Prinzip des Programmierens angewandt. Er gliederte den Gesamtprozef3
der Bearbeitung auf. Mathematiker hatten die Berechnungsunterlagen
(Rechenpline) aufzustellen, was der Programmierung entsprach. Nach
diesem Programm hatten dann Rechner als Hilfskrifte die einzelnen
Rechnungen auszufiihren. Damit konnte Prony einen Mangel an
qualifizierten Mathematikern ausgleichen. )

Jacquard hat unabhingig davon eine technische Losung der
Abarbeitung eines Programmes fiir die Steuerung seiner automatischen
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Webstithle entwickelt. Er steuerte iiber gelochte Karten (Stahlplatten).

Babbage baute 1822 eine Maschine, bei der die Rechenoperationen
von einer mechanischen Rechenmaschine ausgefiihrt wurden. Die
Steuerung erfolgre durch gestanzte Karten. Er arbeitete dann bis zum
Ende seines Lebens an einem Rechenautomaten im modernen Sinne. Die
technische Unmoglichkeit, ein derartiges Vorhaben allein mit
mechanischen Elementen der damaligen Zeit auszufiihren, lieB Babbage
scheitern, und seine Ideen gerieten in Vergessenheit. 1890 wurde in den
USA die 11. Volksrechnung durchgefthrt. Sie ist deswegen von
. besonderer Bedeutung, weil die Auswertung der Ergebnisse erstmals
maschinell erfolgte. Es kamen dabei die Hollerith-Maschinen zum
Einsatz. _

Hermann Hollerith (1860-1929), ein Amerikaner, dessen Eltern aus
Deutschland auswanderten, nutzte die Lochkarten dazu, die aus der
Volkszihlung erhaltenen  Daten einzulochen, die- dann
elektromechanisch sortiert und tabelliert werden konnten.

Das war die Geburtsstunde der Lochkartentechnik, die noch heute
breite Anwendung findet. Mit Lochkartenanlagen kann man nicht nur

= groe Zahlenmengen addieren, subtrahieren und unter Verwendung

eines Zusatzgerites multiplizieren, sondern auch eine wichtige logische
Operation, das Sortieren, ausfithren.

Anfang der vierziger Jahre unseres Jahrhunderts entwickelten
nahezu gleichzeitig, aber unabhiingig voneinander der amerikanische
Mathematiker und Physiker Howard H. Aiken und der deutsche

Bauingenieur Konrad Zuse einen programmgesteuerten
Rechenautomaten. Beide mit elekiromechanischen Elementen — mit
Femsprechrelais. »

Damit begann eine stiirmische Entwicklung.

-

Texcer Ne 6

Einsatz von Prozessrechnern und
Prozessleitsystemen in der
Zellstoff - und Papierindustrie
die Ablaufsteuerung CHCTEMA 3JIEMEHTOB IJIA [IEpeayun
KOMaH bl Ha cpabaTeIBaHue
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die Folgesteuerung
die Zeitplansteuerung

der Steuerbefehl

der Stellbefehl
der Istwert

der Sollwert

die Ausgangsgriofe
die Eingangsgrof3e
die FilhrungsgrsBe
die Storgrofie

die Schaltuhr

der Programmgeber
die Regelgrofie
die Einstellung
die Steiggrenze

ClleiAIee yTpaBeHye

IIpOTpaMMHOE (CENEKTUPYIOLIEE)
ynpaBJieHue

KOMaHZ2 YNipaBJIEeHUA, YIPaBIIOLIHit
HMITYJTEC

perynupyrouiee Bo3AeHCTBHE (CHTHAT)
IeHCTBHTEIbHAA ((aKTHIECKas)
BENWYNHA :
3ajaHHaq BeNUUMHA
BBIXOJIHAd BEJTMYHHA

BXOJIHas BEJIMUMHA

33a10Ias BEIAYHHA

BCIMMHUHA BO3MYICHUS

KOHTaKTHBIEC 4aChl, YaCOBOI
BBHIKJXOYATENL

JaTunK

peryanpyemas BeTHYHHa

YCTaHOBKA, HACTPOiKa

pasiuuue B apaMeTpax

Allgemeines .

An sehr groflen und modernen Papier- und Kartonerzeugungs-
anlager'l kann auch ein hoher Aufwand an Mess-, Steuer- und
Regeleinrichtungen den stindig steigenden Qualititsanforderungen der

Erzeugnisse bei geringstem Material- und Energieeinsatz nicht mehr
gerecht werden. Deshalb setzte mit der Konstruktion und dem Bau
Immer leistungsfhigeren Erzeugungsanlagen Mitte der sechziger Jahre
N den industriell hochentwickelten Lindern eine stiirmische
Entwicklung bei der Schaffung und der Vervollkommnung geeigneter
Prozessrechner zur Verfahrensoptimierung ein. Wihrend 1969 im
WeltmaBstab der Papierindustrie 40 Prozessleitsysteme existierten,
waren es 1979 bereits 1600. Weiterhin wird mit jahrlichen Zuwachsraten
auf diesem Gebiet von 20 bis 25% gerechnet.

Ein Prozessrechner, der auch oft als Computer bezeichnet wird, ist
das Kernstlick eines Prozessleitsystems (PLS). Der Begriff
Prozessleitsystem beachtet dabei die zentrale Stellung des Anlage- und
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Leitungspersonals bei der Fithrung und Uberwachung des Prozesses, so
dass es ein Hilfsmittel bei der Prozessoptimierung darstellt.

In der Praxis arbeiten ausschlieBlich Rechner auf digitaler Basis,
indem die zu verarbeitenden Zahlenwerte nicht als physikalische
GroBen, sondern in einer Ja-Nein-Kennzeichnung als Bindrcode
dargestellt werden.

Der Einsatz eines Prozessleitsystems erfordert umfangreiche
Vorbereitungsarbeiten, so dass die Entscheidung letztlich vom zu
erwartenden Skonomischen Ergebnis abhingt. Wesentliche Kriterien
~_ dafiir sind:

- kontinuierlicher Prozessablauf,

- hoher Massendurchsatz, wodurch schon geringe relative
Einsparungen zu betréchtlichen Gewinnen flihren oder

- hiufige Anderung des Produktlonsprogramms (Sortenwechsel)
was zu Verlusten durch die Umstellzeit fiihrt.

Die entscheidende Voraussetzung zur Erreichung des Hauptzieles,
maximale Produktion, die Erreichung der vorgegebenen Qualitét, die
Einengung der Steiggrenzen bestimmter Erzeugniseigenschaften und
" minimaler Energieeinsatz mit Prozessleitsystemen ist davon abhingig,
dass alle wesentlichen EinflussgréBen und ihre Wirkungen bekannt sind.
Erst dann ist eine Modellierung des Gesamtprozesses moglich.

Prozessleitsysteme werden bereits an Papier- und Kartonmaschinen,
Holzstofferzeugungsanlagen, in der kontinuierlichen Zellstoftherstellung
sowie an Kraftanlagen und Abwasserbehandlungsanlagen eingesetzt.

Eingabe der Messwerte in den Prozessrechner

Voraussetiung fiir die Eingabe aller notwendigen Messwerte in den
Prozessrechner ist das  Vorhandensein  geeigneter  und -

zweckentsprechender Messeinrichtungen. Alle Betricbswerte werden
dem Rechner in Form von elektrischen Signalen zugefiihrt. Man
unterscheidet dabei zwischen

- Digitaleingabe,

- Analogeingabe.

Als Digitalwerte werden die Ausgangssignale digitaler
Messeinrichtungen, elektronischer Initiatoren, die Meldung von
Endschaltern, Relaiskontakten, Tastaturen u.a. verwendet. Die von den
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Gebern gelieferten Signale unterscheiden sich stark in ihrer Wirkdauer
und Hiufigkeit. Ein Schalter kann viele Stunden geschlossen sein,
wihrend ein elektronischer Initiator in sehr schneller Folge einen Impuls
von nur wenigen Millisekunden abgibt. Die impulsformigen
Eingangssignale kdnnen z.B. der Erfassung von Impulsfrequenzen bei
der Drehzahlmessung des Antriebssystems der Papiermaschine oder des
Zihlerwertes eines kWh-Zihlers dienen.

Die Messeinrichtungen fiir viele Prozessparameter (z.B. Stoffdichte,
Niveau, Druck, Temperatur, flichenbezogene Masse usw.) liefern im
allgemeinen analoge pneumatische Signale oder elektrische in Form von
Spannung- und Stromsignalen sowie Widerstandswerten. Damit der
Prozessrechner die analogen Werte verarbeiten kann, miissen sie erst
iiber geeignete umgesetzt werden bzw. in umgekehrter Weise auf der
Ausgangsseite. Bei Messeinrichtungen, die ein pneumatisches Signal
liefern, muB ein entsprechender Systemwandler dazwischen geschaltet
werden. Die Eingabe- und Ausgabegeschwindigkeit wird wesentlich
mitbestimmt durch das Verfahren der Analog/Digital-Umsetzung. Bei
schnellen Prozessen (z.B. Messungen an der laufenden Papierbahn) sind
deshalb  schnelle  Umsetzverfahren erforderlich. Bei einer
Analogwerterfassung mit elektronischer Durchschaltung werden
Abtastfrequenzen von mehr als 5000 Messstellen/s erreicht.

Die Anzahl der Messeinrichtungen eines Prozessleitsystems kann
betrichtliche AusmaBe annehmen. So fallen an einer modernen
Zeitungsdruckpapiermaschine mehr als 70 analoge und 60 digitale
Prozesssignale an.

Prozessfithrung mit Hilfe von Prozessrechnern

Die Prozessfilhrung ist systemtechnisch betrachtet ein
EntscheidungsprozeB, der in den Stufen
- Informationserfassung (messen, beobachten),
- Informationsverarbeitung (vergleichen, berechnen, bewerten),
- Informationsaufgabe (eingreifen, protokollieren, archivieren)
ablauft.
Die Informationsverfassung vollzieht sich auf der Grundlage der
oben bereits beschriebenen Moglichkeiten.
Eine der Messwerterfassung folgende Teilreaktion eines
Prozessleitsystems ist die Informationsverarbeitung. Sie umfasst das
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Vergleichen der Ist-Werte nuit den Soll-Werten un(_i eine Kontr'olle iibef
die Einhaltung besiimmter Grenzwerte. Besonders interessant sind dabei
solche Werte, die nicht von einzelnen Messgeréten abgelesen werden
konnen, sondern aus verschiedenen Messwerte errechnet sind. Dazu
gehoren  beispielsweise  der spezifische Dampfverbrauch = der
Trockenpartie.

Ebenso wie ein Rechner aus dem Produktionsablauf Messwerte
annehmen kann, kann er auch seine Auswertungsergebnisse, die
elektrische Signale sind, als Regelwerte in digitaler oder nach
_entsprechender Umsetzung in  analoger Form zur_iickxndqn
(Informationsausgabe). Er ist somit in der Lage, Steuereingriffe in
bestimmten Prozessabldufen vorzunehmen. Dabei kdnnen verschiedene
Regelkreise miteinander gekoppelt werden. Wwird zB. vom Re.chner.ein
neue, grolere Stoffzugabe zur Papiermaschine errechnet und eingeleitet,
kann bereits danach die nun erforderliche Dampfmenge eingestellt
werden und nicht erst dann, wenn die Papierfeuchte sich bereits erhoht

hat.

Crnenuaannocty: 060800 (080502) — « OKOHOMHMKA M yNPaBICHHE Ha
) NpEAUPHATHH LEJUTIOTIO3HO-
GyMaXKHOH NPOMBIILIEHHOCTH,
061100 (080507) — «MEHEIKMEHT OpTaHH3ALHA)

Texer Ne 1

Vater d“es deutschen Wirtschaftswunders

das Angebot TIpeUIOXKeHHE; TIpe/inaraeMeli ToBap
die Nachfrage crpoc

der Wettbewerb KOHKYPCHLMSA

die Giiter TOBAphI, IPy35l

der Bedarf noTpeGHOCTB, CIIPOC

das Eigentum COBCTBEHHOCTD, JOCTOSHHE

die Gerechtigkeit CHPaBeIHBOCTE, 3AKOHHOCTD
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das Gewerbe IIPOMBICEL, /1IN0, Ou3HeEC,
MPOMBIILIEHHOCTH

die Niederlassung OTHeNeHue, (humall,
MECTOHAXOKICHNE

der Konsum notpebieHue

die Kosten M3JIEPKKH, PACXOIbI, 3aTPaThl

das Einkommen J10X01, 3apaboTok

der Wohlstand 671aroCoCcTOSHRE, NPOLBETAHHE

die Leistung CTPaxoBoe Nocobue, yCIyra, MmuaTex;
npou3BencHAan pabora

die Kautkraft NOKynaTeIbHas CIOCOOHOCTD

Prof. Ludwig Erhard wird ,Vater des deutschen
Wirtschaftswunders genannt. Als Wirtschaftsminister unter dem ersten
Bundeskanzler Konrad Adenauer und spiter als Bundeskanzler (1963 —
1966) setzte Erhard auf die Krifte des Marktes, hielt einem
ungeziigelten Kapitalismus jedoch immer die humane Komponente
entgegen. In seine Amtszeit fillt ein beispielloser wirtschaftlicher
Aufschwung im Westen Deutschlands. o

Am 20. Juni 1948 wurde die Deutsche Mark (DM) als neue
Wihrung eingefiihrt und damit wurde der Inflation ein Ende gemacht.
Jeder Deutsche erhielt als Startkapitel 40 Mark. Das restliche Geld
wurde zum Kurs 1 zu 10 umgestellt. Das war ein schmerzhafter
Wihrungsschnitt. Die Folge war eine rapide Preissteigerung. Die Liden
fullten sich jedoch iber Nacht mit Waren, denn fiir das Inflationsgeld
wollten die Kaufleute ihre Waren nicht verkaufen. '

Im November 1948  kiindigte Ludwig Erhard ein
Jedermannprogramm an. Damit wurde dic Produktion von
Jedermannwaren, d.g. von billigen Waren, gestartet. Erhard versprach
»Wohlstand fiir alle“. Die ungleiche Verteilung des Reichtums und die
Kluft zwischen Arm und Reich wurden nicht abgeschafft, andererseits
erreichte die westdeutsche Wirtschaft jahrliche Wachstumsraten von
fund 8 Prozent. Diese Entwicklung hielt in den gesamten fiinfziger
Jahren an. Das Durchschnittseinkommen der Arbeiter zwischen 1950 —
1962 stieg um 250 Prozent. Die Grundlage der Politik Erhards bestand
darin, dass der Staat nur indirekt in die Wirtschaft eingriff, in erster
Linie um die wachstumsfordernden F aktoren, insbesondere
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Investitionen, zu fordemn. Fir den Begriinder der sozialen
Marktwirtschaft war Liberalisierung, d. h. mehr wirtschaftliche Freiheit,
die eigentliche Wohlstandsformel. Damit schuf er die Grundlagen fiir
das deutsche Wirtschaftswunder der Nachkriegszeit.

. Teker Ne 2

Made in Germany

die Wirtschaftsmacht IKOHOMHYECKAS AepxKaBa
die Wertschopfung co3janue 106aBIeHHONH CTOMMOCTH,
' nobaBlIeHHas CTOMMOCTh :
der Anteil JI0J18, 4acTh, YACTBHBIA BEC, KBOTA
die Leistung (mpou3BoACTBEHHANA) paboTa, |
IIPOM3BOJICTBO, BHIPAOOTKA,
MOIIHOCTh, TPOU3BOAUTENLHOCTS,
yCiIyra, mwiaTtex
= der Strukturwandel H3MEHEHHE CTPYKTYDEL,
: pECTPYKTYPUPOBAHHE
die Schrumpfung _ COKpallleHHe, CBEPTHIBAHHE
der Umsatz ) 060poT, ToBapoo6opoT, 06BeM
TIPOAAX
der Mittelstand cpenHee CocNoBUE O0LIECTBa,
cpeHMii ¥ METIKM# Ou3Hec
mittelstindisch OTHOCSIIUICA K CpeIHeMY Kaccy

erwirtschaften ' NoJTy4arh B pe3yAbTaTe
XO3AMCTBEHHOH AEATENBHOCTH

der/die Beschiiftigte paboTaromuii, 3aHsTEIH, pabOTHHK,
' paboguii UM CTyxamun ‘
Deutschland ist die drittstirkste Wirtschaftsmacht und die
zweitstarkste Exportnation der Erde. Zwischen 1991 und 2002 stieg das
Bruttoinlandsprodukt (der Wert aller erzeugten Waren und Dienst-
leistungen) von 1710 auf 1984 Milliarden Euro — berechnet in Preisen
von 1995. Die weltweite Konjunkturschwiche fiihrte dazu, dass sich das
Wachstum im Jahr 2002 nur auf 0,2% beschrinkte. Die deutsche
Industrie hat dennoch ihre Wettbewerbsfahigkeit gesteigert und ihre
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filhrende Marktposition behauptet und ausgebaut. Die Wertschopfung
der deutschen Industrie, d.h. ihre Gewinnspanne, wuchs wieder. In realer
Rechnung hat sie in 2000/2001 das Niveau von rund 410 Milliarden
Euro erreicht.

Zum Wiederanstieg der Wertschopfung der Industrie haben
insbesondere  die  klassischen Branchen wie Maschinenbau
Autoindustrie, Elektrotechnik und Chemieindustrie, aber auch neué
Industriebereiche wie die Biotechnologie beigetragen. Dabei hat die
deutsche Industrie auch im europiischen Vergleich in wichtigen
Bereichen ihre Stellung weiter ausbauen konnen. :

So stieg zwischen 1995 und 2001 der deutsche Anteil an der EU-
Produktion in der Automobilindustrie von 48,2% auf 29,7%.

Wie in anderen Landern hat sich auch in Deutschland in den
vergangenen Jahren die Bedeutung der Wirtschaftssektoren verschoben.
Das Gewicht des Dienstleistungssektors erhohte sich und hat nahezu die
Rolle der Industrie erreicht. Zu den 6ffentlichen und privaten
Dien§tleismngsbereimng gehoren Verkehrsgewerbe, Kreditwirtschaft,
Versicherungswirtschaft, = Immobilienwirtschaft, Werbewirtschaft,
Uptemehmensberatung- und Service sowie die so genannten IT-
Dienstleistungen (Datenverarbeitungs- und Datenbankdienstleistungen).
Offentliche und private Dienstleister erwirtschafteten 2001 20,2% der
Bmttoverschépfung. Handel, Gastgewerbe und Verkehr kommen auf
einen  Anteil von 18,7%. Finanzierung, Vermi'etung und
Unternehmensdienstleister haben einen Anteil von 31%. Die
Dienstleister blicken zuversichtlich in die Zukunft.

Die Industrie bleibt das Riickgrat der deutschen Wirtschaft.
Allerdings hat-sich das industrielle Gewicht in der Volkswirtschaft in
den vergangenen Jahren deutlich verringert. Im Gefolge eines
Langfristigen Strukturwandels ist der Anteil der Industric an der
Bruttowertschopfung aller Wirtschaftsbereiche zuriickgegangen.

Stark expandierende Wirtschaftszweige wie die Informations- und
Kommunikationstechnik konnten die Schrumpfung ,traditioneller
Ir_ldustriezweige wie Kohleabbau, Textil- Stahlindustrie oder Schiffbau
nicht wettmachen.

Im Jahr 2001 beschiftigten die rund 49 000 Industriebetriebe fast
6,‘4 .Millionen Mitarbeiter. Sie erzielten einen Umsatz von knapp 1,35
g}l(lhonen Euro. Mehr als ein Drittel der erzeugten Produkte gehen in den

port.
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Die Industrie in Deutschland ist vorwiegend mittelstindisch
strukturiert. Fast 98% aller Unternechmen beschéftigen weniger als
500 Mitarbeiter und zahlen damit zum Mittelstand. Er stellt rund 40%
der industriellen Arbeitsplétze bereit und erwirtschaftet 33% des
Industrieumsatzes.

2,6 Millionen aller Industriebeschiftigten arbeiten in Deutschland in
GroBunternehmen mit mehr als 1 000 Menschen. Insgesamt entfallen auf
die GroBunternechmen rund 51% des Gesamtumsatzes der Industrie.

Alle deutschen Unternchmen im Inland - ausgenommen

- Handwerksbetriebe, Freie Berufe und landwirtschaftliche Betricbe —
sind per Gesetz Mitglied in den Industrie- und Handelskammern. Der
Deutsche Industrie- und Handelstag (DIHT) ist die Spitzenorganisation
der 82 deutschen Industrie- und Handelskammern. '

Texer Ne 3
Die Branchen

IPOU3BOIHTENb, U3TOTOBHTEIb
aBTOMOOHIIb, TPAHCIIOPTHOE
CpEACTBO

MAaIIMHOCTPOCHHUE U
IPOM3BOJICTBO TIPOMBIIIIEHHOTO
000pya0BaHUs

CO3/1aTh IPOM3BOJICTBO

der Produzent
das Kraftfahrzeug

der Maschinen- und Anlagebau

die Produktion aufbauen

die Produktion ausbauen PACIIHPATH IPOU3BOJCTBO

die Produktionsstétte npeanpusTHe

die Niederlassung . otTnaenenue, Guimarl,

' MECTOHAXO0XKICHUE

die Ausfuhr 'BBIBO3, DKCIIOPT,
SKCIIOPTHPYEMBIC TOBAPHI

stagnieren THepeXHuBaTh 3aCTOH,
CTarHUPOBATH

die Rezession »KOHOMHYECKHIA criaj, KpU3uc,
peneccHs

Mit rund 755 000 Beschiftigten ist die Automobilindustrie einer der
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bedeute.ndsten Wirtschaftszweige in Deutschland. Nach den USA und
japan ist Deutschland der drittgroBte Automobilproduzent der Welt
von den 5,12 Millionen: Krafifahrzeugen, die 2002 in Deutschlanci
hergic)stellt 1:z/[vurden, gingen mehr als 70% in den Export.
er aschinen- und Anlagenbau stellt mit i
produk.tlonsstéitten die groBite Zahl ‘von Betrieben in (Sizlrnidl?cutgcflgg
Indust:,rle. Die Branche ist traditionell mittelstindisch geprégt und nimmt
dank 1h1.'er Flexibilitdt und technologischen Leistungsfihigkeit weltweit
eine Spltgenstellung ein. Mehr als 80% der Maschinenbauunternehmen
sind Klem- und Mittelbetriecbe mit unter 200 Beschiiftigten. Dieser
Br.anche kommt eine wichtige Funktion fiir die gesamte Wirtsc.:haﬁ zu
Die Produktpalette umfasst mehr als 20 000 verschiedene Erzeugnisse -
von  Druckmaschinen und Landmaschinen bis -hin zu
W;rkzex}gma_gchinen. 2000 beschiftigte die Branche rund 935 000
Mitarbeiter. Uber 60% des Umsatzes wird im Exportgeschift gemacht
Weltbekannt und oft mit Niederlassungen, Produktions- ode£
g?\zs“c?ungsanlagen prisent sind die Autohersteller Volkswagen und
' Die Chemische Industrie ist ein wichtiger ‘I;ieferanf von Vor-
Zw1sch_en- und Endprodukten fiir viele Industriebranchen und nimm;
welt\yelt die fithrende Position ein. Der Exportumsatz dér deutschen
chem}schen Industrie lag 2003 bei 40 Milliarden Euro. Diese Branche
hat eine lange Tradition in den neuen Lindern, wo die traditionellen
Chemiestandorte im Kern erhalten bleiben. Die Chemiekonzeme
Hoec}:)hst, ]i:e;ygr und BASF sind weltweit bekannt.
ie Ele ot_echnik— und Elektronikindustrie gehort mit
]8381 000 Besclhiftigten ebenfalls zur Spitzengruppe de% Industrie‘zwcf,?;efi
ie Elektrokonzerne Siemens oder die Bosch-Gruppe gehéren zu der;
griiliten Infiustrie-Firmen Deutschlands. Der Industriezweig ist
glelﬁfsrdgm l’Iélt run;l) 105hMilliarden Euro an Ausfuhren eine der stirksten
chen Exportbranchen i i i
ety denpUSA nel Jangfi belegt im weltweiten Vergleich Rang
Indu]s)tlr? Ern.éihnmgsindustrie liegt an der vierten Stelle unter den
e ezweigen peutschlands. Ein Fiinftel des Jahresumsatzes entfillt
die auslindischen Absatzmirkte. Gegeniiber 2002 stieg der

Exportumsatz 2003 um 8,6%.

kE.ine bgachtliche Bedeutung hat noch immer die Textil- und
ekleidungsindustrie einschlieBlich der Lederindustrie.
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Die deutsche Bio- und Gentechnologie hat weltweit hinter den USA
eine Spitzenposition inne. Sie gehdrt zu den innovativsten deutschen
Branchen. Im Jahre 2001 lagen die Investitionen in Forschung und
Entwicklung bei 1,3 Milliarden Euro. Die Zahl der Unternehmen, deren
Hauptzweck die Kommerzialisierung der modernen Biotechnologie ist,

stieg 2001 um 10% auf 365.
Eine deutsche Domine ist die Umweltschutztechnologie. Ob

Abwasserreinigungstechnik  oder  Technologien  zur  Nutzung
erneuerbarer Energien, die deutsche Umwelttechnologie boomt.
.- Deutsche Unternehmen liegen damit vor den USA und Japan an erster

Stelle.

Texcr Ne 4 -

Vom Familienbetrieb zum GroBunternehmen

PS JonIaiiHas CUiIa
km/h KM/4

auf den Markt bringen HyCTHTE (TOBap) B MPOJAXY
das Unternehmen . dbupma, npeanpusTue

cepuiHOE NPOU3BOCTBO
Jo4epHee IpeIIpHATHE

die Serienfertigung
die Tochtergesellschaft

An den Bau von Automobilen dachte Adam Opel natiirlich nicht, als
er 1862 in Riisselsheim seine Firma griindete — das Automobil wurde
erst 20 Jahre spiter erfunden. Er fertigte zunichst Nahmaschinen, dann,

ab 1886, auch Fahrrider — rund 16 000 Stiick pro Jahr.
1889. produzierten seine S6hne das erste Auto: Den 3,5 PS starken

Zweisitzer , Patentmotorwagen System Lutzmann“, der eine -

Geschwindigkeit von 20 km/h erreichte. Aber Erfolg hatten die Briider
Opel erst mit einem kleinen, einfachen Modell, das sie 1909 auf den

Markt brachten. Es wurde als ,,Doktorwagen® beriihmt. Es kostete nur -

halb so viel wie die iiblichen Luxusmodelle. Die Jahresproduktion
wurde in einem Jahr von 845 auf 1615 Stiick verdoppelt. Mit dem
Modell 5/14 PS wurde Opel im Jahr 1914 zum gréBten deutschen
Automobilhersteller.
Nach dem ersten Weltkrieg modemnisierte Opel die Werksanlagen,
66

denn Jetzt mussten grofle Stiickzahlen hergestellt werden. 1924 fiihrt
das' Unte.mehmen als erster deutscher Hersteller die' industrielle
serlenfem_gung ein. Die Herstellung  von Einzelstiicken in
handwerkhch'en Arbeit gehorte damit der Vergangenheit an. Opel th1
das erst.e Serienmodell in grasgriiner Einheitsfarbe an. Es de .
dem Spitznamen , Laubfrosch* berithmt. . ® unter
Im Jahre 1929 iibernahm der amerikanische i
General Motors die Opel AG. Als Tochtergesellschaguéggn \?vt:lltk(r)ggfm
Automobllh.erstellers blieb das Unternehmen aber bei Materialeiniauf .
Modellentwicklung und Verkauf selbststindig. 1936 montierte O, 1
120 293 . Fahrzeuge. Jetzt war das Unternehmen  der "ge
Automobilhersteller Europas, Bromte
Schon ein Jahr nach dem Zweiten Weltkries 1 in Rii eim
\frieder die Montagebéinder. Zehn Jahre spéitlf(:lr.,leagnilgfe;::illl;ilslgeggn
gelf der zwglmilliqnste Opel vom Band. Und auch der O]ympia-Rekord’
Pl ;ira:;.leder ein Beststeller: Von 1957 bis 1960 wurde er 824 000-
Ab 1962 hatte Opel auch wieder einen Klei i
In Bochum baute Opel ein zweites Werk, in derrlll ‘:ziegtllrgnusr;r(l)ggm?.
.Septefnber 1991 die Kadett-Baureihe gefertigt wurde. Seit 1966 arbeitcl:i
;:n al}Il(elserslautern das dritte Opel-Werk, zustandig fiir die Liéferung von
; .rzeug-Kom.ponenten. 1992 dann ein weiterer Héhepunkt  der
Firmengeschichte: Das Werk Eisenach/Thiiringen wird erffnet.

Teker No 5

Rund um das Unternehmen

gle Rechtsform TpaBoBas GopMa

a

ha; glntemehmen npenpustue, dupma, aeao
OTBEYATE 33 PHIMHEHHEIH yIiep6,
HECTH MaTepHANLHYIO
OTBETCTBEHHOCTD,

e Haﬁung Gmrb OTBETCTBEHHBIM
MaTepHallbHAs OTBETCTBEHHOCTD,

rapanTHs, Nopyka
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der Jahresabschluss rofoBas OT4ETHOCTD, INTABHAA YacTh
roJ0BOT0 OTYETa IPEeATPUATHS,
(UpMBI

die Gesellschaft 06ImecTBO, KOMITAHUS, TOBAPHUILECTRO

der Gesellschafter KOMMNaHbOH, YYaCTHHK TOBapHINECTBA

der Komplementir 9JJeH KOMMAaHJIMTHOT'O TOBAPHIIIECTBA,

HECYIIMH HEOrPaHHUIEHHYIO
OTBETCTBEHHOCTh
KOMMAHJHUTHUCT, OTPAHHYIEHHO
OTBETCTBEHHBIH yYaCTHHK
KOMMAaHUTHOTO TOBapHIIECTBA

der Kommanditist

das Vermogen HUMYIIECTBO, COCTOSHUE

der Anteil OIS B KAUTAJIC, AKHHs

der Betrag cymma - ‘

der Aufsichtsrat HabJFOJaTeTLHBIH COBET; WIEH

HabMmoaaTenLHOro COBETa

Kapital beschaffen TIPUBJIEKATh KanuTajl

absetzen cOBIBaTh, IpOAABaTh, PEAIU30BHIBATDL
- die Genossenschaft KOOTIEPaTHB

Die Grundlage einer jeden Markwirtschaft bilden Unternehmer.
Der Wunsch, sein eigenes Geschift zu griinden/zu starten, zeigt das
Wesen des Menschen. '

Wie sind denn die Voraussetzungen fiir die Griindung eines privates
Unternehmens? Die wichtigsten darunter sind:

- die Beschaffung des Startkapitals,

- die Unterstiitzung durch den Staat,

- eine entsprechende Fachausbildung.
In jedem Land gibt es besondere Rechtsformen fiir Unternehmen. Die
Rechtsformen werden durch folgende Merkmale bestimmit:

- die Haftung,

- die Leitung des Unternehmens,

- Gewinn- und Verlustbeteiligung,

- Jahresabschluss.
Ein Einzelunternehmen wird Gesellschaften gegeniibergestellt.

Die offene Handelsgesellschaft ist eine Vereinigung von zwei oder
mehreren Gesellschaftern. Sie betreiben gemeinsam ein Handelsgewerbe
und haften voll (unbeschrinkt) fiir die Schulden der Gesellschaft. Als
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Kommanditgesellschaft gilt eine Vereinieun , in i ini
Qesellschaﬁer fiir die Schulden der Gesell%chfft vol?iﬂn?:scﬁgzli;nrﬁi
1hre1.n ganzen Vermdgen haften, die tibrigen haften nur in Hohe ihrer
Kapitaleinlagen. Bei den Kapitalgesellschaften werden vor allem
Gegel]schaﬂen mit  beschrinkter Haftung  (GmbH)  und
Ak.tle.ngesellschaﬁen (Ag) unterschieden. Diese Gesellschaften sind
juristische Personen.

Nach der GréB8e werden Unternehmen in Klein-, Mittel- und
GroBunternehmen  gegliedert. In Kleinunternehmen  betriigt im
Durchschnitt die Zahl der Beschiftigten z.B. in Russland 10-15. in
mittelstindischen Unternechmen macht sie 50-500 aus und, in
GroBunternehmen liegt sie bei iiber 500, Kleinunternehmen ;ind in der

Regel entweder Einzelunternehmen oder Gesellschaften mit"

unbf:schréinkter Haftung. Mittel- und GroBunternehmen sind meistens
Aktiengesellschaften und Gesellschaften mit beschrinkter Haftung
In ]?eutschland kann die Gesellschaft mit beschrankter Hz-lftung
du{ch eine oder mehrere Personen errichtet/gegriindet werden. Die
Grindung der GmbH erfolgt  durch  Abschluss  eines
Gesellschaftsvertrages. Der Gesellschafsvertrag muss enthalten:
1) die Firma und den Sitz der Gesellschaft; '
2) Gegenstand des Unternehmens; ‘
3) den Betrag des Stammkapitals;
4) den Betrag der von jedem Gesellschafter auf das Stammkapital zu
leistenden Einlage.
In Amerika ist es leicht, sein Geschiift zu starten. M
Wunsch und Gliick haben. In diesem Land gibt es insgesaarﬁt!guSssl\;ilcir
Unternehmen, - davon machen die Kleinunternehmen 7,3 Mio. -’aus II';
Russland belduft sich die gesamte Zahl der Unternehmen auf 3 Mio
aber darunter sind nur 844 000 Kleinunternehmen. ’
~ Jeder Aktieninhaber muss wissen, wie es um diese oder jene
Aktiengesellschaft bestellt ist. Die wichtigsten Angaben enthilt der
Jahrqsabschluss. Er besteht in der Regel aus drei Teilen: der Bilanz, der
Gewinn- und Verlustrechnung, des Cashflowbericht sowie dem Anhang,
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Texer Ne 6

Der Betrieb

die Produktion [IPOHU3BOJICTBO, U3rOTOBJICHHE

die Leistung npou3BeicHHas paboTa, pe3ynbTarT;
[POH3BOAWTEIHLHOCTE, MOIUHOCTS.
NpOXYKTHBHOCTh

wirtschaftlich 9KOHOMHYECKUH, X038HCTBEHHBIH;

. 3KOHOMHBIH, OEpeX THBBIH
die Wirtschafilichkeit

IKOHOMHYHOCTh, JKOHOMHYECKAS
30 beKTHBHOCTD; GEpeXIUBOCT,
HpUOBUTBHOCTD, PEHTA0EILHOCTD

die- Produktivitit IMPOH3BOANTENHHOCTD, MPOIYKTHBHOCTH

der Ertrag I0Xo[, NpUOKLTH, BEIPYUKa,
NOCTYIICHUA B3 JH0O0r0 HCTOYHHUKA

der Erlos BLIpYYKa, TOCTYIUICHHA OT MPOJAXH
TOBAPOB Y YCIYT

die Kosten PacxGbi, 3aTpaTHl

die Rentabilitdt peHTabeNbHOCTD, MPHOLLIBHOCTD,

_ BRI'OZXHOCTB, JOXOZHOCTDH

Der Betrieb ist e€in System, in dem Skonomische Prinzipien und
organisatorische Faktoren sowie menschliche Belange und soziale
Interessen zusammenwirken. Darin besteht seine wirtschaftliche und
soziale Bedeutung.

Der Betrieb ist eine planvoll organisierte Wirtschaftseinheit mit dem
Ziel, Sachgiiter und /oder Dienstleistungen zu produzieren, die erstellten
Produkte abzusetzen (Leistungsverwertung) und einen moglichst hohen
Gewinn zu erwirtschaften. Dies setzt die optimale Kombination der
Produktionsfaktoren nach den Prinzipien der Wirtschaftlichkeit,
Rentabilitdt und Produktivitit voraus. Menschliche Arbeitsleistung

gehort neben Kapital, Rohstoffen und Betriebsmitteln zu den -

Grundvoraussetzungen der betrieblichen Leistungserstellung.
Wirtschaftlichkeit. Die Erstellung von Giitern und Dienstleistungen

als Aufgabe der Betriebe erfolgt nach dem Prinzip der

Wirtschaftlichkeit. Dies meint die verniinftige Verwendung und den
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planvollen Einsatz der vorhandenen Mittel, um das bestmégliche
Ergebnis zu erzielen. Das Wirtschaftlichkeitsprinzip gilt fiir alle
Betriebe, sowohl fiir 6ffentliche als auch private. Betriebe, die nicht
wirtschaftlich handeln, verschwenden private und dffentliche Mittel.

Produfktivitit. Betriebe sind bestrebt, ihr Leistungsergebnis stindig
zu verbessern, das heifit, ihren Ertrag im Vergleich zum Einsatz an
Produktionsfaktoren zu steigem. So kann z.B. durch den Einsatz
moderner Maschinenanlagen bei gleicher Zahl der Arbeitskrifte die
Menge der produzierten Giiter vergréflert werden. Erhéhte Produktivitét
ist die Voraussetzung flir eine bessere Versorgung der Bevdlkerung mit
Konsumgiitern. :

Der Gewinn. Das Ziel der Unternehmer ist es, beim Einsatz von_
Geldmitteln Gewinne zu erzielen. Dazu stellen sie Arbeitskrifte ein und
erwerben Grundstiicke, Produktionsmittel sowie Rohstoffe. Im
Produktionsprozess sollen die Kosten moglichst gering bleiben, beim
Absatz aber moglichst hohe Erlose erzielt werden, damit die Differenz
zwischen Erlosen und Kosten, der Gewinn, steigt. In diesem Bemiihen
wird aber nur derjenige Erfolg haben, wer die drei Aufgaben der
Beschaffung, der Produktion und des Absatzes im Vergleich zu seinen
Konkurrenten am Markt so 16st, dass er in Bezug auf Preise und
Qualititen gegeniiber kritischen Kéufern bestehen kann. Der
wirtschaftliche Erfolg unternehmerischen Handels schldgt sich in
Gewinn, wirtschaftlicher Misserfolg in Form von Verlusten nieder.

Rentabilitit. Die absolute Gewinnh6he sagt aber wenig iber die
Wirtschaftlichkeit eines Betriebes aus. Erst der erwirtschaftete Gewinn
im Verhiltnis zum eingesetzten Kapital (Kapitalrentabilitit = Gewinn :
Gesamtkapital) oder zum erreichten Umsatz (Umsatzrentabilitit =
Gewinn : Umsatz) in einer bestimmten Zeitperiode geben dariiber
Aufschluss.




CuenunansHocte 320700 (280201) — «Oxpana OKpyXaroLuei Cpeasl 1
PAlLMOHATBHOE UCIOIb30BAHHE

MPUPOIHBIX PECYPCOBY
Texer Ne 1
Umweltschutz in Russland

reduzieren = verringern COKpaIaTh, OrpaHNYUBATh,

CHIDKATh
auf ein Minimum IO MEHAMYMa
anpflanzen = pflanzen 3aCaXKHBATh, CAXKaTh (PACTEHHUA)
der Unstand, die Umstinde  06CTOSTENBCTBO
berlicksichtigen = beachten (Akk.) IPUHUAMATE BO BHUMAHHUE,
YUHTEIBAT
offentlich 3J1.: TOCY JapCTBEHHEIN

- die Satellitenstadt rOpPOA-CHYTHHK

Vor allem muss bemerkt werden, dass nach Meinung vieler
Experten von internationalem Rang die Umwelt in Russland in einem
weit besseren Zustand ist als in anderen entwickelten Industrieldndern.
Und dennoch ist man in unserem Lande energisch bemiiht, die negativen
Folgen der Wirtschaftstatigkeit auf die Natur schnellstens auf ein
Minimum zu reduzieren. ‘ ‘

Die grofite Aufmerksamkeit widmet man dabei der Einflihrung
solcher technologischen Prozesse, die zu einer Verringerung der Abfille
und zu ihrer maximalen Verwertung fiihren. In den letzten Jahren
wurden in Russland groBe” Reinigungsanlagen in Dienst gestellt,
darunter an Strémen, am Ufer des Schwarzen, des Kaspischen und des
Asowschen Meeres. In Industriezentren Russlands bestehen heute

automatische Kontroll- und Informationsstationen, die Sauberkeit der

Luft iberwachen.

Das Problem der Umweltverschmutzung in den russischen Stddten
war und ist hochst aktuell. Eines der besten Mittel zur Reinhaltung der
Luft in den Stédten ist die Erweiterung der Griinflichen und Parks. Um
die Stddte werden grofle Wilder angepflanzt und Parks angelegt.
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Moskau z.B. ist von einem 175 000 Hektar breiten Griingiirtel umgeben.
Griinanlagen nehmen rund ein Drittel der gesamten Stadtfliche ein.
Unsere Architekten und Stidtebauer berticksichtigen in ihrem
Schaffen folgende Umstinde: hohe (Spezialisten behaupten, die
hoéchsten {iberhaupt) Anforderungen. An die Umweltschutz- ,
bestimmungen, allseitige Einschréinkung des Wachstums der Stidte. ein
maximal entwickeltes und moglichst  billiges offentliches
Verkehrswesen. Aus dem Verstindnis fiir die sozialskonomischen
Schwierigkeiten heraus, die sich aus der Einschrinkung des Wachstums
der Stadte ergeben, fordert man den Bau kleiner Satellitenstidte inmitten
von Waldmassiven im Vorgelinde der Stidte. '
Dut;zer_lde Fors_chungsmstitute' sind heute in Russland mit der
Ausarb@tung neuer Methoden zur Reinigung der Luft und des Wassers
und mit der Vervollkommnung ‘von Reinigungssystemen beschiftigt.
Regionale Inspektionen kontrollieren den Zustand der Atmosphire im
ganzen Lande. In den letzten Jahren ist in dieser Hinsicht vieles getan
yvorden. Das sind aber lediglich die ersten Schritte auf dem Wege zu
Jener Zeit, da Wirtschaft und Natur ein einheitliches Ganzes bilden, da

digdWinschaﬁ Bestandteil des allgemeinen okologischen Zyklus sein
wird. )

Texcr Ne 2

Umweltschutz in Deutschland

deponieren CKJIaZINPOBATh, HAKAILIMBATb,
_ CBO3HTB Ha CBAJIKY

umweltfreundlich =

umweltvertriglich 9KOJIOTM4ECKH YHCTRIH

an Bedeutung gewinnen npuoGperars 3HaueHHe

In den letzten Jahren hat die Zerstorung der Umwelt in fast
fillen Léndern der Erde zugenommen. Luft, Wasser und Boden werden
Immer schmutziger. AuBerdem nehmen die Rohstoffreserven ab. In der
Buﬂdesrepublik schaffen Energieerzeugung und Abfille die GroBten
Umweltprobleme.

Energieprobleme. Die Bundesrepublik verfligt iiber keine
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groBen Energievorrite auller Stein- und Braunkohle an der Ruhr, im
Saarland und im Kéln-Aachener Raum. Rund 60% der bendtigten
Energie muss deshalb importiert werden, und die Vorrite sind in der
ganzen Welt begrenzL. Kraftwerke, Industrie und private Haushalte
schaden der Natur, weil sie Rohstoffe verbrauchen und Schadstoffe wie
Kohlenmonooxid und Schwefeldioxid absondern. Deshalb denkt man
iiber alternative Energiequellen wie Sonne und Wind nach. Sie belasten
die Umwelt nicht und stehen immer zur Verfiigung.

Sonnenenergie. Die Sonne ist die wichtigste natiirliche
~ Energiequelle. Mit Solarzellen kann man Sonnenstrahlen direkt in
Elektrizitit umwandeln. Aber die Herstellung von Solarzellen ist teuer
und kompliziert. AuBerdem braucht man groBe Flichen, um Strom zu
erzeugen. Deshalb bietet sich der Einsatz von Solarzellen vor allem fiir
isolierte Orte wie Inseln oder abgelegene Héuser an. In Deutschland gibt
es ein ,,100.000 Photovoltaik-Dicher-Programm®. In der ganzen
Bundesrepublik werden im Rahmen dieses Programms H#user mit
Solarzellen ausgeriistet. '

Abfallbeseitigung. Jeder Bundesbiirger produziert 309 Kilogramm
Hausmiill pro Jahr. Mit dem Sperr- und Gewerbemiill entstehen allein in
den alten Bundeslindern insgesamt iiber 100 Millionen Tonnen Abfall.
Der groBte Teil wird deponiert oder verbrannt. Doch die Deponien sind
voll, und die Verbrennung belastet die Luft. Die Wiederverwertung von
Abfall ist umweltfreundlicher. Recycling ist  gut. Aber
Abfallvermeidung ist besser. Das ist der Kerngedanke des seit Oktober
1996 in Deutschland geltenden ,Kreislaufwirtschaftsgesetzes®: Immer
mehr Giiter sollen kiinftig im Produktionskreis gehalten werden. Das
Gesetz legt die Verantwortung eindeutig fest: ,, Wer etwas produziert, ist
auch fiir die Vermeidung, Verwertung oder umweltvertrigliche
Beseitigung der entstehenden Abfille verantwortlich“. Das neue

Kreislaufwirtschaftsgesetz fiihrt folgende Pflichte ein: Abfille sind -

vorrangig zu vermeiden. Ist dies nicht moglich, miissen sie stofflich oder
energetisch verwertet werden. Nur wenn beides nicht geht, darf der Miill
umweltvertriiglich beseitigt werden. Damit sind jetzt Produzenten und
Gewerbe gefordert, ihr Produkt ,,von der Wiege bis zur Bahre® zu
betreuen. Das bedeutet auch, schon wihrend der Entwicklung neuer
Produkte an die Moglichkeiten ihrer Beseitigung zu denken. Die
Produkte sollen langlebig, reparaturfahig, demontierbar oder- wieder
verwertbar sein. Die Produzenten {ibernehmen auch die Kosten fiir
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Abfallverwertung oder- beseitigung. Aus altem Glas wird neues Glas
aus altem Papier — neues Papier, man kann auch Kiichenabfille sinnvoli
su Kompost verarbeiten. Metalle und Kunststoffe kann man auch wieder
verwenden. Altes Glas kommt in den Glascontainer, altes Papier — in
den Altpapiercontainer, Metalle, Kunststoffe, Vakuumverpackungen -
in den gelben Sack. Auf den Sachen, die fiir Recycling bestimmt sind
steht der griine Punkt — ein Umweltzeichen. Ein anderes Umweltzeicher;
ist der ,,Blaue Engel“. Wenn der Blaue Engel auf einem Heft steht, weil
man, dass dieses Heft aus Altpapier gemacht worden ist. ’
Wasserreinigung. Technologien zur dkologischen
Abwasserbehandlung gehdren in Deutschland zu den Klassikern der
Umwelttechnologie.” Die modernsten Kldranlagen konnen mittlerweile
sogar Phosphor und Stickstoff biologisch eliminieren. Die biologisbhe.
Gewissergiite vieler deutschen Fliisse hat sich deutlich gebessert.
Umweltschutz-Technologien und Umwelt-Know-how sind international
zu einem Markenzeichen der deutschen Wirtschaft geworden. Jedes
finfte auf dem Weltmarkt gehandelte Umweltprodukt kommt aus
Deutschland. Unternehmen stehen weltweit an der Spitze der
Er}twicklung, ihre Losungen sind international gefragt. Ein Grund dafiir:
D1§ hohen Umweltstandards im eigenen Land. So z.B., jedes zweite
beim Europidischen Patentamt (EPA) in Miinchen angemeldete
Umweltschutzpatent kommt derzeit von deutschen Firmen. Der
Umweltschutz ist ein wichtiger Faktor bei der Moderriisierung der
Volkswirtschaft in der Bundesrepublik Deutschland geworden.

Texer Ne 3

Veréi_nderungen‘und Stérungen
des biologischen Gleichgewichts

die Storung HapylLICHHE
das Gleichgewicht paBHOBECHE
die Abwisser CTOYHEIE BOJRI
g_elang.en nonanaTe
gle Reinhaltung COEPIKAHHE B HUCTOTE
dhrstoffarm OeaHbIH MUTaTeTEHBIMU
BELIIECTBAMH
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niihrstoffreich OorarTblii TATATENbHEIMHA
BEILIECTBAMH

sauerstoffarm OeMHBIN KUCTIOPOJOM

beladen 301 3arpa3HATH

die Uberbevélkerung TepeHacecHHe

zuriickgehen um Akk. CHHU3UTHCA Ha ...

die Uberfischung CITHIIKOM HHTEHCHBHOE
BbLIABIIMBAHHE Pb1OBI

schadigen BPEIUTH

. vorteilhaft BBITOJHEIH, BEITOJAHO

nachteilig 311.: HEBRITOAHBIH, HEBBITOTHO

die Populationsdichte IUIOTHOCTb HAaCEIEHHA

die Bewaldung - JIECHCTOCTh

der Tribut : nam

Gelangen Abwasser in den Teich, werden die organischen Stoffe
von den Bakterien und Pilzen im Teich abgebaut. Diese Fahigkeit zur
Selbstreinigung ist eine wichtige Grundlage fir die Reinhaltung der
Gewisser. Bei dauernder Zufuhr von Abwissern erhoht sich im Teich
die Nihrsalzkonzentration infolge der beim Abbau der organischen
Stoffe freigesetzten Mineralstoffe, es tritt eine Eutrophierung ein. Das
Wachstum der Pflanzen wird weiter gefordert und der urspriingliche
Gleichgewichtszustand stellt sich nicht wieder her. Der anfinglich
nihrstoffarme  (oligotrophe) Teich geht in einen néhrstoffreichen
(eutrophen) Zustand iiber. Dieser unterscheidet sich in seinen
Organismenarten und Individuenzahlen vom vorherigen Zustand.

Bei sehr hoher Zufuhr organischer Stoffe in den Teich vermehren
sich die davon lebenden Bakterien und Pilze so stark, dass durch ihre
Atmung das Wasser sauerstoffarm wird. Nun vermehren sich die

anaeroben Bakterien und zersetzen die organischen Substanzen zu iibel

riechenden Stoffen (aus schwefelhaltigen Stoffen entsteht z. B.
Schwefelwasserstoff). Man sagt, der Teich ist umgekippt. Im

sauerstoffarmen, mit giftigen Abbaustoffen beladenen Wasser sterben -

viele Arten von Lebewesen ab.

Das biologische Gleichgewicht kann verdndert werden, wenn
Klimainderungen fiir bestimmte Arten vorteilhaft oder nachteilig sind.
Dann stellt sich nach einiger Zeit ein neues Gleichgewicht auf der
Grundlage einer hoheren oder niedrigeren Populationsdichte der
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petroffenen Arten ein. Einwanderung oder Einschleppung neuer
pflanzen- und  Tierarten, chemische Schidlingsbekimpfung,
Uberfischung oder starkes Bejagen kénnen das bisherige Gleichgewicht
verandern.  Kurzzeitige  Ungleichgewichte treten auf, wenn
voriibergehend giinstige Umweltbedingungen eine Massenvermehrung
in sonst stabilen Populationen auslosen. Die daraus folgende
Uberbevolkerung des Lebensraums fithrt bei manchen Tierarten zur
Auswanderung in andere Gebiete.

Gemessen an praktisch jedem MaBstab ist unsere Welt in einem
okologischen Abstieg begriffen. Hauptséchlich verschwinden die
tropischen Wilder, im Allgemeinen die reichhaltigsten Okosysteme auf
diesem Planeten, mit einer Geschwindigkeit, die vermutlich auf 140.000
Quadratkilometer jihrlich anwachsen wird — eine Fliche, beinahe so
groff wie Nepal. Allein in den 90er Jahren ist die Bewaldung der Erde
um schitzungsweise 4% zuriickgegangen. Korallenriffe, die
reichhaltigsten aquatischen Okosysteme der Welt, leiden unter den
Auswirkungen von Uberfischung, unter Vergiftung, der Ausbreitung
epidemischer Krankheiten und steigenden Meerestemperaturen, die viele
Experten mit dem Klimawechsel in Verbindung bringen. Ende 200
wurden 27% ‘der Korallenriffe in der Welt als ernsthaft geschédigt
eingestuft, im Vergleich zu nur 10% im Jahre 1992. Von den Ozeanen
fordert die Uberfischung einen noch gréBeren Tribut: Etwa 60% der
Fischgriinde auf der Welt werden derzeit vollstidndig ausgebeutet — ein
Schritt zu extremer 6kologischer Zerstérung.

Texer Ne 4
Okologie als Bereich der Biologie

die Betrachtungsweise €1oco6 pacCMOTPEHHA

die Ausweitung pacrpocTpaHeHue
d?s Konzept 31.: upes
die Fachsichten 31.: TOYKa 3pCHUA

' Die Entwicklung der Wissenschaft ,,Okologie” wurde von drei
Wissenschaftsbereichen bestimmt: von der Tier-Okologie, der Pflanzen-
Okologie und der Hydrobiologie. Die Tier - Okologie  brachte
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beispielsweise mit ihren Okologischen  Arbeiten iber die
Nahrungsbeziehungen  zwischen  Tierpopulationen die  ersten
mathematischen Modelle fiir die Riduber-Beute-Beziehung ein. In der
Pflanzen-Okologie taucht der Okologiebegriff im Sinne einer
Wissenschaft Ende des 19. Jahrhunderts auf. Von besonderer Bedeutung
fir die Entwicklung der Okologie als Wissenschaft war die
Hydrobiologie, die sich mit den Wechselwirkungen zwischen den im
Wasser lebenden Organismen und ihrer Umwelt befasst und in der sich
schon frith eine am System orientierte Betrachtungsweise entwickelte.
- Von K. Mébius wurde bereits 1877 der Begriff ,Lebensgemeinschaft
(Biozénose) eingefiihrt, und etwa seit 1971 waren mit den
,»Grundprinzipien der Bioz6notik* von A. Thienemann die theoretischen
Grundlagen fiir eine limnologische Okologie geschaffen. Vor allem
aufgrund ihrer groBen volkswirtschaftlichen Bedeutung erfuhr die
Biozonoseforschung eine schnelle Ausweltung Zentral waren Fragen
des Stoff- und Energichaushaltes in Beziehung zur Entwicklung von
Fauna und Flora. Die Definition der Lebensgemeinschaft als eines
dynamischen System mit der Fahigkeit zur Selbstregulation, deren Ziel
das biozonotische Gleichgewicht ist (R. Hesse, 1924; C.P.T. Friederichs,
1972), fiihrte bereits auf den Begriff des Okosystems hin, der 1935 von
A.G. Tansley eingefiihrt wurde.

Die Beschiftigung mit Einzelproblemen der Okologie erfordert
zundchst ,.einen begrifflichen Rahmen, der eine Orientierung in der
Fiille naturwissenschaftlicher — technischer Daten erméglicht. Diesen
Rahmen liefert das Konzept des Okosystems, das die natiirliche Umwelt
als Systemgeflige begreift und den theoretischen Bezugsrahmen zur
Okologie  darstellt, die ‘als interdisziplinir  ausgerichtete
naturwissenschaftliche  Disziplin die  spezifischen  Fachsichten
zahireicher ~ naturwissenschaftlicher  Einzeldisziplinen zu einer
ganzheitlichen Betrachtung der natiirlichen Umwelt zu integrieren
versucht.”

Texcr Ne §
Okologie

nach der Definition von Dat. O OMPEACACHHUIO ...
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unbelebt HEXHBOM
der Stoffhaushalt 34.. Marepus
der Energiehaushalt 3]1.. YHEPreTHKA, SHEPrETHUECKOE

noJie

die Untereinheit 3. TOABHUI
sw. = zwischen MEXITY
artgleich nogo6HOro (MOX0XeEro) BUAa
das Uberleben 3. BO3MOXXHOCTh TTPOXKHBAHHMS
die gefdhrdeten Arten BH[BL, TIOJBEPracMbIe ONMACHOCTH
der Fortbestand ' naNbHEHINee CyIeCTBOBAHUE
nachhaltig TIPOJOKUTENBHO

Okologie (zu griech. Oikos ,,Haus* und logos ,,Lehre*): die,nach der’
Definition von E. Haeckel (1866) eine Wissenschaft, die sich mit den
Wachselbeziehungen der Organismen und ihrer unbelebten
(abiotischen Faktoren wie Klima, Boden) und belebten (anderen
Organismen, Biozonosen) Umwelt befasst, sowie mit dem Stoff- und
Energichaushalt der Blosphare und ihrer Unteremhelten (z. B.
Okosysteme).

Als Wissenschaft  kann  die Okologie  je  nach
Untersuchungsgegenstand in mehrere Teilbereiche untergliedert werden:
Die Autdkologie untersucht die amspriiche des Einzellebewesens an
seine abiotische und biotische Umwelt, die sie auch quantitativ zu
erfassen sucht, sowie die wechselseitigen Beziehungen zw. Organismen
und ihrer Umwelt. Methodisch ist sie auch eng mit der Phzsiologie
verkniipft. Die Populations- oder Demdokologie hingegen untersucht die
Wechselbeziehungen zwischen artgleichen Individuen, innerhalb von
Fortpflanzungsgemeinschaften (Populationen). Enge Beziehungen
bestehen zur Populationsgenetik, mit der sie oft zur Populationsbiologie
zusammengefasst wird. GroBe Bedeutung hat sie heute beispielweise bei
der Sicherung des Uberlebens gefihrdeter Arten erlang, da nie
Einzelindividuen, sondern immer nur so genannte ,minimal
liberlebensfihige Populationen* den Fortbestand von Arten nachhaltig
sichern kénnen- Die Synokologie wiederum beschéftigt sich mit den
Wechselbezichungen der verschiedenen Pipulationen untereinander
Sowie mit ihrer unbelebten Umwelt. In ihrer Weiterententwicklung hat
sich in jiingster Zeit die System-Okologie als die komplexeste Disyiplin
herausgebildet, die Okosysteme in ihrer Komplexitat untersucht. Damit
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verliert die traditionelle Trennung in Pflanzen- und Tier-Okologie
mnehmend an Bedeutung.

Relativ junge Zweige der Okologie sind auch die Stadt-Okologie, die
sich mit dkologischen Zusammenhéngen im unmittelbaren Umfeld des
Menschen beschiftigt, oder auch die stirker geographisch bzw.
landwirtschaftlich gepriigte Geo- oder Landschafts-Okologie, die heute
vor allem bei Planungen eine zunehmende Rolle spielt.

Eine andere Gliederung der Okologie orientiert sich an den
GroBlebensrdumen, die Gegenstand der jeweiligen Forschung sind.
. Danach unterscheidet man z. B. zwischen mariner Okologie (Meere),
limnischer Okologie (StiBwasser) und terrestrischer Okologie
(Landlebensraume). :

Teilbereiche der Okologie Beispiele von -
Forschungsvorhaben

1. Autokologie - Zunahme der Desertifikation in
Afrika

2. Populations-oder Demdkologie - Folgen einer Flussbegradigung der

Loire -
3. Synékologie - - Wechselwirkungen zwischen der
’ Zu-/Abnahme von Borkenkifern
und ihrer Feinde (Vogel)
- Verdnderungen der Temperatur
und des Verlaufs der

4. System-Okologie

Meeresstromung El Nino
Texer Ne 6 »
Okologie-diskussion und 6kologisches
Weltbild
im Zug 3]1.. B X0/I€
weit hinausgehen iiber Akk. BBIXOUTH JAJIEKO 32 PAMKH
die Riickbesinnung NEPEOCMBICTICHHE
irreversible HeoOpaTUMBIii
Schiden erleiden HaHECTH yuepb
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die Gefihrdung yrposa
geféhrden yrpoxath, NOJIBEPraTh OMACHOCTH

Im Zug der Okologie-Diskussion hat die Okologie
umgangssprachlich eine inhaltliche und institutionelle Ausweitung
erfahren, die iiber die naturwissenschaftliche Okologie weit hinausgeht.
Okologie steht nunmehr vor allem fiir eine neue Weltanschauung, die in
erster Linie die Idee des Fortschritts, die Vorstellung von unbegrenztem
Wachstum, von der Herrschaft des Menschen tiber die Natur als Irrtum
sieht und eine Riickbesinnung darauf fordert, dass die Natur
Verdnderungen nur in sehr begrenztem Maf} vertrégt, ohne irreversible
Schidden zu erleiden, und dass die Menschen als Glied des globalen
Okosystems mit dessen Gefihrdung sich selbst in ihrer Existenz
gefdhrdet. g

Die okologische Weltanschauung steht fiir ein neues Paradigma, das
,,die Welt als dynamisches Gewerbe von Beziehungen, in dem kein Teil
fundamentaler ist als irgendein anderer Teil“ (F. Capra, 1988) sieht. In
den Natur- und Technikwissenschaften ist eine verstirkte Beschiftigung
mit Umweltschiden bemerkbar sowie in der Entwicklung neuer
,o0kologischer oder ,sanfter Technologien. In Psychologie und
Soziologie gibt es seit Jahren verstirkt Projekte, die sich mit der
Beziehung zwischen Mensch und Umwelt in vielerlei Hinsicht befassen
(Okopsychologie, Okosoziologie). In der Philosophie ist die Diskussion
um die Notwendigkeit einer neuen 6kologischen Ethik entbrannt.

Die 6kologische Bewegung kann wohl als die aktivste und
folgenreichste Initiative des ausgehenden 20. Jahrhunderts angesehen
werden, die gleichermafien den umweltpolitischen,
wirtschaftspolitischen, gesellschaftspolitischen und kulturellen Bereich
beeinflusst. Die Okologie entfernt sich damit mehr und mehr von ihrem
eigentlichen Fachbereich.

Das Dilemma der Okologie ist demnach, dass sie zwar als
Wissenschaft eine Erkenntnisbasis, eben naturwissenschaftliches Wissen
iber Zusammenhiinge in der Natur, Kreisldufe usw. liefern und damit
Auswege aus der Okologischen Krise aufzeigen kann: sie kann jedoch
kaum Richtlinien fiir eine Neuorientierung in wirtschafts- und
sozialpolitischen Bereichen anbieten.
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