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Vorwort.

Prof. Dr. Paul Heer mann unterzog sich schon vor Jahren zu-
sammen mit Fabrikdirektor Ing. G. Dur s t der Aufgabe, in dem Buche
,,Betriebseinrichtungen der Textilveredlung® (Julius Springer, 1922) die
Betriebstechnik der textilen Ausriistung zu beschreiben. Es war die
erste geschlossene Darstellung des Stoffes in moderner Fassung.

Der Verlag beauftragte mich mit der Bearbeitung des Stoffes nach
dem heutigen Stande der Technik. Es ist wohl selbstverstindlich, daB
sich das nunmehr vorliegende Buch nicht an die Heermannsche Arbeit
anlehnen konnte. Es soll eine Weiterentwicklung derselben darstellen.

Unter ,,Betriebseinrichtungen‘ sollen diejenigen Vorrichtungen ver-
standen sein, welche zur reibungslosen Abwicklung der Fabrikation not-
wendig sind. Veredlungsmaschinen, Warenpriif- und Mefgerite gehdéren
im Sinne der Ausfithrungen im vorliegenden Buche nicht zu den Betriebs-
einrichtungen. Das Thema ist natiirlich unerschopflich und fast jedes
einzelne Kapitel so wichtig, daB es wert wire, allein in einem Buche be-
handelt zu werden. Ich sah jedoch mein Ziel darin, in einer kurzen Dar-
stellung der Probleme einen méglichst umfassenden Uberblick iiber das
ganze Gebiet zu geben. Das Buch ist fiir Praktiker geschrieben. Seine
Darlegungen sind so gehalten, dafi sie auch in Ingenieur- und Archi-
tekturfragen dem Textilveredler und Koloristen verstindlich sind.

Erfabrungen in der Betriebsleitung und -organisation sollen nicht
zur Nachahmung sondern zur Anregung berichtet werden.

Es wurde versucht, mit moglichst wenigen Worten und moglichst
vielen Bildern anschaulich und lebendig zu berichten, d. h. ein richtiges
Bild des Veredlungsbetriebes zu zeigen. Jede Weitschweifigkeit und
Aufzihlung habe ich geflissentlich vermieden.

Das Kapitel der Kontrolleinrichtung soll, wohl zum ersten Mal in
der textilen Literatur zusammengefafit, zur exakten Einstellung der Be-
triebsiiberwachung anregen.

Den Dozenten fiir Betriebswirtschaftslehre unserer Lehranstalt Dr.
rer. pol. E. Eigenbertz, habe ich gebeten, das Thema , Abschreibungen
im Veredlungsbetrieb® zu behandeln, wihrend der Leiter unseres Labo-
ratoriums fiir analytische Chemie und Hilfsmittelchemie, Dr. Kehren,
freundlicherweise auf dem Gebiete der Wasserenthiartung mitarbeitete.

M.-Gladbach, Frihjahr 1937.
Otto Mecheels.
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I. Betriebsgebiude und ihre Erhaltung.

Das Betriebsgebdude.

Die baulichen Einrichtungen eines Veredlungsbetriebes unterscheiden
sich in wesentlichen Punkten von den tiblichen Fabrikbauten der Textil-
industrie. Im nachstehenden soll nun nicht auf die konstruktiven Ge-
sichtspunkte von Fundamentierung, Aufbau und Bedachung an sich
eingegangen werden. Diese Aufgaben werden vom Bauingenieur und
Architekt je nach den 6rtlichen Verhéltnissen zu 16sen sein. Hier werden
lediglich die besonderen Anforderungen rein schematisch herausgestellt,
die der Veredlungsbetrieb an die Gebidude stellt.

Das Erdgescho8. Betriebsriume fiir Farbereien, Bleichereien, Druk-
kereien u.dgl. werden mdéglichst eingeschossig gebaut. In einem zur
ebenen Erde gelegenen oder gegeniiber dem Fabrikhof nur wenig erh6hten
eingeschossigen Bau lassen sich alle Fragen der Beleuchtung, der Ent-
nebelung, der Beliiftung und der Heizung am vollkommensten regeln.
Nur bei ganz beschrinkten Raumverhéltnissen soll ither dem Veredlungs-
betriebe aufgestockt werden. Die dadurch entstehenden Gefahren und
Fehlerquellen kénnen zwar von einem erfahrenen Architekten mit aller-
dings verhéltnismiBig hohen Baukosten auf ein Mindestmafl zuriick-
gefithrt werden, ideal werden sich die Verhéltnisse jedoch auf die Dauer
nicht gestalten lassen. Wo also der Baugrund nicht allzu beschriankt ist,
sollte der Veredlungsbetrieb eingeschossig gebaut werden.

Gegeniiber dieser allgemein anerkannten Tatsache ist jedoch die Frage,
ob ein Veredlungsbetrieb unterkellert werden soll oder nicht, noch un-
geklirt. Man findet eine Anzahl von Betrieben, die auf jegliche Unter-
kellerung verzichten, wihrend wieder andere glauben, ohne Kellerraume
nicht auskommen zu kénnen.

Haufig haben auch Betriebe, welche bereits unterkellerte Anlagen
besitzen, bei Neubauten auf Riume unter der Firberei verzichtet. Es ist
also notwendig, hier kldrend zu wirken. Die Grundbedingung fiir jede
Unterkellerung ist die Schaffung eines einwandfreien, dauernd wasser-
undurchlassigen Bodens des Veredlungsbetriebes. Jeder Keller wird fiir
Lagerung, Wasch- und Efrdume durch eine nicht dichte Bodenkonstruk-
tion wertlos. Ein dauernd wasserdichter Boden kann heute jedoch gebaut
werden. Abb. 1 soll als Anregung fiir die Art der Bodenkonstruktion

Mecheels, Betriebseinrichtungen. 1



2 Betriebsgebdude und ihre Erhaltung.

gelten. Es gibt jedoch Dutzende von anderen Konstruktionen, die sich
ebenfalls bewihrt haben.

Die Kanalisierung
148t sich in nicht unter-
kellerten Bauten am
leichtesten durchfiithren.
Man kann die Kanile
beliebig tief anlegen.
Liegt zudem der Fér-
bereiboden  geniigend
hoch iiber dem die Ab-
wisser aufnehmenden FluBlaufe, so ergeben sich auch in bezug auf das
Gefille der Kanile keine Schwierigkeiten.

Liegt dagegen eine Unterkellerung vor, so sind der Kanalisierung des

Betriebes sowohl in bezug

saurefestk, gerillle /’/0/7[/]6’// Zemen!~Sana- [////e/'/ae

> 7lage

Unterbau aus Lisenbeton

Abb. 1.

|

|

Abb. 2.

ﬁ\ auf die Tiefe der Kanile,
wie auch auf das Gefille
Grenzen gezogen. Man
Rohworeniager miiBte also die Dicke der
’4”’%"%";‘;’}}”’ v Bodenkonstruktion so be-
messen, daB fir alle Was-
serablaufe noch ein genii-
Farbstof-und gendes Gefille geschaffen
””g”//”/”y 7 werden kann. Die Kanile
sind in diesem Falle we-
" weshpag | niger tief als breit zu ge-
E____Z] stalten.
Ankleiderauvm Eine  Zwischenlosung
| ’ i ‘ bedeutet die Unterkellerung
von Betriebsraumen, wel-
i Bravsersum che keine groflen Wasser-
Frihshivhs - mengen abzufithren haben
raam (Trocknerei,  Trockenap-
7 pretur, Rouleauxsaal, Farb-
Fumpwerk Koﬂa’e/m"asse/'/'e/ﬂ/yylﬂyfmlﬂye kiiche usw.), wihrend man

Farberei, Bleicherei und
sonstige ,,NaBbetriebe‘‘ auf
den ,,gewachsenen® Boden
baut.

FaBt man alle Vor- und Nachteile fiir eine Unterkellerung zusammen,
so kommt man zu dem Ergebnis, eine solche grundsétzlich zu empfehlen.
Der Keller, also das Erdgeschof}, wird so zu konstruieren sein, da die
lichte Deckenhohe iiber dem Boden des Fabrikterrains mindestens 1 m



Das Betriebsgebiude. 3

betrigt. Man kann dadurch Fenster bis zu einer lichten Hhe von 80 em
einbauen, die dem Erdgeschol eine geniigende Helligkeit verleihen und
auch die nétige Beliiftung gestatten. Die lichte Hohe eines Erdgeschosses
vom Boden bis zu den Unterziigen soll nicht unter 3 m betragen. Die
Abb. 2 zeigt die Aufteilung des Erdgeschosses einer mittleren Firberei.

Das Erdgeschof} (der Keller) enthdlt zunéchst das Salzlager, getrennt
nach dem Aufnahmeraum fir Steinsalz und dem fiir Glaubersalz. Diese
Firbereihilfsmittel werden in allen grofen Betrieben waggonweise be-
zogen. Die Lagerung hat daher so zu erfolgen, daf die Entleerung der
Eisenbahnwagen, falls sie auf einem Industriegeleise bis zur Firberei ver-
schoben werden kénnen, iiber eine Rutsche unmittelbar durch die Schiitt-
luke erfolgen kann. Ist kein Bahnanschluff vorhanden, so ist fiir eine
gute Anfahrt der Lastkraftwagen an die Schiittluke zu sorgen. Fiir die
Lagerung von unvergéilltem Steinsalz, wie dies z.B. fir die Wasserauf-
bereitung nach dem Permutitverfahren nétig ist, bestehen besondere
gesetzliche Bestimmungen, die von den Zollbehorden kontrolliert werden.

Neben dem Salzlager befinden sich zweckméaBigerweise die Verschlige
zur Aufbewahrung von Chemikalien und Farbstoffen. Man mul} auf eine
Trennung dieser Hilfsmittel sorgfaltig achten.

Im Chemikalienlager spare man grundsdtzlich nicht an FaBlagern,
Kippstindern fiir Korbflaschen, Hahnen, Eimern, Mefigeriten u. dgl.
Sehr wichtig ist eine Briickenwaage mit automatisch anzeigender Skala,
etwa eine Leuchtbildwaage od. dgl.

Oft findet man im ErdgeschoB auch das Rohwarenlager unter-
gebracht. Seine Binrichtung, sowie die Art der Warenausgabe ist wesent-
liche Vorbedingung fiir den reibungslosen Ablauf der Organisation (s.
S.71).

Man kann im ErdgeschoB noch weitere Rdume einteilen. Eines aber
soll fehlen: der Abstellraum fiir defekte Maschinenteile, Holzgegenstinde,
zerbrochene Farbstocke, alte Haspeln. Das ErdgeschoB ist keine Lager-
statte fiir Geriimpel.

Das UntergeschoB. Fiir die Gestaltung der Fabrikationsriume herr-
schen auf Grund vielseitiger Erfahrungen einige allgemein giiltige An-
schauungen.

Das Dach wird wohl in der Mehrzahl der Fille als Shedkonstruktion
gehalten werden. Sehr gut haben sich auch, insbesondere fiir lange,
schmale Ridume, Konstruktionen mit einer Dach,,laterne‘ bewihrt. Die
Sheds bekommen Abzugsschéchte (s. Abb. 3). Man bemiihe sich nicht
erst mit sog. automatischen Entnebelungsschéchten. Die Physik 148t sich
nicht hintergehen. Nebelschwaden kénnen nur durch eine physikalisch
einwandfreie Anlage entfernt werden, nicht durch ,raffinierte” Abzugs-
schichte, durch welche der Nebel ,,wider seinen Willen‘“ entweichen
mub.

1*



4 Betriebsgebéude und ihre Erhaltung.

Décher kénnen aus Eisenbeton oder aus Holzkonstruktionen bestehen
(s. z.B. Abb. 5). Immer miissen sie hell gehalten werden. Anstriche mit
Karbolineum oder sonstigen dunklen T6nen sind zu vermeiden. Sehr gut
bewihrt haben sich Anstriche mit fetter Leinolfarbe in grauweiBen

) <]
Ot o o
| Y o v o e
| ot o

Abb. 3. TFirbereigebiiude mit Sheds und Entnebelungskaminen. Uber der Vorderfront die
eingemauerten Hochbehilter,

Ténen. Auch Anstriche auf Basis von Chlorkautschuklacken evtl, mit
Aluminiumbronze sind sehr haltbar und liefern ein neutrales Licht.
Freitragende Sheddécher sind nicht immer zweckmiBig, weil die
Triger zur Montage des Leitungsnetzes beniitzt werden kénnen.
Die Anbringung von Seitenfenstern ist hiufig zu empfehlen
(s. Abb. 3, 4). AuBlerdem konnen an den Shedgiebeln Entliiftungsluken

T !P' o o
FE l'lf

Abb. 4. Farbereigebiude, Riickseite mit Laderampe und Salzschiittluke.

angebracht werden. Alle Fenster, sowohl die der Sheds wie auch die-
jenigen in den Seitenmauern, miissen so liegen, daf Sonnenstrahlen nicht
lange Zeit in die Betriebsriume eindringen kénnen. Samtliche Fenster
miissen leicht zu schlieBen sein.

Gemauerte Winde werden zweckmiBigerweise nur gekalkt. Ein An-
strich mit Leim- oder Kaseinfarbe ist véllig verfehlt, ebenso mit Olfarbe.
Dagegen ist gegen die allerdings teuere Verkleidung mit Plittchen nichts
einzuwenden, falls dieselben eine neutrale Farbe besitzen.

Winde aus Holz oder Glaskonstruktion (Abb. 6) werden mit heller
Olfarbe gestrichen.
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Die Anlage der Kanéle hat so zu erfolgen, daB sie nicht an viel
begangenen Stellen liegen und doch abflieBende Flotten schnell auf-
nehmen kénnen. Auch die Leitungsstrange von Dampf und Wasser

Derartige Dicher sind fiir die Luftfiihrung aus Kntnebelungsapparaten

zweckmiBig (Schachenmayr, Mann & Cie., Salach). Die Siulen sind zur Anbringung des Leitungsnetzes geeignet. Auch Raume
mit Shedddchern, die mehr Licht liefern, lassen sich bei richtiger Luftfithrung gut entnebeln.

Abb. 5. Dachkonstruktion aus Eisenbeton mit ,,Laterne‘.

liegen teilweise iiber den Kanilen. Eine solche Anlage ist die Regel,
wenn man nicht die Verlegung der Leitungen im ErdgeschoB vorzieht.
Die Zuleitungen miissen dort liegen, wo sie nicht stéren, also moglichst



6 Betriebsgebdude und ihre Erhaltung.

Abb. 6. Blick in den Fabrikraum einer groBen Vered-
lungsanstalt. Die hellgestrichenen Glaswande teilen
einzelne Abteilungen ab. Elektrohingezug und Trans-
portlore sorgen fiir die Fliissigkeit der Fabrikation.
Tiren sind zum Schieben eingerichtet. Nicht alle
Raume sind hinter Glaswinden anzubringen.

Abb. 7.

Abb. 8.

tiber den Kanilen, die zu-
gleich das Tropfwasser aus
Ventilen und Hahnen auf-
nehmen. Grundsitzlich sind
die Leitungen so zu legen,
daB sie in ,,Biindeln‘* liegen.
Samtliche Dampf- und Was-
serfithrungen  sollen also
nebeneinander verlaufen. In
den Abb. 7 u. 8 ist diese
Ansicht schematisch darge-
stellt. In ein Leitungsnetz
146t sich nur Ordnung brin-
gen, wenn eine derartige ge-
schlossene Montage vorliegt.
So wie die horizontal verlau-
fenden Striange also neben-
einander liegen sollen, sind
auch die Abzweigungen nach
den Apparaten und Barken
wieder in Gruppen einzutei-
len, wie dies aus den Abb. 9
u. 10 hervorgeht. Man fin-
det also in den vertikalen
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Abzweigungen nicht ein jeden Verkehr unter dem Leitungsnetz hem-
mendes Gitter, sondern man kann bei entsprechend hoher Anbringung
der Verstrebung bequem auch unter dem Leitungsstrang hindurch-
gehen. Diese Verstrebung kann zur Aufbewahrung von Wasserrohren,
Schopfern, Stécken, zum Aufhingen von

,,Schwanenhélsen‘ usw. benutzt werden.
Das ganze Netz ist freischwebend aufge-
héngt. Lediglich in der Nahe der Wénde und
Sdulen wird es etwas straffer verankert
(Abb. 11). Bei dieser Aufhingung treten

keine Schwankungen im Netz auf, das sich trotzdem nach allen
Richtungen dehnen kann. Durchbriiche durch Mauern werden so ver-
legt, daBl die Leitungen nirgends die Mauern beriihren, sondern in der
Mauersffnung frei schweben.

Sog. ,,Dampfschleifen* in Dampfleitungen sind bei
richtiger Aufhingung der Dampfzufiihrung unnéotig.

Abb. 11. Abb. 12, Abb. 13. Abb. 14.

Besitzt der Betrieb ein Erdgeschof, so kann man simtliche Leitungen
an der Decke des Erdgeschosses verlegen. Reparaturen und die Montage
lassen sich dabei besonders leicht und bequem ausfithren. An den Ent-
nahmestellen sticht man dann mit einer Art Hydranten (Abb. 12, 13)
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nach oben zu den Barken und Apparaten. Die Abdichtung des FuB-
bodens an den Durchbruchstellen ist bisher noch nicht in befriedigender
Weise gelungen. Man 148t deshalb eine enge Offnung frei und schiitzt die
unteren Ridume vor Nisse durch Anbringung eines Wulstes (Abb. 14).
Samtliche Leitungen werden zweckmdfig in besonderen Farben
gestrichen. Die VDI.-Normen lauten wie folgt:
Kennzeichnung der Leitungen:

Wasser: griim Gas: gelb  Vakuum: grau Saure: rosa
Dampf: weiB Luft: blau  Ol: braun Lauge: violett

Feuerschutz in Veredlungsbetrieben.

Wihrend in Webereien und insbhesondere in Spinnereien eine erhéhte
Brandgefahr besteht, sind Brinde in Veredlungsbetrieben seltener. Wirk-
liche Brandgefahr herrscht lediglich in der Sengerei. Trotzdem kann kein
gut geleiteter Betrieb ohne eigenen Feuerschutz auskommen.

Man kann die Loscheinrichtungen einteilen in

ortfeste und
trag- oder fahrbare.

Die ortfesten Einrichtungen bestehen meist aus Wasserhydranten-
anschliisssen mit Schlauchtrommeln, auf welche der Wasserschlauch (mit
Mundstiick) aufgewickelt ist. Derartige Einrichtungen sind mit geringen
Kosten zu schaffen. Sie entsprechen aber nicht immer den modernen
Anforderungen fiir einen ausreichenden Feuerschutz.

Eine geschickte Verteilung von Handfeuerloschern oder transpor-
tablen Loschgeriten, wie sie von den Loschapparatefirmen auf den Markt
gebracht wird, garantiert einen geradezu idealen Schutz.

Je nach der Art des Betriebes stehen zur Verwendung:

NaBloscher,
Trockenléscher,
Tetraloscher,
Schaumléscher.
Kohlensdureléscher.

Trockenloscher. Sie lassen sich vorziiglich dort anwenden, wo
Brande durch Glimmerscheinungen eingeleitet werden, also z.B. in der
Senge oder in Trocknereien. Trockenléscher verursachen den geringsten
Warenschaden.

NaBloscher. Sie sind fast universell. Sie sind nur dort nicht am
Platze, wo Brandgefabr mit organischen nicht wasserloslichen Fliissig-
keiten besteht, wie in Laboratorien, Extraktionsriumen u.dgl. In
solchen Fillen verwendet man Tetraloscher.

Schaumldscher werden als transportable und fahrbare Gerdte in
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den Handel gebracht. Sie konnen dort noch eingreifen, wo der Brand
bereits grofere Ausmafle angenommen hat.

Kohlensiureloscher stellen brauchbare Léschgerite fiir Waren-
brinde und die Bekimpfung von Flissigkeitsbranden, z. B. in der
Benzinextraktion von Wollwischereien, in Spritlagern u.dgl. Man be-
niitzt fahrbare Loschgerite mit 60—240 kg Kohlensdure. Die Kohlen-
sédure, schlagartig durch Schlauch und Mundstiick auf den Brandherd
geleitet, erzeugt einen ungemein wirksamen Kohlensiureschnee.

Nicht nur beim Pfértner, sondern in allen groBen Fabrikationsriumen
sollten Hinweise auf den nichsten Feuermelder der Ortsfeuerwehr oder
der Fabrikfeuerwehr angebracht sein. Auf dem Fabrik-
hof kann auBerdem ein Feuermelder zur Aufstellung
gelangen.

Die ganze Einrichtung einer Fabrik in bezug auf
den Feuerschutz wird am besten einbeitlich gestaltet.
Eine Fabrikfeuerwehr wird zwar nur in den aller-
groBten Betrieben einzurichten sein, man kann aber
mindestens die Anbringung der Feuerloscher, der
Hydranten und Schliuche so gestalten, dall sich eine
ordnende Hand erkennen 143t.

Grundsitzlich bezeichne man alle mit dem Feuer-
schutz zusammenhéngenden Stellen durch einen roten
Wandanstrich. Feuerlgschgerite selbst werden auBer- ADb. 15.
dem noch mit einem stets brennenden Glimmlicht, welches so gut wie
keinen Strom verbraucht, angezeigt und ebenfalls vor einem roten
Spiegel aufgehdngt (Abb. 15).

Ein groflerer Veredlungsbetrieb braucht folgende Loscheinrichtungen :
Hof und Hauptflur: je 1 Hydrant, 15m Schlauch, 1 Mundstiick.
Fiarberei: 2 NaBloscher.

Druckerei: 2 NaBloscher, 1 Trockenlscher.

Sengerei: 1 NaBléscher, 2 Sandkisten.

Laboratorium: 1 Tetraldscher.

Farbstoff- und Chemikalienlager: 1 NaBloscher, 1 Tetraléscher.

Roh- und Fertiglager: 4 NaBloscher, 2 Trockenlscher, 2 Sand-
kisten mit Schaufeln,

Portier oder Biiro: 1 fahrbarer Schaumléscher oder 1 fahrbarer
Kohlensgureloscher.

Diese Einteilung ist natiirlich nur als Anhaltspunkt zu betrachten.
Die ortlichen Verhaltnisse eines Betriebes sind fiir die Gestaltung des
Feuerschutzes ausschlaggebend.

Automatische Ldscheinrichtungen, etwa durch Hitze ausgeldste
Sprinkleranlagen, haben sich in Veredlungsbetrieben nicht einfiihren
kénnen.
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Uber Anstrichmittel.

Durch lange Jahre fiihrte der Verfasser mit einer Reihe von Mit-
arbeitern Versuche tiber den giinstigsten Anstrich in Firbereien durch.
Es ist zu unterscheiden:

Anstriche an Gebiduden und an Apparaten und Maschinen. Alle
durchgeprobten Anstriche beruhten auf einer Leinélbasis. Fiir Wande
und Dacher, insbesondere fiir Shedkonstruktionen aus Holz oder Eisen,
hat sich der normale Leinélfarbenanstrich hervorragend bewihrt. Man
streiche Wande und Dédcher grundsitzlich in ganz hellen neutralen Tonen.
Weiligraue Tone sind, falls Lithopone Verwendung finden, sehr dampi-
und séurefest.

Im allgemeinen werden an Anstrichmittel in Veredlungsbetrieben sehr
hohe Anforderungen gestellt. Es gibt keinen Farbkoérper, der gegen die
Einfliisse aller Art bestindig ist. Trotzdem glaube ich, in Anstrichen auf
der Basis des Chlorkautschuks das Geeignetste gefunden zu haben, sofern
es sich um Anstriche von Eisen- und Stahlteilen handelt.

Der Anstrich wird im einzelnen wie folgt durchgefithrt:

1. Das Metall wird griindlich gereinigt, jedweder Rostansatz ist zu
beseitigen.

2. Die Grundierungsfarbe wird sofort nach der Reinigung aufgetragen.
Am geeignetsten ist ein normaler magerer Bleimennigeanstrich. Versuche
mit Bakelitmennige oder mit Chlorkautschukmennige erbrachten gute,
jedoch keine iiberragenden Ergebnisse.

Die Grundierung muB fest am Metall haften und soll mdéglichst
dicht sein.

3. Der Deckanstrich wird mit einer Chlorkautschukfarbe durch-
gefiibrt, sobald die Grundierung getrocknet ist.

Derartige Anstriche sind gut siure- und geniigend alkaliecht. Holz-
anstriche erfolgen mit normalen Olfarben. Hervorragend bewihrt, ins-
besondere beim Anstrich der Holzteile von Bleichbottichen, Walken,
Waschmaschinen, haben sich die sog. Bootslacke.

In Abb. 16 sind einige Ergebnisse der Laboratoriumsversuche dar-
gestellt. .

Dieses Kapitel kann natiirlich das Gebiet der Anstrichsméglichkeiten
in Veredelungsbetrieben nicht erschépfend behandeln. Es soll anregen
und einen von mehreren gangbaren Wegen zeigen. Sehr gute Ergebnisse
liefern auch Anstriche mit Aluminiumbronze, sofern die Bronzeschicht
noch mit einem guten Uberzugslack abgedeckt wird. Auf diese Art laBt
sich ein ausgezeichneter Innenanstrich der Sheddécher durchfiihren, wo-
durch ein véllig neutrales Licht im Betriebe entsteht.

Jeder Veredlungsbetrieb sollte stets streichfertige Grundierungs- und
Deckfarben zur Verfiigung haben, um den Rost nachhaltig bekdmpfen zu
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kénnen. Man vergesse nicht, vor dem Anstrich stets mit der Stahlbiirste zu
arbeiten. Ein Aufstreichen derFarbe auf Rost, Schmutz oderFettist wertlos.

a) Séure-
flotten.

b) Lauge-
flotten.

Schionheit der Arbeit.

Abb. 16. Uber ver-
schieden gestriche-
ne Eisenblechstrei-
fen liel man ver-
diinnte Sduren und
Laugen wihrend
eines langen Zeit-
raums flieen. Hs
blieben unver-
sehrt: die Anstri-
che auf Chlorkaut-
schuk- und auf Ba-
kelit-Basis.

Im neuen Deutschland wird ganz besonderer Wert auf eine hygie-
nische und #sthetische Ausgestaltung der Arbeitsriume gelegt. Hs ist
auch erstaunlich, mit welch geringen Mitteln verkommene Arbeitsriume
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in saubere und freundliche umgestaltet werden kénnen. Dieses unter
dem Leitspruch ,,Schonheit der Arbeit* zusammengefafite Bestreben hat
eine besonders erfreuliche Bewegung in unserer deutschen Industrie aus-
gelost. Es wird von allen Seiten anerkannt, daf3 einsichtige Industrielle
schon zu allen Zeiten wuBiten, wie sehr helle und gesunde Réume, Griin-
flichen in den Fabrikhéfen, gute Beleuchtung der Arbeitsplitze, stdndige
Zufuhr frischer Luft in die Riume, das Wohlbefinden der Arbeitenden

Abb.17. Typischer neuzeitlicher Fabrikbau (der Firma Schachenmayr, Mann & Cie. in Salach).
Viel Licht, viel Luft, groBe Sauberkeit. Alle Organisationsmoglichkeiten.

und damit zugleich die Arbeitsleistung fordern. Karl Duisberg
schreibt einmal:

»»Helle und freundliche Arbeitsraume zu schaffen, war fiir mich eine Selbstver-
stdndlichkeit. Ich habe auch auf Griinflichen und Blumen in den Silen Wert
gelegt.*

Diese Fille fortschrittlicher Denkweise waren jedoch vereinzelt und
meist nur an grofle Unternehmen gebunden. Unser Streben mufB aber
dahin gehen, jeden Betrieb ohne Riicksicht auf seine GréBe so herzurich-
ten, wie es dem deutschen Arbeiter, der den Weg vom Proletarier zum
Volksgenossen zuriickgelegt hat, wiirdig ist.
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Gerade in Firbereien und Druckereien findet man hiufig noch schau-
derhafte Zustinde. Wahrend andererseits fortschrittliche Betriebe oft

(Aus der Gléckner-Post.)

Abb. 18. Speiseraum der Firma Gldckner & Co,

beweisen konnen, dafl auch in unserer Industrie die Schaffung wiirdiger
Arbeitsriume durchaus moglich ist.
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Durch unsere Entnebelungsanlagen ist es auch im Sommer méglich,
¥rischluft in geniigenden Mengen zugfrei in die Raume zu blasen. Es ist
deshalb zum Zwecke guter Beliftung durchaus nicht immer notwendig,
an den Seitenwinden der Betriebe viele Fenster anzubringen, weil durch

., Salach). Die Einrichtung ist

leicht abwaschbar. Im Hintergrund Kiihlschrinke und Speisenwéirmer.

Abb. 19. Verkaufstisch der Fabrikkantine (der Firma Schachenmayr, Mann & Cie

eine solche Entliiftung Zugluft entsteht, gegen welche der Farber be-
sonders empfindlich ist. Eine richtige Beliiftung erfolgt am besten durch
Einblasen von Frischluft in den Betrieb, nicht, wie man es meist antrifft,
durch Absaugen der Luft aus dem Betriebe. Helle Arbeitsrdume lassen
sich noch am schionsten durch einen Belag mit hellen Wandpléttchen her-
stellen. Nicht immer werden jedoch die Mittel zu derartigen kostspieligen
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Verschonerungsarbeiten vorhanden sein. Es gentigt daher eine Kalkung
der Wande, die man in regelméBigen Abstdnden, am besten mit Hilfe von
Spritzapparaten, erneuert. Immer sollte auch das Dach hell gestrichen

Abb. 20, Fabrikverbandsraum (der Firma Schachenmayr, Mann & Cic., Salach). Man beachte u. a.die richtige Beleuchtung.

sein. Der FuBlboden mull die Moglichkeit besonders schnellen Wasser-
ablaufes geben. Wo dies nicht méglich ist und trotzdem haufig Arbei-
tende stehen miissen, sind Lattenroste anzubringen. Wie schon frither
betont, darf nirgends an Leitungen, Maschinen und Vorrichtungen Rost-
ansatz zu sehen sein. Besonders wichtig sind praktische Wasch- und
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Vesperrdume. Man muf inshesondere dafiir sorgen, dafl der Arbeiter
in seinen meist feuchten Arbeitskleidern zu diesen Réumen und zum

Abb. 21. Duschraum,

Ankleideraum nicht durch das Freie zu gehen hat. Firberkrankheiten
entstehen nicht durch ,,Saureddmpfe“ oder durch Einatmen von Farb-
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stoff- oder Salzstaub, sondern immer durch Erkiltungen, dadurch her-
vorgerufen, daB3 der Férber in nassen Arbeitskleidern in die Zugluft

Im Vordergrund das Modell einer
Hintergrund das Modell der Leipziger Woll-

Pflege der Arbeitsstitte bekannte,

brikanlage. Im

der DAF (Dortmund Oktober 1936).
kimmerei, die sich mit besonderem Erfolg zu den Forderungen der

Daneben die mit geringen Mitteln erneuerte Fa

Abb. 22. Aus der Ausstellung ,,Schonheit der Arbeit”

,,Bruchbude.

kommt. Es ist deshalb auch falsch, die Ankleideriume in den Farberei-
betrieb zu verlegen. Im Gegenteil: Es sind Vorrichtungen zu treffen,
in welchen man die Arbeitskleider iiber Nacht trocknen kann.

Mecheels, Betriebseinrichtungen. 2
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Einige besonders schiéne Beispiele fiir die heutige Bauart von Fabrik-
gebiduden, Waschgelegenheiten, Verbandsrdumen usw. zeigen die Abb. 17
bis 22.

Die mit dem Schlagwort ,,Schonheit der Arbeit'* bezeichneten Be-
strebungen gehoren zu den erfreulichsten sozialen Erscheinungen unserer
Zeit. In der Art seiner Mitwirkung zur Schaffung gesunder, heller und
schoner Arbeitsstitten kann sich jeder Industriefithrer selbst kenn-
zeichnen.

Kiinstliche Beleuchtung.

Die Beleuchtung in Veredlungsbetrieben hat ganz andere Aufgaben
als etwa eine Werkplatzbeleuchtung in Maschinenfabriken oder die Aus-
leuchtung eines Webstuhls.

Zweierlei Aufgaben sind zu erfilllen: Die Bedienung der Apparate
und Maschinen zu ermdéglichen und die Fabrikationsarbeiten auszu-
leuchten.

Fiir diese Losung der Aufgaben besitzen wir drei Beleuchtungsver-
fahren:

die Arbeitsplatzbeleuchtung,

die Raumbeleuchtung,

die Hof- und StraBenbeleuchtung.

Die Arbeitsplatzbeleuchtung erfordert vor allem ein véllig
blendungsfreies Licht. Jede Lichtquelle ist so abzuschirmen, daf} sie nur
den Arbeitsplatz oder die Ware trifft, niemals aber das Auge. Die Leuchte
muf} auBerdem schwenkbar und in ihrem Abstande zur Ware verschieb-
bar sein. Die Gegenstéinde miissen nicht immer v6llig ausgeleuchtet sein.
Haufig ist es von Vorteil, wenn die Ware plastisch in Licht und Schatten
erscheint. Es ist nicht richtig, diese Arbeitsplatzbeleuchtungen allzu
hell zu halten. Die Lichtintensitit mul dem Auge angepalt sein. Sie
soll dauernd beobachtet und durch Auswechseln der Birnen im Optimum
ermittelt werden.

Die Raumbeleuchtung 148t sich niemals allein durch Leuchten
befriedigend gestalten. Die Lichtquellen miissen durch helle Winde,
Decken, Shedverkleidungen ergénzt werden. Nur ein hell gestrichener
Raum 148t sich mit kleinen Strommengen bis in alle Winkel hell aus-
leuchten. Die Raumbeleuchtung gestaltet also nicht allein der Elektro-
installateur, sondern genau so gut der Anstreicher. Wo helle Decken,
Sheds und Winde zur Verfiigung stehen, ist es falsch, nur sog. Tief-
strahler anzuwenden. Die Kugelleuchte und deren Abarten sind hier
die geeigneten Mittel zu geradezu idealer Lichtwirkung.

Die Hof- und Straflenausleuchtung dagegen stellt wieder ganz
andere Anforderungen. Hier brauchen wir nach oben und nach der Seite
abgeschirmte Leuchten. Wir sehen derartige Anlagen heute am voll-
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kommensten iiber den Gleisanlagen unserer Bahnhoéfe. Genau so wird
auch ein Fabrikhof beleuchtet. Ausgezeichnete Hof- und Wegebeleuch-
tungen sind ferner die Natriumdampflampen, welche ein prichtiges
mildes und doch intensives Licht liefern.

Im folgenden seien die Anforderungen an die Beleuchtung fiir ver-
schiedene Betriebe und Arbeitsplitze untersucht.

1. Betriebslaboratorium. In Laboratorien ist vor allem der gesamte
Raum zu beleuchten. Besitzt der Raum helle Wénde und eine weiBe
Decke, soist die Kugelleuchte ungefihrin der Mitte des Raumes angebracht
und etwa 210—300 cm vom Boden entfernt eine ausgezeichnete Licht-
quelle. Sie wirft das Licht nach allen Seiten, auch nach der Decke.
Durch Riickstrahlungen werden allzu starke Schlagschatten vermieden.
Alle Gegenstinde erscheinen trotzdem plastisch und ohne zu grofie
Kontraste beleuchtet.

Die Arbeitsplitze werden mit abgeschirmten, an Schwenkarmen an-
gebrachten Leuchten versehen.

2. Bleicherei und Firberei. Hier bendtigen wir zunichst eine aus-
gezeichnete Raumbeleuchtung. Es ist dabei nicht unerldBlich, ein dem
Tageslicht dhnliches Licht zu verwenden. Man hat auch mit gewshn-
lichen gasgefiillten Birnen ein gut brauchbares Licht. Das Mustern ge-
schieht bei Nacht stets unter der Tageslichtlampe. Trotzdem kann eine
dem Tageslicht angeniiherte Farbe der Beleuchtung ab und zu niitzlich
sein. Wir brauchen vor allem wasser- und dampfdicht verschlossene
Leuchten. Der Verfasser hat Leuchten in Kugelform oder in Tropfen-
form als besonders brauchbar kennengelernt.

Bleicherei und Farberei gebrauchen jedoch auch Platzbeleuchtung.
So an der Pfablbank, in der Farbkiiche, zur Ausleuchtung grofer
Bottiche, zur Beleuchtung von Maschinenteilen und Instrumenten,
welche fiir den Betrieb und die Kontrolle nétig sind.

3. Druckerei. Im Rouleauxsaal steht die Platzbeleuchtungim Vorder-
grund. Die Druckmaschinen sind nicht nur an ihrer Vorderseite, sondern
auch an der Riickseite beim Wareneinlauf mit gut abgeschirmten Leuch-
ten zu versehen. Beleuchtet wird: Der Wareneinlauf, die Druck-
walzen samt Rakeln, Auftragwalzen und Chassis, ferner die zur Mansarde
auslaufende Ware. Alles erfolgt mit abgeschirmten, evtl. schwenkbaren
Leuchten. Mansarden und Warenablage werden ebenfalls besonders be-
leuchtet, die Mansarde oftmals von innen.

Es ist selbstverstandlich, daB die Rakelschleifbanke eine helle, etwa.
an einem Wandarm oder von der Decke hingende abgeschirmte Leuchte
erhalten. Alle diese Leuchten miissen so angebracht sein, daf sie weder
den Arbeiter noch den Warenlauf, noch das Auswechseln von Walzen
usw. storen.

4. Legesaal. Die sorgfiltigste Planung der Beleuchtungsanlage er-

%
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fordert der Legesaal sowie das Musterzimmer und alle R&ume, in welchen
die fertige Ware beurteilt werden mufl. Man verwendet helle gestrichene
Raume und moglichst zerstreutes Licht. Es kommen also Kugelleuchten
und Tropfenleuchten in Frage. Die Verteilung muf so sein, dal an allen
Tischen, Legemaschinen, MeBmaschinen und Kalandern eine gleich starke
Helligkeit (gleiche Luxzahlen) vorliegt. Das kritische Auge des
Musterers wird dadurch besonders angestrengt, dall er die Waren-
beurteilung an verschieden hell bestrahlten Stellen des Raumes vor-
nehmen mufB3. Die Kugelleuchten werden also in Verbindung mit hellen
Anstrichen von Riumen, Einrichtungsgegenstéinden und Maschinen bei
richtiger Verteilung das benétigte gleichméBige Licht schaffen.

Beleuchtung von Fabriksiilen. Die Beleuchtungsstirke wird in
Lux gemessen. Nach den Leitséitzen fiir die Beleuchtung mit kiinst-
lichem Licht (DIN 5035, Beuth-Verlag, Berlin) werden als Bewer-
tungsgrundlagen fir die Beurteilung der Beleuchtungsgiite vorge-
schrieben:

die Beleuchtungsstarke,

die Schattigkeit,

die értliche und zeitliche GleichméBigkeit,
die Blendung,

die Lichtfarbe.

Auf Grund dieser Bewertung sind Tabellen aufgestellt, welche die
mittlere Beleuchtung in Arbeitsstitten und Schulen, in Aufenthalts- und
Wohnriumen, fiir Werkanlagen enthalten.

Auf Veredlungsbetriebe umgewandelt sind die Luxzahlen wie folgt:

Reine Allgemeinbeleuchtung und
Allgemeinbeleuchtung Arbeitsplatzbeleuchtung
Beleuchtungs-
Mittlere stirke der Allgemein- ,
Beleuchtungsstirke ungiinstigsten beleuchtung  Flatzbeleuchtung
Art der Arbeit Stelle
Beleuch-
5 " Emp- Mi n Mittlere tungsstirke | Beleuchtungs-
Mglélr?t fohlener lha%i:t Beleuch- | der ungiin- stirke der
Wert tungsstiirke | stigsten Arbeitsstelle
Stelle
Lux Lux Lux Lux Lux Lux
Grobe . . . 20 40 10 20 10 50— 100
Mittelfeine . 40 80 20 30 15 100— 300
Feine . . . 75 150 50 40 20 300—1000
Sehr feine 150 300 100 50 30 1000—5000

Die Werte gelten fiir mittieres Riickstrahlungsvermégen des Arbeitsgutes bzw.
der Arbeitsfliche von 40—609%,.

Die Beleuchtungsstirken fiir Veredlungsbetriebe sind aus der Reihe: Mittel-
feine bis feine Arbeit zu entnehmen (d. Verf.).
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Die Beleuchtungsstirken fir Veredlungsbetriebe kénnen wie folgt
festgelegt werden:

Grobe Arbeiten kommen grundsitzlich nicht vor. Als mittel-
feine Arbeiten kann man das Bedienen der Farbeapparate, das Um-
ziehen einer Partie von Hand, die Arbeiten an Merzerisiermaschinen in
Bleicherei und Appretur bezeichnen. Feine Arbeiten sind: Beladen
von Materialtragern, Arbeiten an der Rouleauxmaschine, in der Rauherei,
an der Schermaschine und in der Trocknerei. Sehr feine Arbeiten
leistet man beim Atzdruck in der Gravieranstalt und vor allem im Lege-
und Mustersaal.

Wenn helle Textilien die Fabrik durchlaufen, ist eine geringere Be-
leuchtungsstirke notwendig als bei der Fabrikation dunkler Téne. Als
Grundsatz soll jedoch immer gelten:

»An Licht darf nie gespart werden.

Bei der Arbeitsplatzbeleuchtung ist vor allem darauf zu achten, daBl
die Ware weder zu schattenlos noch zu stark schlagschattig ist. Schatten-
loses Licht erschwert die Erkennbarkeit von Faden- und Gewebe-
struktur. Starke Schlagschatten blenden und ermiiden die Augen. Eine
Zerstreuung des Lichtes erhdlt man dadurch, daffi man durch Opal-
gliser beleuchtet oder noch besser die Raumbeleuchtung zur Arbeits-
platzbeleuchtung mit heranzieht.

Man unterscheidet fiir die Schattigkeit verschiedener Beleuchtungs-
arten folgende Stufen:

Direkte Beleuchtung: Tiefe und scharfe Schlagschatten.

Vorwiegend direkte Beleuchtung: Tiefe, etwas verschwommene
Schatten.

Gleichférmige Beleuchtung: MiBige, aufgehellte Schatten.

Halbindirekte Beleuchtung: Schwache, aufgeloste Schatten.

Indirekte Beleuchtung: Fast vollige Schattenfreiheit.

Werkplatzleuchten, Schirmleuchten, Lichtfluter usw. liefern direktes
Licht, wihrend vorwiegend direktes Licht fiir Leuchtkérper mit seiten-
mattem Unterglas oder opalitberfangenem Oberglas verwendet wird.
Gleichformiges Licht geben Kugelleuchten, Tropfenleuchten usw. Halb-
indirektes Licht erhilt man durch Kugelleuchten mit Sonderglas und
durch Mitheranziehen d es Riickstrahlvermégens der Winde. Bei Leuch-
ten fiir indirektes Licht wird grundsitzlich die Riickstrahlung gegen den
Arbeitsplatz verwendet. Fiir Sortierarbeiten am Garn, Regulierung von
Appreturmaschinen, Einstellung der Schermesser usw. wird man vor-
wiegend direkte Beleuchtung oder gleichférmige Beleuchtung wahlen,
wahrend fiir alle anderen Arbeiten am Apparat, zur Ablesung von Instru-
menten, zur Beobachtung der Ware halbindirekte Beleuchtung richtig ist.

Es ist besonders wichtig, daB nicht nur die Arbeitsmaschinen, sondern
auch die Fcken und Winkel des Betriebes beleuchtet werden. Dies ge-
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schieht am besten durch indirektes Licht und Riickstrahlung von hell-
gestrichenen Maschinen und Winden. Uberhaupt kann ein heller An-
strich der Maschine evtl. mit Aluminiumbronze sehr zur Reinheit und
der rechtzeitigen Erkennung falscher Einstellung dienen.

Fiir Laboratorien, Lager- und Biirorsume werden folgende Luxzahlen
empfohlen:

,,Glutes Licht, gute Arbeit.«

Reine Allgemeinbeleuchtung In Abb. 23 sind 7 Formen der

e fiir die Einrichtung von Vered-

Mittlere Beleuchtungs- . . .
At der stirke gier - lungsbetrieben in Frage kom-
iich -
nepriene Stelle  menden Beleuchtungskérper
Mindestwert lgfélrp fv(;)rg;t Mindestwert im Schema a’ufgezewhnet‘ Die
Lux Lux Lux Form 1 zeigt die alte Schirm-

leuchte. Eine gute Betriebs-

Niedrige . . 20 40 10 fithrung wird diese Form der
Mittlere . . 40 80 20 . o
Hohe 75 150 50 Lampe so schnell wie méglich

Die Werte gelten fiir mittleres Riickstrah- auszuschalten wissen. Derar-
lungsvermégen der Raumauskleidung von tige Leuchten blenden und
40—609,. rufen in Intervallen Licht-

unempfindlichkeit des Auges

hervor. Der Arbeiter sieht plétzlich fir kurze Zeit {iberhaupt nichts

mehr. Selbst bei Verwendung mattierter Birnen ist die schadliche Blend-
wirkung gegeben. Also weg mit den alten Schirmleuchten!

Fiir direkte Werkplatz-

1 2 3 4 beleuchtung kommt
Form 2 in Frage. Die
Leuchten sind so aufzu-

stellen, dafl das Auge

alfe Schirmieuchre aégem‘//fmfe nach oben nach unfen . R
Werkplofz-  abgeschirmfe abgeschirmfe des Arbeiters vollig ab-
/ez/c/zfe Saalleuchte Saalleuchte  geschirmt ist. Praktisch

werden die Leuchten an
Schwenkarmen oder an
verstellbaren = Héinge-

zligen angebracht.

i ru/u/ lewchi Tiefstrahler Die nach Oben ab-
Abb. 23 geschirmte Saalleuchte
(Form 3) wird dort ange-

bracht, wo durch die Dunkelheit, z. B. von Glasdachern, ein Riickstrahl-
vermégen der Decke nicht gegeben ist. Die abgeschirmte Saalleuchte
wird man also vor allem in Arbeitsrdumen mit Sheddichern verwenden.

Die nach unten abgeschirmte Saalleuchte (Form 4) liefert das idealste
direkte Licht. Sie kann nur dort verwandt werden, wo Decke und Winde
gut riickstrahlend gestrichen sind und wo die Betrachtung z.B. eines
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Gewebes ohne die geringsten Schatten gewilinscht wird. Da dies hiufig
nicht der Fall ist, weil eine gewisse Korperlichkeit der Textilien eine
direkte Beleuchtung erfordert, wird die Kugelleuchte (Form 5) oder die
Tropfenleuchte (Form 6) verwendet. Diese Leuchten senden ihr Licht
nach allen Seiten des Raumes aus. Die Tropfenleuchte unterscheidet
sich von der Kugelleuchte dadurch, daB der seitliche Teil des Glas-
korpers aus Opalglas, der untere dagegen aus Klarglas besteht. Wir
haben also eine stirkere Leuchtkraft nach unten als nach oben und
nach der Seite.

Der Tiefstrahler (Form 7) schlieBlich wird fiir Hofe, besonders hohe
Hallen, Treppenhduser usw. beniitzt.

Bei allen Beleuchtungsfragen ist zu bedenken, dafl das Auge des
Textilveredlers durch die tégliche Arbeit besonders angestrengt wird. Es
ist also unerlifllich, die natiirliche und kiinstliche Beleuchtung aller
Arbeitsrdume so giinstig wie moglich zu gestalten.

Kiinstliches Tageslicht. Die Schaffung eines kiinstlichen Tageslichtes
ist deshalb schwierig, weil auch das natiirliche Tageslicht aufierordent-
lich wechselt. Man hat nun als Norm die Farbe des Tageslichtes bei
bedecktem Himmel gewihlt. Jeder Firber weill, daB Partien, welche bei
einer derartigen Beleuchtung nach Muster sind, bei einem spéteren Ab-
mustern, etwa an einem sonnigen Tage, vom Muster vollig abweichen
kinnen. Diese ,,Zweischeinigkeit® von Farbungen ist ein Grund vieler
Reklamationen. Sie tritt hauptsichlich dort auf, wo die Rot-Griin-Kom-
ponente eine Rolle spielt, z.B. bei Farbungen in beige, braun, olive usw.
Man hat deshalb Tageslichtlampen geschaffen, bei denen kiinstliches
Licht durch abgestimmte Blaufilter in ein tageslichtdhnliches umgewan-
delt wird. Abgesehen von den groBen Lichtverlusten, geniigen derartige
Lampen fiir exakte Musterung nicht. Eine wesentliche Verbesserung
brachte das Moorelicht, bei welchem die Leuchtréhre durch einen beson-
deren Gasentwickler laufend gefiillt wurde. Die letzte Vervollkommnung
stellt der Osramtageslichtapparat dar, dessen Lichtanteile in blau, rot
und griin den Farbanteilen von Tageslicht bei bedecktem Himmel sehr
weitgehend entsprechen. Der Apparat besteht im wesentlichen aus
einem mit Kohlensgure gefiillten Glasrohr, welches durch hochgespann-
ten Wechselstrom zum Leuchten gebracht wird. Die spektrale Zusammen-
setzung des Lichtes (Abb.24) erlaubt tatséchlich ein Mustern auch
schwieriger Farben.

In jedem Firbereibetrieb sollte eine Musterungszelle geschaffen
werden. Dieselbe enthédlt am besten hinter einem schwarzen Vor-
hang den Tageslichtapparat, eine Kohlenfadenlampe und noch einige
andere verschiedenfarbige Leuchtkérper (z. B. Blaulampe, Osramnitra-
lampe). Das Mustern wird bei dieser verschiedenfarbigen Bestrahlung



24 Betriebsgebiude und ihre Erhaltung.

und schlieBilich beim Vergleich unter dem Tageslichtapparat aulerordent-
lich erleichtert.

Das bise Kapitel vom Abmustern. ,,Die uns neuerdings gelieferten
Fiarbungen sind wenig mustergetreu. Insbesondere sind es die Téne beige,
olive und braun, welche wir zu beanstanden haben. Irgend etwas
muB in Ihrer Férberei nicht stimmen, wenn Sie uns eine solche Ware
abliefern. Wir stellen Ihnen folgende fir uns vollig unbrauchbaren
Farben zur Verfiigung . . .*

Tageshicht  Tageslichf  dlirektfes  Osram-  Metalraht- - gasgefillfe
bedeckter  blouer  Sonnen-  Tageslicht-  lampe  Gliblampe
Himmel — Himme! licht  apparal  wlmfW  20lm/W

N

Tageslich-
Glihtmmpe

=3
(N

N 70#

_
l

Die Farbanfterte sind fir , Tageslioht: bedecktor Himmel " mif je 3331% angesetzt
Abb. 24,

So lauten die Briefe, welche an den grauen Haaren vieler Férber
schuld sind. Woran liegt es, dal bei gleich guten Meistern der eine Be-
trieb mehr, der andere weniger solche Reklamationen erhélt ?

Es liegt in der Organisation des Musterns. Wer téglich 60—150 Par-
tien nach Fertigstellung an der Maschine abmustert, sie fir richtig findet
und nun die Ware unkontrolliert iiber die Trocknerei und Ausriistung
zum Kunden gehen 1a8t, wird sich vor Reklamationen nicht retten kén-
nen. Man muB an jedem Tag die zusammengestellte Produktion vor Ver-
lassen der Firberei abmustern. Dies geschieht am besten durch den ver-
antwortlichen Leiter, wihrend die Meister das Mustern an Maschine,
Apparat oder Kufe besorgen.

Es sei an dieser Stelle Betriebsfithrern, welche nicht Féarber sind,
gesagt, daB auch im besten Betriebe Reklamationen wegen nicht muster-
richtiger Farbungen vorkommen.

Einmal im Tag muB der Betriebsleiter die gesamte Produktion iiber-
blicken. Nur diese MaBnahme gibt ihm den MafBstab zur Einschétzung
der Qualitit und GleichméiBigkeit der Ware. Erst nach diesem Ab-
mustern darf die Ware den Betrieb verlassen.

Es ist ferner ganz falsch, wenn sich der Betriebsleiter nur einen Ab-
schnitt der Ware oder ein Stringchen vorlegen 1468t. Man muf} die ganze
Partie sehen, muB} in sie hineingreifen kénnen, mufl ihre Aufmachung
sehen, wenn man sie endgiiltig beurteilen will.
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Bei Zweifel iiber die Musterrichtigkeit, hauptsichlich im Intervall
rot-griin, ist eine einfache Kohlenfadenlampe von gutem Nutzen. Sie
zeigt, wenn Muster und Ausfall von ihr beleuchtet werden, sofort einen
et-waigen Rotmangel oder Uberschuf an. (Zur Selbstprifung auf Farben-
tlichtigkeit dienen ,,Stillungs-pseudo-isochromatische Tafeln*“.) Diese
Kohlenfadenlampe ist besonders an triiben oder an zu sonnigen Tagen
brauchbar.

Neben dieser Lampe mufl noch ein Siemens-Moore-Tageslicht vor-
handen sein, welches als einziger, einigermaflen richtiger Ersatz fiir
Tageslicht anzusehen ist.
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Abb. 25, Musterzimmer.

In Druckereien und Stiickausriistungsanstalten ist der Legesaal
zugleich das Musterzimmer. Der Legesaal sollte die zweite Heimat des
Chefkoloristen sein.

Die Skizze Abb.25 soll eine bequeme Art fiir die Gesamtabmusterung
durch den Betriebsleiter andeuten.

1I. Betriebswasser und Abwiisser.

Die Erfassung und Zuleitung des Wassers.

Die Erfassung und der Einsatz der fir die Gesamtveredlung not-
wendigen Wassermengen erfordern gréfere Betriebsanlagen. Es ist nicht
immer angingig, das Wasser einfach z. B. einem stédtischen Leitungs-
netz zu entnehmen, sondern man muf} eine eigene Wasseranlage durch
Brunnenbohrung oder FluBentnahme herstellen. Aus diesen Wasser-
lieferern werden zunéchst Hochreservoire bedient, welche méglichst hoch
iiber den Entnahmestellen anzuordnen sind. Diese Reservoire besitzen
Schwimmervorrichtungen, welche beim Sinken des Wasserspiegels auto-
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matisch das Pumpwerk in Gang setzen und entsprechend wieder aus-
schalten. Die Hochreservoire werden zweckméflig eingemauert, um sie
gegen allzu starken Frost zu schiitzen. Besonders wichtig ist der Frost-
schutz fiir die Zu- und Ableitungen.

Von diesen Hochbehéltern aus erfolgt nun die Verteilung in die Be-
triebe zur direkten Entnahme und auf die Enthartungsapparate. Aufler
diesen beschriebenen Wassermengen wird ein gut geleiteter Betrieb noch
die Mengen aus den Kondensaten erfassen. Das Kondenswasser wird in
einem tief gelegenen Behilter gesammelt und ebenfalls in einen Hoch-
behilter gepumpt. Es ist wichtig, dall man das Kondenswasser nicht
etwa mit Permutitwasser vermischt, sondern in besonderen Leitungen
zy, einzelnen grofen Wasserverbrauchstellen leitet. Eine besondere Fein-
heit der Wassererfassung beruht in der Sammlung des Regenwassers.
Samtliche Dachrinnen der ganzen Fabrik werden in ein grofBles, etwa
unter dem Hof liegendes Bassin geleitet, von wo aus wieder eine Speisung
eines Hochbehilters erfolgt. Das Regenwasser kann evtl. mit dem Kon-
denswasser zusammengefithrt und verwendet werden. Im Unterschied
zu Kondenswasser, welches zu entolen ist, besitzt das Regenwasser
einen ziemlich hohen Gehalt an Kohlendioxyd. AuBlerdem kann in
Industriegegenden schweflige Sdure vorhanden sein, welche den Ausfall
von gewissen substantiven Farbungen zu stéren geeignet ist. Das Hof-
reservoir mufl von Zeit zu Zeit von den vom Staub herrithrenden abge-
lagerten Schlammengen gereinigt werden. Abb. 26 gibt eine schematische
Zusammenfassung dieser Ausfithrungen.

Samtliche Wasserbehilter sowie die Enthértungsapparate besitzen
Anzeigevorrichtungen fiir den Wasserstand. Da das Wasser das Blut des
Betriebes darstellt und bei ,,Blutarmut* der ganze Betrieb zum Erliegen
kommt, ist die stetige Uberwachung der gesamten Wasserwirtschaft von
besonderer Bedeutung. Es ist deshalb sehr schén, wenn im Biiro der
Betriebsleitung eine Fernmeldeanlage, wie in Abb. 26 angedeutet, mon-
tiert ist.

Fir die gesamte Wasserversorgung ist zweckmifBig ein besonderer
Arbeiter anzulernen. Dieser Mann besorgt die Zugabe von Kalk und
Soda in den Kalk-Soda-Enthérter. Er 16scht den Kalk ab und beférdert
ihn in die Gruben. Er regeneriert die Permutit-Apparate und 16st das
Steinsalz. Er iberwacht die Tief- und Hochreservoire usw. Bei Wasser-
knappheit sorgt er im Nachtbetrieb oder iiber den Sonntag fir Auffiillung
aller Behalter. Dieser ,,Wassermann‘ muf} auch die Enthirtungskontrolle
mittels einfacher Titrationen durchfithren konnen. AuBerdem mufll er
wissen, wie man die Sattigung des Kalkwassers bestimmt und die Kon-
zentration einer Salzlosung spindelt.

Zu solchen einfachen Untersuchungen sind bei den Enthirtungsanla-
gen Regale mit Reagenzien, Biiretten, Pipetten, Kolben, Schiittel-
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flaschen usw. aufzustellen. In diesem Falle wird die Wasserhirte des
enthirteten Wassers stets mit Seifenlésung bestimmt. Der Arbeiter ist
dabei anzuweisen, die Wasser-Seifenlosung in der Schiittelflasche nach
erfolgter Bestimmung nicht auszugiefen, sondern stehen zu lassen. Am
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Abb. 26. Schematische Darstellung einer Wasseranlage.

Grad der Tribung der Seifenlosung sieht der Betriebsleiter im Vorbei-
gehen mit einem Blick, ob das Wasser in Ordnung ist oder nicht.

Uber diese Arbeit des , Wassermannes* hinaus muf aber eine un-
ausgesetzte Laboratoriumskontrolle der gesamten Wasseranlagen er-
folgen.

Die Enthiirtung des Betriehswassers.

Es gibt eine ganze Reihe von Textilhilfsmitteln, welche die Kalkseife
in eine so feine Verteilung zu bringen imstande sind, daB tatsichlich
keine Storungen bei der Veredlung eintreten.

Im allgemeinen wird man jedoch ein Betriebswasser, welches mehr
als 7° D Hirte aufweist, enthirten miissen.

Enthéirtung nach dem Basenaustauschverfahren. Das Permutitver-
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fahren beruht auf der Eigenschaft der Zeolithe, ihre Basen gegen andere
Metallionen, besonders gegen Erdalkalien, auszutauschen. Gaus konnte
einen Kkiinstlichen Zeolith durch Zusammenschmelzen von Feldspat,
Kaolin, Ton und Soda in der Weise erhalten, daf3 die Schmelze nach
geniigender Kérnung mit Wasser behandelt wurde, wobei unter Wasser-
aufnahme ein kristallartiges Aluminiumsilikat, ein sog. Natriumpermutit,
entstand.

Die chemischen Umsetzungen, die sich bei der Permutitreinigung
zwischen dem Permutit und den Hirtebildnern des Wassers abspielen,
konnen durch die folgenden Gleichungen zum Ausdruck gebracht werden;
die Reaktion verlduft streng innerhalb der angezogenen Grenzen:

(P = Permutit)

NayP + Ca(HCO,), = CaP + 2NaHCO,
Na,P + Mg(HCO,) = MgP + 2NaHCO,

Na,P + CaS0, = CaP + Na,S0,
Na,P + CaCl, = CaP + 2Na(Cl
Na,P + MgCl, = MgP + 2NaCl

* Demnach werden die Kationen der Hirtebildner des Wassers gegen
dquivalente Mengen Na-Ionen ausgetauscht; die Anionen werden von
der Umsetzung nicht erfafit und gehen als unschidliche Natriumsalze
durch das Filter.

Zu beriicksichtigen bleibt allerdings, daBl nicht jedes Wasser ohne
weiteres iiber jede Art Permutit filtriert werden kann ; bestimmte Permu-
titarten haben ein poréses Korn, d. h. sie wirken nicht nur an der Ober-
fliche, sondern auch durch die Poren des Kornes hindurch. Ein Ver-
stopfen der Poren wiirde ihre an sich hohe Austauschfihigkeit vermin-
dern; deshalb miissen zur Verhiitung des Verschlammens des Filter-
materiales mechanisch verunreinigte Wisser vorfiltriert werden. Ist die
Menge der vorhandenen Schwebestoffe nicht besonders grol3, geniigt zu
ihrer Entfernung eine iiber der Permutitschicht angebrachte Kiesdecke.
Sollen stark eisenhaltige Wésser permutiert werden, ist die Vorschaltung
einer besonderen Enteisenungsanlage Vorbedingung, da sonst die Permu-
titmasse durch das sich ausscheidende Eisenhydroxyd verschlammt
wiirde.

Die neuen Permutitarten, wie Neopermutit und Superpermutit, sind
bedeutend weniger empfindlich. Auch die freie Kohlensédure des Wassers
ist fir die sehr unempfindlichen Permutitarten ohne Nachteile, so daBl
die frither notwendige Vorschaltung von besonderen Marmorfiltern iiber-
flissig geworden ist.

Im folgenden sollen kurz die wesentlichen Vorteile zusammengefaBt
werden, die dem Basenaustauschsystem viele Anhénger gesichert haben.
In erster Linie wére der hervorragende Reinigungseffekt zu nennen;
denn durch die Permutierung erreicht man auch im kontinuierlichen
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Fabrikbetrieb eine vollige Enthiartung auf garantiert 0° d, wobei etwa
auftretende Schwankungen in den Hértegraden des Rohwassers belang-
los sind. AuBerdem erfolgt der quantitative EnthirtungsprozeB bei ge-
wohnlicher Temperatur, so dafl kein Erhitzen groBer Wassermengen er-
forderlich ist. Da das ganze Reinigungsverfahren in einem bloBen Fil-
trieren chne Verwendung von Zusatzchemikalien besteht, ist die Appa-
ratur einfach gehalten und bedarf keiner steten Uberwachung.

Splittgerber weist darauf hin, daf Permutitanlagen nur mit
Wasser beschickt werden diirfen, dessen Temperatur unter 35° C liegt.

Jede Permutitanlage hat eine bestimmte Kapazitét, d. h. sie vermag
innerhalb der zwischen zwei Regenerationen liegenden Betriebsperiode
eine bestimmte Menge der Hértebildner aus dem Wasser zu entfernen
und im Permutit aufzunehmen. Die Leistungsfihigkeit eines Filters ist
zunichst abhéngig von der Fiilllung des Filters mit Permutit und weiter-
hin von der Menge der im Wasser vorhandenen Hartebildner. Ist das
Rohwasser in dieser Hinsicht keinen allzu groBien Schwankungen unter-
worfen, so kann mit einer bestimmten Permutitfiillung auch immer die
gleiche Menge Wasser enthértet werden.

Sobald alle Natriumionen des Permutits ausgetauscht sind, mu8} das
erschopfte Filtermaterial regeneriert werden; dies erfolgt in der Weise,
daB man den erhaltenen Kalzium- und Magnesiumpermutit durch Spii-
lung mit einer Kochsalzlosung wieder in Natriumpermutit zuriickver-
wandelt. Der Reaktionsverlauf ist folgender:

CaP + 2NaCl = CaCl, + Na,P,
MgP + 2NaCl = MgCl, + Na,P.

Eme weitere Steigerung der Leistungsfihigkeit des Basenaustausch-
systems bringt die Verwendung des Superneopermutites; dieser iiber-
trifft nicht nur das Austauschvermogen des Neopermutits, sondern seine
Leistung kann sogar in einfachster Weise einer notwendig werdenden
erhohten Anforderung angepallt werden.

Tritt z. B. in einem Betrieb plotzlich ein Mehrbedarf an Weichwasser
ein, den die vorhandene Permutitanlage nicht liefern kann, so braucht
nur die Salzmenge fiir den Regeneriervorgang entsprechend erhéht wer-
den, wodurch die Kapazitat des Filters gesteigert wird. Es erfolgt eine
Zunahme der Filterleistung ohne Beeintrichtigung der Nullgridigkeit
des enthiirteten Wassers und ohne groBlen Kostenaufwand. Bei dauernd
groBerem Bedarf an Weichwasser ist allerdings unter Beriicksichtigung
der Wirtschaftlichkeit des geringeren Salzbedarfes eine VergroBerung
des Filters durch Zufillung von Permutit zweckméBiger.

Nach dem gleichen Prinzip arbeiten die Invertitfilter. Der Vorgang
der Reinigung und Regeneration spielt sich in genau gleicher Weise wie
beim Permutitverfahren ab.

‘Wasserreinigung nach dem Féllungsverfahren. Die verschiedenartigen



30 Betriebswasser und Abwisser.

Fallungsverfahren arbeiten in der Weise, dal sie die Hirtebildner durch
geeignete Zusatzchemikalien in eine unlésliche Form tiberfiihren und sie
dadurch zur Ausfillung bringen; durch eine nachfolgende Filtration
werden die unldslichen Umsetzungsprodukte aus dem gereinigten Wasser
entfernt.

Die Fallungsverfahren haben vor dem Basenaustauschsystem den
unbestreitbaren Vorzug, daf sie in einem Arbeitsgang auler den Hirte-
bildnern auch freie Kohlensdure, Eisen und Mangan aus dem Wasser
entfernen ; weiterhin werden kolloid geléste Teilchen wie Ton und Lehm,
selbst feinste Schwebestoffe durch die ausfillenden Niederschlige einge-
hiillt und in eine filtrierbare Form'gebracht. Die weite Verbreitung dieser
Verfahren in Textilbetrieben diirfte in erster Linie aber dem Umstande
zuzuschreiben sein, dafl Anlage- und laufende Reinigungskosten verhalt-
nismiBig gering sind.

Diesen Vorteilen stehen allerdings auch bestimmte Nachteile gegen-
iiber, die wieder dem Basenaustauschsystem den Vorzug geben.

Die Reaktion zwischen Hirtebildnern und Zusatzchemikalien nimmt
eine geraume Zeit in Anspruch; man wird fiir eine Reinigung auf dem
Wege der Fallung bei normaler Wassertemperatur einschlieflich der
Klarzeit etwa 3—4 Stunden ansetzen miissen und hat hierbei noch einen
ungeniigenden Reinigungseffekt zu erwarten. Wird die Reaktionsdauer
abgekiirzt, so gelangt der Enthartungsvorgang niemals zum Abschluf,
es treten Nachreaktionen ein, die nicht selten zu Verstopfungen der
Apparatur und des Rohrsystems filhren. Da eine weitgehende Enthér-
tung nur bei hoherer Temperatur zu erreichen ist, sollte das Rohwasser
durch Abdampf oder Frischdampf auf mindestens 60—70° C erhitzt
werden; mit Hilfe eines ,,Temperaturreglers“ 146t sich die Reaktions-
temperatur genau einstellen. Mit steigender Temperatur verliuft der
Enthirtungsvorgang schneller und vollstdndiger, so daf} die Reaktions-
zeit entsprechend abgekiirzt werden kann. Als sehr grofer Nachteil einer
Reinigung bei hoherer Temperatur ist aufler den hohen Kosten noch die
Tatsache zu verzeichnen, daB ein heiles Reinwasser nicht ohne weiteres
fiir alle textilen Verwendungszwecke brauchbar ist.

Schwierigkeiten in der genauen Dosierung der Zusatzchemikalien
sind an den modernen Kalk-Soda-Reinigern iiberwunden. Soweit es die
Umsetzungsreaktionen zulassen, sind gréBere Uberschiisse an Chemi-
kalien zu vermeiden, weil sie bei der spateren Verwendung des Rein-
wassers Stérungen hervorrufen konnen; mit geringen Uberschiissen
wird aber in allen Féllen zu rechnen sein. Aus diesem Grunde ist
eine sorgfiltige Uberwachung der Anlagen erforderlich, die sich auf
die Regulierung des Chemikalienzusatzes und in Verbindung hier-
mit auf die laufende Kontrolle des Reinigungseffektes zu erstrecken
hat.
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Eine Enthirtung auf 0° d ist nicht méglich, mit mehr oder weniger
groflen Resthirten muBl gerechnet werden.

Wo nur kleine Mengen eines gereinigten Wassers gebraucht werden,
fiir die sich die Aufstellung eines besonderen kostspieligen Reinigers nicht
lohnt, arbeitet man hiufig nach einem vereinfachten Verfahren in der
Weise, dall man dem zu reinigenden Wasser soviel Kalk und Soda zu-
setzt, wie zur Ausfallung der Hértebildner erforderlich ist. Diese ein-
fache und primitive Reinigungsmethode diirfte wohl vor der Einfithrung
der Spezialapparate die allgemein iibliche gewesen sein.

Eine derartige Reinigung kann in geeigneten Behiltern beliebiger
GrofBe erfolgen, die nach Méglichkeit mit einer Heizschlange versehen
werden, so dafl das Wasser zur Beschleunigung des Reinigungsprozesses
erwirmt werden kann. Nach Zugabe des Kalkes und der Soda (unter
Umsténden auch von Soda allein) erwirmt man und wartet, bis sich
die Hartebildner zu Boden gesetzt haben. Entweder 148t man den
Schlamm durch einen am Boden befindlichen Hahn ablaufen, oder man
zieht das iiber dem Niederschlag stehende gereinigte und geklirte Wasser
vorsichtig ab.

Die fiir eine Enthértung im allgemeinen notwendigen Zuséitze an Kalk
und Soda kann man nach folgenden Formeln berechnen:

CaO
Na:2003

= 10,00 - (M + K + F),
= 18,93 - (C+ M — K).
Es ist

C = Kalkhirte in °d,

M = Magnesiahéarte in °d,

K = Karbonathirte in °d,

F = freie Kohlensiure in ° d.

Die so gefundenen Werte sind die Gramme Kalk und Soda, die einem
Kubikmeter Wasser zugesetzt werden miissen.

Das Kalk-Soda- Verfahren erfreut sich besonders in textilen Betrieben
einer weiten Verbreitung, weil es bei billiger Arbeitsweise groBe Mengen
eines geniigend enthérteten und auch von anderen stérenden Bestand-
teilen befreiten Wassers liefert. Das Weichwasser ist stark alkalisch, da
mit einem Sodaitiberschufl gearbeitet werden muB, sofern ein befriedigen-
der Reinigungseffekt erzielt werden soll. Gleichzeitig mit den Hirte-
bildnern werden Eisen und Mangan als unlésliche Hydroxyde ausgefillt,
die freie Kohlensiure wird durch den Kalkzusatz unwirksam gemacht.

Das Kalk-Soda-Verfahren ist besonders zur Reinigung von ,,FluB-
und Bachwasser‘ geeignet, das infolge von Witterungseinfliissen oder zu
Zeiten von Hochwasser in der Beschaffenheit wechselt und verschieden-
artige Verunreinigungen mit sich fiithrt, die z. T. kolloid geldst, in der
Hauptsache aber wohl in fein suspendierter Form vorhanden sind.

Durch den Kalkzusatz wird bekanntlich die Karbonathérte, durch
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Soda die Nichtkarbonathiirte ausgeschieden. Siamtliche Kalksalze fallen
als unlosliche Karbonate aus, die Magnesiasalze teilweise als Magnesium-
karbonat, in der Hauptsache aber als unlésliches Hydroxyd. Die Reini-
gung soll moglichst bei hoherer Temperatur, 50—60° C, erfolgen, weil
sich bei dieser Temperatur bereits 40—50% der gelosten Erdalkali-
Bikarbonate in unlosliche Karbonate und freie Kohlensdure spalten,
wodurch ein bedeutend besserer Reinigungseffekt erzielt wird:

Ca(HCOy), = CaC0; + Hy0 + CO,,

Mg(HCO,), = MgCO; + H,0 + CO,.

Die sich beim Reinigungsprozefl hauptséichlich abspielenden chemi-
schen Reaktionen konnen durch folgende Gleichungen wiedergegeben
werden, wobei weitere Nebenreaktionen nicht ausgeschlossen sind:

Ca(HCO,), - Ca(OH), = 2CaC0, -+ 2H,0,
Mg(HCO,), + Ca(OH), = CaCO; + MgCO; + 2H,0,
MgCO, -+ Ca(OH), = Mg(OH), + CaCO,,

H,C0,  +Ca(OH), =CaCO; + 2H,0,

Ca80, + Na,CO; = CaCO; + Na,S0,,

CaCl, + Na,CO; = CaCO; 4 2NaCl,

MgS0, + Na,CO,; = MgCO; + Na,S0,,

MgCl, + Na,CO,; = MgCO, + 2NaCl.

»n

Fir die Entfernung des tiberschiissig zugesetzten Atzkalkes ist ein
UberschuB von Soda unbedingt erforderlich, wodurch der nicht ver-
brauchte Kalk als kohlensaurer Kalk ausgefillt wird:

Ca(OH), + Na,CO, = CaCO, + 2 NaOH.

Bei der Verwendung eines mit Kalk und Soda gereinigten Wassers
fir textile Zwecke, z. B. als Wischerei- oder Férbereiwasser, wirkt in
vielen Fillen eine geringe Resthérte nicht mehr stérend.

Textile Ausristungsbetriebe, die verhdltnismifBig wenig Wasser fiir
die Kesselspeisung, dagegen sehr grofle Mengen fiir die verschiedenarti-
gen Arbeitsprozesse bendtigen, bevorzugen die Kaltreinigung mit Kalk
und Soda. Denn eine Erwirmung von mehreren hundert Kubikmetern
Wasser téglich ist, wenn nicht Abdampf vorhanden ist, mit grofen
Kosten verbunden, wozu noch die Wirmeverluste treten, wenn fiir
den erforderlichen Verwendungszweck kein heifles Reinwasser in Frage
kommt. So ist z. B. eine weitgehende Abkiihlung auf 20—25° C Bedin-
gung, wenn ein bei héherer Temperatur gereinigtes Wasser in Stiick-
waschereien oder -walkereien Verwendung finden soll.

Gegen eine Kaltreinigung ist an sich nichts einzuwenden, wenn man
Resthérten von 2—4° d mit in Kauf nehmen will. In vielen Fallen wird
sogar eine niedrigere Resthirte nicht einmal gewlinscht; so lehnen z. B.
Lohnausriister bei der Ausriistung billiger Artikel die Verwendung von
nullgradigem Wasser ab, weil das Klarspiilen der Stiicke infolge des sich
immer wieder neu bildenden Seifenschaumes zu lange Zeit in Anspruch



Die Enthirtung des Betriebswassers. 33

nimmt. Als gro8ter Nachteil der Kaltreinigung mufl das Auftreten der
bereits erwihnten stérenden ,,Nachreaktionen bezeichnet werden, da
die Ausfillung der Hértebildner bei niedrigen Reinigungstemperaturen
sehr trage verlduft; wihrend sich die Hauptreaktion innerhalb des
Reaktors quantitativ abspielen sollte, fallen bei der Kaltreinigung die
letzten Anteile der Hartebildner sehr haufig nachtraglich im Rohrsystem
oder sogar erst im Filter aus, wo sie die gefiirchteten Inkrustierungen
hervorrufen.

Um den Mistdnden wirksam begegnen zu kénnen, miissen zunéchst
die Reaktoren der Kalk-Soda-Anlagen méglichst groB gebaut werden.
Wahrend bei hoherer Reinigungstemperatur eine zweistiindige Reaktions-
zeit als ausreichend betrachtet wird, mull der Reaktionsbehilter bei einer
Kaltreinigung so groll gewahlt werden, dafl das Wasser nach dem Chemi-
kalienzusatz mindestens 3—3%4 Stunden im Reaktor verbleibt, bevor es
zum Filter weitergeleitet wird. Ist die Ausfillung auch innerhalb dieser
Zeit noch nicht beendet, dirfte die Aufstellung eines zweiten nachgeschal-
teten Reaktionsbehilters nicht zu umgehen sein.

Gewarnt werden muf} schlieBlich bei einer Kaltreinigung vor einer
Uberbeanspruchung der Apparatur; wenn auch im allgemeinen bei der
Projektierung einer Anlage eine gewisse Mehrleistung beriicksichtigt zu
werden pflegt, so bleibt diese immer in bescheidenen Grenzen. Verlangt
man bei platzlich einsetzendem groBen Wasserbedarf Mehrleistungen von
50—100%, so sind neben einem ungeniigenden Reinigungseffekt die
storenden Nachreaktionen mit allen ihren Unannehmlichkeiten zu er-
warten. Man sollte eine Kalk-Soda-Anlage immer so grofl bauen, da8 sie
bei normalem Betrieb nicht ganz ausgenutzt wird; tritt pldtzlich eine
erhiéhte Nachfrage nach gereinigtem Wasser ein, so arbeitet der Reiniger
fiir eine bestimmte Zeit voll, um dann spéater wieder gedrosselt zu werden.
Oder aber ein geniigend groBer Reiniger liefert ohne Riicksicht auf einen
gleichméaBigen oder ungleichméaBigen Weichwasserbedarf sein bestimmtes
Stundenquantum und das im Augenblick nicht benétigte Reinwasser
wird von einem Reservebehilter aufgenommen, so dafl bei plétzlich ge-
steigerter Nachfrage grofere Mengen von Weichwasser zur Verfiigung
stehen.

Bei nicht zu hohen Anforderungen an den Reinigungseffekt einer
Kalk-Soda-Anlage besteht auch noch der Vorteil, daf die auf Grund
einer Analyse des Rohwassers errechneten Mengen an Zusatzchemikalien
zur Ausfillung der Hértebildner ausreichen ; eine Enthartung auf weniger
als 2°d ist selbst bei héheren Reinigungstemperaturen nur durch grofere
Uberschiisse an Chemikalien zu erreichen, was eine sorgfiltige Kontrolle
der Dosierung und des Enthirtungsvorganges notwendig macht; eine
starke Alkalitit des Weichwassers ist unter derartigen Umstéinden nicht
zu, vermeiden.

Mecheels, Betriebseinrichtungen. 3
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Enthirtung mit Trinatriumphosphat. Die giinstige wirtschaftliche
Lage in den Vereinigten Staaten erlaubte die friithzeitige Einfithrung von
Hochdruckkesseln; derartige Anlagen machten aber eine Verwendung
von Soda als Enthértungsmittel unmdglich, da sich schon bei einem
Kesseldruck von 12 atii die Hilfte der im Kesselwasser gelosten Soda
in Natronlauge und Kohlensidure verwandelt; bei 20 atii sind schon 80 %
gespalten und bei 50 atii wird die gesamte Soda zersetzt. Da also eine
moderne Hochdruckkesselanlage die Einhaltung eines Sodaiiberschusses
nicht gestattete, weil die Kohlensdure Korrosionserscheinungen an den
Kesselwinden einleitet, muBte ein Zusatzmittel ausfindig gemacht wer-
den, das ein Absetzen der Hirtebildner als Kesselstein verhiitete, ohne
selbst bei hohem Kesseldruck eine Zersetzung zu erleiden; von den
zahlreichen chemischen Verbindungen, die auf ihre Verwendbarkeit in
dieser Hinsicht gepriift wurden, entsprach nur das Trinatriumphosphat
(Na3PO,-12H,0) den gestellten Anforderungen.

Mit einer Verbilligung des anfénglich sehr hohen Preises des Tri-
natriumphosphates fiel der Hauptgrund fiir die verzogerte Aufnahme des
Phosphatreinigungsverfahrens teilweise fort.

In der Textilindustrie hat sich denn auch die Anwendung von Tri-
phosphat in erster Linie fiir die Enthértung von Kesselspeisewasser und
zur Entfernung der Resthirte aus einem vorgereinigten Wasser bewéhrt.
AuBerdem diirfte wohl noch die Moglichkeit einer wirtschaftlichen Phos-
phataufbereitung kleinerer Mengen eines Gebrauchswassers von nicht
zu hoher Hérte bestehen.

Die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens wird in erster Linie durch den
Verbrauch an Trinatriumphosphat bestimmt. Wiirde man der Reaktion
zwischen Hirtebildnern und Phosphat die einfache, zur Bildung von ter-
tisfren Erdalkaliphosphaten fithrende Umsetzungsgleichung zugrunde
legen, so benétigte man pro Héartegrad und Kubikmeter Wasser 19,52 g
wasserfreies oder 40,0 g kristallisiertes Trinatriumphosphat; wird das
Wasser einer Vorenthértung unterzogen, so erméafigt sich der Phosphat-
verbrauch entsprechend der verbliebenen Resthérte. Der gesamte Ent-
hartungsvorgang liBt sich aber nicht durch eine schematische Gleichung
wiedergeben, da er wesentlich komplizierter verlauft.

Bei der Reaktion zwischen den Bikarbonaten und Trinatriumphos-
phat wird Soda gebildet, die sich mit der Nichtkarbonathéirte umsetzen
kann; bei iiberwiegender Karbonathirte werden also im Reinwasser
immer Sodaiiberschiisse verbleiben und diesem selbst bei vorsichtiger
Dosierung des Phosphatzusatzes eine starke alkalische Reaktion verleihen.

Der Vorzug des Phosphatverfahrens besteht zunichst einmal in der
Schnelligkeit des Reaktionsverlaufes, die von anderen Enthértungschemi-
kalien nicht erreicht wird. Im Gegensatz zu den kristallinen Karbonat-
niederschligen fallen die Phosphate als volumindse Flocken aus, welche
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nicht so tief in die Kiesfilter eindringen und deshalb ein friihzeitiges Ver-
schlammen verhindern.

Bei einer Verwendung von Trinatriumphosphat als Fallungsmittel ist
zu beriicksichtigen, daB fiir eine Enthirtung auf ,,praktisch 0°“ die Ein-
haltung einer Wassertemperatur von 70° C erforderlich ist; bei normaler
Temperatur oder bei miBiger Warme ist die Durchfiihrung einer vélligen
Enthirtung selbst bei Anwendung eines groBen Phosphatiiberschusses
unmaglich.

Das nach dem Trinatriumphosphatverfahren aufbereitete Wasser
wird in der Regel einen UberschuB8 von Phosphat enthalten; wenn sich
dieser bei der Verwendung des Reinwassers als storend erweisen sollte,
kann er durch sorgsames Dosieren der Zusatzmetigen und durch Uber-
wachung des Enthértungsvorganges auf ein nicht mehr nachweisbares
Minimum reduziert werden.

Die Abwiisser.
Die Abwisser aus Veredlungsbetrieben enthalten: Organische und
Mineralsduren, Laugen, Fettkirper und Ole, Stirke, Metallverbindungen,
Farbstoffe, Textilfasern. Die natiirlichen Rezipienten fiir diese Wisser

,

Abb. 27. Dreistufenkléranlage.

sind die Flisse und Strome. In den Gegenden einer massierten Textil-
industrie ist die Abwésserfrage von geringerer Bedeutung als dort, wo
eine einzelne Férberei vorliegt. In letzterem Falle wird die zusténdige
Behdrde immer eine weitgehende Klirung des Abwassers verlangen. Aber
auch in Industriegebieten muf} hdufig eine Klirung erfolgen.

Grundsitzlich sei aber betont, daf3 die Abwisser aus Schlachthiusern,
Gerbereien aus und evtl. auch aus Papierfabriken die Flisse mit viel
grofleren Mengen an Faulnisstoffen beliefern als Textilveredlungsbetriebe.

Die Abwisser aus den Wollwischereien sind von den iibrigen aus Ver-
edlungsbetrieben strémenden Flotten villig verschieden. Sie enthalten
grofie Mengen von Fetten und organischen Verschmutzungen.

Es ist nicht immer moglich, die Farbstoffe restlos zu zerstéren
oder zu entfernen, selbst ein geklirtes Abwasser aus Férbereien wird
daher oft gefirbt sein. Dieser Gehalt an nicht faulenden Farbstoffen
ist jedoch fiir den Fischbestand harmlos.

3%
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Die Abwasserklirung. Bei jeder Abwisserklirung muf die verschie-
dene Reaktion der Abwisser ausgeniitzt werden. Immer sollen also die
Wisser zunidchst in ein , Klirbecken strémen, in welchem sie sich
gegenseitig neutralisieren kénnen. Die ,,biologische‘ Klirung, also die
Zerstérung der organischen Koérper durch bakterizide Einwirkung hat
héufig versagt, insbesondere dort, wo Chlorlauge im Abwasser enthalten
ist. Eine einfache ,,Stufenkliranlage zeigt Abb. 27. Man erhilt hier
ein von ,,Senkkérpern®, Fetten, Olen und Schlamm véllig freies und

auBerdem ziemlich farbloses Ab-

aus fgrberei wasser. Das Wasser reagiert im

Durchschnitt neutral und enthilt
lediglich Salze in Lgsung.

Wo der Platz fiir eine derartige
Anlage fehlt, kann eine trichter-
férmige Ausfithrung verwendet wer-
den, die man hin und wieder in Papier-
fabriken (in Verbindung mit einem
Stoffinger) findet. Abb.28 verdeut-
licht das System. Die Trichterform
veranlaBt bei stets gleichmaBig zu-
flieBenden Abwissern ein immer lang-
sameres Hochstromen der Wasser-
massen. Dadurch beruhigen sich die
oberen Schichten des Trichterinhalts
in zunehmendem Malle, so daf3 die

Abb. 28. Trichterklirung. »Senkkorper nicht mitgerissen wer-
den konnen.

Man hat versucht, die Hochstmengen zu bestimmen, die an Verun-
reinigungen in 1 Liter Wasser enthalten sein diirfen. Die nachstehende
Tabelle ist eine Zusammenfassung einer groBeren Anzahl von Vor-
schligen?!:

In 1Liter Wasser (nicht fiir GenuB- und Haushaltungs-
zwecke bestimmt!) sollen héchstens enthalten sein
" (in Milligrammen)

Suspendierte organische Stoffe . . . . . . . 2500—100 000
Suspendierte anorganische Stoffe . . . . . . 5000—100 000
Organisch gebundene Kohlenstoffe . . . . . 0—30
Organisch gebundene Stickstoffe . . . . . . 0—20
Freie Sduren . . . . . . . . ... .. .. 1000—5000
Freie Alkalien bzw. Erdalkalien . ., . . . . 1000—5000
Metalle bzw. Metallsalze . . . . . . . . . . 1000—5000
FreiesChlor . . . . . .. ... ..... 0—20
Arsen . . . . . ... ..o 50—1000
Schwefel (als Schwefelwasserstoff oder Sulfit) . 0—5000

Lu. a. aus Adam: Der gegenwirtige Stand der Abwasserfrage.
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Kaehgaly paw. geb. Chlor . . . . . . ... 1000—150 000
Eisen, Tonerdesalze . . . . . . . . . . .. 0—500
Geloste anorganische Stoffe . . . . . . . . 0—50 000

Innerhalb dieser Grenzen versuchte man, teilweise fir bestimmte
FluBliufe, eine Regelung zu treffen. Im folgenden seien noch einige
Versuche iiber die Sterblichkeit von Fischen aufgefiihrt.

Schleie: In einer Liosung von 5 mg/l freiem Chlor bei 12° C nach
76 min Seitenlage, nach 6 h tot.

Forelle: In einer Losung von 70 mg Atzkalk in 11 Wasser von 16° C
nach 26 min tot. (Der Versuch zeigt die Schiadlichkeit der Klarverfahren
mit Kalk.)

Forelle: In einer unfiltrierten Lésung von 1000 mg Seife in 1 1 Wasser
von 14° C nach 2 h Seitenlage, erholt sich in reinem Wasser nach 67 min.

Forelle: In einer Lésung von 200 mg/l Chromalaun bei 9° C nach
75 min keine Schadigung.

Fiir den Fischbestand als besonders schédlich wurden nitrithaltige
Abwisser ermittelt.

Herr Dr. Jung vom Niersverband in Viersen stellt dem Verfasser
in freundlicher Weise folgende Ausfithrungen zur Verfiigung:

Soweit die Abwisser Faserstoffe in groferen Mengen enthalten, wird
das Abwasser durch Faserfianger, z. B. Sieb- oder Filtertrommeln geleitet.
Die zuriickgehaltenen Fasern konnen in der Regel wieder irgendwie ver-
wendet werden. Die absetzbaren Schlammstoffe werden in Absetz-
becken der verschiedensten Ausfithrung entfernt. Die Aufenthaltszeit
in diesen Becken soll mdoglichst lang sein, da sie gleichzeitig auch als
Ausgleichsrdume fiir die stoBweise anfallenden Abwésser dienen sollen.
Dazu kommt, daBl durch Vermischung der verschiedenen Abwasser und
durch Oxydation Ausfillungen eintreten, die die Reinigungswirkung
dieser Absetzbecken giinstig beeinflussen. Vielfach wird ein Fassungs-
raum fiir die Gesamttagesabwassermenge vorgeschrieben. Zweckmé Big
wird die Absetzanlage in mehrere nebeneinandergeschaltete Einzel-
becken aufgeteilt, von denen je eines von Zeit zu Zeit zur Entschlammung
aufler Betrieb gesetzt wird. Die Klarwirkung von Absetzanlagen ist bei
den Textilabwissern im allgemeinen sehr gering, weil der groBte und
gefdhrlichste Teil der Verschmutzung, ndmlich die Farbstoffe und die
Chemikalien in geldster oder halbgeldster Form im Abwasser vorhanden
sind. Die Beseitigung dieser Stoffe ist wesentlich schwieriger und kost-
spieliger. Biologische Kldrverfahren, wie sie von der Reinigung hius-
licher Abwiésser bekannt sind, kommen meist nicht in Frage, einmal weil
der hohe Chemikaliengehalt und der Mangel an Néhrstoffen das Gedeihen
der hierzu erforderlichen Kleinlebewesen unméglich machen, und weil die
Farbstoffe auf biologischem Wege meist nicht entfernt werden kénnen.
Die gebrauchlichen Reinigungsverfahren lassen sich in 2 Gruppen ein-
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teilen. Die Verfahren der einen Gruppe beruhen darauf, daf die Abwiésser
iiber oberflichenaktive Stoffe geleitet oder filtriert werden, wie z.B.
Koksasche, die vermoge ihrer groflen Oberfliche die Farbstoffe adsorptiv
festhalten. Die bekanntesten Klaranlagen dieser Art sind die Preibisch-
Filter der Firma C. A. Preibisch in Reichenau. Neuerdings ist auch die
Filtration dieser Abwésser durch Torf oder Sdgemehl empfohlen worden,
pflanzliche Stoffe, die sich mit dem Farbstoff des Abwassers auffirben
und auf diese Weise reinigend wirken. Indes sind in neuerer Zeit keine
groBeren derartigen Anlagen erbaut worden. Der Grund hierzu diirfte
darin liegen, daf die Aufnahmeféhigkeit der Filterstoffe zu beschrinkt
ist und entweder von vornherein sehr grofie Filterflichen zur Verfiigung
stehen miissen oder aber ein hiufiger Ersatz des erschopften Filter-
materials vorgenommen werden mug.

Die zweite Verfahrengruppe arbeitet mit chemischer Ausféllung der
Schmutzstoffe. Hierbei werden dem zu reinigenden Abwasser Metall-
salze, aus wirtschaftlichen Griinden meist Eisensalze, in Lésung zu-
gegeben. Das zundchst in Losung befindliche Eisen wird im Abwasser
in unlésliches Hydroxyd umgewandelt, welches in Flockenform ausfallt
und im Augenblick des Entstehens den groBten Teil der Schmutzstoffe,
insbesondere die Farbstoffe, aber auch einen grofien Teil der sonstigen
gelosten Verschmutzung, in Flockenform mit niederschligt. Der aus-
gefdllte Schlamm kann dann in einer nachfolgenden Absetzanlage
zuriickgehalten werden. Da die Ausfillung in kiirzester Zeit verliuft,
sind aufler dem vorhergehenden Absetzbecken und den Nachkldrbecken
fir die Zurtickhaltung des ausgeflockten Schlammes keine griB8eren
Anlagen notwendig. Das billigste Eisensalz in Deutschland ist der
Eisenvitriol, der als Abfallsalz im Handel ist. Da es sich jedoch hierbei
um ein zweiwertiges Hisensalz handelt, mufl das Abwasser bei der Aus-
fallung gleichzeitig beliftet werden, damit das Eisen oxydiert wird und
sich ausscheidet. Die Fillungsverfahren haben den Nachteil, daf zur
vollkommenen Ausféllung auflerordentlich groe Salzmengen erforderlich
sind. Aulerdem gelangen hierbei erhebliche Siuremengen in das Ab-
wasser, so daf} das behandelte Abwasser bisweilen deutlich sauer reagiert.

In jingster Zeit ist vom Niersverband in Viersen ein neues Eisen-
fallungsverfahren ausgearbeitet worden, durch das diese Nachteile weit-
gehend behoben werden. Dieses Verfahren beniitzt kein fertiges Eisen-
salz, sondern dieses wird hierbei erst in dem zu reinigenden Abwasser aus
seinen Bestandteilen hergestellt. Zu diesem Zweck wird das Abwasser
zunichst mit kohlensdurehaltigen Gasen, z.B. den Rauchgasen des
Schornsteins, behandelt und gleichzeitig oder danach mit metallischem
Eisen, z. B. mit Eisenspénen in Beriithrung gebracht. Hierbei geht Eisen
als kohlensaures Eisen in Losung. Danach wird durch starke Beliiftung
des Abwassers die iberschiissige Kohlensdure ausgetrieben und das
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kohlensaure Eisen als Hydroxyd zur Ausscheidung gebracht, welches
dann wie iiblich die Schmutzstoffe des Abwassers mit niederschligt.
Gegeniiber der Ausféllung mit fertigen Eisensalzen hat dieses neue Ver-
fahren den besonderen Vorteil, dafl das Abwasser keine Anreicherung mit
schidlicher Saure erfihrt; andererseits wirkt der Kohlensidurezusatz auf
die meist alkalischen Abwiésser neutralisierend, wihrend der Kohlen-
saureiiberschufl wieder entfernt wird.

Die Kosten des Verfahrens betragen nur einen Bruchteil wie bei der
Ausfallung mit fertigen Eisensalzen, weil das Fallungsmittel aus den
billigsten Ausgangsstoffen hergestellt wird. Dazu kommt, dafl der
Eisenverbrauch nur etwa 509, im Vergleich zur Eisensalzféllung betrigt.
Mittelma Big verschmutztes Fiarbereiabwasser bendtigt beispielsweise zur
Austillung etwa 1000 mg/l Eisenvitriol (entsprechend 200 mg/l Fe),
wihrend das Eisen-Kohlensidure-Verfahren nur etwa 100 mg/l metalli-
sches Eisen erfordert.

Vorbildlich auf dem Gebiete der industriellen Abwasserreinigung ist
die Klaranlage, die der Niersverband zur Zeit fir die Abwéisser der
Stidte M.-Gladbach und Rheydt errichtet. Hier fallen téglich etwa
50 000 m3 stark verschmutztes Abwasser an, welches zu etwa zwei
Drittel aus Abwissern der Textilindustrie besteht. Zur Reinigung wird
das Abwasser zundchst in einer Absetzanlage entschlammt, dann durch
chemische Ausfillung mit dem Eisen-Kohlensidure-Verfahren von seinen
Farb- und Schwebestoffen befreit und schlieBlich durch eine kurze
biologische Nachbehandlung mit belebtem Schlamm bis zur vélligen
Unschéddlichkeit gereinigt.

Untersuchung: Fir den Verschmutzungsgrad eines Textil-
abwassers und seine Schédlichkeit kommen hauptséchlich folgende
Untersuchungsverfahren in Frage:

AuBeres: Klarheit, Farbe, Geruch; absetzbare Stoffe (volumetrisch
gemessen im Absetzglas nach einer Stunde Absetzzeit); Reaktion des
Abwassers, Durchsicht (Farb- und Triibstoffe!); Kaliumpermanganat-
verbrauch (nach den Einheitsverfahren der Wasseruntersuchungen, Ver-
lag Chemie); evtl. Fettgehalt, Sulfide, Sulfite.

Ableitung und Beseitigung: Fir die Abwassereinleitung in
offentliche Gewdsser gelten in Preuflen die Bestimmungen des preuBi-
schen Wassergesetzes (s. §23, 24, 25, 41), fur die iibrigen deutschen
Lander entsprechende Gesetze. Ein einheitliches Reichswassergesetz be-
findet sich in Vorbereitung.

Praktisch geht die Entwicklung dahin, daB die Textilabwésser ohne
vorhergehende Reinigung zukiinftig nicht mehr in Wasserliufe eingeleitet
werden diirfen.

Liegen die Textilbetriebe in groBeren Stidten, die Kanalisation be-
sitzen, so konnen die Abwisser meist unbedenklich in die Kanalisation
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abgefiihrt werden und, wenn ihre Menge gegeniiber den héuslichen Ab-
wissern nicht zu grof} ist, im Rahmen der stédtischen Kliranlage mit
gereinigt werden. In der Regel ist dann eine Vorreinigung der Abwésser
im Werk nicht mehr erforderlich. Doch sind die Vorschriften hieriiber
nicht einheitlich. Insbesondere ist zu beriicksichtigen, dafl die Féirberei-
abwisser (z.B. aus der Wollfdrberei d. Verf.) infolge ihres Chemikalien-
gehalts gelegentlich Beton gefihrlich werden kénnen und in solchen Fal-
len vor Ableitung in den stidtischen Kanal neutralisiert werden miissen.
Dies ist aber einwandfrei nur dann mdglich, wenn der Textilbetrieb ein
groBeres Ausgleichsbecken fiir die stoBweise anfallenden Abwésser besitzt.

II1. Heizung, Dampfwirtschaft, Entnebelung.

Einiges iiber den Dampf in Firbereien.

Wenn der Fachmann eine Veredlungsanstalt besichtigt, so kann er
mit einem Blick sehen, ob der Betrieb richtig aufgezogen ist oder nicht.
Die Art der Anbringung der Dampfleitung (welche schon frither be-
sprochen wurde) und insbesondere die Pflege des Leitungsnetzes spiegelt
die Tiichtigkeit des Betriebsleiters wieder. Blasende Flanschen oder
tropfende Ventile sind nicht nur Schonheitsfehler, sondern sie kosten
auch Geld. Andernorts wurden vom Verfasser, weil dies fiir Schiiler
leichter zu behalten ist, diese Verluste mit folgenden Versen beschrieben
(Abb. 29):

Dies Tropichen, klein und unscheinbar,
Fillt auf die Erde Jahr fiir Jahr. —

Man spart, wo irgend es vonnoten:

An Farbstoff, Eimern, an Geriten,

An Biirsten, Stocken, Ziindholz, Pfropfen. —
Das Tropfchen aber 146t man tropfen!
Und doch gehn damit ohne Zweifel

Im Jahr etwa acht Mark zum Teufel

An einem einzigen Ventil,

Wenn pro Sekund’ ein Tropfen fiel.

Bei hundert Hahnen tun entweichen

Fiir Dampfeskosten und dergleichen

An Reichsmark etwa acht mal hundert,
Was selbst den Fachmann baf verwundert.
Drum darf man niemals nicht vergessen,
Ventile piinktlich auszufrisen!

Und die Moral von der Geschicht’:
Verachtet mir den Tropfen nicht!

Kliglich ist auch der Eindruck, wenn z.B. Kieselgurisolationen oder
sonstige Warmeschutzvorrichtungen verletzt sind. Dampfisolationen be-
diirfen immer wieder neuer Olfarbenanstriche, weil im Laufe der Zeit das
Leindl aus dem Anstrich in die Isolationsschicht zieht, so dafl das iibrig
bleibende Farbpigment abblattert.
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Ein besonderes Problem liegt in der Zuleitung des Dampfes zu den
Kufen. Fir das Einblasen von direktem Dampf in die Flotten be-
nutzt man ,,Schwanenhilse (S-férmig gebogene Rohre), die mit
der Dampfleitung entweder durch Schraub- oder Bajonettverschliisse
verbunden sind. In diesem
Falle werden die Schwanen-
hélse jedesmal nach dem Hei-
zen gleichzeitig aus der Kufe
heraus und von der Dampf-
leitung abgenommen. Manche
Betriebe befestigen die Schwa.-
nenhélse mit Schlauchverbin-
dung oder Kugelgelenk am
Dampfrohr, so daB man sie
nur aus der Wanne zu heben
braucht.

Jede Konstruktion ist gut,
wenn sie keine Dampfverluste
bringt. Meist aber blasen die
Gelenke oder Verschliisse in-
folge Abnutzung. Bajonettver-
schliisse sind als geféihrlich zu
vermeiden. Am einfachsten
sind immer noch Schraubver-
schliisse mit groBen Hand-
griffen zum Zudrehen der
Schraube und mit guter zum
Konus des Ventils passender

. L
Aussparung 1m Dampfrohr. Abb. 29. Tropfende Ventile bringen Geldverluste.

Uber die Beheizung von Kufen und Apparaten.

Die Beheizung der Fiarbe-, Bleich-, Trocken- usw. Maschinen kann
durch Dampf oder Heillwasser erfolgen. Es unterliegt keinem Zweifel,
daB die Heilwasserheizung im Kommen ist. Bereits damit versehene
Betriebe dullern sich iiber die Wirtschaftlichkeit ohne Ausnahme Iobend.

Bei der Planung einer Anlage ist vor allem zu beriicksichtigen, ob der
Betrieb kleine oder groBle Dampfmengen verbraucht. Mittlere und groBe
Betriebe arbeiten zweckméaBig mit Dampfentnahme aus Turbinen in Ver-
bindung mit Dampfspeichern, wihrend fiir Kleinbetriebe nach wie vor
die direkte Entnahme aus dem Kessel in Frage kommt.

Kleinere Betriebe. Kleine Betriebe verwenden hiufig noch Heizrohr-
kessel, welche eine leichte Anpassung der Feuerung an den Dampfbedarf
gestatten. Uber die Mittagspause und abends 1aBt sich das Feuer sogar
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mit Asche abdecken. Alle Kunstkniffe solcher und anderer Art sind bei
den Heizern zu finden. Im allgemeinen finden wir aber auch in kleinen
Féarbereien den Flammrohrkessel und den Wasserrohrkessel vor. Letzterer
wird oftmals mit einem Luftgeblédse zur Forcierung bei Spitzen im Dampf-
verbrauch verbunden.

Mittlere und GroBbetriebe werden heute immer eine ,,Kupplung von
Kraft und Wéarme* anstreben, d.h. sie werden den Heizdampf als Ab-
dampf einer Turbine entnehmen (Gegendruck- und Anzapfmaschinen).
Dabei ist bei einem moglichst hohen Kesseldruck ein méglichst niedriger
Betriebsdruck anzustreben. Eine ganze Anzahl von Wirmetechnikern
halt einen Betriebsdruck von 1 atii fiir alle Heizzwecke in der Textil-
veredlung fiir ausreichend. Fiir direkte Beheizung (also durch Einblasen
von Dampf in die Flotten) muBl aber bei einem derart geringen Druck
eine sorgfiltige Entfernung des Kondenswassers durchgefiihrt werden.

Tatséchlich ist die giinstigste Grofe des Betriebsdruckes noch um-
stritten. Sie wird auch nicht einheitlich festzulegen sein, weil die értlichen
Verhiltnisse jeweils verschieden sind. Immerhin bewegen sich die mo-
dernen Vorschlige zwischen 0,5 und 4 atii. Wir haben also heute wesent-
lich geringere Driicke als frither, wo Dampfspannungen von 7—15 atii
als normal galten. Je geringer der Gegendruck einer Turbine ist, um so
mehr Leistung ist aus ihr herauszuholen. Die Leistung einer Turbine
entspricht dem Gefille von Kesseldruck und Gegendruck (Abdampf-
druck).

Wird nach Praetorius' bei direkter Beheizung der Dampf beim
Einblasen in die Flotte kondensiert, so gibt er dabei seine Verdampfungs-
wirme und einen Teil seiner Fliissigkeitswirme ab. Ausschlaggebend ist
also der Wérmeinhalt des Dampfes: 1 kg Dampf von 7 atit besitzt einen
Wirmeinhalt von 662,3 kg/cal, 1 kg Dampf von 0,5 atii enthélt dagegen
643,6 kg/cal. Der Unterschied mit nur 18,7 kg/cal entspricht also keines-
wegs dem Kraftgewinn der Turbine. Wird némlich die Flotte auf 90° C
erwirmt, so wird durch die Drucksenkung von 7 auf 0,5 atii die Warme-
abgabe nur um 3,28% geringer. ,,Man kann also sagen, daf auch bei
sehr geringem Druck mit einer bestimmten Menge Dampf fast genau die
gleiche Warmemenge dem Firbebottich zugefiihrt werden kann wie bei
sehr hohem Druck.‘

Bedingung fiir die Zufithrung eines so stark entspannten Dampfes ist
aber eine Beseitigung der Kondenswassermengen und eine gute Isolierung
der Leitungen.

Kondenswasser und zu feuchter Dampf lassen bei direkter Heizung
nicht nur die Bottiche und Apparate iiberlaufen und verdiinnen die
Flotte, sondern sie bewirken auch eine starke Verringerung der Warme-

1 Melliand Textilber. (1932) 49.
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abgabe, die (wieder nach Praetorius) sich wie folgt errechnet: Bei
einem Betriebsdruck von 7 atii und einem Wassergehalt von 30% erhilt
man eine Wirmeabgabe von 74 %, bei einem Druck von 0,5 atii und einer
gleichen Wasserfithrung betrigt die Warmeabgabe 71% (bezogen auf die
Wairmeabgabe bei vollig trockenem Dampf).

Niedriger Dampfdruck hat aber grofie Leitungsquerschnitte zur Vor-
aussetzung. Bei niedrigem Druck stromt der Dampf langsam. Um so
grofer mufl also die langsam herausstromende Menge sein, um in einer
Zeiteinheit den gleichen Wiarmegehalt zu liefern, wie bei einem hohen
Druck.

Wenn bei 7 atii die Warmeabgabe 100% betrigt, so sinkt bei gleichem
Rohrquerschnitt die Abgabe bei 2 atii auf 50%, bei 0,5 atii auf 17%. Es
ist also nicht méglich, eine Druckverminderung durchzufiithren, ohne das
Leitungsnetz umzubauen.

Die folgende Tabelle nach Praetorius gibt iiber die erforderlichen
Leitungsdurchmesser Auskunft.

Erforderliche Rohrleitungsdurchmesser fiir verschiedene Dampf-
dricke, Kufengréfen und Anheizzeiten bei Erwidrmung der Férbe-
flotte um 90° C.

Anheizzeit in min Druckmesser in atii
60150‘40 30 | 20 10}5 05 | 1 2‘3!4 5 6'10

Kufengrofe in m? Durchmesser der Rohrleitungen in Zoll
3|25 2151 [05] 025 13,]1,| 15| 1 | s | Vs | ¥a| %
65 | 43 |21 | 05 | 211 1%, 15,11/ 1|1
12110 ] 8{6 | 4 |2 1 316125751 2 |13/, 15/51 1,1 11/, 1Y,
1815 | 1219 | 6 |8 | 1,5 | 374(8Y,|2Y,| 2| 2 |17/ 13/, 15/,
2420 |16 12 | 8 |4 | 2 41/, 1 8%/, 127/ 21/, 21/, | 25| 2 | 1%/,

Bei indirekter Beheizung der Apparate ist eine hohe Dampffeuchtig-
keit nicht so schadlich wie bei direkter Beheizung. Die Warmeabgabe
wird aber auch hier bei zu feuchtem Dampf geringer. Die Heizfliche in
den Firbe- usw. Apparaten muB jedoch beim Ubergang von hohem zu
niedrigem Druck gréBer werden. Praetorius rechnet z.B. aus, daB bei
einem Druckabfall von 7 auf 3 atii und einer Flottentemperatur von 60°C
die Heizfliche um 30% groBer sein muf als bei 7 atii.

P. Geiringer! hilt fiir Textilfabriken, welche sich die erforderliche
Kraft selbst erzeugen, eine Kesselspannung von 20 bis max 27 atii bei
350—420° C Uberhitzung am 6konomischsten. Von allzu hohen Kessel-
drucken ist man wieder abgekommen. Neben unverhiltnismafBig er-
hohten Anlagekosten sind es besonders die Korrosionen durch Zerset-
zungsprodukte in dem Speisewasser, welche Schwierigkeiten bereiten.

1 Melliand Textilber. (1930) 162.
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Als Betriebsspannung werden 0,6—1,2 atii empfohlen. Auch er hélt
als Zusatz Dampf- oder Warmwasserspeicherung fir wiinschenswert.
Es gibt jedoch Apparate, welche mit einem so niedrig gespannten
Dampf nicht auskommen. Dies sind insbesondere die Beuchanlagen und
die Dekatiermaschinen. Hier sollte man bis zu 3—4 atii heraufgehen.

Beheizung mit HeiBwasser.

Im Kreislauf, welcher bei der HeiBwasserheizung allein in Frage
kommt, liegt die hochste Wirmeausnutzung. Wéhrend die Warm-
wasserheizung zur Raumbeheizung mit Temperaturen bis zu héchstens

95° C arbeitet, wird die HeiB-

o wasserheizung fiir Tempera-
o turen bis 190 ° C gebaut.
/ Abb. 30 zeigt die Hochsttem-

780 V4 peratur des Heillwassers bei

// verschiedenen Driicken.

7 / Zur Heiflwassererzeugung
* 75 / kann jeder normale Dampf-
§ / kessel benutzt werden. Er
S 750 erhilt einen HeiBwasserent-
S / nahme- und HeiBwasserriick-

fhd / gabestutzen. Der Kreislauf

790—/ wird durch eine Pumpe be-

/ wirkt. Sie driickt das Wasser

720 zu den Wirmeverbrauchern,

/ die mnatiirlich ausschlieBlich

mit indirekten Heizanlagen
versehen sein miissen, und

0 Z 6 &8 10 2 ki .
Oruckp von dort wieder zum Kessel.
Abb. 30. Hiéchsttemperaturen von Wasser bei Elne KIII.)pll.lng V?n Kraft
verschiedenen Drucken. und Wirme ist im HeiBBwasser-

betrieb wie folgt moglich?!:
Der Entnahmedampf der Kraftmaschine, also z. B. der Turbine, wird
in einen HeiBwassererzeuger eingeblasen. Der Verzicht auf die indirekte
Wassererwirmung (bei dieser Bauart Krantz) ergibt die dem Dampf-
druck entsprechende Heizwassertemperatur mit geringen Kosten. Die
dem eingeblasenen Dampf entsprechende Wassermenge kann ohne
Schwierigkeiten in die Hochdruckkessel zuriickgeleitet werden. Damit
ist auch dampfseitig der Kreislauf geschlossen.
Die HeiBwasserheizung ist aus folgenden Griinden besonders wirt-
schaftlich:
1. Der Warmetriger (das Wasser) tragt die nicht ausgenutzte Rest-

1 Ausfithrung H. Krantz, Aachen.



Beheizung mit Heiwasser. 45

wirme immer wieder zum Kessel zuriick, wihrend die Wirme des
Kondenswassers bei Dampfbetrieb verloren geht. Wird aber das Kon-
densat, wie dies in ganz modernen Anlagen der Fall ist, in den Speise-
wasserbehalter zuriickgeleitet, z.B. mit 60° C, so betrigt der Verlust bei
3 atii 14%, bei 12 atii 22% .

2. Der Wirmetrager (das Wasser) bleibt stets dasselbe. Neuspeise-
mengen sind nur in geringem MaBe notwendig. Korrosionen durch Luft
u. dgl. sind nicht zu befiirchten.

Eine Zusammenstellung der Vor- und Nachteile der verschiedenen
Heizungsverfahren kann natiirlich nicht mit einer hundertprozentigen
Richtigkeit erfolgen. Tiichtige Wirmeingenieure werden eine Dampf-
heizung so wirtschaftlich gestalten kénnen wie eine HeiBwasserheizung.
Es ist noch lange nicht entschieden, welche Heizungsart den Sieg davon-
tragen wird. Die Dampfheizung ist in ihren modernen Formen durchaus
in der Lage, den Kampf mit der HeiBBwasserheizung aufzunehmen. Trotz-
dem sei eine solche Zusammenstellung versucht:

Heizungsart Vorteile Nachteile
Frischdampf unter Kleine Heizschlangen, Schlechte Wirmeaus-
Hochdruck kleine Rohrdurchmesser, nutzung,
kleine Ventile, hiufig undichte Flanschen
trockener Dampf und Ventile
Frischdampf unter Gute Wirmeausnutzung Leitungen mit groffem
Niederdruck Durchmesser. Beischlech-

ter Kondensatableitung
(zu nassem Dampf) wer-
den Flotten verdinnt

Indirekter Dampf unter | Billiges Leitungsnetz Schlechte Wirmeausnut-
Hochdruck zung. Héufig undichte
Flanschen und defekte
Kondenstépfe
Indirekter Dampf unter | Gute Wirmeausnutzung Leitungen mit grofiem
Niederdruck Durchmesser, groie Ven-
tile
HeiBwasser Beste Warmeausnutzung, |Keine direkte Beheizung

stets saubere Rohrleitungen | méglich,
Hohe Anlagekosten

In den Kampf Heiwasser gegen Dampf wird in einer nicht allzu-
fernen Zukunft die elektrische Heizung eingreifen.

1 Krantz, H.: Beitrag zur Heiflwasserheizung.
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Die Entnebelung.

In allen Veredlungsbetrieben, welche in Apparaten, Maschinen oder
Kufen mit Dampf und heifen Flotten arbeiten, findet man besonders im
Winter bei niedriger AuBlentemperatur im Arbeitsraum eine starke Nebel-
bildung. Der Nebel erschwert nicht nur die Betriebsiiberwachung und
gefahrdet die Betriebssicherheit, sondern er durchnifit auch die Kleidung
der Belegschaft und wirkt dadurch gesundheitsschadlich. Der Bau und
die Einrichtung=n des Betriebes leiden unter Rostbildung und Fiulnis.
Durch Tropfenbildungen an Unterziigen, Leitungen, Dachverschalungen
usw. wird auBlerdem die in der Fabrikation befindliche Ware gefihrdet.

Nach den ,,WieBner Nachrichten‘! gibt 1 m? Verdunstungsoberfliche
an die Raumluft nachstehende Wasserdampfmengen ab:

Temperatur der dampfabgeben- Kilogramm Wassernebel
den Fliissigkeit in ° ¢ pro Stunde
100 25
90 16
80 11
70 7
60 4

Alle modernen Entnebelungsanlagen arbeiten nun nach folgendem
Prinzip: Durch Einblasen von erwirmter Luft wird in dem zu entnebeln-
den Raum ein geringer, kaum meBbarer Uberdruck erzeugt. Die er-

warmte Luft 16st an sich schon

= einen Teil des Wassernebels
\ ey auf. Eine Aufnahme der ge-
k_f'ﬂci)x s 4/0%1 samten Nebelmenge ist nicht

venauBenge- Nebeltrintuben ™~ durchfithrbar, weil dies nicht
tolte Luff wird ohne tberstarke Erwirmung
angewdrmt d R d Berd
Gleichzeify ent Aufrie durch Wirme 65 hadmes und auberdem
srehtim Raum nur mit hohen Dampfkosten
einYberdruck. Nebel lieternde Apparate durchfiihrbar wire. Der Rest
des Nebels muB vielmehr durch

den erzeugten Uberdruck
durch Kamine, Dachéffnungen
u. dgl. abgeblasen werden. In Abb. 31 ist die Wirkung dargestellt. In der
Néhe des Daches der Farberei ist die Nebelbildung am groBten. Der
gesamte Nebel ist durch das (iibertriehen grofl gezeichnete) Nebel-
tropfchen dargestellt. Es schwebt im Gleichgewicht: von unten wird es
getragen durch den Auftrieb der Wirme aus den Farbeapparaten von
oben wird es gedriickt durch die in der Dachregion befindliche Kilte.

Abb. 31. Schema einer Firbereientnebelung.

1 Maschinenfabrik Carl WieBner, Kom.-Ges., Gorlitz.
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Es bedarf nun nur eines kleinen Uberdrucks im Raume, um das Nebel-
tropfechen aus seinem Gleichgewicht zu bringen und im Sinne des punk-
tierten Pfeiles aus der Firberei zu entfernen. Dieser Uberdruck wird dann
erreicht, wenn man die durch den Kalorifer des Entneblers zu leitende
Luft von aulen oder von einem anderen Fabrikraum her ansaugt. Sehr
hiufig findet man aber die Anlage so ausgefiihrt, dal die Luft dem zu
entnebelnden Raume entnommen wird. Diese Art, zu entnebeln, ist nicht
wirtschaftlich, weil nun der ganze Nebel durch die Erwirmung der Luft
aufgenommen werden muB. Die Erzeugung eines Uberdrucks im Raum
ist aber wichtiger als das ledigliche Erzeugen von Warmluft.

In Ubergangszeiten gelingt die Entnebelung ohne Warmluft lediglich
durch Erzeugung eines Uberdrucks. Wegen der vermehrten Nebelbildung
in der Gegend des Daches werden die Entnebelungsanlagen méglichst in
Dachnihe angebracht. Bedingung fiir einé richtig arbeitende Entnebelung
ist es, daB gute Abzugskamine und -luken vorhanden sind und da8 der
tibrige Raum zu schlieBen ist, so daB tatsichlich ein Uberdruck erreicht
werden kann.

Die Entnebelung geschieht also primér durch Luftbewegung und Er-
zeugung eines Uberdrucks im Raum und erst sekundér durch Wirme.

Sog. ,,Entnebelungskamine®, die ohne Entnebler einen vollig nebel-
freien Raum durch ,,geistreiche‘‘ Luftfiihrung gewihrleisten sollen, miissen
stets Versager sein. Die Physik 148t sich nicht, wie schon friither gesagt,
bemogeln.

Den WieBner Nachrichten sind folgende Werte zur Beurteilung der
Dimensionierung einer Entnebelungsanlage entnommen:

Erwirmte Frischluft kann grofle Mengen Wasserdampf aufnehmen ;
z. B. kann 1 m?® Frischluft bei 25° C etwa 15 g Nebel aufnehmen und
sattigt sich dabei auf 90% rel. Feuchtigkeit an. Diese mit Feuchtigkeit
geschwangerte Luft muf} natiirlich aus dem Raum entfernt werden.

Fir 1 m? Verdunstungsfliche bei einer Raumtemperatur von 25° C,
einer Aulentemperatur von 0° C und einer schlieflichen Luftfeuchtigkeit
von 90% sind folgende Frischluftmengen notwendig:

Temperatur der nebel-

abgebend ieg] oF éus sigkeib Firis‘;g}*uf)?(?elslgg? Kraft{I\;erlpéauch Dampif l;felr{lérauch
100 1600 0,4 20
90 1000 0,3 13
80 750 0,2 10
70 500 0,15 7
60 250 0,1 3,5

Fiir eine Gesamtverdampfungsoberfliche von 20 m? bei einer Flotten-
temperatur von 100° C ist z. B. eine Anlage in folgender Dimensionierung
notwendig:
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a) Nebelabgabe: 20+ 25 = 500 kg Wassernebel pro Stunde.

b) Notwendige Frischluftmenge: 20 - 1600 = 32 000 m3 pro Stunde.

¢) Kraftverbrauch: 20 -0,4 = 8 PS.

d) Dampfverbrauch: 20 - 20 = 400 kg pro Stunde.

Die Art der Entnebelung, welche wie oben beschrieben, nur durch
Einblasen erwirmter Luft durchgefithrt wird, kann mit einfachen Vor-
richtungen erreicht werden.

Die Apparatur besteht, im wesentlichen aus einem Kalorifer mit
Dampfanschlufl, durch welchen die Luft von auBen nach innen mit Hilfe
eines Ventilators befordert wird.

Eine Kombination zwischen Einblasen warmer Luft und Absaugen
der Nebelschwaden ist bei groBen Riumen méglich. Immer muB aber die
Menge der eingeblasenen Luft groBer sein als diejenige der abgesaugten.
Also auch hier muB mit dem miBigen Uberdruck gearbeitet werden,
welcher fiir eine rationelle Entnebelung notwendig ist.

Man kann die Wirkung dieses Uberdrucks sehr eindrucksvoll zeigen,
wenn man an einem kalten Tage in einer Féarberei zunéchst einen dichten
Nebel entstehen 148t und nun auf ein Kommando die Entnebler anstellt.
Sofort bildet sich iiber dem Fabrikdach eine aus allen Luken und Ab-
zugsschéchten herausstromende weille Wolke.

Von einem reinen Absaugen der Nebelschwaden ohne Erzeugung
eines Uberdrucks im Raum kommt man immer mehr ab, weil der Kraft-
bedarf solcher Einrichtungen sehr hoch ist. AuBerdem mufl man dafiir
sorgen, daB die Saugleitungen in néichste Nahe der Dampferzeugung ge-
bracht werden, was durch perforierte Rohrleitungen oder durch Schwa-
denfinger geschieht. Eine solche Anlage wird also wesentlich teurer als
eine Einblasvorrichtung werden.

1V. Baustoffe fiir Veredlungsmaschinen.

Kufen, Geschirre, Apparate und Maschinen werden aus folgenden

Baustoffen hergestellt:
Holz, Eisen, Kupfer,
Nickelin und Monel,
Blei, Eisen und Gummibelag,
Aluminium, Edelstahl, Steinzeug,
Porzellan, Kunstharzprodukte.

1. Holz. Das fiir Kufen und Bottiche am meisten geeignete Holz ist
Pitschpine. AuBlerdem baut man billigere Gefile aus Fichtenholz. Zu
harte Holzer werden wegen der Gefahr des Springens und vor allem des-
halb nicht verwendet, weil sie im Preise bereits an der Grenze hoch-
wertigerer Baustoffe liegen. Holzapparate sind gegen verdiinnte Séuren,
Alkalien, Bleichflotten gut bestindig.
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2. Eisen. GulB- und Schmiedeeisen sind iiberall dort verwendbar, wo
keine Sduren Anwendung finden. Alle Apparate zum Firben von Baum-
wolle, Zellwolle usw. mit substantiven und Kiipenfarbstoffen kénnen aus
Eisen sein. Aullerdem bestehen alle Mercerisieranlagen aus Eisen.

3. Kupfer und Rotguf. Es mul} einmal betont werden, dal Kupfer
ein ganz ausgezeichneter Bau-
stoff fir Veredlungsapparate
ist. Kufen aus Kupfer halten
selbst in Woll- und Seidenfér-
bereien mit sauren Fiarbeflot-
ten jahrzehntelang. Mankann
in Kupferbarken ruhig auch
mit alkalischen Flotten arbei-
ten. Der Verschleil} ist kaum
mefBbar. Die gefiirchteten
Kupferflecken auf der Ware
sind sehr selten und nur dort
zu befiirchten, wo die Ware
lange gegen die Kupferwand
verpacktliegt. Fiir Bleicherei-
gefafle ist Kupfer nicht geeig-
net. RotguBl wird hauptséich-
lich in Lagern, Pumpenfliigeln
und Hahnen verwandt. Er ist
ebenfalls sehr besténdig.

4. Blei. Waihrend das
Kupfer ein edles Baumaterial
darstellt, sollte das Blei immer
mehr aus unseren Betrieben
verschwinden. Blei bildet vor

allem mit Alkalien Verbindun-

1 3 1 Abb. 32, Elektrisch geschweilite Versuchsbleche aus
sen, die sehr gefahrhche V4A-Stahl nach 3 Tage langer Behandlung mit

Flecken aufder Ware erzeugen. Hypochlorit-Bleichflotte. Die SchweiBnihte sind
. . . unversehrt. Dagegen setzte die Xorrosion an einer
5. Aluminium. Dieses Me- Feilstelle (linkes Blech, rechte obere Ecke) ein.
. . . Edelstihle miissen also iiberalleineglatte Oberfliche
tall hat sich nur fiir Bleich- aufweisen.

apparate fiir Wolle bewihrt.

6. Vulkanisierter Gummi. Auf Eisen aufgezogen, haben sich mehr oder
weniger harte Gummischichten ganz vorziiglich bewihrt. Die Alterung
des Gummis geht langsam, so daB derartige Bottiche mehr als ein Men-
schenalter halten. Besonders hat sich der Gummibelag fir Jigger,
Foulards und Quetschwalzen bewahrt.

7. Das Steinzeug gehirt zu den Tonwaren mit verglasten Scherben.
Es wird auch Klinkerware genannt. Seine Brenntemperatur liegt bei

Mecheels, Betriebseinrichtungen. 4
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1180—1300° C. Esist sehr hart und widerstandsfihig gegen Chemikalien.
Fiir Bleichapparate und -gefiBe ist es ein idealer Baustoff. Firbebarken
und Apparate kénnen erst in neuester Zeit, wenigstens in nicht zu grofBen
Gefdflen, so hergestellt werden, daB sie bei raschem Temperaturwechsel
nicht springen.

8. Kunstharzprodukte sind vor allem fiir saure
Flotten ausgezeichnet. Das ,,Haveg™ ist ein Material
aus Kunstharz und Asbestfasern. Andere Fabrikate
enthalten Baumwollfasern (oft auch Gewebe) in Kunst-
harz eingegossen.

9. DasPorzellan ist der vornehmere Vetter des Stein-
zeugs. Es ist eine sehr dichte Masse, da alle Poren des
umgeschmolzenen Skeletts durch geschmolzene Sili-
kate ausgefiillt sind. Gegen alle Chemikalien ist es sehr
bestindig. Sein einziger Fehler liegt neben dem hohen
Preis in der mangelhaften Schlag- und Bruchfestig-
keit. Es wird insbesondere zum Herstellen von Kufen
mit einem Belag aus Porzellanplittchen beniitzt. Die
Plattchen werden in siure- oder alkalifestem Zement
verlegt. Neuerdings hat man auch versucht, sie in eine
Gummimasse zu verlegen.

10. Edelstahle. Diese universellen Baustoffe sind
hauptsichlich unter dem Namen V4 A - und V2 A-Stahle
bekannt. Die VA-Stahle enthaltenneben Eisen : Chrom,
Nickel, Kupfer, Molybdin und Kohlenstoffe. So ent-
hilt z.B. V2 A-Stahl neben Eisen: 20% Chrom, 5—9%
Nickel, 0,2 % Kohlenstoff. Legiert man Molybdén (bzw.
Kupfer) hinzu, so erhdlt man Produkte von ganz uner-
horter Bestindigkeit, z. B. die V4 A- und V6 A-Stahle.

Abb. 33, Autogen Praktisch sind diese Stahle gegen alle Veredlungs-
geschweilltes Ver- . . .
suchsblech aus flotten bestindig. Ihre schwache Stelle besitzen sie

V4A-Stahl nach . .
Beh:_md?u]ngn.an?it nur an den SchweiBnihten und dort, wo die Oberfliche
B&%ﬁ?&ﬁﬁ;’_“%m des Stahls aufgerauht wurde (Abb. 32). Die Nihte

Korrosionen sind

fiber die ganze miissen elektrisch und nicht autogen geschweilit werden
rauhe Schwelf- (Abb. 33). Elektrisch geschweillte Néhte sind sehr -

korrosionsfest.

11. Niekelin und Monel. Beide sind gut besténdige Baustoffe. Nickelin
besteht aus 68% Kupfer und 32% Nickel. Monel enthilt 27—29%
Kupfer, dem noch Mangan (und Eisen) beigemischt ist. Durch die Edel-
stahle sind diese beiden, allerdings billigeren Nickelstahle stark zuriick-
gedriangt worden.

Die folgende Zusammenstellung ermégliche einen Uberblick fiir die
Beurteilung der Baustoffe:
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Baustoffe Vorzug Nachteil
Holz. . . . .. billig, gut bearbeitbar, allge-|geringe Lebensdauer, schlecht
mein widerstandsfahig zu reinigen
Eisen . . . . . billig, gut bearbeitbar unbesténdig gegen Siuren, zer-
setzt Bleichflotten
Kupfer. . . . . billig, gut bestindig gegen|in Bleicherei unbrauchbar

Vulkan. Gummi.

Siduren und Alkalien

gut bestindig gegen Siuren
und Alkalien (insbesondere
Nickelin)

billig, leicht bearbeitbar

billig, sehr bestéindig, stoBfest

gegeniiber Edelstihlen unter-
legen

Quelle von Flecken. Wird mit
der Zeit briichig

Aluminium. . . |billiger Baustoff fiir Peroxyd- |fiir alle anderen Verfahren zu
bleiche von Wolle wenig bestandig
Edelstahl. . . . |sehr bestindig gegen alle Flot- | teuer, evtl. Gefahr an den
ten. Bester Baustoff Schweifindhten
Steinzeug billig, sehr besténdig nicht schlagfest. In grofien Ge-
fallen oft nicht fest bei Tem-
peraturwechsel
Porzellan. . . . |sehr bestindig teuer, nicht stoffest
Kunstharzpro-
dukte . . . . lbestindig, vor allem gegen|nicht immer bestindig gegen

Sauren, gut formbar heiBle Alkalien

V. Instrumente zur Betriebsiiberwachung.

Die exakte Betriebstiberwachung in Veredlungsbetrieben ist noch nicht
so durchgebildet wie in vielen anderen Fabrikationszweigen. Die einschli-
gige Industrie befaf3t sich erst seit kurzem mit der Schaffung preiswerter
und doch geniigend zuverlassiger Vorrichtungen zur Durchfiihrung der
Uberwachung. Der Grund fiir die scheinbare Riickstindigkeit unserer Be-
triebe in dieser Richtung liegt darin, da3 die fabrikatorischen Vorginge
in der Textilveredlung nicht so mechanisiert sind, wie diejenigen beispiels-
weise in der Metall- oder Papierindustrie. Wihrend man nicht nur in
vielen Fremdindustrien, sondern auch in Spinnereien und Webereien zur
Herstellung eines bestimmten Fabrikates bestimmte Maschinengruppen
und Maschineneinstellungen braucht, kann in der Veredlungsindustrie
auf ein und derselben Einrichtung die verschiedenartigste Ware her-
gestellt werden. Der Veredler muf} also ein und dieselbe Maschine zur
Erzeugung oft ganz verschiedener Effekte beniitzen. Er steht also der
Maschine souveradner gegeniiber, beherrscht sie infolgedessen besser,

4%
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denkt aber dabei nicht daran, dall auch hier eine Kontrolle der Maschinen-
leistung oder des Verfahrens durch Hilfsvorrichtungen méglich ist. Wir
miissen zu einer solchen Betriebskontrolle in immer vermehrtem MaBe
gelangen. Die folgenden Ausfithrungen sollen lediglich Anregungen geben,
denn jeder Betrieb muf} ja auf seine eigenen Belange hin eingerichtet
werden.

1. Kontrolleinrichtungen in der Bleicherei, Mercerisation usw.
Die erste Apparatur, welche eine Baumwollware nach Sengen und
Entschlichtung passiert, ist der Beuchkessel. Es ist erstaunlich, daB
an diesen Apparaten
fast nirgends Tempera-
turmesser angebracht
sind. Am Vorwéirmer
jedes Kessels finden
wir nur Manometer
angebracht. Und nun
schlieBt der Betriebs-
leiter von dem Druck,
den er auf dem Mano-
meter abliest, auf die
Temperatur seiner
Beuchflotte.  Solche
Schliisse sind vollig un-
zuverldssig, weil der
durch die Pumpe er-
zeugte  Flottendruck
vom Manometer mit-
gemessen wird, ohne
daB damit eine Tempe-
raturerh6hung verbun-
den ist. Man kann die
Richtigkeit dieser Be-
hauptung dadurch be-
weisen, dafl der Druck-
messer des Vorwérmers
sofort  zurlickgeht,

Abb. 34. Druckregler und Heizkorper eines Beuchkessels. .

Oben das Manometer, unten das Zeigerthermometer. wenn die Pumpe des
vollerhitzten Kessels
abgestellt wird. Da der Pumpendruck keine Konstante darstellt,
sondern je nach Art der Ware und ihrer Einlegung in den Kessel ver-
schieden ist, muB also neben dem Manometer ein Zeigerthermometer an-
gebracht werden (Abb.34). Mancher Betriebsleiter wird sich nach der
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Montage des Thermometers platzlich {iber manche frither ungeklirten
Beuchfehler klar werden. Er wird feststellen, da8 er ab und zu iiber den
ganzen BeuchprozeB hindurch eine ungeniigende Temperatur hatte,
wahrend ihm andererseits die Erhitzung der Ware manchmal auch zu
hoch erscheinen wird.
Derartige Zeigerther-
mometer sind duBerst
preiswert und heute
ohne technische Méin-
gel zum FEinsetzen in
Kessel mit hohem
Druck lieferbar. Fir
die Beuche sind also
zwei Instrumente zu
empfehlen: Thermo-
meter und Manometer.
Auch der Druckmesser
muB in Ordnung sein.
Beide Instrumente sind
soanzubringen, daf sie
mit einem Blick iiber-
sehen werden konnen.
Wenn man sich einige
wenige Erhitzungs- und
Druckkurven fiir jeden
besten Artikel, welcher
gebeucht werden soll,
anlegt und nundanach

trachtet, die Tempe-

4 Abb. 85. Schreibgerit fiir die Temperaturkurve an einem
ra,turstelgerung nach Peroxydbleichapparat.

diesen Kurven immer

wieder gleich zu regulieren, so wird man vor Uberraschungen bei der
Beuche weitgehend geschiitzt sein und einen immer gleichen Kocheffekt
erzielen. Es sei noch erwahnt, da selbstverstéindlich auch die Laugen-
konzentration iiberwacht werden muf} und daf nach Ansicht des Ver-
fassers fiir alle Waren eine 0,3 proz. Laugenkonzentration gentigt.

Auch der Bleichvorgang kann mit Apparaten kontrolliert werden,
wenn es sich um die Peroxydbleiche handelt (Abb. 35). Es ist durchaus
nicht gleichgiiltig, wie der Verlauf der Temperaturerhohungskurve liegt,
und es trat schon oft die Frage an den Verfasser heran: Sollman die Bleich-
temperatur schnell hochtreiben oder langsam ¢ Im allgemeinen begegnet
man der Ansicht, wonach eine gleichmiBige lineare Steigerung die beste
Sauerstoffausnutzung und damit den hochsten Bleicheffekt zur Folge habe.
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Die drei Mdoglichkeiten der Heizung der Bleichflotte sind in dem
Schema (Abb. 36) gezeigt. Erst durch das Schreibthermometer wurde
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es im GroBbetriebe klar, daf man die
Temperatur der Peroxydflotte fiir Baum-
wolle so rasch wie moglich hochtreiben
solle. Der hochste Bleicheffekt hingt tat-
sichlich von der Geschwindigkeit der Er-
hitzung ab.?!

So leicht es nun im Laboratorium ist,
eine Bleichflotte in einer halben Stunde
auf 80° C zu erhohen, so schwierig stellt
sich diese Aufgabe fiir einen Kessel mit
1000—2000 kg Ware. Trotzdem ist es mog-
lich, diese Aufgabe durch entsprechende
Dimensionierung der Heizungsanlage weit-
gehend zu erfiillen.

Die Uberwachung der Temperatur-
steigerung mit Hilfe eines selbst schrei-
benden Thermometers bringt dem Be-
triebsleiter manchen Aufschlufi. In Abb. 37
sel eine im Grofibetrieb aufgenommene
Kurve gezeigt, die wir fiir die Sauerstoff
bleiche als normal betrachten. In Abb. 38
jedoch eine solche, die nach 114 Stunden
eine starke Unterbrechung besitzt. Die
Ware aus dieser Bleiche besall auch tat-
séchlich nicht den geforderten Weifigehalt.
Ohne diese automatische Aufzeichnung
wiren wir vor einem Rétsel gestanden.
Der Bleicher gab auf unsere Frage nach
der mdglichen Ursache der miBgliickten
Bleiche die iibliche Antwort: ,,Ich hab’s
gemacht wie immer. In Wirklichkeit war
um 10 Uhr im Kesselhaus der Dampf ab-
gestellt worden, weil plotzlich eine drin-
gende Reparatur notwendig geworden war.
Erst nach 10.30 Uhr wurde wieder weiter-
geheizt.

Ohne Uberwachungsinstrument wiren
diese ganzen Erkenntnisse fiir die Betriebs-
leitung nicht moglich gewesen.

1 Mecheels: Jahrbuch der Textilvered-
lung.
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Die Schreibapparatur besitzt einen MeBkorper aus V4A-Stahl, welcher
in den Bleichbottich eingetaucht wird. Durch die rein mechanische

Abb. 39.

Drahtiibertragung des sich bei zunehmender Temperatur ausdehnenden
MeBkorpers wird die Schreibvorrichtung gesteuert. Schon durch die
Tatsache, daBl bei jeder
Bleiche eine automati-
sche Kontrolle stattfin-
det, wird der Arbeiter
zu groferer Sorgfalt ver-
anlaBt. Sorgt der Be-
triebsleiter dafiir, daB
dem Fabrikationszettel
stets die Bleichkurve bei-
geheftet wird, so wird
er bei evtl. auftreten-
den Reklamationen eine
wertvolle Hilfe besitzen.
Der Transport des Milli-
meterpapiers, auf wel-
ches die Kurve aufge-
nommen wird, erfolgt in
dem wasserdicht abge-
schlossenen Instrument
mittels eines Uhrwerks,
welches nur selten auf-
gezogen zu  werden
braucht. Nach beendig-
ter Bleiche kann das Uhr-
werk abgestellt werden.
Auch dieWollbleiche,
welche heute fast immer Abb. 40. St-z?lll‘gslﬁ é]r:} 1(3:;) lﬁligtlélsa'tionsleitung
mit Peroxyd unter nach-
folgendem Schwefeln oder mit einer nachfolgenden Blankitbehand-
lung durchgefiihrt wird, erfordert eine Uberwachungsvorrichtung. Be-
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kanntlich darf die Peroxydbleiche der Wolle eine Temperatur von
45—50° C nicht iibersteigen. Jeder Bleicher kennt nun aber Fille, in
denen vergessen wurde, die Dampfzufuhr rechtzeitig abzustellen. Hier
schafft ein ganz einfaches Instrument Abhiife, der Stabregler (Abb. 39).
Dieses Instrument wird in die Flottenzirkulationsleitung eingebaut
(Abb. 40). Es besitzt einen Stab aus hochdehnbarem Material und ist
an das elektrische Leitungsnetz angeschlossen. Sobald der Stab durch
die Wirme so ausgedehnt ist, daB er eine bestimmte Temperatur anzeigt,
wird der elektrische Strom durch Kontakt geschlossen, so dal am Bleich-

Abb. 41,

apparat und vielleicht im Zimmer des Meisters rote Lampen aufleuchten.
Bei jedem Stabregler ist die Temperatur einstelibar. Fiir die Wollbleiche
wire also eine Signaltemperatur von 48° C einzustellen. AuBerdem muf3
natiirlich am Bleichkessel noch ein Thermometer angebracht werden,
welches fir die Wollbleiche keine Schreibvorrichtung zu besitzen braucht.
Vergilit der Bleicher bei 45° C den Dampf abzustellen, so werden die
Alarmlampen noch so rechtzeitig aufleuchten, dafl der Dampf ohne Ge-
fahr fir die Bleichpartie abgestellt werden kann. Die Lampen leuchten
solange, bis die Temperatur wieder unter 48° C gesunken ist. Die Signal-
anlage befindet sich also iiber die ganze Dauer der Temperaturerhéhung
im Alarmzustande, so dafl jeder im Betrieb Beschiftigte auf die Gefahr
aufmerksam wird.
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Man konnte mit derartigen Einrichtungen noch weiter gehen und die
Meldeanlage mit einer automatischen Dampfdrosselung verbinden. Der

Abb. 42. Versuchswaschmaschine mit zentraler Regelung und Ablesung der Flottentemperaturen in den beiden Waschtrommeln.

Verfasser kann sich mit solchen vollkommenen Vorrichtungen jedoch
nicht befreunden, weil damit das VerantwortungsbewuBtsein des Ar-
beiters eingeschlifert wird. Es ist Tatsache, da} in einem Betriebe fast
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jede zweite Bleichpartie iiberhitzt wurde und daBl nach Anbringung der
roten Lampe im Zimmer des Chefs eine Ubertemperatur nur noch duBerst

selten beobachtet wurde.

Die Abb. 41 stellt
die Anbringung eines
einfachen mechanischen
Zeigerthermometers fiir
die Temperaturmessung
der Lauge an einer
Stiickmerzerisiermaschi-
ne dar.

Wie schén man die
Kontrollinstrumente an-
ordnen kann, ist ausAbb.
42 ersichtlich. Die finf
Thermometer messen die
Temperatur in den bei-
den Waschtrommeln der
Versuchswaschmaschine,
des warmen und kalten
Permutitwassers und des
Brunnenwassers in der
Zuleitung.

2. Kontrolleinrichtun-
gen in der Férberei.

Abb. 43. Kontrollinstrumente fiir die Fotte eines Kettbaum- Auch Férbeappamte

und Kreuzspulenfidrbeapparates.

Abb. 44,

konnen mit Uberwa-
chungsvorrichtungen ausgefiihrt werden. Er-
freulicherweise bauen die besseren Maschinen-
fabriken entsprechende Instrumente schon
heute ein (Abb. 43). Trotzdem ist auch auf
diesem Gebiet noch manches aufzuholen. So
empfiehlt der Verfasser immer wieder die
einfachen Zeigerbimetallthermometer, welche
mit Hilfe einer Feder an jede Rohrleitung
angeschnallt werden kénnen und z. B. unter
und iiber einem Flottenanwirmer angebracht,
einen Einblick in die Anwirmungsstufen der
Flotte geben (Abb. 44). Eine weitere prak-
tische Einrichtung besteht darin, dal man
in die Zirkulationsleitung der Férbeflotte
Schaugliser einbaut (Abb. 45), die die Inten-
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sitit der Zirkulation mit einem Blick erkennen lassen. Wenig gebraucht
sind ferner Wasserstandszeiger in den Flottenaufbewahrungs- und -an-
satzbottichen. An Breitfirbemaschinen werden Passagezihler besonders
geschétzt. Diese Zihler registrieren die Anzahl der Vor- und Riickwérts-
ginge und verhindern dadurch, dafl die Arbeiter die Ware ldnger als not-
wendig auf dem Jigger belassen. Manche Kon-

struktionen sind so ausgefithrt, daf man die “l@ M:

Anzahl der Passagen von vornherein einstellen

kann. Ist die Zahl erreicht, so wird die Ma- Schavatas
schine automatisch abgestellt. von hinten beleuchtet
Ein besonderes Kapitel stellen die Zen- Abb. 45.

trifugen dar. Wann werden wir hier endlich

brauchbare, leicht ablesbare Tourenzdhler erhalten ? Es ist richtig, wenn
die neuen Maschinen mit einer automatischen Abschaltung nach einer
bestimmten Laufzeit geliefert werden. Denn nach alter Erfahrung 146t
man die Zentrifugen immer zu lange laufen. Aber mit solchen modernen
Einrichtungen muB auch ein Tourenzihler verbunden werden. Wie
hiufig werden z.B. beim Grundieren von Naphtholfirbungen Schleuder-
wirkungen mit mindestens 1000 Touren verlangt und wie oft macht
eine solche Zentrifuge ohne Wissen des Betriebsleiters kaum 700 Um-
drehungen in der Minute !

Eine ganz besondere Bedeutung liegt in der Erfassung der in den
Veredlungsbetrieben gelieferten Dampf-, Wasser- und Strommengen.
In vielen Fabriken wird dem Veredlungsbetriebe einfach ein bestimmter
Anteil der Kosten fiir Dampf, Strom und Wasser aufgerechnet. Der
Betriebsleiter empfindet darin keinen sehr groflen Ansporn fiir dullerste
Sparsamkeit. Es muf deshalb vorgeschlagen werden, dal an einem be-
stimmten gemeinsamen Instrumentenbrett des Veredlungsbetriebes durch
Schreibapparate die Lieferungen an Dampf, Strom und Wasser registriert
werden. Derartige automatische Aufzeichnungen sind die einzigen brauch-
baren Grundlagen fiir eine zuverldssige Kostenrechnung.

3. Kontrollvorrichtungen in der Druckerei.

Auch hier hat man es vorwiegend mit MeBgeriten fiir die Wérme
zu tun, die insbesondere an der Mansarde angebracht sind. Sehr wichtig
ist jedoch auch die Anbringung guter Feuchtigkeitsmesser an moglichst
verschiedenen Stellen der Mansarde. AuBerdem sollte am Luftabzugs-
schacht der Mansarde ein Testkérper angebracht sein, welcher die Dampf-
zufuhr zu dem Kalorifer drosselt, sobald die Abzugsluft einen bestimmten
Warmegrad iiberschreitet. Leider ist es immer noch nicht gelungen, gute
und preiswerte Feuchtigkeitsmesser zur Registrierung der Verhaltnisse im
Innern der Schnelldimpfer zu konstruieren. Es ist dies aber eine drin-
gende Aufgabe, die so schnell wie moglich gelost werden mul3. In groBen
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Mather-Platts variiert die Dampffeuchtigkeit an verschiedenen Stellen

des Apparates stark. Bei Drucken mit Kiipenfarbstoffen kann dadurch

der gleichmiBige Ausfall beeintrichtigt werden. Man behilft sich bisher
damit, daB man an verschiedenen Stellen des
Démpfers Thermometer anbringt und grob kon-
trolliert, ob die Temperatur nicht iber 100° C
steigt. Wir haben damit aber keinerlei An-
haltspunkte iiber die tatséchliche Sattigung des
Dampfes, sondern warten noch auf das Erschei-
nen einer brauchbaren Konstruktion zur Messung
der Dampffeuchtigkeit.

Abb. 46. Trommelzihler. Um

die Achée @ dreht sich die in drei Das Kondenswasser.

Kammern I, I1, III unterteilte : : : 5 :
MoBtrommel. To der Mitte der Es ist hier nicht der Ort, sémtliche Kon-

Trommel befindet sich ein In- i 5
nenaylinder, welohor durch die struktionen von Kondenstépfen zu besprechen.

Offnungen by, by, b, mit den Kam- Dem Verfasser liegt lediglich daran, die Industrie
mern verbunden ist. Die Kam- . . . .
mern selbst entlassen das Wasser darauf aufmerksam zu machen, wie wichtig eine
durch die Offnungen e,, ¢,, ¢,. . . .
Die zu messende Flissigkeis Tehlerfreie Ausscheidung des Kondenswassers ist.

tromt durch das feststehende 1y o
Rohre und dio Mindung @ der Bei groBen Kondenswassermengen ist ein Trom-

Trommel zu. Durch Auffiillen 5 : 3 . : 3
dor Jowsilsuntenstonendonep. Melzéhler von ausgezeichneter Wirkung, weil wir

kammer und Uberlaufen der 55 jhm die gleichmiBige Kondensierung sehr
Fliissigkeit in die ndchste Kam- N = . .
mer verlagert sich der Schwer- leicht ablesen konnen. Hauptséchlich dort, wo
punkt der Trommel derart, da . .
diendchstliegende Kammernach das gesamte anfallende Kondenswasser in ein
unten kippt. Die Drehbewegung . . .

wird auf ein Zahlwerk Reservoir zusammenflieSt, sollte ein Trommel-

Abertragen. zahler (Abb. 46) aufgestellt werden. Unserem

Abb. 47. Ein Vaposkop zur Kontrolle von Kondenstopfen. Im Wasserstandszeiger

mup die Fliissigkeit beirichtig arbeitender Kondensierung bei E stehen. Sinkt der

Spiegel etwa auf C oder D, so sind die Einstellungen der Kondenstépfe zu &ndern.
F ist ein feststellbarer Zeiger fiir die ermittelte giinstigste Fliissigkeitshohe.
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Prinzip, alle Vorgéinge moglichst beobachten oder messen zu kénnen, ent-
spricht auch eine Konstruktion, die hier besonderserwahnt zu werden ver-
dient (Abb.47). Mit einem Blick ist festzustellen, ob der Kondenswasser-
ableiter einwandfrei arbeitet und ob keine Dampfverluste auftreten. Zu-
gleich kann die verlorengehende Dampfmenge festgestellt werden. Ein
einziger Kondenstopf, welcher unrichtig arbeitet, kann pro Jahr einen
Verlust von etwa RM. 1000 erzeugen, denn bei einer winzigen Undicht-
heit von nur 1 mm? strémen in 24 Stunden bei 6 atit Betriebsdruck
90 kg Dampf aus. Ein derartiges ,,Vaposkop® kann mit jedem Kondens-
topf oder mit mehreren Kondenstépfen gekuppelt werden. Steht der
Wasserspiegel iiber dem Merkzeiger, so ist der Betriebszustand normal.
Sinkt der Wasserspiegel durch hindurchstrémenden Verlust unter den
Merkzeiger, so bedeutet dies, da der Kondenstopf repariert werden muf.

Weitere Bemerkungen iiber Kontrollgeriite.

AuBler den oben beschriebenen, besonders preiswerten mechanischen
Kontrollgeriten lassen sich selbstverstdndlich auch elektrische Anzeige-
instrumente verwenden, die den Vorteil haben, dafl man sie in Schalt-
tafeln einbauen kann. Dadurch wird ein besonders iibersichtliches System
geschaffen. Man kann den ganzen Betrieb leicht iiberblicken. Allerdings
ist der Idealzustand, wonach jeder Farbeapparat, jede Trockenmansarde,
jeder Beuchkessel ein Uberwachungsinstrument an der gemeinsamen
Tafel im Zimmer des Koloristen besitzt, noch ein Zukunftstraum, dessen
Verwirklichung jedoch nicht in allzu weiter Ferne liegt.

Bei den Mengenmefigerdten fir Fliissigkeiten, z.B. fiir Wasser,
Laugen usw., unterscheiden wir:

Scheibenzéhler,
Trommelzéihler,
Woltmangzihler,
Schwimmerzéahler,
Druckunterschiedsmesser.

Die Scheibenzihler lassen sich in unseren Betrieben fast universell
verwenden. Es sei besonders betont, da$ sie auch fiir heiBes Wasser bis
zu 150° C brauchbar sind. Fiir die Messung heiBen Wassers sei die Kom-
bination eines MeBgeréites solchen mit einem Schreibthermometer emp-
fohlen. Der Scheibenzihler besteht aus einer MeBkammer mit Taumel-
scheibe, welche das MeBinstrument bedient (Abb. 48).

Trommelzihler werden, wie schon beschrieben, fiir langsamer flie-
Bende Flussigkeiten, insbesondere fiir Kondenswasser beniitzt, wobei
Voraussetzung ist, daBl das Wasser ohne Gegendruck ausflieBen kann.

Die Fehlergrenze solcher Trommelzéhler ist aulerordentlich gering.
Je nach Mefbereich betragt sie 4 1% bis +0,2%. Sie konnen selbstver-
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stdndlich sidurefest gebaut werden und ertragen ebenfalls Temperaturen
bis 150° C.
Fiir die Messungen sehr groBer DurchfluBmengen wird der Woltman-
ziihler gebraucht. Man kann mit diesem Instrument Wassermengen bis
5000 m3/h messen. Will man also z.B. die Gesamtabwéssermenge eines
Betriebes messen, so ist der Woltman-
zihler hierfiir das richtige Instrument
Der Zahler besteht aus einem Rohr-
stiick, das in seiner Mittelachse einen
MeBfligel besitzt, dessen Nabe mit
einer Anzahl schraubenférmig gewun-
dener Flédchen ahnlich den Schiffs-
schrauben besetzt ist. Wichtig ist,
daBl der Rohrquerschnitt sténdig mit
Wasser gefiillt ist. Dies muf} bei der
Montage beriicksichtigt werden.

Abb. 48. Bcheibenzihler. In der von der Die Schwimmerzdihler zahlen im Ge-

Flissigkeit durchstromten MeBkammer

(unten) befindet sich eine Taumelscheibe, gensatz zu dem nach dem Volumen-
welche das oben liegende Réder- und . . . o

Zeigerwerk antreibt. Unter dem Stromungs- meBpI'IIlZI'p arbeitenden Scheibenzihler

druck wegt sich di Ischeibe, . . .

T e oo unameesehele  yund Trommelzéhler nicht unmittelbar

Fliissigkeitskammern schlieBt und &ffnet. die DurchfluBmengen, sondern sie mes-
gsen vielmehr den Durchflufl (Durch-
fluBmenge je Zeiteinheit), fiir den die GréBe des Hubes eines im auf-
steigenden Flissigkeitsstrome lotrecht verschiebbaren Schwimmers ein
MafB bildet. BeiSchwimmerzéhlern ist also mit verhdltnismaBig einfachen
Mitteln eine sehr weitgehende Kontrolle der Betriebswerte erzielbar.
Ein weiterer Unterschied der Schwimmerzihler gegeniiber den Volu-
menzahlern besteht in der GréBe der DurchlaBfihigkeit und in den
MeBeigenschaften. Wéahrend der Trommelzéhler nur fir Beanspru-
chungen bis zu 12 m3/h und der Scheibenzéhler bis 85 m*/h gebaut wird,
kann der Schwimmermesser Leistungen bis etwa 225 m?/h erfassen. Der
Aufbau des Schwimmerzahlers ist im Prinzip einfach. In einem Rohr,
der Mef3diise, befindet sich ein senkrecht beweglicher Schwimmer. Das
Wasser stromt in der Diise nach oben und hebt dabei den Schwimmer in
die Hohe. Da der Schwimmer gleichzeitig den Abfluf drosselt, muf er
durch eine groBe durch das Instrument flieBende Wassermenge héher
gehoben werden als durch eine kleine. Diese Hub- und Senkbewegungen
werden durch ein Schreibgerit aufgezeichnet.
Im Gegensatz zu den seitherigen Zahlern bleibt bei den Druckunter-
schiedsmefgerdten der Rohrquerschnitt vollig frei von beweglichen
Teilen. Die Druckunterschiedsmesser werden dort beniitzt, wo grofie

Durchflufimengen mit gréberen mechanischen Verunreinigungen erfaflt
werden miissen.
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Alle diese Gerite kénnen mit elektrischen Signalanlagen gekuppelt
werden.

Eigenschaften und Verwendung der MeBgeriate fiir Fliissigmengen.

Typ MeBgenauigkeit Hochstmengen Verwendung

Scheibenzihler 4+-1% des Sollwertes 85 m%/h Enthirtetes Wasser,
Rohwasser

Trommelzihler | +0,2-—1% des Soll- 12 m3/h Kondenswasser
wertes

Woltmanzihler | 4-2% des Sollwertes 5000 m®/h Rohwasser, Abwis-
ser (auch mit mech.

Verunreinigung)
Schwimmermesser | +-2—3% des Soll- 200 m?®/h Rohwasser, Laugen,
wertes Sauren verd.
Druckunterschieds- | 2% des Sollwertes beliebig Abwisser, Frisch-
messer wasserzuleitung

Zeit- und Kontrolluhren.

Gute Uhren in allen Réumen sind notwendig. Man arbeitet im allge-
meinen mit einer Zentraluhr, mit welcher die iibrigen in der Fabrik
verteilten Uhren elektrisch gekuppelt sind. Einen besonderen Fortschritt
bedeuten die sog. Synchronuhren mit Selbstanlauf, die nicht von einer
Zentraluhr abhéingig sind. Vorbedingung zur Anbringung dieser Uhren,
welche pro Stiick zwischen 20 und 30 RM kosten, ist das Vorhandensein
von Wechselstrom und einer vom Elektrizitatswerk aufgestellte Frequenz-
kontrolluhr. Der Hauptbestandteil dieser Synchronuhren ist ein kleiner
Synchronmotor, dessen Liufer sich mit einer der Frequenz des Netzes
entsprechenden Drehzahl bewegt. Diese wird durch Réderiibersetzung
auf das fir die Zeitanzeige erforderliche Maf herabgesetzt.

Die Kontroll- und Stempeluhren sind vielfach an falschen Stellen des
Betriebes angebracht. Es ist nicht richtig, wenn der Arbeiter seine Karte
gleich hinter dem Fabriktor stempelt. Diese Kontrollgerite miissen viel-
mehr am Eingange des fiir den Arbeiter in Frage kommenden Arbeits-
raumes aufgehéngt werden. Das Umkleiden erfolgt also noch auBerhalb
der abzustempelnden Arbeitszeit.

Waagen im Betrieb.

Die alten Dezimalwaagen weichen immer mehr den genaueren auto-
matischen Waagen. Es ist hier nicht der Ort, solche Waagen eingehend
zu beschreiben, sondern es sollen lediglich die verwendbarsten Typen
genannt werden. Die modernen automatischen Waagen liegen vor als:

Zeigerwaagen,
Leuchtbildwaagen.
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Bei der Zeigerwaage ist eine Skala auf kreisférmiger Scheibe vor-
handen. Das Gewicht 148t sich dadurch ablesen, daf man den Stand des
Zeigers auf der Gewichtsskala feststellt. Eine Abart dieser Waage besteht
darin, daf3 der Zeiger feststeht, wihrend sich die Gtewichtsskala, welche
auf einer Trommel angebracht ist, dreht. Die Gewichtsablesung erfolgt
sobald die Trommel halt.

Die Leuchtbildwaagen dagegen projizieren das Gewicht auf eine Matt-
scheibe, was eine sehr leichte und fehlerlose Gewichtsablesung zur Folge
hat. Es sind diejenigen Projektionssysteme vorzuziehen, welche ihre Zah-
lenwerte nicht rechts und links von eéinem Mittelstrich, sondern auf
einer Seite angeordnet haben. Der Arbeiter wird die letztere Art der
Ablesung irrtumsfreier vornehmen kénnen. Die Waagen lassen sich in je-
der Art und GréBe ausfithren. Sie sind fiir Veredlungsbetriebe vor allem
als Briickenwaagen zu konstruieren. Die Aufstellung der Waagen im
Betrieb geschieht wie folgt:

1. Rohlager: Mehrere Tischwaagen mit grofler Briicke.

2. Trocknerei: Bodenwaage.

3. Fertiglager: Tischwaagen mit grofler Briicke.

4. Farben- und Chemikalienlager: eine Bodenwaage zum Abwiegen
von Fassern, eine Tischwaage mit Tarabalken.

VI. Einrichtungen im Zuge der Betriebsorganisation.

Yon der Ordnung.

Qualitiatsveredlung verlangt die Fiithrung eines sauberen und ord-
nungsreichen Betriebes. Gerade mit der Ordnung ist es aber in vielen
Firbereien schlecht bestellt. Der Betriebsleiter oder seine Meister miissen

Ordnungsfanatiker sein. Dazu

S gehort, dafl jedes Gerdt sei-

nen bestimmten Platz besitzt.

Schopfer miissen serienweise an

Abb. 40. der Wand oder an den Geriten

aufhingbar sein. Man mufl mit

einem Blick iibersehen kénnen, ob die fiir einen Arbeitsplatz notwendigen

Hilfsgerdte vorhanden sind oder nicht. So ist es z. B. vollig falsch,

Schopfer anzuschaffen, welche an ihrem Stielende nicht einen Haken

zum Aufhingen haben. Abb. 49 zeigt einen brauchbaren Schépfer aus

Kupfer, wie er in vielen Fiarbereien iiblich ist. Holzstiele sind nicht
zu empfehlen.

Ein besonders trauriges Kapitel stellen Eimer und kleine GefiSe dar.
An diesen notwendigen Geriten wird merkwiirdigerweise fast in allen
Betrieben iibermiBig gespart. Emailleeimer besitzen keine lange Lebens-
dauver, dagegen werden Eimer aus Edelstahl empfohlen, sehr bewihrt
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haben sich auch Eimer aus vulkanisiertem Gummi. Jeder Eimer muf
eine Nummer oder die Bezeichnung des Arbeitsplatzes, zu dem er gehort,
gro} aufgemalt besitzen, ebenso sind ihm mit der gleichen Nummer ver-
sehene Abstellborte zuzuweisen. Ganz dhnlich muf} es auch mit Biirsten,
Besen und anderen Putzgerdten bestellt sein. Sobald ein Gerit ange-
schafft wird, muB3 auch der Platz bestimmt werden, an welchem es seine
Aufbewahrung findet. Bei dem téiglichen Arbeitsschlufl und insbesondere
am Wochenende miissen sich siamtliche Hilfsgerdte an den vorgeschrie-

Abb.50. Aufbewahrung von Kreuzspulentellern in einer Apparateférberei. Einfach und iibersichtlich.

benen Plitzen befinden. Es bedeutet keine groBe Miihe, eine solche
Ordnung durchzufiihren. Die nicht in Beniitzung befindlichen Material-
trager und Firbestocke miissen ebenfalls einen vorgeschriebenen Platz
in der Fabrik haben, wo sie gepflegt und vor Rost und Beschmutzung
bewahrt werden konnen. Dies gilt insbesondere fiir Stidbe und Kreuz-
spulenteller (Abb. 50). Es ist schadlich, einen Materialtridger aus V4A-Stahl
z.B. auf den Eisendeckel eines Kanals abzustellen. Sémtliche groBen
Materialtriger miissen Aufbewahrungsunterlagen aus imprégniertem Holz
erhalten. Stocke sind auf Stockrechen (Abb. 51) nach ihrer Farbe zu
ordnen. Jeder in einer Ecke zwecklos herumliegende Stock ist ein Nagel
zum Sarge des Betriebs. Ein ganz besonderes Kapitel bildet die Ordnung
in der Farbkiiche. Wenn Farbstoffreste auf dem Fuflboden das Zeichen
einer schlecht geleiteten Firberei sind, so muf man fiir die Farbkiiche

Mecheels, Betriebseinrichtungen. 5
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eine noch viel groBere Ordnung und Sauberkeit verlangen. Dem Ver-
fasser wurde in der Farbkiiche einer groBen Druckerei erklédrt, eine noch

Abb. 51. Pfahlbank mit ,,Docken** zum Ausschlagen des Garnes. Die Stockrechen sind fiir ,,Blau-, Rot-, Griin- und WeiBstocke*
eingeteilt. Wo Arbeiterlange (etwa ohne Holzschuhe) zu stehen haben, sind Lattenroste anzubringen.

groBere -Sauberkeit lasse sich mit dem besten Willen nicht erzielen. Er
konnte aber bei der Konkurrenzfirma feststellen, dal auch eine Farb-
kiiche mit vorbildlicher Sauberkeit gefiihrt werden kann. Hier liegt alles
in der Erziehung des Arbeiters zu Sauberkeit und Ordnung.
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Garnfiarbereien benutzen mit Vorteil eine Pfahlbank (Abb. 51). Es
ist nicht richtig, Pfahle (Docken) einfach an der Wand oder an Eisen-
trigern zu befestigen, sondern sie miissen. serienweise an einem Tisch
angebracht werden. Diese Pfahlbank kann zur Ordnungszelle fiir den
ganzen Betrieb werden.

Einzelne Pfihle kon-
nen auch transportabel
und doch stabil gebaut
werden (Abb. 52).

Grundsatz muf sein:

Jedem Gegenstand sei-
nen Platz, nichts aufdem
Boden liegen oder her-
umstehen lassen, nichts
in Winkel verstecken,
niemals den Betrieb un-
geordnet verlassen.

Das
Betriebslaboratorium.
Die Aufgabe des sog.
Férbereilaboratoriums
gliedert sich wie folgt:

1. Fabrikationskon-
trolle.

2. Materialkontrolle.

3. Untersuchung der
Konkurrenzmuster.

4. Versuchsfirberei.

5. Warenkontrolle. Abb. 52. Transportabler ,,Teilstock®, in eine Farbstofftrommel

6. Forschungsarbeiten. ehnzementiort.

Diese vielseitigen Aufgaben lassen sich mit relativ einfachen Mitteln
durchfithren. Das einfachste Laboratorium sollte aus zwei Riumen be-
stehen: dem eigentlichen Untersuchungsraum und dem Wigezimmer
und Apparateraum. Das Untersuchungslaboratorium teilt man platz-
weise so ein, daB3 simtliche Flaschen und Gerdte fiir ein und denselben
Zweck immer an ein und derselben Stelle belassen werden kénnen. So
wéhlt man z.B. eine Ecke zur Durchfiihrung von Musterfirbungen. Hier
hat das Digestorium seinen Platz, ferner ein kleiner Vorrat vorbehandelter
Rohware, Losungen bzw. Aufschlimmungen der hauptsichlichsten Farb-
stoffe, Textilhilfsmittel, Musterkarten usw. Ein Warmlufttrockenapparat
neben einer kleinen Musterzentrifuge ist hier praktisch.

An einer anderen Stelle findet man die zur Feststellung von Firbungs-

5*
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gruppen notwendigen Chemikalien. Dort werden also die Untersuchungen
von Konkurrenzmustern, Echtheitsproben durchgefiihrt. Ein besonderer
Tisch ist fiir analytische Untersuchungen bestimmt, d.h. zur Unter-
suchung der eingehenden Chemikalien, Farbstoffe, Schmiermittel, Faser-

Abb. 53. Firbereilaboratorium mit Musterzentrifuge, Garnhaspel, ,,Bengeltisch‘‘ usw.

stoffe, Kohlen usw. Die Einrichtung dieses Laboratoriums kann einfach
gehalten werden, sie mufl aber zweckmifig sein. Abb.53 zeigt das
Firbereilaboratorium des M.-Gladbacher Instituts. Hier mufte unter
graoBter Ersparnis von Mitteln ein zweckméfiges und modernes Labora-
torium erstellt werden. Die Tische bestehen aus dicken Hartholzplatten,
an deren Unterseite Schubficher aus Hartemaille angeschraubt wurden.
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Zum Ersatz der unter den Tischplatten fehlenden Schrinke sind an den
Mustertischen Schrankficher angebracht. Im iibrigen wird es heute
nicht mehr als giinstig angesehen, alle méglichen Gerite in den Schrinken
der Laboratoriumstische unterzubringen. Man schafft heute héhere
Schrinke an, aus denen man Gegenstédnde entnehmen kann, ohne vorher
in die Hocke gehen zu miissen. Hierfiir haben sich Stahlglasmobel,

{ 7ir
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Abb. 54. Einrichtung eines Betriebslaboratoriums fiir eine Firberei.

ahnlich den medizinischen Instrumentenschrénken, vorziiglich bewéhrt.
Altere Tische lassen sich vorziiglich dadurch erneuern, daB man sie mit
roten, sdurefesten Plattchen belegt, welche bestindig gegen die in Ver-
edlungsanstalten vorkommenden Chemikalien sind. Terrazotische haben
sich nicht bewéhrt. Am zweckmaBigsten sind immer wieder Holzplatten,
welche man einmal wochentlich diinn mit Leinélfirnis einreibt. Samtliche
Wasserleitungen werden nicht mehr wie frither in den Tischen verlegt.
Man bringt heute an den Tischseiten AusguBbecken an, in welche man
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auch die AusguBschliuche von Kiihlern u. dgl. leitet. Das Wégezimmer
enthalt neben den Tarier- und Analysenwaagen die Biicherei und Muster-
kartensammlung. Letzterer ist besonderer Wert beizulegen. Die von den
Farben- und chemischen Fabriken herausgegebenen Musterkarten stellen
wertvolle Nachschlagewerke dar. Es ist unverstindlich, wenn solche
Werte oft ungelesen in den Papierkorb wandern. Das Wégezimmer be-
herbergt die sehr wichtige Analysenquarzlampe, auflerdem eine pH-
MeBapparatur (am besten elektrometrisch), ferner 2 Dynamometer zur
Bestimmung der ReiBfestigkeit, das Pulfrichsche Stufenphotometer, das
Kolorimeter zur Kontrolle der Flottenausziige, das Kalorimeter zur Heiz-
wertbestimmung von Kohlen und Treibstoffen. AuBlerdem dient es zur
Aufbewahrung der Typfirbungen, der Rezepte und Verfahren.

An groBeren Apparaten finden wir neben der Laboratoriumszentrifuge
zweckmiBig eine Biigelmaschine in Form einer Muldenpresse, welche fiir
Gewebestiicke eine sehr industrienahe Schlufausriistung liefert, einen
Wasserdurchlissigkeitspriifer, sowie eine Biigeleinrichtung. An irgend-
einer Stelle des Laboratoriums, am besten im Wagezimmer, findet man
schlieBlich noch den Mikroskopiertisch, Mikroskop und entsprechende
Reagenzien. Es ist erstaunlich zu wissen, dafl viele grole- Textilwerke
hiufig nicht iiber ein brauchbares Mikroskop verfiigen. Das Mikroskop
ist heute eines unserer unentbehrlichsten Hilfsmittel geworden (Abb. 54).

Die Unterbringung des Firbermeisters.

Es sei gestattet, hier fiir einen wiirdigen Aufenthaltsraum des Farber-
meisters eine Lanze zu brechen. Mit Hilfe einer etwas umgearbeiteten
Holzkiste wird oftmals dem Meister ein Platz zur Aufbewahrung seines
Vespers und seiner Notizen in irgendeiner Ecke des Betriebes gegeben.
Diese Art, den Meister unterzubringen, ist falsch. Der Meister muf} dem
Arbeiter gegeniiber eine Autoritit besitzen, die er, auch wenn er viel
kann, nicht erlangen wird ohne einen bevorzugten Arbeitsplatz. Am
giinstigsten ist immer ein Glasverschlag im Betriebe, von wo aus der
Meister alles iibersehen kann, was vorgeht. In diesem Glasverschlag steht
ein Schreibtisch und ein Regal fiir Musterkarten, auferdem muf in dem
Schreibtisch die Méglichkeit zur Aufbewahrung von Notizen, Rezepten
usw. vorhanden sein. AuBer dem Schreibtisch enthilt der Verschlag
einen einfachen Laboratoriumstisch, an welchem betriebsméflige Unter-
suchungen kleineren Umfangs ohne Inanspruchnahme des Betriebs-
laboratoriums durchgefiihrt werden kénnen. Der ganze Raum mul
abschlieBbar sein. Der Meister ist anzuhalten, dafiir zu sorgen, dafl der
Arbeiter nicht hemmungslos das Meisterzimmer betritt. In diesem Ver-
schlag befindet sich auch das Fabriktelephon. Je mehr der Meister kann
und je haufiger er im Betrieb selbst mit zugreift, um so mehr muf er
durch Schaffung eines Arbeitsplatzes gechrt werden.
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Das Rohlager.

Das Rohwarenlager ist der Ausgangspunkt der Veredlung. Weberei
und Zwirnerei diirfen die Ware nicht etwa in die Bleicherei abliefern. Es
muB ein gemeinsames Rohlager vorhanden sein. Die Organisation in die-
sem Lager beeinflufit weitgehend den Ablauf der folgenden Fabrikation.

Warenschau- 3 S S E
maschine N §3
Sy =
Anlieferungsiager l l
Rega/
Regal I Tisch "Waage
Regal
7 L 1 E
farber7 Pt [ Muster | ~Faagstarel (Rarted
von der
. Woage Tiach ﬂﬁ’//sfoc/( Trockneref
fdrber2 @ { T
3
Firberd ]
Rouleaux-Saal S
Q]
N
Hijpen- Mercerisier— N
farbery, firberei anstalt 2
3
<]
farbers
zuim Befrieb
farber6,
e Naphtolrof Schwarzfirberei

Abb. 55. Roh- und Zurichtelager.

Manche Betriebe unterstellen das Rohlager einem ,,Zurichtemeister.
Dieser Mann teilt die Partien ein, stellt das Rohgewicht fest, signiert die
Stiicke und unterbindet die Stringe. Er befestigt an den Partien die
Auftragszettel und sieht vor allem die Ware durch. Erkennt er an ihr
Fehler,someldet oder signiert er dieselben. Keine Partie sollte un-
kontrolliert in die Fabrikation gehen. Der Firber, Bleicher oder Drucker
darf insbesondere nicht mit der Uberpriifung auf Fehler belastet werden.
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Das Rohlager gliedert sich in einen Raum fir die angelieferte Ware
und in einen solchen fiir die zur Veredlung vorbereitete, abgewogene und
fertiggestellte Ware (Abb. 55). Manche Partien werden gemeinsam ge-
beucht und gebleicht und nun erst zur Firbung und zum Druck ein-
geteilt. Fir diese Partien wird zweckmiBig ein ,,Zwischenlager* ein-
gerichtet, in welchem z.B. aus einer groflen Bleichpartie die Einteilung
in die einzelnen Farben erfolgt. Dieses Zwischenlager wird ebenfalls vom
Zurichtemeister betreut. Die eingeteilten Partien miissen voneinander

Abb. 56. Einfache Wandtafel mit Fabrikationszetteln im Farbereibiiro.

deutlich getrennt (also nicht etwa aufeinander gestapelt) mit deutlich
sichtbarem Partiezettel gelagert werden. Fiir manche Betriebe ist es von
Vorteil, wenn dabei schon die Maschinen oder der Firber berticksichtigt
wird, fiir die Partien entnommen werden sollen. Man kann dabei dem
Férber eine gewisse Auswahl lassen. Der Féarber wird z.B. eben mit
einer 20 kg-Partie ,,Gelb* fertig und will nun eine weitere 20 kg-Partie
aus dem Lager beziehen. Findet er nun eine 20 kg-Partie in Blau vor,
oder eine 50 kg-Partie in irgendeiner anderen Farbe, so ist er gezwungen,
entweder sein Geschirr sauber zu reinigen oder nach einer anderen freien
Kufe zu sehen. Hat er aber auf seinem Lagerplatz noch eine 20 kg-Partie
in Griin, so kann er diese ohne Zeitverlust in Arbeit nehmen und in-
zwischen fiir die Vorbereitung der anderen ihm zugewiesenen Partien
sorgen.
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Im Rohlager befindet sich auch eine Tafel oder eine Kartei, welche
AufschluB iiber den Stand der Fabrikation gibt (Abb. 56).

Die Mercerisieranstalt.

Die Behandlung des Textilguts mit Natronlauge gibt der Einrichtung
ihr Gepriage. Die Schutzvorrichtungen, Gestaltung des Fuf3bodens, der
Leitungen und der Maschinen miissen fiir eine Mercerisieranstalt anders
geplant werden als fiir eine Farberei. Der FuBlboden wird am besten
mit einem Glattstrich versehen, welcher ringelférmig gerauht ist. Die
Umgebung der Mercerisierma-

schinen erhdlt Lattenroste, i of—
unter denen Lauge und Spritz- 1 Trdger Lavtatze™<]
i 6 mit i
wasser abflieflen kénnen. Es Flascherzag
[

ist nicht moglich, irgendeinen
Bodenbelag zu schaffen, auf
welchem, wenn er laugenbe-
netzt ist, das Bedienungsper-
sonal nicht ausgleitet. Latten-
roste haben sich deshalb immer
bewdhrt. Neuerdings hat man . -
auch Bodenbelidge aus Gummi = fm==——————

Wosser

geschaffen. Diese Beldge be- | __ _ |
stehen aus kurzen, senk- —— — — —
recht nebeneinander gestellten _”11’;_0”_;7 g,»‘ffe —_
und miteinander verbundenen 429"
schlauchartigen Einzelteilen.
An der Wasserleitung ist au- _, Eoaeme e
Berdem ein Hahn vorzusehen,

von dem aus man mit einem

Schlauch den Boden bequem
abspiilen kann.

Die Baustoffe Eisen und Gummi sind gegen Natronlauge bestandig.
Bei allen Einrichtungen, wie z. B. Leitungen, Schépfern, Auflegeschaufeln
und Riihrern ist also Eisen oder Eisenblech zu verwenden. Auch die
Ventile in den Laugenzuleitungen sind aus Eisen und nicht etwa aus
RotguB zu wihlen. Die Zirkulieranlage fir die Lauge enthilt eine
Kolbenpumpe, die ebenfalls vollig aus Eisen konstruiert ist.

Besonderes Kopfzerbrechen macht die Auflésung der Blécke aus Atz-
natron. Diese Schwierigkeiten werden von vielen Firmen dadurch um-
gangen, daf man die Natronlauge gelost oder das Atznatron in Schuppen-
form bezieht. Tatsichlich haben sich auch die in der Literatur ab und zu
erwihnten Losekessel mit Dampfzufithrung und Riihrwerk auf die
Dauer nicht bewéhrt. Auch das Ausblasen der Atznatrontrommeln mit
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Dampf iiber einem Auffangebottich ist unzweckmaBig, weil man dabei
eine starke Anreicherung der Lauge mit Soda erhilt. Das Karbonat in
der Natronlauge wirkt jedoch nicht mercerisierend, da es sich gegentiber
der stirkeren Lauge wie ein Neutralsalz verhilt. Das einfachste und
schénste Losungsverfahren erfolgt nach Abb. 57. Man stellt den mehrere
Zentner wiegenden, mit einer Blechhiille umgebenen Atznatronblock auf
die Platte eines Flaschenzuges,
vom fHoch- .
lde/m"//e/' f der an einer Laufkatze ange-
i e bracht ist. Mit Hammer und
"} Herortaige | Meisel (und unter Verwendung
einer Schutzbrille) 146t sich die
Blechumhiillung leicht entfer-

zu den Merceristermaseh. e
g ——

nen, worauf man den nackten

/%%_% Block hochzieht, iiber den noch

Dbertout leeren Losekessel fithrt und ihn

zur Weiter- nun in denselben einsetzt. Hier

Frischlouge w“’,ﬁfs verwendling 148t man kaltes Wasser zustro-
== Pumpe men. Unter starker Erwirmung

vor dlen Mercerisiermasc, l6st sich das Atznatron auf.

Bei richtiger Dosierung erhilt
man eine Lauge von 40° Bé.
Der Abzapfhahn darf nicht am
Boden des Laugenkesselsliegen,
weil sich dort mit der Zeit
Riicksténde ansetzen, sondern
er muf} etwas hoher gelegt wer-
den. Wihrend des Losens, vor
allem gegen Ende des Vorgangs,
muB man mit einem Riihrer den Kesselinhalt einige Male tiichtig um-
rithren. Sobald der Block geldst ist, zieht man die Trageplatte des
Flaschenzugs wieder hoch, wobei auch noch der Boden der Blechum-
hiillung entfernt werden kann.

Die Zirkulieranlage fiir die Natronlauge wird zweckmaBig so gestaltet,
daB man die aus den Mercerisiermaschinen zuriickstromende Lauge in
einem Sumpf auffingt und nun von dort aus in den Hochbehilter pumpt
(Abb. 58). Der Hochbehilter enthilt ein Uberlaufrohr, durch das etwa
zuviel geférderte Lauge in den Sumpf zuriickflieBt. Sumpf und Hoch-
behialter erhalten Kiihlschlangen, durch die frisches Kithlwasser geleitet
wird. Fiir bestimmte vereinzelte Zwecke der Gewebemercerisation geniigt
eine Kiihlung durch Frischwasser nicht, es muf} hier eine Linde-Kiihl-
anlage aufgestellt werden. Das Kiihlwasser fiihrt man wieder in die Hoch-
behalter fiir Frischwasser zuriick. Fiir die verbrauchte Natronlauge
werden besondere Eisenbehilter aufgestellt, denen man durch Zapf-

Abb. 58. Schema der Laugen- und Kihlwasserfiihrung
einer Mercerisieranstalt.
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hihne die Lauge bequem entnehmen kann. Die verbrauchte Merceri-
sierlauge 148t sich fir die Beuche, fir die Kiipenfirberei usw. ver-
wenden.

Fiir die Beschaffung des heillen Spiilwassers, das am Schlusse der
Laugenpassage auf die Ware gelangt, gibt es verschiedene Méglichkeiten.
Am einfachsten erhdlt man das warme Wasser, indem man Dampf in
die Wasserzufithrung blast (Abb. 59). Man niitzt dabei die gesamte vom
Dampf gelieferte Warme aus, verliert aber Kondenswasser. Dies ist vom
Standpunkt des Merceriseurs aus betrachtet zwar nicht unerwiinscht,
kann aber bei modernen Beheizungsanlagen fiir Veredlungshetriebe,
welche vielfach indirekte Heizung und Kondenswasserriickfithrung ver-
wenden, zu Schwierigkeiten in der Kesselspeisung fiithren.

Der Verfasser hat diese Art der Erwidrmung bisher allen
iibrigen Systemen vorgezogen. Ein sehr exaktes Verfahren,
heiBes Wasser zu beschaffen, besteht mnatiirlich in der Ver-
wendung eines Boilers in der Nihe der Mercerisiermaschine.
Zu diesem Verfahren wird man dann greifen, wenn das Ein-
blasen von Frischdampf in die Wasserzufiihrung nicht geniigt.
Die Beheizung des Boilers wird durch Frischdampf oder besser
durch Abdampf bewerkstelligt.

Eine wirmewirtschaftlich sehr giinstige Moglichkeit be-
steht im Anschluf3 eines Ekonomisers an die Mercerisieran-
stalt. Als Warmequellen werden dabei die Abgase aus der
Kesselfeuerung verwendet.

- Zum Transport der Ware von und zu den Mercerisier-
maschinen werden hoélzerne Loren verwendet. Die Ware
kommt entweder trocken oder zentrifugenfeucht auf die Mer-
cerisiermaschine und wird auch in ausgequetschtem Zustande wieder
entnommen. Bei der Mercerisation von Garnen bendtigt man auBer-
dem Spill- und Sdurebottiche oder entsprechende Stranggarn-Spiil-
und -Sauremaschinen.

Wichtig ist schlieBlich die Organisation der Zufihrung von Frisch-
lauge. Gibt man namlich die frische konzentrierte Lauge in zu grofien
Abstinden und damit in zu groBien Mengen zur Altlauge, so tritt starke
Erwirmung auf, die selbst von einer guten Kihlanlage nicht sofort auf-
genommen werden kann. Kleinere Mercerisieranstalten werden deshalb
dafiir sorgen, daf} in kurzen Zeitabstdnden jeweils kleinere Mengen an
Frischlauge zugesetzt werden. Grofle Betriebe beniitzen zweckmdBig
mehrere Laugelésekessel und fithren die Frischlauge durch eine mit
Hahn versehene Leitung kontinuierlich in das System der Laugenzirku-
lation ein. Die Laugenzugabe erfolgt grundsétzlich zur Altlauge im
Sumpf.
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Yon Farbkiiche und Rouleauxsaal *.

Das Lager. Fir das technisch einwandfreie Arbeiten einer Zeugdruck-
farbkiiche ist die Sauberkeit des Arbeitens bei groftmoglicher Pro-
duktion grundlegende Bedingung. Die Farbkiiche teilt sich in das Ma-
gazin, die eigentliche Farbkiiche und die Reinigerei ein, die in einer gut
geleiteten Druckerei stets getrennt zu halten sind.

Bei der groBen Zahl der in Druckereien verwendeten Chemikalien und
Farbstoffe ist die weitere Unterteilung des Lagers angebracht. Man
trennt in Chemikalienmagazin, das einem Aufseher, und Farbstoffmaga-
zin, das dem Farbkiichenmeister untersteht. Auf diese Weise erreicht
man, daB jede Abteilung der Betriebsiiberwachung leicht zugénglich ist.
Die fiir die Firberei notwendigen Mittel werden nicht iiber das Druckerei-
lager, sondern iiber ein eigenes Lager ausgegeben.

Das Chemikalienlager befindet sich im Keller unter der eigentlichen
Farbkiiche oder in angrenzenden Réumen. Ubersichtliche Regale werden
am besten aus geschweiBten Stahlrohren mit Holz- oder PreBstoffetagen
hergestellt. Zwecks guter Lagerhaltung ist ein kiihler und trockner Raum
sowie eine mdglichst gleichbleibende Temperatur Bedingung. Fiir in gro-
Beren Mengen entnommene Chemikalien, wie z.B. die Anilinschwarzbe-
standteile, sind geeignete Fisser von ca. 200kg Inhalt zu wahlen. Sicke,
die Rohstoffe fiir die Verdickung enthalten, wieWeizenstérke, British-gum,
Gummi und Tragant sollen, falls sie linger eingelagert werden miissen,
auf niedrige holzerne Horden gestellt werden. Auch soll der Fuflboden
mdglichst wirmeisolierend und widerstandsfihig gegen chemische und
mechanische Beanspruchung sein, es eignet sich Holzpflaster. Fliissige
Chemikalien werden in Ballons maglichst gesondert von den anderen auf-
gestellt, Siuren und Laugen mdéglichst in Kippstdndern. Zu jedem
Ballon gehirt ein MeBgefiB aus widerstandsfihigem Material, z. B.
Kupfer, fiir aggressive Fliissigkeiten Edelstahl.

Es soll die Forderung aufgestellt werden, dall in Farbkiiche sowie
Druckerei fiir alle Gefille, die Bestandteile der Druckfarbe oder diese
selbst enthalten, keinerlei Materialien gewihlt werden diirfen, welche
etwa durch mechanische Mittel oder durch chemische Abnutzung irgend-
welche Abscheidungen fester Art zeigen, die spiter eine Stérung in der
Druckerei hervorrufen kénnten. Die oft gebrauchten Glas-, Email- und
SteingutgefiBe scheiden also fiir eine Rouleauxdruckerei aus.

Zur Einrichtung des Chemikalienmagazins gehoren dann noch Feuer-
l6scher und Waschbecken, auch ist ein Notausgang direkt ins Freie
vorzusehen. Die (Gesamtanlage ist dhnlich den Magazinen in der Ma-
schinenbaubranche auszufiihren. Das Magazin ist durch Drahtgitter ab-
getrennt, Eintritt fiir Arbeiter ist verboten. Billiges Material wird nach

1 Aus einer Schiilerarbeit (Steinert).
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Ballons und Sdcken vom Aufseher notiert, die wertvolleren Chemikalien
werden nur auf schriftliche Anordnung des Farbkiichenmeisters oder
seiner Vorgesetzten ausgefolgt und einzeln notiert.

Das Farbstoffmagazin befindet sich ebenfalls tunlichst in einem hel-
len, gut beleuchteten Kellerraum. Hier fiihrt bei groBeren Zeugdrucke-
reien ein Vorarbeiter die Aufsicht und gibt die vom Meister schriftlich
angeforderten Mengen aus.

Bei den heute viel verwendeten fliissigen oder teigigen Farbstoffen
ist auf Frostfreiheit des Raumes zu sehen. Die iibrigen Angaben decken
sich zum groften Teil mit denen fiir das Chemikalienmagazin.

Die Farbkiiche. Die eigentliche Farbkiiche wird méglichst gerdumig,
hoch und hell, wenn erreichbar mit Oberlicht durch Sheds gewéhlt. An
einer zur Druckerei hin gelegenen Stelle befindet sich eine dunklere Ab-
teilung, in der die fertigen Druckfarben aufbewahrt werden. Giinstig ist
es, die Mauerteile der Decke mit Wachstuch zu verkleiden. Der FuB-
boden muBl schwersten Anforderungen standhalten: schwerem Gewicht,
Feuchtigkeit, Hitze, Chemikalien, mechanischer Beanspruchung; er soll
nicht glatt sein, soll schnell trocknen, leicht zu reinigen und von mog-
lichst heller Farbe sein, aulerdem soll er gegen Kilte isolieren. Fiir nicht
unterkellerte Réume ist gut mit Bitumen in den Fugen ausgegossenes
Hartholzpflaster, fiir unterkellerte Rdume auf tragfihiger Eisenbeton-
schicht mit aufliegender chemikalienfester Zwischenschicht verlegte
Keramikplatten geeignet. Der Boden sei in der Mitte des Raumes am
héchsten, die Kanile fithre man an den Winden entlang.

Zur Bereitung der Verdickungen und Stimme in groBlen Mengen die-
nen je nach Grofle der Druckerei zwei bis sechs groBe, 500—750 1 fassende
doppelwandige, mit indirektem Dampf heizbare Kocher. Das eigent-
liche Kochgefil, aus Kupfer und mit Ausfluflschnabel versehen, soll
mittels Schneckengetriebe und Handrad kippbar sein. Hier werden
auch die im Betrieb verwandten, selbst hergestellten Hilfsmittel ge-
kocht.

Die Aufstellung der Kocher kann in verschiedener Weise erfolgen:
An einer bis 50 cm iiber dem Kocherrand chemisch widerstandsfihig
ausgekleideten Wand (Kacheln mit chemisch bestindigem Material) wer-
den die Kocher in einer Batterie hintereinander aufgestellt, je zwei zu-
einander gekehrte hohle Achsschenkel erhalten Anschluf} fiir Heizdampf
und Kiihlwasser. Zwischen zwei Kochern befindet sich ein schwenkbarer,
automatisch sich 6ffnender Hahn fiir Leitungswasser. Es kann auch
ein solcher fiir Kondenswasser angebracht sein, was die Druckfihigkeit
mancher Stirkeverdickungen verbessert. Das Wasser kann hier, wenn
notwendig, ein Filter passieren. Die Riihrwerke werden von gemein-
samer Achse auskuppelbar angetrieben. Fir gewdhnlich bestehen sie
aus Bronze. Giinstig sind sie nach beendeter Kochung so weit aushebbar,
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daB unter ihnen der Kocher frei kippen kann, so da keine Schrauben
usw. gelost werden brauchen.

Fir zigige, von UngleichmaBigkeiten freie Verdickungen (Gummi,
Kristallgummi, Johannisbrotkernmehl) sind zweiarmige Riihrer iiblich,
von denen einer fest mit der senkrechten Antriebsachse verbunden ist
und so die Verdickung umriihrt, wihrend der andere Arm mittels Zahn-
riader planetenartige Bewegungen ausfiihrt, was eine Quirlung der Masse
zur Folge hat. Derartige Riihrer kénnen durch Ausriickung des Planeten-
triebs in einfache Riihrer umgewandelt werden.

Riithrwerke, welche mit zwei planetenartig umlaufenden Schaufeln
ausgeriistet sind, eignen sich infolge ihrer stérkeren Wirkung fiir die
gute Durcharbeitung von Stirke-Tragant und Tragantverdickungen.
Man erzielt so bei kiirzerer Rithrzeit ziigigere, gleichméafige Massen. Fiir
sehr kurze, dicke Druckverdickungen, die mit einfachem Riihrer zu un-
gleichmaflig verarbeitet wiirden, eignen sich vorziiglich einarmige
Planetenriihrwerke. Bei einarmigen Planetenriithrern sollte man mittels
Zwischenrad den Rotationssinn des Riihrers umkehren, wodurch man
das Anbrennen oder Ankleben am Rande des Kochers, besonders bei
dicken Massen, wirkungsvoll vermeiden kann.

Steht ein hoher, nicht sehr langer Raum zur Verfiigung, so werden
die Kocher auf einem ca. 2 m hohen Stahltrigergeriist aufgestellt, das
mit Rundgang, Gelinder und Treppe versehen ist. Sie werden im Viereck
oder im Kreis angeordnet, was von ihrer Anzahl abhingt. Unter einer
kreisférmigen Aussparung in der Mitte des Rundgangs befindet sich zu
ebner Erde die Passiermaschine. Alle Kocher sind nun nach dieser Mitte
hin kippbar, was eine Vereinfachung und wesentliche Ersparnis an Trans-
port bedeutet, da nunmehr nur noch die Rohmaterialien transportiert
zu werden brauchen, wihrend die fertige Verdickung sofort vom Kocher
in die Passiereinrichtung flieBt. Oben auf dem Geriist befindet sich ein
kleiner, motorgetriebener Kran, mit dem die Sicke mit den Rohstoffen
von FuBbodenhshe oder direkt aus dem Chemikalienkeller transportiert
werden konnen. Diese Einrichtung stellt sich zwar in den Gestehungs-
kosten teurer als die Anordnung in Form der Batterie, einmal aufgestellt
aber macht sie sich durch die eingesparten Transportkosten und durch
hoéhere Produktion bezahlt.

Die kleineren, zur Bereitung von Farben dienenden Kocher von 25
bis 250 1 Inhalt werden im ersten Falle in einer Flucht mit den groBen
Kochern aufgestellt, im zweiten Fall fiir sich allein in einer Reihe. Von
100 kg ab erhalten sie Riihrer, die wiederum wie oben gestaltet sind.
Stehen Verdickungs- und Farbkocher in einer Reihe, so stellt man die
Farbkocher nach der Seite der Druckerei hin, um eine geradlinige Arbeits-
folge zu erzielen. Samtliche Kocheinrichtungen werden mit Nieder-
druckdampf gespeist, der, wenn kein getrennter Niederdruckkessel vor-
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handen ist, aus dem Werkdampf reduziert oder der Turbinenanzapf-
leitung entnommen wird.

Die Passiereinrichtungen sollen bei sauberstem Arbeiten auch pro-
duktiv sein, eine Forderung, die sich nur schwer erreichen laBt. Die
Methode, eine fertige Farbe oder Verdickung durch ein Tuch zu streichen,
ist bei sachgemiBer Anwendung immer noch die beste, da sie die meisten
Fremdstoffe zuriickhilt. Maschinen, die die Druckfarben durch ein Sieb
aus Phosphorbronze mittels rotierenden Biirsten rithren, sind geeignet,
ebenso oszillierend wirkende Passiermaschinen. Durchsaugmaschinen
verarbeiten z. B. 200 kg Tragant 65/1000 in wenigen Minuten (hei3),
arbeiten aber unsauberer als oben genannte Einrichtungen.

Die durch eine dieser Vorrichtungen passierte Verdickung oder
Druckfarbe wird in Fassern von 200—300 I Inhalt aufbewahrt, was den
Vorteil vor groBeren GefiBen hat, daB bei etwaigem Verderben nicht
die gesamte Masse infiziert wird. Stirke-Tragantverdickung wird durch-
geriihrt, ebenso Tragant und Gummi, die oft feinen Sand enthalten.

Kristallgummi und Johannisbrotkernmehl eignen sich zum Durch-
saugen. Die direkt in die 200 I-Fésser passierte Verdickung oder Stamm.-
farbe wird mit Holzdeckeln verschlossen aufbewahrt. In jedes Faf@
kommt ein kriftiger Rithrer aus Buchenholz zum gelegentlichen Um-
rithren der Verdickung.

Um diese recht schweren Fasser miihelos transportieren zu kdnnen,
setzt man jedes auf einen kleinen, Viereckigen'HolzsockeL unter den ein
sog. Hubwagen gefahren werden kann. Die nunmehr druckfertigen Ver-
dickungen, Stdmme, Kupiiren, Stammfarben usw. werden an trockener,
kiihler, dunkler Stelle der Farbkiiche aufbewahrt. Verschiedenfarbiger
Anstrich der Fisser erleichtert die Ubersicht. Eine weitere Einrichtung
der Farbkiiche, die stark produktionsfordernd arbeitet, ist der Autoklave-
kessel. Die Kochzeit fiir manche Verdickungen 148t sich durch Anwen-
dung des Autoklaven wesentlich verkiirzen. Er soll ca. 200—300 kg
fassen, aus starken, doppelten Kupfer- oder Bronzeblechen genietet und
durch indirekten Dampf heizbar sein. Ein abgedichtetes Riihrwerk,
Kippvorrichtung, Thermometer und Manometer vervollstandigen nebst
Sicherheitsventil seine Ausriistung.

Es wird in den meisten Farbkiichen eine Kondenswasserleitung vor-
handen sein. Wo nicht, muB ein Reservoir, das direkt aus der Nieder-
druckleitung gespeist wird, in der Nihe der Kocher aufgestellt werden.
Es wird ebenfalls mit einem Filter versehen.

Zum Bereiten der Druckfarben werden als GefiBle Holzkiibel aus
bestem, splitterfreiem Holz mit nach unten festgelegten, gut verzinkten
Ringen verwandt ; handliche GrioBen fassen 20, 30 und 50 kg Druckfarbe.
Halbkugelig aus Kupferblech geschlagene, stabile Schépfer von ca.
15—20 cm Durchmesser der Halbkugel, mit langem umgebogenen Stiel
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versehen, dienen zum Transport der Farbe aus oder in den Kiibel. Die
beim Bereiten der Farben benutzten Riihrer sind aus splitterfreiem
Buchen- oder Eschenholz, aus dem Vollen gearbeitet und ca. 80 cm bis
1 m lang.

Zum Besorgen der Farbstoffe und Chemikalien bedient der Farb-
macher sich hauptséchlich kupferner Schiisseln und MaBgefilfie, neuer-
dings wendet man auch Edelstéhle hierzu an, doch geniigt in den meisten
Fillen Kupfer.

Diazotierkammer. Von der eigentlichen Farbkiiche abzutrennen ist
eine mit Dunsthaube und gut wirkendem Exhaustor versehene Kammer,
die der Bereitung von Eisfarben, namentlich dem Diazotieren der Echt-
basen fir den Basenaufdruck und fir die Kontiniifarbeanlagen dient.
Die Einrichtung dieser Kammer besteht im wesentlichen aus gerdumigem
Arbeitstisch mit Spiileinrichtung, einem Ballon Salzsiure und einem
FaB Nitrit, Rithrern, Gefdfen und einem Schrank mit jeden Tag frisch
von der Hot-flue kommenden Kkleinen Stiickmustern der zu bedruckenden
naphtholierten Ware. Hier in der ,,Diazokammer® ist der einzige Platz
fiir Steingutgefifle, wenn man nicht Edelstahl vorzieht, der aber auch
Nachteile hat. Der Raum soll einen Direktausgang ins Freie, eine durch-
sichtige Schiebetiir nach der Farbkiiche und einen moglichst unmittel-
baren Zugang zum Chemikalienlager haben ; auBlerdem ist das Eindringen
von Sonnenlicht in die Diazotierkammer zu verhindern.

Noch in der Farbkiiche selbst, aber in méglichster Nahe der Druckerei,
ist eine Abteilung zur Abidnderung der Farben einzurichten. Hier hat
auch der Farbkiichenmeister seinen Arbeitsplatz, evtl. ein kleines, mit
Glaswinden eingefalltes Biiro. Ebenso befindet sich in der Nihe dieses
Biiros der Eingang zum Farbstoffkeller. An den am besten gekachelten
Winden sind die kleineren Durchrithrmaschinen fiir die umzuéndernden
Farben sowie eine Durchsaugmaschine fiir groe Produktion, die be-
sonders leicht zu reinigen sein muf}, aufgestellt. In diesem Raum ist
auf peinlichste Sauberkeit zu achten, die Decke soll unbedingt mit Wachs-
tuch verkleidet sein, alle Wénde gekachelt, und jegliche Staubentwick-
lung soll unméglich sein.

In der Farbabinderung miissen sich Waagen, am besten auch mit
Zeigervorrichtung, befinden ; auBlerdem sind notwendig die Arbeitstische
fiir den Meister und die Vorarbeiter, Klebetiketten fiir die Farbkiibel,
British-gum und Industriegummi zum Dickermachen lange gelaufener
Farben, Rongalittrommeln zum Verstirken von Weil und Kiipenfarben,
Farbmiihlen und vor allem Schaugléser.

Die nunmehr druckfertigen Farben werden in dem anfangs erwithnten
dunklen Ort auf flache Horden, nach Druckmaschinen geordnet, wenn
moglich mit Deckel verschlossen, bis zum Gebrauch aufbewahrt. An
geeigneter Stelle liegen kupferne Schopfer bereit, die der die Farben
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zu den Maschinen fahrende Arbeiter in jeden Kiibel auller dem Riihrer
legt.

Die Reinigerei. Die Reinigerei fir die in der Farbkiiche verschmutzten
Einrichtungen soll sich direkt neben der Farbkiiche, aber streng abge-
trennt von derselben befinden. In einem oder mehreren grofen gemauer-
ten, innen mit Kacheln ausgelegten Bottichen werden mittels Biirsten
und mit direktem Dampf geheiztem Wasser die kleineren Teile gereinigt,
wihrend Kiibel und Fasser mit Schlduchen ausgespritzt und einige Zeit
voll Wasser stehengelassen werden. Fertig gereinigte Gerite werden in
der Néhe der Farbkiiche auf gelochte, saubere Holzhorden aufgestapelt
und von eigens dazu bestimmten Arbeitern zum Gebrauch abgeholt.
Auch hier spielt gutes, helles Licht eine grofle Rolle.

Die Druckerei. Licht und Sauberei sind die Voraussetzungen fiir das
zufriedenstellende Arbeiten einer Zeugdruckerei. Hellste Réume sind
erforderlich ; handelt es sich um einen einstéckigen Bau, so ist ein Shed-
dach mit Nordlicht zu wéhlen. Bei mehrstéckigen Bauten ist auf beson-
ders hohe und breite, nach Norden gehende Fenster groBer Wert zu legen.

Widerstandsfahiger Fulboden, z. B. HolzfuBlboden oder besser die
hellen Steinholzplatten oder weille Steinzeugplatten nimmt die Beton-
fundamente der in einer Reihe hintereinander 3 m vom Fenster entfernt
stehenden Rouleaux auf. Wenn mdoglich, sollen auch die Rouleaux hell
gestrichen sein.

Der Kraftverbrauch normal breiter Druckmaschinen ist etwa 2 bis
3,5 PS/Farbe plus ca. 5 PS zum Treiben der Mansarde und der verschie-
denen Hilfseinrichtungen. Kraftersparnis wird durch Rollenlagerung des
Presseurs sowie durch auf die Druckspindel aufschiebbare Axialdruck-
wilzlager erzielt.

Bei Druckereien mit tiber 5 Rouleaux ist Umformung des Drehstroms
in Gleichstrom und Anwendung des Fiinfleitersystems heute gerade noch
wirtschaftlich, es treten keine Regelverluste auf, sondern nur Umform-
verluste. Da eine solche Anlage aber teuer ist, werden heute regelbare
Drehstrom-Nebenschlufimotore angewendet.

Die Druckmaschine soll in bequemer Hohe an einer Gestellwand innen
einen Abstellknopf fiir den Motor tragen. Bei sechs und mehr Farben
ist ein weiterer Anschaltknopf innen unterhalb der Maschine fiir schnelles
Einrapportieren dieser sonst schiwer zugénglichen Walzen giinstig.

Gegeniiber der Maschine, unmittelbar vor dem hohen, breiten Fenster,
soll sich die Rakelbank befinden. Zur Pflege der Rakeln werden Spezial-
rakelfeilen, d. s. heftlose, an den Enden abgerundete, doppelseitige Halb-
schichtfeilen, Drahtbiirsten zum Reinigen derselben, Rakelschleifsteine,
d. s. am besten ungekittete gewachsene englische Olsteine, ein Stahllineal
zum Richten der Rakeln, reinstes, nicht zu diinnfliissiges Maschinenol
verwandt. Zur Bearbeitung werden die Rakeln auf zwei aus der Rakel-

Mecheels, Betriebseinrichtungen. 6
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bank herausragende Hartholzbalken gesetzt und festgespannt. Sollte
das Rakelblatt gebogen sein, so lockert man die Halteschrauben und
unterlegt die gebogene Stelle mit Papier- oder diinnsten Blechstreifen,
bis die Rakel nach erneutem Einklemmen gerade liegt. Die Olsteine
legt man vor Gebrauch erst einige Wochen in Ol, bewahrt sie auch bei
Gebrauch in halb mit Ol gefiillter Blechbiichse auf; sie nutzen sich dann
weniger leicht ab und ergeben einen glatten Schliff.

Ist an die Druckerei keine Gravur angegliedert, so fithrt der Drucker
das Notwendigste zur Pflege der Walzen mit sich, um kleine Schéiden
selbst ausbessern zu konnen. Es sind dies der Polierstahl, zum Glatten
rauhgewordener Flichen und zum ,,Zubiigeln* kleiner Aufwiirfe ver-
wendet, die Graviernadel zum Nachziehen beschédigter Hachuren und
Konturen, Graveurhammer und Kupferdraht zum Ausbessern kleiner
Liécher, Arkansasstein und Walzenschmirgel zum Vorpolieren, Messing-
drahtbiirste zum Nachpolieren, auerdem zum Reinigen ,eingesetzter
Gravuren‘ wihrend des Laufs der Maschine.

Uber die Anordnung von Maschinen und Geriiten.

Alle Arbeitsmaschinen miissen so aufgestellt werden, daB die Fabri-
kation moglichst flielend gestaltet werden kann. Sowohl die Ware wie
auch jeder einzelne Mann der Belegschaft miissen die kiirzesten Wege
zuriicklegen.
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Abb. 60. Richtige Einteilung einer Garnmercerisieranstalt.

Bei der Besichtigung eines Betriebes fillt es sofort auf, ob die Leute
darin spazieren gehen oder ob sie an ihrem gewohnten Arbeitsplatze
stehen. Alles was der Farber braucht, mufl ihm auf dem kiirzesten Wege
und mit geringstem Aufwand zugebracht werden.

Die Rentabilitit eines Betriebes ist sehr von einer richtigen Arbeits-
organisation abhingig. Kein hochbezahlter Mann darf dauernd eine
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Arbeit verrichten, die auch ein weniger hoch bezahlter ausfiihren kann.
In der Abbildung ist eine richtige und eine falsche Arbeitseinteilung dar-
gestellt (s. Abb. 60 und 61).

Aus diesem durchaus nicht industriefremden Beispiel geht erschrek-
kend klar hervor, wie verheerend sich Sparsamkeit am unrichtigen Orte
und eine falsche Aufstellung der Arbeitsmaschinen zueinander auswirken.

Die falsche Sparsamkeit beruht lediglich darin, daf3 der Betrieb eine
Zentrifuge zu wenig besitzt. Im Beispiel I ist die einzige Zentrifuge sogar
richtig, nimlich am Ausgange zur Trocknerei, aufgestellt; aber die Wege
zu dieser Schleuder sind zu lang. Wir brauchen eine zweite Zentrifuge,
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Abb. 61. Talsche Einrichtung. Die Wege der Ware wiahrend der Fabrikation vervielfiltigen sich.
‘Wo der Arbeiter nicht hin und herrennen muB, kann er sich auf seine Arbeit konzentrieren.

welche ihrer Aufgabe entsprechend mitten im Fabrikationsgange stehen
mufl. Die tibrige Einteilung der Maschinen mufl dem Arbeitsgange aber
so entsprechen, dafl kein Weg zu lang wird.

Man muf} hier allerdings zuweilen auch Kompromisse schlieBen, die
dann nicht ganz verwerflich sind, wenn die Wege nur unwesentlich ver-
lingert werden. So ist es oft notwendig, eine Reihe von Apparaten mit
herausnehmbaren Materialtrigern unter der Laufbahn eines gemein-
samen Elektrohingezuges anzuordnen (Abb. 62).

Es konnen sich auch die Wege von Waren mit verschiedenem Arbeits-
gange kreuzen, d. h. in mehrere verschiedene Arbeitsgéinge werden die-
selben Maschinen eingesetzt. Das Konnen des Organisators besteht nun
darin, diese Maschinen so aufzustellen, dafi der mdéglichst kiirzeste Ge-
samtweg erzielt wird.

Bei richtiger Anordnung kénnen Apparate und Maschinen auch in
Veredlungsbetrieben dicht nebeneinander aufgestellt werden. Man hat
im allgemeinen viel zu grofle Abstdnde gelassen und damit viel Raum
vergeudet. Eine gute Betriebsleitung weif, dafl eine Maschine nicht un-

6%
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ADbb. 62, Ein gemeinsamer auf Laufschienen angebrachter Elektrohdngezug besorgt Ein-
und Ausfithrung sowie den Transport der Materialtriger. Man beachte die Aufstellung auf
Holzrosten.

bedingt von allen Seiten bequem zugénglich zu sein braucht. Sie muf
nur dort leicht zugénglich sein, wo die Ware heran- und abtransportiert
wird und die Bedienungsorgane liegen. Raumverschwendung ist so
schlimm wie Arbeitsbehinderung durch Raummangel.
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Uber die Aufbewahrung und Zuteilung von Farbstoffen
und Chemikalien.

Farbstoff- und Chemikalienlager sollten grundsétzlich getrennt sein.
Unter den Chemikalien unterscheidet man solche, die in Waggonladun-
gen lose geliefert werden und solche, die in Gebinden zu lagern sind. Das
Farbstofflager mull trocken sein und sollte moglichst gentigend Licht
erhalten. Die Farbstoffe werden nach Klassen gelagert. Sofern sie in
Fassern vorliegen, mufl die Zugénglichkeit leicht vorhanden sein. Farb-
stoffe in Biichsen miissen auf Regale gestellt werden. Die ordentliche
Fihrung eines Farbstofflagers verlangt es, daf} jedes Gebinde deutlich
den Namen des Farbstoffs trigt. Abgefallene Etiketten miissen sofort
wieder befestigt werden. Es ist nichts schlimmer, als wenn nur einige
wenige Leute wissen, welchen Farbstoff ein namenloses Fafl enthalt.
Ferner miissen samtliche Gebinde stets geschlossen sein. Man muf also
nach Entnahme die Deckel auf Fisser und Biichsen wieder auflegen.
Die Entnahme der Farbstoffe erfolgt mit Schaufeln aus Blech oder Holz.
Fiir jeden Farbstoff sollte eine Schaufel vorhanden sein. Die Entnahme
aus Biichsen geschieht mit Loffeln, wobei es einen sehr ordentlichen Ein-
druck macht, wenn eine Anzahl stets frisch gespiilter Loffel an einem
Wandbrett aufgehingt ist. Sehr wichtig ist es, daBl auf dem Boden
des Lagers keine Farbstoffreste liegen. Das Farbstofflager mufl sehr
sauber gehalten werden. Es reprisentiert meist ein groBeres Kapital.

Uber die Kontrolle des Farbstofflagers hat man schon oft gesprochen.
Man kann in einer grofien Fabrik nicht monatlich sdmtliche Gebinde ab-
wiegen und so den Verbrauch feststellen. Der Verfasser hat sich dadurch
geholfen, daB er auf jedem Gebinde das Nettogewicht anbringen lief3
und in einer besonderen Fcke des Lagers die leeren Gebinde, welche im
Laufe des Monats auffallen, aufstapeln lieB. Besitzt man den Lager-
bestand vom Monat vorher und addiert dazu die Zugéinge, so bekommt
man den Lagerbestand, wenn der durch die leeren Gebinde angezeigte
Verbrauch subtrahiert wird. Dabei werden allerdings z. B. halbvolle
Fisser als voll gezdhlt, aber im Laufe des Jahres gleicht sich dieser Fehler
vollstindig aus. Auf Grund dieser leeren Gebinde kann man auch die
Neubestellung bei den Farbstoff-Fabriken vornehmen. Das Losen der
Farbstoffe sollte niemals in der Férberei selbst erfolgen, sondern in einer
eigenen Farbkiiche. Substantive, saure, basische usw. Farbstoffe 16st
man durch UbergieBen mit heiBem Wasser oder noch besser durch Ein-
streuen in heifles Wasser mit nachfolgendem Aufkochen am Stechrohr.
(Indigosole diirfen nicht gekocht werden.) Kiipen- und Schwefelfarb-
stoffe werden nach Anteigen mit Tiurkischrotél oder Spiritus aufge-
schlimmt. Unter den durch Waggonladungen anzuliefernden Chemi-
kalien haben wir insbesondere das Steinsalz und das Glaubersalz. Beide
Produkte werden stets in Substanz zur Flotte gegeben, weil sie ausge-
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zeichnet 15slich sind. Am besten transportiert man sie mit den Schépfern
oder mit Schaufeln.

Zum Verbrauch der Chemikalien in Fassern empfiehlt es sich, trag-
bare Gefafie aus V4A-Stahl (Abb. 63) mit genauer Aufschrift des Hilfs-
mittels zu beschaffen und diese Gerdte in der Nihe der Arbeitsplitze
serienweise aufzustellen. KEs ist sehr schlimm, wenn der Arbeiter ge-
zwungen wird etwa mit einem Schopfer den weiten Weg von seinem Ar-

beitsplatz zum Lager zu-
riickzulegen und z. B. die
Essigsiiure  portionsweise
dem FaB entnehmen muf.
Auller dem Zeitverlust wird
auch durchVerschiitten viel
verlorengehen. Wird der
FaBhahn einmal nicht rich-
tig geschlossen, so wird der
Schuldige nie zu ermitteln
sein. Fillt man aber die
Fliissigkeiten in kleine,
leicht und ohne Verschiitten
transportierbare Geréte, so
werden Verluste weitgehend
vermieden. Dieses Abfiillen
im Lager und Transportie-

Abb, 63. Die Hilfsmittel liegen entnahmebereit vor. Hiutig I'ell ZU den Ar be1tspléitzen
empfiehlt es sich, Hilfsmittel etwa 1:10 mit Wasser zu kann durch Lehrlinge er-

verdiinnen.
folgen. Jedes Fal muB ord-
nungsgeméf aufeinem FaBlager aufbewahrt werden. Korbflaschen werden
auf Kippstindern gelagert, sie miissen stets verschlossen sein. Fiir die Zu-
teilung der fliissigen Hilfsmittel zu den Flotten wird man im allgemeinen
Schopfer verwenden. Essollen aber doch iiberall Mefbecher zur Verfiigung
stehen. Soda und &hnliche in Sicken zum Versand kommende Chemikalien
werden im Lager sackweise abgefiillt und so in den Betrieb gebracht.
Farbeole, Aviviermittel usw. werden vor dem Gebrauch mit Wasser
1:10 verdinnt. Man beugt damit einer Verschleuderung durch den
Féarber vor. Der Verfasser konnte in einem Betriebe mit einem fritheren
Jahresverbrauch von etwa RM 22000 an Férbeélen u. dgl. durch das
Verdiinnen bei etwa gleich grofer Produktion etwa RM 3000 ohne
Qualitétsminderung einsparen.

Die 10 Gebote der Ordnung in Chemikalien- und Farbstofflagern.

1. Lagere deine Farbstoffe und Chemikalien trocken und iibersichtlich.
2. VerschlieBe stets samtliche Gefafe.
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3. Vermeide Einzelentnahmen, sondern gib kleine Mengen in Bereit-
schaftsbehélter oder verdiinne 1:10.
4, Du sollst iiberall Nettogewichte und Namen anbringen.
. Kontrolliere die Emballagen.
. Vermeide Farbstoffreste auf Boden und Regalen.
. Schliele das Lager ab.
. Bestelle, wenn auch nur nebenamtlich, einen Lagerverwalter.
. LaB Reste und Musterdosen sich nicht ins Unendliche vermehren,
Kontrolliere die Gebinde und bekdmpfe Lagerverluste.

S © w1, ™

Transportvorrichtungen.

Die einfache Lore ist wohl heute das geeignetste Transportgerit fiir
den Veredlungsbetrieb. Diese Loren sind billig zu beschaffen und immer
sauber zu erhalten. Zur reibungslosen Abwicklung des Materialtransportes
mit Hilfe von Loren ist jedoch ein ebener Fabrikboden und ein absatz-
loser Ubergang zwischen Boden und Kanaldeckeln notwendig. Bedeu-
tend bequemer und fiir weitere Entfernungen auch giinstiger ist der
Transport durch Elektrohingezug. Man kann den Transport durch
Loren und durch Elektrohingezug auch kombinieren, indem man die
Lore fiir weitere Entfernungen an den Hingezug hiingt. Die billigste
Transportmoglichkeit, némlich die Rutsche, sollte {iberall angewendet
werden, wo es irgendwie moglich ist. Aufziige, Transportbinder usw.
kénnen nur in Ausnahmeféillen fiir unsere Betriebe in Frage kommen.
Wichtig ist es, dafl fiir den Transport simtliche Partien als Einheiten
verpackt werden, damit nicht Meter- oder Strangzahl an jeder Stelle
neu festgestellt werden muf.

Schutzvorrichtungen.

Die Anbringung weitgehendster Schutzvorrichtungen muf eine Her-
zensangelegenheit der Fabrikleitung sein. Sie darf nicht nur erfolgen,
weil es die Gewerbeaufsicht verlangt. Es ist dem Verfasser ein Betrieb
bekannt, welcher noch mit alten Zentrifugen arbeitet, fiir welche die
Gewerbeaufsicht Holzdeckel vorschrieb. Diese Holzdeckel sollen wih-
rend des Laufes der Zentrifugen aufgelegt werden, sie wurden aber natiir-
lich von Meistern und Arbeitern als unpraktisch empfunden und stehen
deshalb Tag fiir Tag, ohne in Benutzung zu kommen, griffbereit in der
Néhe der Zentrifugen herum. Erscheint der Aufsichtsbeamte, so ist
jeder Arbeiter an der Zentrifuge im Bilde, und der Deckel wird auf-
gelegt. — So soll es nicht sein!

An modernen Maschinen sind bereits Sicherheitsvorrichtungen vor-
handen. Aber es ist doch notwendig, an Transmissionen, Radergetrie-
ben, Wellen, Walzen u. dgl. entsprechende Sicherungen anzubringen.
Sofern diese Vorrichtungen nicht etwa (wie die Sicherheitsstibe von
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Kalandern) mit der Ware in Berithrung kommen, sollen sie besonders
gestrichen sein. Es sieht sehr ordentlich aus, wenn in einem Betriebe
samtliche Schutzvorrichtungen rot angestrichen sind. Man hat dabei
unwillkiirlich das Gefiihl: hier liegt der Fabrikleitung die Gesundheit
der Arbeiter am Herzen.

Insbesondere muf3 der Betriebsingenieur darauf achten, daf3 Schutz-
vorrichtungen nicht entfernt werden und dort, wo sich kein vollkom-
mener Schutz anbringen 146t, miissen Warnungsplakate befestigt werden.
Es wird tiberhaupt die Anbringung der vorziiglichen Warnungsbilder
der Reichsarbeitsgemeinschaft Schadenverhiitung am besten in Riumen
empfohlen, wo sich der Arbeiter geruhiger aufhilt, z. B. im Vesper-
zimmer. Dem Arbeiter mufB tédglich nahegelegt werden, wie wichtig es
ist, sich vor Gefahren zu schiitzen.

Den Farber bedroht auBerdem die Gefahr von Verbriihungen. Es
mull als striflicher Leichtsinn betrachtet werden, offene Gefille, etwa
Eimer, mit kochendem Wasser auf dem Boden stehenzulassen. AuBer-
dem soll kein Kufenventil geoffnet werden, wenn das kochende Wasser
einem in der Néhe Stehenden itber die File fliefen kann. Ein kurzer
Warnungsruf oder noch besser die sofortige Ableitung des Wassers in den
Kanal ist notwendig. Sind aber Verbrithungen vorgekommen, so muf}
sofort der Verbandkasten in Tétigkeit treten. Eine ausreichende Menge
an Brandsalben und Brandbinden ist notwendig. Bei jeder Verbrithung
sollte auch gegen den Willen des Verbrithten arztliche Hilfe in Anspruch
genommen werden. Die Kontrolle des Verbandkastens auf Vollstandig-
keit und Frische des Inhalts ist ebenfalls eine Aufgabe der Fabrikleitung.

Zebn Punkte iiber Arbeiterschutz und Unfallverhiitung. 1. Alle Ge-
fahrenpunkte miissen deutlich zu erkennen sein. Gitter um Riemen-
liufe, Abdeckbleche iiber Zahnridern, Gelinder um Gruben sind rot
zu streichen.

2. Ist ein roter ,,Warnanstrich” nicht méglich (z.B. bei Kantstdben
zwischen Kalanderwalzen), so mufl durch eine in die Augen fallende
Tafel auf die Gefdhrlichkeit verwiesen werden.

3. Schiitze den Arbeiter auch vor Verbrithungen, insbesondere durch
iiberkochende Apparate und Weglaufenlassen kochender Flotten iiber
den Farbereiboden! Die Dampfventile an den Apparaten und Maschinen
miissen so angebracht sein, daf man sie auch bei iiberkochender Flotte
ohne Gefahr schnell und leicht erreichen kann. Bekidmpfe das Abstellen
von niedrigen Geschirren mit heiler Fliissigkeit auf den Fufiboden.

4. Schiitze den Arbeiter vor Laugen- und Séurespritzern! An Siure-
und Mercerisiermaschinen miissen Spritzbleche angebracht werden.
Waschbecken sollen bereitstehen. In der Mercerisieranstalt werden diese
Becken mit stark verdiinnter Essigséure gefiillt, damit der Merceriseur
ab und zu seine Hénde neutralisieren kann.
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5. Sorge fiir Schutzbrillen. Im Chemikalienlager, in der Bleicherei,
der Farbkiiche, der Mercerisieranstalt usw. miissen weithin sichtbar (auf
roten Wandbrettern) Schutzbrillen aufgehidngt werden. Kimmere dich
darum, dafl man sie auch beniitzt.

Die Betriebsfiihrung stellt jede benstigte Sonderschutzkleidung, ins-
besondere Gummischiirzen, Gummistiefel und Gummihandschuhe. Man
mull das Personal dazu erziehen, solche Kleidungsstiicke pfleglich zu
behandeln. '

6. Bringe in den Speise- und Aufenthaltsriumen usw. die vorzig-
lichen warnenden Bilder fiir Unfallverhiitung an. Lasse bei Betriebs-
appellen die Gefolgschaft auf die Notwendigkeit, die Unfallgefahr mit
allen Mitteln zu bekdmpfen, hinweisen. Setze dich in dieser Angelegen-
heit mit der DAF. in Verbindung!

7. LalB alle elektrischen Anlagen, insbesondere die Schalter, Stecker
und Kabel auf ihre Betriebssicherheit regelmiaBig kontrollieren.

8. Verbiete Féarbern, Bleichern und allen iibrigen mit Chemikalien
arbeitenden Gefolgschaftsmitgliedern das ,,Vespern aus der Tasche*
wihrend der Arbeit, sondern gib ausreichende Vesperpausen.

9. Sorge in allen Abteilungen fiir ausreichende Verbandkésten und
gelibte Sanitéter.

10. Am Eingange zur Farberei oder an einem sonst leicht zuging-
lichen Orte miissen Vorrichtungen zum schnellen Abstellen von Dampf-
und Strom im ganzen Betriebe vorhanden sein. Derartige ,,Hauptschal-
ter* und ,, Hauptventile‘ sind zur Verhiitung von Unféllen gréBeren Aus-
maBes unerldBlich.

Praktische Winke.

Das Trocknen von Mustern. Gewdhnliche ,,Foén““-Apparate u. dgl.
sind fiir den Dauerbetrieb zu empfindlich. Ein schnelles Trocknen von
Mustern aus einer GroBpartie ist aber fir jeden Betrieb wichtig. Man
kann sich mit groBeren Ventilatoren helfen, welche die Luft durch einen
Kalorifer blasen. Die beste Vorrichtung, welche nie versagt, besteht in
einem einfachen mit Asbest ausgekleideten Holzkasten, welcher an seiner
Oberseite lingliche mit Deckel verschlieBbare Offnungen besitzt und in
seinem Innern ein dampfbeheiztes Rippenrohr enthélt.

Kleinere Mengen weiches Wasser entnimmt man praktisch aus Be-
hiltern, in welche man Kondenswasser leitet. Derartige Behélter sind
in der Farbkiiche, in der Musterfirberei und im Laboratorium sehr
wertvoll.

Stechrohre zum schnellen Aufkochen kleiner Mengen von Farbstoffen
und Emulsionen sollten in der Nihe von Firbeapparaten, in der Farb-
kiiche usw. vorhanden sein. Es handelt sich um diinne Kupferrohre von
héchstens Y bis 14 Zoll, welche senkrecht angebracht werden, an ihrem
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Ende verschlossen sind und iiber diesem Ende eng nebeneinander durch-
bohrt sind. Keine Durchbohrungen befinden sich gegeniiber dem be-
dienenden Mann (Abb. 64).

Die Aufmachung von Mustern. Man soll das Muster dem
Farber nie schutzlos in die Hand geben. Auch das lose Ein-
schieben in einen alten Briefumschlag ist mangelhaft. Eine
der schonsten Aufmachungen sei wie folgt beschrieben: Man
J klebt das Muster so in eine Papierumhiillung ein, daf es in
ﬁ der Tasche des Farbers und beim Herumliegen in der Féar-
1 berei geschiitzt ist und doch schnell zum Abmustern freige-

legt werden kann. Eine Beriihrung mit schmut-
zigen Handen ist dabei ausgeschlossen. Die Um-
hillung tragt Fabriknummer und Bezeichnung
(Abb. 65).

Schipter Das Werkzeug des Firbers. Jeder selbstin-
S ott contobr wnd SehOpier dige Farber muB ein verschlieBbares, in der
brihungen. Nihe seines Arbeitsplatzes befindliches und mit
seiner Nummer versehenes Kistchen Dbesitzen, in welchem er seine
Muster, Schere, Reagenzpapiere, Musterkarten, Unterbindgarne, Partie-
zettel usw. aufbewahren
kann. Speisen diirfen na-
tiirlich in diesem Kasten
nicht untergebracht wer-

den.

Der Durst des Firbers
an heiBlen Sommertagen
ist oft so grof3, dal} ganze
Batterien von leeren Bier-
flaschen die Folge sind.
UbermiBiger Alkoholge-
nufl wihrend der Arbeit
fordert aber weder Tem-
po noch Qualitit. Man
unterbinde daher den
Konsum, indem man kal-
ten schwarzen Kaffee in

] ausreichendem MalBle zur
Abb. 65. Oben Mitte das eingewickelte Muster vor Verschmut- .
zung geschiitzt, rechts sum Mustern gedffnet als Garnmuster, Verfiigung stellt.
1S 1S Wikd das Muster selbst nu der Hand bordnt, = Fiir Schmierung der
Maschinen und Motore
ist ein Mann verantwortlich. Man iiberlasse diese wichtige Arbeit nicht
dem und jenem, wie es gerade palit, sondern bestimme einen verant-
wortlichen Mann. Da die Zentrifugen grundséitzlich immer von dem

LJampr

Stechrothr
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gleichen Arbeiter bedient werden sollen, gebe man diesem auch neben
der Aufsicht iiber die Enthiartungsapparate das Amt des Schmierers.

Maschinenpflege ist unerliBlich. Die letzte Stunde einer Arbeits-
woche soll grundséitzlich durch Ansatz der ganzen Belegschaft zur
Reinigung und Pflege der Maschinen und Apparate verwendet werden.
Die tégliche Reinigung des Betriebes erfolgt durch die Lehrlinge. Ein
verdreckter Veredlungsbetrieb frifft Vermoégen und Qualitat.

Die Hochachtung vor der Ware mufl jedem Einzelnen der Gefolg-
schaft in Fleisch und Blut iibergehen. Man erzieht seine Leute zu solcher
Hochachtung, wenn man darauf sieht, daf die Ware immer ordentlich
abgelegt, gepackt, aufgestockt, aufgehéngt, zugedeckt usw. wird. Nie
darf eine Ware unordentlich oder gar verschmutzt umherliegen. In
dieser Hinsicht darf kein guter Betriebsleiter Spall verstehen.

Das Betreten des Meisterzimmers und des Laboratoriums ist verboten !
Man sperre dem Arbeiter den Zutritt von Réumen, in denen er nichts
zu suchen hat. Je schlechter ein Farbermeister ist, um so mehr wimmelt
es in seinem Zimmer von allerlei Leuten, die nichts darin zu suchen
haben. Ein guter Betriebsleiter kann sich aus seinem Zimmer entfernen,
ohne befiirchten zu miissen, daBl nun auf seinem Schreibtisch gestébert
wird.

,,Jedes Ding an seinen Ort! Nie lasse man Gerédte und Werkzeuge
planlos herumliegen. Jede Maschine bekommt ihr Wandbrett, auf wel-
chem die dazugehorigen Werkzeuge und Ersatzteile aufgehingt sind.
Man sieht sofort, wenn etwas fehlt.  Jedoch auch Schépfer, Eimer,
Thermometer, Biirsten sollen fiir jeden Betrieb und fiir jede Maschine
bezeichnet werden und einen ganz bestimmten Platz fiir ihre Aufbewah-
rung besitzen. Haken und Schienen an der Wand nehmen die Gerite,
Schwanenhilse usw. auf. Man setze Ordnungspramien aus!

VIL. Uber die Abschreibung in Veredlungshetrieben.

Bei allen Neuanlagen und Anderungen der Baulichkeiten und allen
Anschaffungen und Verbesserungen von betriebstechnischen Einrich-
tungen muB stets die Wirtschaftlichkeit des Betriebes und der Betriebs-
einrichtungen im Auge behalten und untersucht werden, damit wirt-
schaftlich untragbare Anlagen und Anschaffungen vermieden und da-
durch Kapitalfehlleitungen ausgeschlossen werden. Das Gebot der Be-
achtung und der Untersuchung der Wirtschaftlichkeit der Veredlungs-
betriebe und deren Betriebseinrichtungen wird in dem MaBe betont, wie
einerseits die Gefahr der Veralterung der Betriebseinrichtungen durch
Einfithrung neuer Veredlungsmaschinen infolge des Aufkommens neu-
artiger und verbesserter Veredlungsverfahren oder durch Einfithrung
der Verarbeitung besonderer Spinnstoffe vorliegt und anderseits durch
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die infolge der Arbeitsverschiebung bedingte Rationalisierung und Me-
chanisierung die Anlage- und Kapitalintensitit stark zunimmt.

Die Sicherung der Wirtschaftlichkeit ist aber nicht allein abhéngig
von der ordnungsmiBigen Uberwachung der Veredlungsverfahren und
der Betriebseinrichtung, sondern dariiber hinaus erstreckt sich die Wirt-
schaftlichkeitsuntersuchung auch auf wichtige betriebswirtschaftliche
sowie buchungs- und rechnungstechnische Fragen. Die Beobachtung
der Wirtschaftlichkeit lduft letzten Endes auf die Feststellung der
Rentabilitdt des Veredlungsbetriebes hinaus. Bei FErsatz- und Neu-
anschaffungen von Maschinen und Betriebseinrichtungen und bei Neu-
anlagen und Anlageverdnderungen ist demgemilB zu ermitteln, ob die
Mehraufwendungen fiir die geplanten neuen Anlagen beim Absatz der
Betriebsleistung bzw. durch die Betriebsleistung voraussichtlich durch
den Preis ihre Deckung finden bzw. durch die in Anrechnung zu setzen-
den erhShten Veredlungskosten hereingebracht werden. Denn die Ren-
tabilitit der Unternehmung ist ohne Beriicksichtigung der neutralen,
auBerbetrieblichen Einfliisse auf die Erfolgs- und Kostenrechnung stets
eine Funktion der fiir die betrieblichen Leistungen zu erzielenden Ver-
giitungen und Preise. Obschon nun aber der Preis, das ist die evtl. fiir
die Veredlungsarbeit hereinkommende Vergiitung im voraus iiberhaupt
nicht zuverldssig zu ,kalkulieren® ist — der Preis kommt auf dem
Markt unter AuBerachtlassung der Einwirkung der preispolitischen Be-
stimmungen der Faserstoffverordnung bzw. des Spinnstoffgesetzes und
der Einwirkung bestimmter Vorschriften der Preisverbidnde durch das
wirtschaftliche Kriftespiel von Angebot und Nachfrage zustande —,
orientiert sich die Preisstellung fiir die Betriebsleistung bei den tatséich-
lichen Kosten fiir die Veredlung. Preis und Kosten sind nicht gleich-
zusetzen, sie stehen aber in einem engen Abhéingigkeitsverhiltnis zu-
einander. Die die Preisstellung beeinflussenden Kosten setzen sich aus
den verschiedensten Elementen zusammen. Neben Zinsen fir Fremd-
und Eigenkapital, neben Aufwendungen fiir Chemikalien und sonstigen
Veredlungsmaterialien und aulBler den Arbeitskosten bilden die Abschrei-
bungen fiir Anlagen und betriebstechnische Einrichtungen die Haupt-
kostenbestandteile, die die Preisstellung beeinflussen. Wie wesentlich
der letzte Kostenfaktor die Erfolgs- und Kostenrechnung und damit die
Wirtschaftlichkeit und Preispolitik beeinflussen kann, ergibt sich aus
der Tatsache, daf3 gewisse Maschinenbauanstalten ihre Maschinen, die
durch Verbesserungen und Erfindungen leicht entwertet werden kénnen,
nicht auf dem Wege des Verkaufs der Industrie zufithren, sondern die
Maschinen lediglich durch Vermietung der Industrie zur Verfiigung
stellen. Dieses Verfahren wird von den Maschinenherstellern gewihlt,
um den Absatz ihrer Erzeugnisse nicht durch die zu erfassenden und zu
verrechnenden hohen Abschreibungssummen fiir die von Entwertung
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durch Erfindung bedrohten Maschinen zu hemmen. Die Abschreibungen
iiben also einen groflen Einflufl auf die Marktpolitik aus, der sich bei den
Textilveredlungsbetrieben mit ihren oft sehr kostspieligen Anlagen und
Betriebseinrichtungen auf die Kontrolle der Betriebsgebarung und auf
die Preispolitik erstreckt und zudem bei falschem Ansatz der Abschrei-
bung die Wirtschaftlichkeit und Existenzfihigkeit mit entscheidend
beeinflufit.

Die Erkenntnis des Abschreibungsproblems und die ordnungsmaBige
Erfassung und Verrechnung der Abschreibung sind somit maBgeblich
fir die richtige Hrmittlung der Wirtschaftlichkeit der Unternehmung
und der einzelnen Betriebsabteilungen. Die Untersuchung der Frage der
Abschreibung und damit verbunden die richtige Behandlung der Ab-
schreibung in der Erfolgs- und Kostenrechnung stehen also nicht nur
in unmittelbarer Beziehung zur Preispolitik und somit zur Kostenrech-
nung, sondern sind auch mafgeblich fiir die Verbiirgung und Aufrecht-
erhaltung der Wirtschaftlichkeit des Betriebes und der Kontrolle der
Produktivitat der verschiedenen Betriebsabteilungen und beeinflussen
dariiber hinaus die Rentabilitdt der ganzen Unternehmung. Von den
Abschreibungen gehen iiberaus nachhaltige Auswirkungen auf die Be-
triebs-, Markt- und Preispolitik aus, die jeder verantwortungsbewufite
und verantwortungsvolle Unternehmer, vor allen Dingen bei Fragen von
Neu- und Ersatzanschaffungen von Veredlungsmaschinen und Betriebs-
einrichtungen und bei baulichen Neuanlagen und Anlageverdnderungen
unbedingt erkennen mul}. — Die folgenden Ausfithrungen sind in der
Hauptsache nur auf die Abschreibung in bezug auf die sog. Handels-
bilanz abgestellt und auf die mit ihr eng verbundene Jahres-Erfolgs-
rechnung, die der stéindigen, regelméfBigen Uberpriifung der Wirtschaft-
lichkeit der Unternehmung dient. Die Abschreibung in steuerlicher Be-
ziehung gelangt nicht zur Darstellung, da diese Untersuchung nicht in
den Rahmen der Ausfithrungen gehort.

Begriff und Aufgaben der Abschreibung.

Im kaufminnischen Rechnungswesen bildet die Bilanz eine Gegen-
iberstellung der Aktiven und Passiven. Die Aktiven sind eine Aufzeich-
nung aller in der Unternehmung zum Zwecke der betrieblichen Lei-
stungsherstellung befindlichen und erforderlichen materiellen und im-
materiellen Giiter und Werte, wie etwa Anlagen (Grundstiicke und Ge-
biaude), Maschinen und Betriebseinrichtungen, Werkstoffe aller Art,
Halb- und Fertigerzeugnisse, Forderungen (Debitoren), Besitzwechsel
(Rimessen), Schecks, Bank- und Kassenguthaben usw. Die Passiven
dagegen sind der Ausweis iiber die Herkunft der Aktiven, wobei die Ak-
tiven entweder auf eigene oder fremde Kapitalkraft und auf den Erfolg
der betrieblichen Tatigkeit, der in der Gewinn- und Verlustrechnung
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iiberpriift und festgehalten wird, zuriickzufiithren sind. Die Aktiven und
Passiven miissen sich also stets in ihrer Gesamtsumme ausgleichen. Eine
Mehrung der Aktiven durch die betriebliche Tétigkeit wird auf der
Passivseite der Bilanz als Kapitalmehrung oder als Gewinn ausgewiesen,
eine Minderung der Aktiven bringt auch eine Minderung der Passiven
mit sich, die in der Bilanz als Kapitalminderung oder als Verlust in Er-
scheinung tritt. Diese Erfolgsfeststellung, die Feststellung von Gewinn
oder Verlust, ist nichts anderes als die Uberpriifung der betrieblichen
Tatigkeit in einem bestimmten Zeitabschnitt und vollzieht sich in der
Gewinn- und Verlustrechnung, auf dem Gewinn- und Verlustkonto. Hier
werden die beiden Erfolgskomponenten, Aufwand und Ertrag, in ihrenein-
zelnen fiir den Erfolg maBgeblichen Buchungsposten festgehalten. Der ge-
samte in einem Zeitabschnitt betrieblicher Tétigkeit fiir die Leistungser-
stellung bzw. fiir die betriebliche Leistung in Frage kommende Giiterver-
zehr, der in die neue Betriebsleistung eingeht, ist Verbrauch und wird Auf-
wand genannt. Das Ergebnis der betrieblichen Tétigkeit ist die Leistung,
die auf dem Markt abgesetzt ihren geldwerten Ausdruck im Ertrag findet.
Aufwand und Ertrag finden ihren rechnungstechnischen Niederschlag
auf dem Gewinn- und Verlustkonto, und zwar der Aufwand im Soll und
der Ertrag im Haben des Kontos. Der Unterschied zwischen Aufwand
und Ertrag ist der Erfolg, im positiven Falle bei Uberwiegen des Ertrages
iiber den Aufwand als Gewinn und im umgekehrten Falle als Verlust
bezeichnet. Gewinn und Verlust werden also sowohl in der Bilanz wie
auf dem Gewinn- und Verlustkonto ausgewiesen, wobei das Gewinn- und
Verlustkonto im Soll die Minderung der Aktiven aufnimmt, die fiir die
Betriebsleistung verzehrt, verbraucht werden. Dieser Aufwand kommt
je nach der Organisation und den Zwecken des Rechnungswesens auf dem
Gewinn- und Verlustkonto in betonter oder abgeschwichter Einzeldar-
stellung zum Ausdruck. In Textilveredlungsbetrieben handelt es sich
hier in erster Linie um den Verbrauch von Chemikalien, Farberei- und
Ausriistungsmaterialien, Firberei und Ausriistungsspezien, Arbeitsent-
gelt (Lohn und Gehalt), Soziales, Wasser-, Dampf-, Kraft- und Licht-
kosten, Betriebs- und Hilfsmaterialien, Betriebs- und Handlungsun-
kosten, Zinsen, Steuern, Abschreibungen usw. Dieser gesamte Verbrauch
dient der Betriebsleistung, dem Betriebszweck; er geht also in die neue
Leistung ein. In Veredlungsbetrieben ermoglicht er die Veredlung der
Spinnstoffe (Garne und Gewebe).

Anlagen, Veredlungsmaschinen und Betriebseinrichtungen dienen
dieser Veredlungsarbeit und férdern sie. Diese Einrichtungsgegenstinde
aller Art haben eine gewisse Nutzkraft in sich, die fiir die Veredlungs-
arbeiten im Betriebe gebraucht, genutzt wird. Die Gegensténde ver-
lieren aber durch den stindigen Gebrauch, durch die Nutzung an Nutz-
kraft. Diese Minderung der Nutzkraft fiir die Betriebsleistung ist Ver-



Begriff und Aufgaben der Abschreibung. 95

brauch, ist Aufwand und mufl vom Standpunkt der Erfolgsrechnung
aus unbedingt erfaBt werden. Es ist aber ein Ding der Unméglichkeit,
diese Nutzkraftminderung der Gebrauchsgegenstinde (Anlagen, Ver-
edlungsmaschinen und Betriebseinrichtungen) fiir die Veredlung eines
bestimmten Auftrages oder auch fiir die Veredlungsarbeiten innerhalb
eines bestimmten Zeitabschnittes betrieblicher Tétigkeit (Monat oder
Jahr) technisch und rechnerisch zu erfassen. Aus diesem Grunde bedient
man sich zwecks Feststellung und Erfassung der Nutzkraftminderung
eines Kunstgriffes. Die Lebensdauer der Gebrauchsgegenstinde wird
gleich ihrer Nutzungsdauer gesetzt und die Lebensdauer in Jahren abge-
schitzt. Jedem Jahr der abgeschitzten Lebensdauer, der vermutlichen
Nutzungsdauer, wird anteilig sein Jahresanteil an der Nutzkraft des
Gebrauchsgegenstandes zugesprochen, wobei die Unterstellung gemacht
wird, daB nach einem abgelaufenen Zeitabschnitt und normaler Nutzung
des Gebrauchsgegenstandes sich seine Gesamtnutzkraft entsprechend
gemindert hat. Diese periodische Minderung an Nutzkraft ist fiir die
Erfolgsrechnung Aufwand und wird Abschreibung genannt. Die Ab-
schreibung ist also nichts anderes als eine besondere Art der Aufwand-
erfassung, die sich auf Grund des Verfahrens der Lebensdauerschitzung
vornehmlich auf Gebrauchsgiiter erstreckt, d. h. auf Giiter langfristiger
Nutzung, auf Giiter, die einem langjéhrigen, vielmaligen Gebrauch unter-
liegen, durch den sie allméhlich an Nutzkraft verlieren.

Vom Standpunkt der Bilanz aus betrachtet bilden die Gebrauchs-
gegenstdnde Teile der Aktiven, die in der Bilanz zu einem stets fest-
bleibenden, unverinderlichen Anschaffungswert zu Buche stehen. Die
Aktiven sind nun in ihrer absoluten Hohe und auch wertmiBig bei den
Passiven orientiert. — Jeder Geschéfts- oder Betriebsvorgang wirkt auf
die Erfolgsgestaltung und somit auf die Aktiven ein. Die Minderungen
der Aktiven durch Ausfithrung der Auftrige, die als Aufwand in einem
bestimmten Zeitabschnitt betrieblicher Téatigkeit in die neuen Leistungen
eingehen und entweder als unverkaufte Halb- und Fertigerzeugnisse
oder als Entgelt fiir die verkauften Fertigerzeugnisse oder als Entgelt
bzw. als Forderung fiir die betriebliche Téatigkeit in Gestalt des Kassen-
bestandes oder der Debitoren unter den Aktiven wieder erscheinen, sind
somit eine Funktion des Kapitalausweises unter den Passiven, d. h. sie
stehen beziiglich ihres Wertansatzes mit dem Wertansatz der Passiven
in engster Fiithlung und bedingen demgemifl den Rentabilitdtsausweis.
Die Jahreserfolgsrechnung, in welcher diese Aktivininderungen als Auf-
wand verrechnet werden, ist also eine kapitalorientierte Rentabilitéts-
rechnung. Fir die Gestaltung der Jahreserfolgsrechnung ist die Er-
fassung und Verrechnung der Abschreibung als Aufwandbestandteil
von groBer Bedeutung, worauf im letzten Abschnitt noch niher einzu-
gehen ist.
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Die abzuschreibenden Gebrauchsgegenstinde, vor allen Dingen die
Veredlungsmaschinen und Betriebsgegenstinde, haben im Falle ihres
Abganges, ihres Ausscheidens aus dem Betriebe, und zwar entweder aus
Griinden der vélligen Abnutzung oder der Veralterung bzw. Uberholung
durch Erfindung meist noch einen Abgangswert, der genau wie die Le-
bensdauer der Gebrauchsgegenstinde abgeschitzt werden mufl. Wenn
auch dieser Abgangswert meistens im Verhéltnis zum Anschaffungswert
sehr gering ist und vielfach nur einen Altmaterial- oder Schrottwert
darstellt, so mul} trotzdem aus Griinden der Vergleichbarkeit der Rech-
nung dieser Abgangswert bei der Festsetzung des Abschreibungswertes
beriicksichtigt werden. Wiirde der Abgangswert im Ausscheidungsjahr
des Gebrauchsgegenstandes in der Erfolgsrechnung verbucht werden, so
wiirde das betreffende Jahr einen Ertrag ausweisen, der ihm allein nicht
zugute kommt. Die Rechnung wiirde dadurch im Verhéltnis zu voraus-
gegangenen Jahren und zu den noch folgenden Rechnungsjahren un-
vergleichbar werden. Aus diesem Grunde mufl der geschitzte Abgangs-
wert vom Anschaffungswert abgesetzt werden, um so durch Teilung
durch die geschéitzte Lebensdauer des Gebrauchsgegenstandes die in
Frage kommende Abschreibung zu ermitteln. Es ergibt sich also formel-
miBig folgende jahrliche Abschreibungssumme:

Anschaffungswert — geschitzter Abgangswert

geschitzte Lebensdauer in Jahren

In bezug auf die Verbuchung des Zahlers ist zu sagen, da@ nicht ,,An-
schaffungswert abziiglich Abgangswert aktiviert werden darf, sondern
der Anschaffungswert hat in seiner tatséchlichen Hohe auf dem Anlage-
konto zu erscheinen. Nach erfolgter Abschreibung am Ende der geschétz-
ten Lebensdauer des Gebrauchsgegenstandes bleibt alsdann der Abgangs-
wert als Buchungsrest tibrig.

Die Schitzung der Lebensdauer der Gebrauchsgiiter ist natiirlich
eine individuelle und in gewisser Beziehung willkiirliche Angelegenheit
und in ihrem Zutreffen von Zufilligkeiten abhingig, wobei den verschie-
denen Umstéinden Rechnung zu tragen ist und die Richtigkeit der Schat-
zung von manchen Voraussetzungen abhingig ist. Die Lebensdauer
wird wesentlich beeinfluBit werden durch die mehr oder weniger starke
Beanspruchung der Gebrauchsgegenstande, durch die Gefahr vorzeitiger
technischer Uberholung durch Verbesserungen, durch den stark ausge-
pragten Modewechsel usw. Im Laufe der Zeit haben sich fiir die ver-
schiedensten Gebrauchsgegenstinde bestimmte Nutzungsjahre durch die
Ubung als anwendbar herausgestellt. Die geschiitzte Lebensdauer ist
mafigeblich fiir den fiir das Abrechnungsjahr in Betracht kommenden
Abschreibungsbetrag. Der Abschreibungsbetrag bedingt somit den
Hundertsatz der Abschreibung.

Es muB jedoch an dieser Stelle bereits ausdriicklich darauf hingewie-

= Jahresabschreibung.
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sen werden, daf} die geschétzte Lebensdauer durchaus nicht mit der tat-
sichlichen Gebrauchsdauer der verschiedenen abschreibungsbediirftigen
Gebrauchsgegenstinde identisch zu sein braucht. In den meisten Féllen
ist es sogar so, daBl Lebensdauerschitzung und Gebrauchsdauer sich
nicht decken. Auf die bilanzméiBige und kalkulatorische Auswirkung
dieses Zustandes wird im letzten Abschnitt naher einzugehen sein. Auf
jeden Fall ist es aber angebracht, um iiberhaupt die Willkiir, die durch
die individuelle Lebensdauerschétzung in die Abschreibung hinein-
kommt, etwas auszumerzen, sich sog. Normativabschreibungsséitze fir
die einzelnen Gebrauchsgegenstinde zu bedienen. Diese Sitze haben
sich aus der Praxis ergeben und wurden auf Grund der durchschnittlichen
Lebensdauer der Gebrauchsgegenstinde bei normaler Beanspruchung
gewonnen.

Wie bereits vorhin ausgefiihrt, findet die Abschreibung ihren rechne-
rischen Niederschlag in der Gewinn- und Verlustrechnung. Der Ansatz
der Abschreibung bzw. der jéhrliche Abschreibungsbetrag ist also mit-
bestimmend fiir den zu versteuernden Gewinn. Aus diesen Erwigungen
heraus hat der Gesamtverband der Deutschen Textilveredlungsindustrie
E. V., Berlin, im Interesse seiner Mitglieder im Jahre 1929 den Bediirf-
nissen der Textilveredlungsindustrie angepaBte Normativabschrei-
bungssitze bekanntgegeben, die nachstehend verdffentlicht werden:

Durchschnittliche Abschreibungsbetrige vom Anschaffungswert.
1. Gebéude:

a) Wohn- und Verwaltungsgebdude vH.-Batz
massiv. . . . L. L oo o s e e e e 2
Fachwerk . . . . . . . . . ..o L Lo 3

b) Betriebsgebidude ohne nassen Betrieb
massive . . . .. L L o e e e e e e e e e e 3
Fachwerk . . . . . . . . . . . ... L0 41,
mit Holzdach . . . . . . . . . . . . ... ... 8

c) Betriebsgebédude mit nassem Betrieb
Massiv. . . . . . L o o e e e e e e e e e e e e e 5
Fachwerk . . . . . . . . . . .. .. L 6
mit Holzdach . . . . . . . . . .. .. ... ... 10

2. Kraft- und Lichtanlagen:

a) Dampfkessel mit Rohrleitungen, Uberhitzer, Vorwirmer . . . . . 10

b) Dampfmaschinen . . . . . . . . . ... L0000, 8

c) elektrische Motoren in trockenen Betriebsrdumen . . . . . . . . . 10

d) elektrische Motoren in nassen Betriebsriumen . . . . . . . . . . 20

e)Heizanlagen . . . . . . . . . . . ... ... ... ... 8

f) Beleuchtungseinrichtungen, Leitungen . . . . . . . . . . . . . 20

g) Riemen, Seile in trockenen Betriebsrdumen . . . . . . . . . . . 3314

h) Riemen, Seile in nassen Betriebsrumen . . . . . . . . . . . . . 100

i) Transmissionen ., . . . . . . . . . .. e e e e e e e e e 12

3. Veredlungsmaschinen und Apparate:
a) Kochkessel . . . . . . . . . . . . . .. ..., 12

Mecheels, Betriebseinrichtungen. 7
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vH.-Batz
b) Zentrifugen . . . . . . . ... ..o 15
c) Oxydationsmaschinen . . . . . . . . . . . . ... ...... 12
d) Chromierapparate . . . . . . . . . . . .. ... ... ... 12
e) Sduremaschinen, Holz . . . . . . . . . ... ... ... .. 20
f) Waschmaschinen . . . . . . . . . ., . ... e e e e 25
g Kufen . . ... Lo s 25

h) Farbewannen, Holz . . . . . . . . . . . . ... ... .... 33y,
v Eisen. . . . . . . . . ... 15
’ Kupfer. . . . . . .. ... ... ... ... 10
i) Farbeapparate . . . . . . . . . . . ... ..., 25
k) Garnmaschinen (zum Strecken und Glanzen). . . . . . . . . . . 10
1) Trockenanlagen. . . . . . . . . . ... .. ... ...... 8
m) Sengereimaschinen . . . . . . . . . .. ... 12
n) Mercerisationsanlagen . . . . . . . . . . . ... . ... ... 15
o) Appreturmaschinen . . . . . ... ... L. 0L L., 12
p) Druckmaschinen . . . . . . . . ... ..o, 12
q)Pumpen . . . . ... Lo 20
4. Werkzeugmaschinen (Tischlerei, Schlosserei) . . . . . . . . . . .. 15
5. Gerite, Handwerkzeug, Modelle . . . . . . . . . . . ... ... 50
6. Kohlenférderungsanlage . . . . . . . . . . . .. ... .. ... 10
7. Wasserkraftanlage. . . . . . . . . . ... ... ..., 7
8. Klaranlagen . . . . . . . .. ... .00 0oL, 25
9. Gleisanlage . . . . . . . .. ... ..o 10
10. Pferdeund Wagen . . . . . . . . . . .. ... 20
11. Personen- und Lastkraftwagen . . . . . . . . . . ... ... .. 25
12. Schreibmaschinen . . . . . . . . . . .. ... L. 25

13. Andere Biiromaschinen (Rechen-, Heft-, Vervielfaltigungs- usw. -ma-

schinen) . . . . . . . ... L. s 20
14. Biiroinventar . . . . . . . . . . .. L. 0.0 10

Es ist nun weiterhin nach dem Verbleib der jahrlichen Abschreibungs-
betrige zu forschen. Da sie als Aufwand in die Erfolgsrechnung ein-
gehen, erscheinen sie nirgendwo sichtbar in der Bilanz. Die Abschrei-
bung steht hier im Gegensatz zur Riickstellung. Die Bilanz passiviert die
Riickstellungsbetrige. Bei diesem Verfahren bleiben die Gebrauchs-
gegenstande auf der Aktivseite der Bilanz unverindert und die Riick-
stellungen erscheinen als Passivposten in der Bilanz. Die Abschreibungen
dagegen mindern den Aktivausweis der abzuschreibenden Gebrauchs-
gegenstande von Jahr zu Jahr und gehen als Aufwand in die Erfolgs-
rechnung ein und beeinflussen um den jéhrlichen Abschreibungsbetrag
den Erfolgsausweis, entweder sie mindern den Gewinn oder mehren
den Verlust. — Aus dieser Tatsache heraus ist die Beziehung der Abschrei-
bung zur Steuerbilanz zu verstehen. — Im Gewinnfalle wird also der
Gewinn bzw. der Abschreibungsbetrag nicht ausgeschiittet und steckt
irgendwo unter den Aktiven. Und so kommt es, daB die Abschreibung
und ihr Ansatz die Aufrechterhaltung der Wirtschaftlichkeit der Unter-
nehmung wesentlich mit beeinflussen; zu gering angesetzte Abschrei-
bungen mindern die Selbstkosten und die Aktiven nicht entsprechend
der normalen Nutzkraftminderung. Um den Abschreibungsbetrag wer-
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den also die Aktiven wieder gemehrt, denn der in der Erfolgsrechnung
festgestellte und verrechnete Aufwand feiert ja iber die neue Leistung
seine Auferstehung wieder unter den Aktiven; darin ist der ewige Kreis-
lauf des gesamten Aufwandes in Bilanz- und Erfolgsrechnung zu erblicken.
Auf diese Tatsache muf} ausdriicklich hingewiesen werden, um die Aus-
fithrungen im letzten Abschnitt tiber bilanzméfBige und kalkulatorische
Abschreibung verstehen zu kénnen. — Bei der Abschreibung handelt es
sich also nicht um eine Angelegenheit von privatwirtschaftlichem, eigen-
niitzigem Interesse, sondern die Abschreibung soll die Wirtschaftlich-
keit verbiirgen und am Ende der geschétzten Lebensdauer des verbrauch-
ten Gegenstandes eine Neuanschaffung des abgeschriebenen Anlage-
wertes zum mindesten in gleicher Art ohne neue Kapitalinanspruch-
nahme ermdoglichen. Selbstverstéindlich sind zu diesem Zwecke unter
Umsténden Aktivwerte, die durch die Abschreibung in die Aktiven ge-
flossen und hier gebunden sind, zu verfliissigen.

Materiell betrachtet ist also die Abschreibung eine besondere Art der
Aufwanderfassung, die auf Grund einer Lebens- oder Gebrauchsdauer-
schitzung hauptsichlich fiir Gebrauchsgiiter in Frage kommt. In for-
maler Hinsicht, in bezug auf das rechnerische und buchungstechnische
Verfahren der Erfassung und Verarbeitung der Abschreibung werden
verschiedene Arten der Abschreibung unterschieden, wobei die durch
den regelmédBigen Gebrauch der Anlagegegenstdnde bedingte Nutzkraft-
minderung ordentlichen, alle anderen Nutzkraftminderungen auBer-
ordentlichen Aufwand darstellen. Ordentliche Abschreibungen sind die
Regel.

Die Verfahren der Abschreibung.

1. Abschreibung nach MaBgabe der Beanspruchung. Bei diesem Ver-
fahren ist allein entscheidend fiir die Lebensdauer der Anlage ihre Bean-
spruchung, ihr Gebrauch. Andere Einfliisse, wie etwa Uberalterung,
Uberholung durch Erfindung, Witterungseinfliisse, natiirliche Abnutzung
usw. diirfen dabei nicht in Betracht gezogen werden. Diese Art der Ab-
schreibung kommt selten vor, weil eine Parallelitit und ausschlieBliche
Beziehung zwischen Abnutzung und Gebrauch nicht hiufig ist.

2. Abschreibung nach MaB8gabe der Zeit. In den weitaus meisten Fillen
ist die Lebens- oder Nutzungsdauer eines Gebrauchsgegenstandes nicht
nur von der Beanspruchung des Gegenstandes abhéngig, sondern auch
von anderen Einfliissen. In solchen Fillen wird die Abschreibung nach
der Zeit vorgenommen. Die Lebensdauer, die gleichbedeutend mit der
‘Nutzungsdauer des Gebrauchsgegenstandes ist, wird auf eine bestimmte
Zeit geschiitzt und danach die Abschreibung bemessen. Die Lebensdauer-
schitzung wird meistens von dem Anlagezustand nicht bestimmt, sie
wird aber oft durch die Beanspruchung der Anlage beeinflufit. Trotzdem

¥
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ist und bleibt die Lebensdauerschitzung ein rein formales Verfahren zur
Erfassung der Abschreibung, wobei unter Umstdnden besondere betrieb-
liche Verhéltnisse berticksichtigt werden kénnen. Die Abschreibung kann
dabei nach drei Moglichkeiten durchgefiihrt werden.

2a. Gleichbleibende Abschreibung. Bei ihr werden vom Anschaffungs-
oder Buchbestandswert des Gegenstandes stets gleichbleibende Raten
abgeschrieben. Das Verfahren setzt also voraus, daf3 Gebrauchsfihigkeit
und Nutzungsmoglichkeit des Anlagewertes stets gleich bleiben und bei
Erreichung eines vorher genau bestimmten oder abgeschitzten Zeit-
punktes plotzlich aufhéren. Es verbleibt alsdann auch kein abzuschrei-
bender Buchrest mehr. Meist handelt es sich dabei um Patente, Nutzungs-
rechte, Lizenzen usw., die nach Ablauf der Vertragszeit fiir den Betrieb
wertlos werden. Diese Nutzungsrechte stehen unter den Aktiven zu Buch
und miissen demgemif abgeschrieben werden. Da ihre Nutzungsdauer
im voraus genau bestimmt ist, werden sie am besten gleichbleibend ab-
geschrieben. Anders dagegen liegen die Dinge bei einem Patent, dessen
Wert und Bedeutung in bezug auf die Zeit nicht abzuschétzen ist. Jedes
Patent lauft Gefahr, durch eine Verbesserung wertlos zu werden. Somit
ist es ratsam, Patente schnellstens abzuschreiben. Die gleichbleibende
Abschreibung kommt also immer nur dann in Frage, wenn die Gebrauchs-
fahigkeit des Anlagewertes plotzlich aufhort. In der Regel kommen also
Gegenstinde, deren Gebrauchsfihigkeit einem allméhlichen Verschleil3
unterliegen, nicht fiir die gleichbleibende Abschreibung in Frage. Eine
Ausnahme ist dann moglich, wenn die Abschreibung auf die Gebrauchs-
gegenstinde nicht einzeln durchgefiihrt wird, sondern auf die gesamte
Anlage in einer Summe abgeschrieben wird.

Bei der gleichbleibenden Abschreibung ist also zu unterscheiden zwi-
schen gleichbleibender Gesamtabschreibung und gleichbleibender Einzel-
abschreibung. Bei jedem Verfahren werden alle Gebrauchsgiiter zu einer
Summe oder gewisse, zusammengehorige Giiter zu Gruppen zusammen-
gefaBt und auf diese kollektiv zu einem einheitlichen Abschreibungssatz
abgeschrieben. Die Lebensdauer der einzelnen Giiter wird geschétzt und
aus ihnen eine durchschnittliche Lebensdauer errechnet, die dann fiir
alle Giiter gleich ist. Wie die Praxis zeigt, sind in den meisten Betrieben,
abgesehen bei der Griindung, Maschinen und Einrichtungen in den ersten,
mittleren und letzten Nutzjahren. Daraus ergibt sich eine mittlere Nutz-
bzw. Lebensdauer fiir alle Anlagegiiter.

Ersatzanschaffungen werden bei der Gesamtabschreibung nicht be-
sonders beriicksichtigt. Ist z.B. eine Maschine aus der Gruppe abge-
schrieben oder wird sie aus irgendeinem anderen Grunde durch eine neue
ersetzt, so ist das lediglich eine technische Angelegenheit, die nichts mit
dem Abschreibungsverfahren zu tun hat. Die neue Maschine tritt an die
Stelle der alten, und die Gruppe hat wieder ihren alten Stand. Die
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Gesamtabschreibungssumme bleibt so lange unveréandert, wie die Anlagen
in ihrem Ausmafl unveréndert bleiben. Findet dagegen eine Erweite-
rungsanschaffung statt, so ist dieser Anschaffungswert der Abschreibungs-
summe zuzurechnen. Ersatzanschaffungen beeinflussen also die Ab-
schreibungsrate und Abschreibungshéhe nicht, dagegen wohl Erweite-
rungsanschaffungen. So kommt es, dafl bei der Gesamtabschreibung
gleichbleibend abgeschrieben werden kann.

Bei der gleichbleibenden Einzelabschreibung liegen die Dinge grund-
satzlich anders. Hier wird beispielsweise die Lebens- oder Nutzungsdauer
jeder einzelnen Maschine auf Grund ihrestechnischen und wirtschaftlichen
Wertes besonders geschitzt und auf jede Maschine gesondert abge-
schrieben. Nach durchgefiihrter Abschreibung, d.h. sobald die Maschine
ihren geschétzten Abgangswert buchungstechnisch durch die Abschrei-
bung erreicht hat, scheidet der Anlagegegenstand aus der Gesamt-
abschreibungssumme aus. An seine Stelle tritt alsdann die Neuanschaf-
fung, die wiederum individuell geschétzt und abgeschrieben wird. Eine
Erweiterungsanschaffung wird genau so behandelt.

Voraussetzung fiir die Einzelabschreibung ist das Vorhandensein von
ordnungsméfig eingerichteten Inventarbiichern oder Inventarkarten, die
alle fiir die Abschreibung erforderlichen Einzelheiten ausweisen. Vor
allen Dingen sind in dieser Beziehung groBere, auBergewthnliche Repa-
raturen und Instandhaltungskosten von grofier Bedeutung, worauf an
spaterer Stelle noch einzugehen ist!.

Die Gesamtabschreibung im Vergleich zur Einzelabschreibung ist
einfacher und hat den Vorteil, da3 sie statt mit verschiedenen, indivi-
duellen Abschreibungssétzen mit einem einheitlichen Durchschnittssatz
auf den gesamten Anschaffungs- oder gesamten jeweiligen Restbuchwert
arbeitet. Sie 143t jedoch die genaue Kenntnis der einzelnen abschreibungs-
bediirftizen Anlagegegenstdnde vermissen und beachtet die technische
und wirtschaftliche Eignung des einzelnen Gebrauchsgegenstandes nicht.
Die Gebrauchsgiiter werden kurzerhand zu Gruppen zusammengefaBt
und ihre Lebensdauer insgesamt abgeschétzt. Die so ermittelte durch-
schnittliche Lebensdauer bringt die Anlagewerte mit hoher Lebensdauer
und entsprechend geringer Abschreibungsrate schneller herunter und
umgekehrt werden Gebrauchsgegenstinde mit kurzer Lebensdauer und
hohen Abschreibungsraten entsprechend weniger schnell abgeschrieben,
so daB nicht nur ein Ausgleich der Abschreibung im ganzen stattfindet,
sondern auch die Auswirkungen von Schitzungsfehlern in etwa behoben
werden.

Die gleichbleibende Abschreibung trifft aber nicht den Ausdruck der
Nutzkraftminderung der Anlagegegenstinde durch den Gebrauch. Bei

I Der Ausschuf fiir wirtschaftliche Fertigung (AWF), Berlin, gibt im Beuth-
Verlag G.m.b. H., Berlin, ausgezeichnete Inventarkarten heraus.
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der Nutzung mindert sich die Nutzkraft durchaus nicht gleichbleibend,
sondern die Nutzkraft der Gebrauchsgegenstéinde nimmt allméhlich ab.
Dieser Tatsache trigt die Aufwanderfassung durch die abfallende Ab-
schreibung Rechnung.

2b. Abfallende Absehreibung. Abfallend werden alle die Gebrauchs-
gegenstinde abgeschrieben, die unabhingig von der Beanspruchung einem
allméhlichen Verschleifl unterliegen und deren Nutzmdglichkeit und Ge-
brauchsfihigkeit im Anfangsstadium des Gebrauchs groBer ist und nach
und nach schwindet. Hierzu gehoren Maschinen und Betriebseinrich-
tungen und in gewisser Beziehung auch Gebidude und sonstige bauliche
Anlagen. Die Gegenstinde verlieren nicht plétzlich, sondern nach und
nach ihre Gebrauchsfihigkeit. In diesem Verhalten liegt die abfallende
Abschreibung begriindet. Wenn auch die Minderung der Gebrauchs-
fahigkeit der Gebdude und der baulichen Anlagen nicht in dem MafBe
diesem Verhalten unterworfen ist, wie es Maschinen und Betriebsein-
richtungen sind, so ist doch dazu zu sagen, dafl die Bauten bei der Neu-
anlage ihrem eigentlichen Zweck entsprechend abgepaf3t und ausgefiihrt
sind, aber durch betriebliche Anderungen und Erweiterungen meistens im
Laufe der Zeit immer unbrauchbarer und ungeeigneter werden, so daf sie
doch eines Tages durch Neubauten ersetzt werden miissen.

Die abfallende Abschreibung kommt vor mit gleichm&8ig abfallenden
Abschreibungsraten und mit ungleichméBig abfallenden Abschreibungs-
raten. Bei der ersten wird in gleichbleibend abfallenden Raten vom An.-
schaffungswert abgeschrieben, bei derletzten mit gleichbleibendem Faktor
vom jeweiligen Buchrestwert; jene weist von Jahr zu Jahr, von Ab-
schreibung zu Abschreibung eine gleichbleibende Minderung der Ab-
schreibungsrate, die jeweils auf den Anschaffungswert des abzuschreiben-
den Gegenstandes bezogen wird, auf, und diese hat einen gleichbleibenden
Abschreibungsfaktor bzw. einen gleichbleibenden Abschreibungsprozent-
satz; sie schreibt also vom Buchrestwert ab, wodurch die Abschreibungs-
raten von Jahr zu Jahr kleiner werden.

Eine Abschreibung soll wie folgt durchgefiihrt werden:

Jahr . . . 1. 2. 3. 4. 5.
Rate . . . 2000 1900 1800 1700 1600.

Die erste Abschreibungsrate, vom Anschaffungswert gerechnet, betrigt
2000 RM, und in jedem Jahr wird um 100 RM weniger abgeschrieben, so
daB es sich also um eine Abschreibung vom Anschaffungswert mit jahrlich
gleichbleibendem Abfall handelt. Das Verfahren ist als gleichbleibend
abfallend oder arithmetisch degressiv zu betrachten.

Wird die Abschreibung aber folgendermafien angesetzt::

Jahr . . . L. 2. 3. 4. 5.
Rate . . . 2000 1800 1620 1458 1312,
so liegt eine ungleichmafBig abfallende, eine geometrisch degressive Ab-
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schreibung vor. Wahrend sich bei der gleichmiBig abfallenden Abschrei-
bung die einzelnen Abschreibungsraten durch gleiche Betrige unter-
scheiden, ist bei dem ungleichmiBig abfallenden Verfahren der Ab-
schreibungsfaktor von Rate zu Rate gleich, bzw. es wird mit dem gleich-
bleibenden Hundertsatz vom Buchrestwert abgeschrieben. Im obigen
Beispiel ist der Faktor 0,90, und zwar betrigt die Abschreibung im

1.Jahr . . . . 2000 RM

2. ,, .. .. 2000 ,, -0,90= 1800 RM
3. ,, ... . 1800 ,, - 0,90 =1620 ,,
4. ., .. .. 1620 ,, - 0,90 = 1458 ,,
5. 1458 ,, - 0,90 = 1312 ,,

Das gleichméflig und das ungleichmiBig abfallende Verfahren der
Abschreibung soll zur Veranschaulichung an dem Abschreibungsbeispiel
einer Maschine gezeigt werden, die zu 31 000 RM Anschaffungswert
zu Buche steht, deren Lebensdauer auf 15 Jahre und deren Abgangswert
{Schrottwert) auf 1000 RM geschitzt werden. Fiir die gleichméaBig ab-
fallende Abschreibung wird der jihrlich gleichbleibende Abfall mit
100 RM angenommen. Zum Vergleich des Abschreibungsverlaufs wird in
der nachfolgenden Zusammenstellung auch die gleichbleibende Abschrei-
bung gezeigt, so dall alle drei Arten in ihrem Verlauf nebeneinander
erscheinen (s. Tabelle S. 104).

Es ist weiterhin zu untersuchen, wie die verschiedenen Abschreibungs-
raten zu ermitteln sind.

Bei der gleichbleibenden Abschreibung ist lediglich der Anschaffungs-
wert um den geschétzten Abgangswert (Schrottwert) zu mindern, und
durch die geschitzte Lebensdauer zu teilen, um die abzuschreibende
Jahresrate zu erhalten.

Anschaffungswert —Abgangswert
Lebensdauer

31 0001; 1000 — 2000 RM.

Die erste Abschreibungsrate beim gleichmé8ig abfallenden Verfahren

wird mit Hilfe der arithmetischen Reihenrechnung ermittelt. Aus der
Reihenformel

= Jahresabschreibung

szg[zw— (n—1)d]

wird das Anfangsglied a wie folgt errechnet:
o — %»« a4 (n2—1); o — 3010500 _—100 (215——1) —9700 RM.

Die erste Abschreibungsrate stellt sich also auf 2700 RM, die zweite
Rate auf 2600 RM und so fort, mit einem jéhrlich gleichmaBigen Abfall
von 100 RM.

Bei der ungleichmiBig abfallenden Abschreibung wird das erste

Abschreibungsglied bzw. der Hundertsatz der Abschreibung aus der geo-
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I 11 III.

Gleich- Gleich- | Ungleich-
blei&)}e}{lde abeTlLl‘zEde abrgﬁ?égde
schreibung schlrxeli)l-)ung schrﬁi%ung

RM RM RM
Anschaffungswert . . . . . . 31000 31 000 31000
1. Abschreibungsrate . . . . 2 000 2700 6 355
Buchrestwert . . . . . . 29 000 28 300 24 645
2. Abschreibungsrate . . . . 2 000 2 600 5052
Buchrestwert . . . . . . 27 000 25 700 19 593
3. Abschreibungsrate . . . . 2 000 2 500 4016
Buchrestwert . . . . . . 25 000 23 200 15 577
4. Abschreibungsrate . . . . 2 000 2400 3193
Buchrestwert . . . . . . 23 000 20 800 12 384
5. Abschreibungsrate . . . . 2 000 2 300 2539
Buchrestwert . . . . . . 21 000 18 500 9 845
6. Abschreibungsrate . . . . 2 000 2200 2018
Buchrestwert . . . . . . 19 000 16 300 7827
7. Abschreibungsrate . . . . 2 000 2100 1604
Buchrestwert . . . . . . 17 000 14 200 6 223
8. Abschrejbungsrate . . . . 2 000 2 000 1276
Buchrestwert . . . . . . 15 060 12 200 4 947
9. Abschreibungsrate . . . . 2 000 1900 1014
Buchrestwert . . . . . . 13 060 10 300 3933
10. Abschreibungsrate . . . . 2 000 1800 806
Buchrestwert . . . . . . 11 000 8 500 3127
11. Abschreibungsrate . . . . 2 000 1700 641
Buchrestwert . . . . . . 9 000 6 800 2 486
12. Abschreibungsrate . . . . 2000 1600 510
Buchrestwert . . . . . . 7 000 5200 1976
- 13. Abschreibungsrate . . . . 2 000 1500 405
Buchrestwert . . . . . . 5000 3700 1571
14. Abschreibungsrate . . . . 2 000 1400 - 322
Buchrestwert . . . . . . 3000 2 300 1249
15. Abschreibungsrate . . . . 2 000 1300 249
- Abgangswert . . . . . . . . 1000 1000 1000

metrischen Reihe errechnet. Die Abschreibung fillt von Jahr zu Jahr um
einen bestimmten Hundertsatz vom Buchrestwert. Fiir die Errechnung
der Formel gelten folgende Werte :

= Anschaffungs- oder Anfangswert,

= Restwert (Buchrestwert bzw. Abgangswert),
= Jahre der Lebensdauer,

Abschreibungsrate,

Hundertsatz der Abschreibung.

f

ROROE
I
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Formel fiir die Abschreibungsrate:
A
a, = A Tﬁ)—o; ay = L qur—L,
Formel fiir die Zeit, in welcher vom Anschaffungswert auf einen
bestimmten Restwert abgeschrieben werden kann:
R
" —
qu* = .
Formel fiir die Berechnung des Hundertsatzes der Abschreibung, um
in einer bestimmten Zeit auf einem bestimmten Restwert abzuschreiben:

n E
p =100 (I—VZ>'
Berechnung des Hundert-
satzes fir den Abschreibungs- ’,”qo,f”
betrag im ungleichméfig abfal-

lenden Abschreibungsverfahren #5000

auf S.104. \\\
p \* 20000 N
R— 4 (1 _ To‘é) \ \\
15 75000 2
1000 = 31 000 (1 P > \ \\\
. 70000 AN

" 100

15—
1000 \
D AN
p = 20,46 = rd. 20,5%. \A

Mit diesem Hundertsatz wur- Vi 7’ T - !
de in dem angefiihrten Beispiel Abschreibungsiahr
die Abschreibung durchgefﬁhr‘ﬁ, Abb. 66. Bilanz- oder Buchrestwertlinien.

die in den geschitzten 15 Jah-
ren der Lebensdauer auf den angenommenen Schrottwert von 1000 RM
fiihrt.

Zwecks besserer Veranschaulichung des Abschreibungsverlaufs wird
die Zahlentafel auf S.104 in Kurven wiedergegeben. Vorstehende
Abb. 66 zeigt den Verlauf der jeweiligen Bilanzrestwerte auf Grund der
drei verschiedenen Abschreibungsverfahren, und zwar ist

Linie 1 der Bilanzrestwert beim gleichbleibenden Verfahren,

Linie 2 der Bilanzrestwert beim gleichmaBig abfallenden Verfahren,

Linie 3 der Bilanzrestwert beim ungleichmiBig abfallenden Ver-
fahren.

Die Linie 1 fallt geradlinig ab, sie entspricht dem gleichbleibenden
Verlauf der Abschreibung. Die Linie 2 hat einen gleichméfBigen Abfall in
ihrem ganzen Verlauf, dagegen fillt die Linie 3 ungleichméfig ab, und
zwar in den ersten sieben Jahren stirker, um alsdann bis zum 15. Jahre
schwicher zu sinken.
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AufschluBireicher als die Betrachtung der Linien des Buchwertver-
laufes ist jedoch eine kritische Untersuchung der in der Abb. 67 dar-
gestellten Linien des Abschreibungsverlaufes der drei verschiedenen Ab-
schreibungsarten, denn die Untersuchung des Abschreibungsverlaufes ist
aus Griinden ordnungsméBiger Erfolgsrechnung und zwecks Verbiirgung
der vergleichbaren Erfolgsfeststellung maBgeblich fiir die Erkenntnis des
Wesens der Abschreibung und fiir die Erkenntnis ihres wirtschaftlichen
Einflusses auf die Erfolgsrechnung.

6000 Abb. 67. Abschreibungslinien

RH |
1. bei gleichbleibendem Abschreibungsverfahren,
5000 \ 2. bei gleichméBig abfallendem Verfahren mit 100 RM Abfall,

3. bei ungleichmiBig abfallendem Verfahren,
4. beigleichmifig abfallendem Verfahren Imt 300 RM Abfall,

woo \ 5. Abschreibungsverzinsung beigleichbleibendem Verfahren.
3000

N 5
2000 N /

4
-2
7 -
000 NIl
‘ 3_ \\. \\\\\,
L1 [ L1 TR N [ =% !
07. 5. 70. 75. 20. 2 ‘

A.ésc/}/’e/'éwzg.y'aﬁi .

In der Abbildung ist

Linie 1 die gleichbleibende Abschreibungslinie,

Linie 2 die gleichmiBig abfallende Abschreibungslinie (arithmetisch

degressive Abschreibung),

Linie 3 die ungleichmiBig abfallende Abschreibungslinie (geometrisch

degressive Abschreibung).

Die gleichbleibende Abschreibung (Linie 1) verlduft geradlinig und
parallel zur X-Achse. Die Abschreibung wird in immer gleichbleibenden
Raten vorgenommen und hért plétzlich auf; es bleibt kein abschreibungs-
fihiger Restwert mehr iibrig. Das Verfahren kommt an sich nur fir
Anlagewerte in Frage, deren Lebens- bzw. Nutzungsdauer im voraus genau
zeitlich festliegt, die nach Zeitablauf wertlos werden. Die Abschreibung
kann somit auf den Zeitraum genau anteilig verteilt werden. Fir diese
Abschreibung kommen nur Patente, Lizenzen, Vertragsrecht u.i. in
Betracht, deren Wert nach Ablauf der Vertragszeit erlischt.

Die Linie 2 stellt den Verlauf der Abschreibungsraten beim ungleich-
miBig abfallenden Verfahren dar. Die Abschreibung und demgemifl
auch die Linie fallen geradlinig, gleichmaBig ab. Auf Grund des ange-
nommenen Abgangswertes héren die Abschreibung und somit auch die
Linie beim 15. Jahr plotzlich auf. Eine Verlingerung der Linie 2 wird die
X-Achseé bei der 28. Jahresmarke schneiden. Ein Schneiden der X-Achse
muf stattfinden, weil ein jahrlich gleichméBiger Abfall angenommen
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wurde. Die Abschreibung mufl also, wenn kein Abgangswert ange-
nommen wird, einmal auf Null auskommen. Je hoher der gleichmaéBige
Abfall angesetzt wird, je eher kommt die Abschreibung auf den Null-
wert.

Dieses Abschreibungsverfahren in bezug auf die Minderung der Nutz-
leistung des abzuschreibenden Anlagegegenstandes betrachtet, besagt
also, dafl die Minderung der Nutzleistung von Jahr zu Jahr in gleich-
mifigen Raten abnimmt und bei Abschreibung auf den Nullwert die
Nutzleistung auch plotzlich aufhéren wird. (BuchméfBig bleibt der ab-
geschriebene Anlagegegenstand mit dem Erinnerungswert 1 RM zu Buche
stehen.) Dieser buchungstechnische Verlauf und damit auch das Ab-
schreibungsverfahren entspricht aber nicht dem tatséichlichen Verhalten
der Nutzkraftminderung der Anlage. Die Nutzkraft einer Maschine wird
niemals gleichméBig abnehmen, sondern ungleichméfBig, denn die Lei-
stungsfahigkeit einer Maschine wird stets in ihren ersten Jahren bedeutend
grofer sein als in den letzten Jahren. Somit miiiten eigentlich die
Abschreibungsraten in den letzten Jahren héher sein als in den ersten.
Vom Standpunkt ordnungsméBiger Erfolgsrechnung aus gehandelt, ist
eine solche Ubung aber nicht angingig und wiirde sich fiir die Lebens-
fahigkeit des Unternehmens schiidlich auswirken. Die Abschreibung ist,
wie im ersten Abschnitt erklart wurde, eine Aufwanderfassung, die ihren
Niederschlag in der Gewinn- und Verlustrechnung findet. Wiirde also die
Abschreibung gemif der stdrkeren Nutzkraftminderung in den letzten
Gebrauchsjahren der Maschine in erh6htem AusmaBe erfat und in der
Gewinn- und Verlustrechnung verrechnet, so wiirden also die Jahre, in
welchen die Maschine am wenigsten zur Betriebsleistung auf Grund ihrer
durch den langjahrigen Gebrauch verminderter Nutzkraft beitrégt, ent-
sprechend stirker mit Aufwand belastet, obschon die ersten Jahre der
Gebrauchszeit bei erhéhter und voller Nutzkraft und entsprechend er-
hohtem Beitrag zur Betriebsleistung auch demgem4f3 eine stérkere Auf-
wandbelastung vertragen kénnen.

Diesem wirtschaftlichen Erfordernis wird das Verfahren der ungleich-
mifbig abfallenden Abschreibung gerecht. Wéhrend die gleichméaBig ab-
fallende Abschreibung vom Anschaffungswert in immer gleichmiBig
fallenden Raten abschreibt, erfafit das ungleichmiBig abfallende Ver-
fahren die Abschreibung in einem festen Hundertsatz stets vom Buch-
restwert, vom Bilanzrest des verflossenen Jahres. Weil der Restwert
immer kleiner wird, verkleinert sich auch die Abschreibungsrate von Jahr
zu Jahr, ebenso wie sich die Nutzkraft von Jahr zu Jahr mindert. Die
Abschreibung kann aber niemals zum Nullwert fithven, weil die Rest-
werte in geometrischer Reihe fallen. Die Abschreibungsrate wird zu
einem unendlich kleinen Restwert, aber nie auf Null kommen. Der
Verlauf der Linie 3 in Tafel 2 entspricht dieser Tatsache. Die Linie wird
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bei weiterer Ausziehung asymptotisch verlaufen, d.h. sie fallt nie mit der
Achse zusammen. Insofern entspricht die Linie und dementsprechend
auch die Abschreibung dem Verhalten der Gebrauchsgegenstinde im
Betriebe. Solange die Giiter betriebsgebunden sind, leisten sie Beitrag an
der Betriebsleistung; es ist also noch Nutzkraft in ihnen. — Die Ab-
schreibung auf den geschitzten Abgangswert oder auf den Erinnerungs-
wert von 1 RM hat mit dieser Tatsache nichts zu tun. — Eine Betrachtung
der Linie 3 zeigt, daB die Abschreibung in den ersten Jahren stérker ist
und spéater immer schwicher wird. Der Abschreibungsverlauf entspricht
im Grundsatz dem Verhalten der Nutzkraft der Anlagegegenstinde im
Betriebe, also der Leistungsfihigkeit der Anlagen im Betriebe. Es muf}
allerdings dabei gesagt werden, daB die Abschreibung in den ersten Jahren
wohl stirker ist als die Minderung der Nutzkraft in dieser Zeit, wihrend
in den letzten Jahren die Dinge umgekehrt liegen. Aus wirtschaftlichen
Erwigungen heraus ist es aber angebracht, gerade in der Textilver-
edlungsindustrie in den ersten Jahren nach der Anschaffung stérker abzu-
schreiben, um die Giiter schnell herunterzubringen. In der Textilver-
edlungsindustrie handelt es sich meistens um sog. NaBbetriebe, in welchen
die Gebidude und Betriebseinrichtungen durch Wasser-, Chlor- und
Saureddmpfe stark angegriffen werden, auBlerdem sind in unserem tech-
nischen Zeitalter die Betriebseinrichtungen durch das Aufkommen neuer
und verbesserter Veredlungsverfahren mehr denn je der Gefahr der
Uberholung und Veralterung ausgesetzt; auch konnen die technischen
Anlagen schnell entwertet werden durch das Aufkommen neuer Ver-
edlungsverfahren. Je schneller nun die Abschreibung vorgenommen wird,
je hoher die Abschreibung in den ersten Jahren angesetzt wird, um so
leichter ist die Moglichkeit der Ersatzbeschaffung der Anlagegiiter ge-
geben, da die Abschreibung die Aktiven wieder stirkt, worauf im ersten
Abschnitt, bereits hingewiesen wurde.

Der Fehler, der dem ungleichmiBig abfallenden Verfahren anhaftet,
wird aber in etwa behoben und das Verfahren kommt den tatséchlichen
wirtschaftlichen Verhiltnissen nidher als das gleichmiBig abfallende,
wenn die Anlagezuginge, das sind die Ausgaben fiir Erweiterungen, Um-
gestaltung oder Instandhaltung aktiviert werden. Die Instandhaltungs-
kosten sind nicht die laufenden, kleinen Reparaturen, die regelméBig von
Jahr zu Jahr wiederkehren ; diese werden unmittelbar iiber Gewinn- und
Verlustkonto als Aufwand verbucht. Bei den Instandhaltungskosten
handelt es sich um grofBe, nicht regelmiBig von Jahr zu Jahr wieder-
kehrende Reparaturen und Verbesserungen, um die Nutzkraft der Ma-
schinen und Anlagen zu erhalten und zu heben. Diese Ausgaben diirfen
dem laufenden Zeitabschnitt, dem Jahr der Bezahlung bzw. der Vor-
nahme der Instandhaltung nicht allein belastet werden, denn die folgenden
Jahre haben ihren Nutzen davon, und die vorhergehenden Jahre haben
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die Nutzkraftminderung bzw. die Instandsetzung verursacht. Die Aus-
gaben miissen somit auf mehrere Zeitabschnitte verteilt werden. Das
geschieht durch die Aktivierung der Ausgaben, d.h. die Instandhaltungs-
kosten werden als Anlagezuginge behandelt.

Diese Instandhaltungskosten sind bekanntlich in den ersten Ge-
brauchsjahren der Anlage niedriger als in den letzten, sie nehmen mit der
Gebrauchsdauer der Anlage zu. Bei Aktivierung dieser Kosten wird auf
die Zuginge mit abgeschrieben, so daB sich die Abschreibungsraten im
Laufe der Zeit angleichen und sich das Verfahren auf diese Weise immer
mehr der gleichbleibenden Abschreibung nihert. Der Abschreibungs- und
Linienverlauf werden dann nicht so stark abfallend sein. So wird auto-
matisch der dem Verfahren anhaftende Fehler ausgeglichen. Die Raten
fallen langsamer ab als die Nutzkraftminderung, die ja praktisch nie auf
Null kommt, da jede Anlage, solange sie betriebsgebunden tétig ist, immer
noch ‘an der Betriebsleistung beteiligt ist und noch einen gewissen
betrieblichen Nutzen stiftet.

Das ungleichméfBig abfallende Verfahren gewinnt zudem noch da-
durch einen grolen Vorteil, daB falsch gewihlte Abschreibungsprozent-
siitze dort, wo Erneuerungskosten als Anlagezuginge aktiviert werden,
sich von selbst richtigstellen. Auf diese Weise nihert sich das Verfahren
der Natur der gleichbleibenden Abschreibung. Im Falle zu hoher Ab-
schreibungsprozentsitze vermindert sich der Buchwert schnell, und die
Abschreibungsrate wird dann naturgemi auch kleiner. Im umgekehrten
Falle bleiben Buchwert und Abschreibung hsher. In der Regel diirfte bei
der Abschreibung auf einzelne Gegenstinde dieses Verfahren das zweck-
entsprechendere sein. Werden néimlich die Erneuerungskosten aktiviert,
als Anlagezugang verbucht, so wird von dem neuen, um den Anlage-
zugang erhshten Buchwert abgeschrieben. Das ungleichméifBig abfallende
Verfahren gewinnt dann nicht allein den Vorzug, da es alle Er-
neuerungen, alle Zuginge automatisch auf die Zeit verteilt, sondern
es korrespondiert auch im Gefiige véllig mit der immer wieder ver-
lingerten Lebensdauer der Anlage, denn die Abschreibung kommt prak-
tisch nie zu Ende, nie auf Null aus, wie ja auch stets ein Abgangs-
wert der Anlage bleibt bzw. der Anlagegegenstand, solange er im Be-
triebe bei der Leistungserstellung mitwirkt, auch noch Nutzkraft in
sich hat.

Beim ungleichmafig abfallenden Verfahren verliuft also die Ab-
schreibung vielfach im Gegensatz zur tatsichlichen Nutzkraftminderung
der Gebrauchsgiiter, und zwar werden die Abschreibungsraten in den
ersten Gebraflchsjahren zu hoch und in den letzten zu niedrig bemessen,
wahrend die wirkliche Nutzkraftminderung in der Praxis sich oftmals
umgekehrt auspragt. Dieser Fehler wird um so mehr unschidlich ge-
macht, je wirklichkeitsgetreuer die Anlagezuginge, die groBen Repa-
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raturen und Instandhaltungskosten erfaBt werden, und auBerdem wird
er unschidlich gemacht im Falle der Gesamtabschreibung. Wird nédmlich
nicht auf den einzelnen Gebrauchsgegenstand, sondern auf die gesamte
Anlage geschlossen oder auf einzelne Gruppen von Gebrauchsgegen-
stdnden abgeschrieben, so wird die Degression dadurch gemildert, weil
bei einer solchen Gesamt- oder Gruppenabschreibung Gebrauchsgegen-
stinde verschiedenen Alters sind. Je groBer nun die Anlagegruppe ist,
um so unterschiedlicher sind in der Regel die Altersunterschiede der
Anlagegegenstéinde und um so schwécher wird die degressive Wirkung des
Verfahrens und um so kleiner wird der Unterschied zwischen der degres-
siven und der gleichbleibenden Abschreibung. Werden in den einzelnen
Anlagegruppen die Erneuerungskosten noch aktiviert, kommen die
Anlagezuginge noch hinzu, so wird sich der Unterschied immer mehr
verkleinern und der ungleichméflige Abfall der Linie wird immer
schwicher. »

Wenn das geometrisch degressive Verfahren bei der Einzelabschrei-
bung in den ersten Jahren einen gewissen Anlaf zur Bemingelung auf-
weist, so mul} aber betont werden, dafl es ebensowenig ein absolut ein-
wandfreies Verfahren fiir die Abschreibung der Gebrauchsgegenstéinde
gibt, wie es keine absolut einwandfreie, wirtschaftlich brauchbare Kosten-
rechnung gibt. Gewisse Méngel birgt jedes Verfahren in sich, da ja die
praktische Erfassung der Nutzkraftminderung nicht durchgefiihrt werden
kann, weil die Nutzkraftminderung technisch nicht me@bar ist. Die
Abschreibung ist ein buchungstechnischer Vorgang auf Grund der Lebens-
dauerschitzung, und jede Schitzung hat in gewisser Beziehung Zufalls-
charakter, wodurch die Rechnung in etwa willkiirlich und ungenau wird.
Im Gegensatz zur gleichméBig abfallenden Abschreibung, die vom An-
schaffungswert in stets gleichméBig fallenden Raten abschreibt, ist das
geometrisch degressive Verfahren das wirtschaftlich richtigere, weil das
die Abschreibung vom jeweiligen Buch- oder Bilanzrestwert erfafit, wo-
durch Abschreibungsbetrige zutage treten, die firr die Erfolgsrechnung
brauchbar sind und die der durch die Nutzungsdauer bedingten abneh-
menden Nutzkraft entsprechen. Weiterhin ist noch zu sagen, dal} beim
gleichméfig abfallenden Verfahren die Méglichkeit der Ungenauigkeit
der Rechnung in noch stérkerem Mafle vorhanden ist, da hier nicht nur
die Lebensdauer der Anlage zu schitzen ist, sondern dariiber hinaus der
jahrliche Abfall der Abschreibungsraten willkiirlich angenommen wird.
Eine Anderung in der Festsetzung der abfallenden Rate bedingt eine
Anderung der ersten Abschreibungsrate und somit einen unterschiedlichen
Abschreibungsverlauf wie nachstehend. gezeigt wird.

In dem gleichméfiig abfallenden Beispiel auf S. 103 wurde der jéhr-
liche Abfall mit 100 RM angenommen ; die erste Abschreibungsrate stellte
sich damit auf 2700 RM. Wird der jéhrliche Abfall aber auf 300 RM
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festgesetzt, so errechnet sich der erste Abschreibungsbetrag wie folgt:

_ Sn d(n—1) 30000 —300(15—1)
1T T 2 T 15 2
a, — 2000»-142—2@ — 2000 + 2100 = 4100 RM

und wird der jahrliche Abfall mit 25 RM angenommen, so stellt sich die
erste Abschreibungsrate auf
__ 30000 — 25 (15—1)
W= 2
a, = 2000 + 175 = 2175 RM.

Die Berechnung zeigt, daB lediglich durch die Erhéhung des jahrlichen
Abfalls von 100 RM auf 300 RM die Abschreibungssumme sofort auf
4100 RM ansteigt, wodurch der Unterschied zwischen dem gleichméaBigen
und ungleichméBigen Verfahren betrichtlich gemildert wird. Wird dieser
Abschreibungsverlauf in die Abb. 67 (s. Linie 4, S. 106) eingezeichnet,
so stellt sich bei Betrachtung und Vergleichung der Linien heraus, daf3
bereits nach dem dritten Abschreibungsjahr die ungleichmé8ig abfallende
Abschreibung niedriger ist als die gleichméBig abfallende Abschreibung,
wihrend bei einem gleichméBigen jahrlichen Abfall von 100 RM sich die
Linien erst nach dem 5. Jahre schneiden.

Die dem ungleichmiBig abfallenden Verfahren innewohnende starke
Degression wird also durch die Gesamtabschreibung und durch die Ver-
buchung der Erneuerungs- und Instandhaltungskosten als Anlagezugénge
abgeschwicht. Dariiber hinaus wird die Degression noch gemildert durch
die Berechnung von Zinsen auf die Abschreibungsraten, wie nachstehend
ausgefithrt wird.

3. Absehreibung und Zins. Durch die Abschreibung wird der Anlage-
gegenstand, der Aktivposten nach und nach heruntergeschrieben. Die
Abschreibungen gehen iiber den Aufwand in andere Aktivwerte ein. Das
allmahliche Abschreiben der Anlagegegenstinde bewirkt somit wieder
eine Starkung der Liquiditit. Liquiditét ist in diesem Falle ein Aus-
druck der Aktivseite der Bilanz, und zwar ist es das Verhiltnis der
Anlagewerte zu den Betriebswerten, bzw. das Verhiltnis der Anlage- und
Betriebsmittel zu den Umlaufmitteln. Durch die im Laufe der Zeit vor-
zunehmenden Abschreibungen wird sich das Verhéiltnis der Mittel unter-
einander in dem MaBe verdndern, wie die Abschreibungen angesetzt und
vorgenommen werden. Durch die Abschreibung gelangen die in den
Gebrauchsgiitern investierten Mittel iber dem Aufwand in die mehr
flissigen Aktivwerte. Die Liquiditdt wird also durch die Abschreibung
gestarkt. Die Mittel bleiben also in der Unternehmung, sie sind weiter
in betrieblicher Funktion. Aus diesem Grunde ist es angebracht, die
Abschreibung genau wie das investierte Eigenkapital aus kalkulatorischen
Erwigungen heraus zu verzinsen. Die Abschreibung kann als auf Zins
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gelegte Kapitalteile betrachtet werden. Auf diese Weise liegen dann
Abschreibungsraten auf Zinseszins, so da8 der Zins der Rate zuziiglich
Zinseszins von Jahr zu Jahr anwichst und die Abschreibung zuziiglich
Zinseszins einen ansteigenden Verlauf nimmt. Von aufien betrachtet,
sieht der Vorgang aus wie eine ansteigende Abschreibung.

Die Formel zur Errechnung der Abschreibungsrate lautet:

a, = ag" .

Die Summe aller dieser Abschreibungsraten ist gleich dem Anschaffungs-
wert des abzuschreibenden Gegenstandes unter Berticksichtigung eines
evtl. Abgangswertes. Es handelt sich nun darum, die erste Abschreibungs-
rate, die dem Zinseszins unterworfen wird, zu berechnen. Die Berechnung
geschieht mit Hilfe folgender Formel der geometrischen Reihe:

Sn=a+aqg+ag®+... ag" 2 +ag"!

Sn=A4-—R

A—R=aT =L, g A4—B (g—1)
—1 gr—1

Die Berechnung wird an einem praktischen Beispiel bei gleichbleibender
Abschreibung gezeigt.

Der Anschaffungswert einer Maschine ist 31 000 RM ; ihr Abgangswert
nach 15jshriger Lebensdauer wird auf 1000 RM geschétzt. Es soll gleich-
bleibend abgeschrieben werden unter Beriicksichtigung von 4% Zins fiir
die Zinseszinsrechnung. — Wiirde kein Zins fiir die Anlageverfliissigung
durch die Abschreibung beriicksichtigt, so wéren in jedem Jahr

31 000 RM — 1000 RM = 30 000 RM : 15 = 2000 RM

gleichbleibend abzuschreiben. — Die Abschreibungsquote bei Zinseszins-
rechnung wird wie folgt ermittelt:

W (A—Rg—1)
gn—1
_(31000—1000) (1,04—1)
o= g — 1500 RM.

Die Abschreibungsrate des ersten Jahres ist laut obiger Berechnung
1500 RM. Unter Beriicksichtigung von 4% Zinseszins verlauft die Ab-
schreibung wie folgt:

1.Jabr. . . . 1500RM 9. Jabr. . . . 2050 RM
2. 5, . ... 15860 ,, 0. ,, . ... 2132 ,
3., . ... 1622 , 1. ,, .... 2217,
4 , . ... lesr , 2., ... 2306,
5. ,, . ... 174 , 3., . ... 2397 ,,
6. ,, . ... 184 , 4. ,, . ... 2492
70 5 . . 1897 5. ,, .. .. 2591 ,
8., ... 1972, Gesamtbetrag 30 000 RM

Die Abschreibung hat also einen ansteigenden Verlauf; sie darf deshalb
aber nicht mit der sog. ansteigenden oder progressiven Abschreibung ver-
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wechselt werden, die in der Praxis kaum eine Rolle spielt. Die Natur der
Abschreibung ist trotz der anwachsenden Zahlenreihe eine gleichblei-
bende, denn ohne Beriicksichtigung der Zinseszinsen werden nur
15 - 1500 = 22 500 RM abgeschrieben.

In der Abb. 67 auf S. 106 ist der Abschreibungsverlauf als Linie 6
zu sehen. Die Linie der gleichbleibenden Abschreibung wird im 8. Jahr
geschnitten und die ungleichmiBig abfallende Linie nach 6 Jahren. Die
Linie steigt also von Jahr zu Jahr stirker an. Dieses allméhliche An-
wachsen wiirde somit in etwa der Zunahme der Nutzkraftminderung bei
der Veralterung bzw. bei lingerer Inanspruchnahme der Anlagegegen-
stande gerecht werden. Wird dieses Verfahren fiir die ungleichmaBig ab-
fallende Abschreibung angewandt und unter Berechnung von Zinses-
zinsen abgeschrieben, so wird sich die Degression dem tatsidchlichen Ver-
halten der Nutzkraftminderung der Anlagen im Betrieb wesentlich an-
passen. Die Abschreibung ist dann in den ersten Jahren schwicher als
beim geometrischen Verfahren ohne Zinsberechnung. In den letzten
Jahren des Gebrauchs der Anlagegegenstinde wachsen die abzuschrei-
benden Raten stéirker an als beim zinslosen Abschreibungsverfahren, da
sie ja auf Zinseszins liegen und der Zinseszins von Jahr zu Jahr stérker
ansteigt. Die Abschreibung nimmt bei Anwendung dieses Verfahrens
einen gleichbleibenderen Verlauf, der Abfall wird abgeschwiicht. Wird
die Zinsrechnung nicht angewandt, so tritt die Degression stérker zutage ;
erfolgt die Abschreibung aber mit Zinsen, so wird die Degression gemildert
und diese Abschreibung kommt mehr als eine andere Art dem tatsiich-
lichen jeweiligen Gebrauchs- und Leistungswert des Anlagegegenstandes
im Betriebe niher. JThre Anwendung ist somit vom wirtschaftlichen
Standpunkt aus zu empfehlen.

BilanzmiBige und kalkulatorische Abschreibung.

Die Untersuchung des Wesens der verschiedenartigen Abschreibungen
ist gleichbedeutend mit der Klirung der Beziehungen der Abschreibung
zur Bilanz bzw. Jahreserfolgsrechnung und zur Kostenrechnung. Das Ver-
stindnis dieser Beziehungen setzt die Erkenntnis der unterschiedlichen
Aufgaben und Zwecke der Finanz- und Betriebsbuchfiihrung voraus.

In der Finanzbuchfiihrung finden alle Geschiftsvorfille, alle Be-
ziehungen und Bindungen der Unternehmung mit der AuBenwelt, mit
Lieferern und Abnehmern, mit Schuldnern und Glaubigern ihren rechne-
rischen und buchungsméfBigen Niederschlag. Alle AuBeneinfliisse, wie
Markt-, Konjunktur- und Saisonschwankungen wirken auf die Finanz-
buchfiihrung ein. Die Hauptrechnungsgebiete der Finanzbuchfithrung
sind die verschiedensten Arten der Bilanzen, wie Liquiditéts-, Reproduk-
tions-, Sanierungs-, Fusions-, Rentabilitits-, Steuer- und Handelsbilanz.
Die Handelsbilanz entspricht den Vorschriften des Handelsgesetzbuches

Mecheels, Betriebseinrichtungen. 8
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und steht vornehmlich im Gesichtswinkel des Gliubigerschutzes. Was die
Steuerbilanz anbetrifft, so beschrinken wir uns auf die Feststellung, dafl
sie die Vorschriften des Einkommensteuergesetzes zu beachten hat, sie
dient einzig und allein der steuerlichen Ertragsermittlung. Als wesentliches
Erfordernis fiir die Steuer- und Handelsbilanz gilt die Gewinn- und Ver-
lustrechnung, sowohl zwecks Errechnung des versteuerbaren Gewinnes
als auch zwecks Ermittlung des Jahreserfolges. In der Gewinn- und
Verlustrechnung wird der Unternehmungserfolg, das Ergebnis der be-
trieblichen Tétigkeit im Rechnungsabschnitt, ausgewiesen. Bilanz und
Gewinn- und Verlustrechnung sind durch die Abschreibung eng mitein-
ander verbunden.

Die fiir die eigenen Unternehmungszwecke aufzumachende Jahres-
erfolgsrechnung dient der Kontrolle der Wirtschaftlichkeit des Betriebes.
Die Jahreserfolgsrechnung ist eine Rentabilitdtsrechnung, die der Erhal-
tung der nominellen Kapitalgro8e dient. Ziel und Zweck der Verbuchung
aller Geschéftsvorfille sindneben der periodischen Ermittlung des Unter-
nehmungserfolges, auf dessen Gestaltung alle erdenklichen AuBeneinfliisse
in der Jahreserfolgsrechnung einwirken, die Erhaltung der investierten
Kapitalsumme in der Bilanz. Die Rentabilitit der Unternehmung soll
also mit anderen Worten festgestellt werden. Und da die KapitalgroGe
in der Vergangenheit liegt, muB die Bewertung des Aufwandes, die durch
die betriebliche Titigkeit bedingte Minderung der Aktiven, zu den
Bilanz- oder Einstandswerten geschehen.

Die Betriebsbuchfiihrung dagegen, und zwar insbesondere die Selbst-
kostenrechnung und Betriebserfolgsrechnung ist ein ausgesprochenes
innerbetriebliches Rechnungswesen, daskeinerlei Beziehungen zur Auflen-
welt unterhalt. Sie ist mit ihren Rechnungszielen voll und ganz auf
innerbetriebliche Zwecke abgestellt. Formal oder organisatorisch ist sie
im Gegensatz zur Finanzbuchfihrung kein besonderes Rechnungs- oder
Buchfiihrungssystem; sie kann mit der Finanzbuchfithrung vollstandig
kontenméfBig verbunden sein, sie kann aber losgel6st von der letzten
selbstéandig in Kontenform oder statistisch aufgemacht werden. Immer
aber sind es innerbetriebliche Ziele, die sie verfolgt. Die Selbstkosten-
rechnung z. B. steht im Dienste der Produktivitit. Die Produktivitit
geht in die Zukunft. Die fiir die Erstellung der Leistung verbrauchten
Sachgiiter, der Aufwand, miissen im Preis durch den Wert der abgesetz-
ten Leistung zum mindesten ersetzt werden, um das Fortleben des Be-
triebes zu ermoglichen.

Diese unterschiedliche Zielrichtung der beiden Rechnungen, der
Jahreserfolgsrechnung als Rentabilitdtsrechnung und der Selbstkosten-
rechnung als Produktivititsrechnung, ist bestimmend fiir den Wert-
ansatz des gesamten in Rechnung zu stellenden Aufwandes und somit
auch fiir den Wertansatz der Abschreibung.



BilanzmaBige und kalkulatorische Abschreibung. 115

Beim Wertansatz wird wie folgt unterschieden:

Anschaffungswert ist der Wert, zu dem die Gebrauchs- und Ver-
brauchsgiiter zu Buche stehen, zu dem sie gekauft wurden; der Wert
wird deshalb auch Einstands- oder Buchbestandswert genannt. HEs sind
die Bilanzwerte der Giiter.

Zeitwert ist der Wert, den diese Giiter im Augenblick der anzustellen-
den Rechnung, etwa Jahreserfolgs-, Betriebserfolgs- oder Selbstkosten-
rechnung haben. Der Wert wird deshalb auch Tageswert genannt.

Wiederbeschaffungswert ist der Wert, den diese Giiter, die im Augen-
blick verbraucht werden und somit als Aufwand in die Kostenrechnung
eingehen miissen, haben wiirden, wenn sie wieder ersetzt, wieder ange-
schafft werden ; denn aller Verbrauch muf ersetzt werden. Da aber dieser
Wert in der Zukunft liegt und nur geschétzt werden kann, so wiirde bei
Anwendung des Wertes ein Unsicherheitsfaktor in die Rechnung getragen
werden, der unbedingt vermieden werden muf. Aus diesem Grunde wird
der Wiederbeschaffungswert in der Kostenrechnung durch den Tages-
wert ersetzt. Es wird gesagt, der Tages- oder Zeitwert ist der Wieder-
beschaffungswert.

Stichzeitwert ist der Wert, der der Bewertung des Aufwandes in der
Kostenrechnung auf Grund der Kostenrechnungs- und Preisvorschriften
der Faserstoffverordnung bzw. des Spinnstoffgesetzes beizulegen ist.
Nach dem Spinnstoffgesetz diirfen die Kostengiiter nur zu dem Wert
in die Kostenrechnung eingesetzt werden, den sie in der Stichzeit vom
1. bis 21. Mérz 1934 hatten.

Bei Beriicksichtigung dieser Wertansétze ist der Einflul der Abschrei-
bung auf die Gestaltung der Jahreserfolgs- und Kostenrechnung in bezug
auf den Wertansatz unter vorldufiger AuBerachtlassung der Bestim-
mungen fiir den Wertansatz auf Grund des Spinnstoffgesetzes klar er-
kenntlich. Die Jahreserfolgsrechnung ist, wie festgestellt wurde, eine
kapitalorientierte Rentabilitidtsrechnung; sie hat die Erhaltung der in-
vestierten KapitalgroBe sténdig zu verbiirgen. Aus diesem Grunde mul3
in ihr die Abschreibung vom Anschaffungswert der Gebrauchsgiiter vom
Bilanzwert berechnet werden. In der Selbstkostenrechnung dagegen,
die der Aufrechterhaltung der Produktivitit dient und die dem Ersatz-
grundsatz unterworfen ist (d. h. die in die Leistung eingehenden Kosten-
giiter, der Aufwand, miissen unter allen Umstinden im Preis fiir die
Leistung eingebracht werden), kommt der Zeitwert, der Tageswert fiir
die Abschreibung als Wertansatz in Frage. Die Kostenrechnung erfaBt
also die in ihr zu verrechnenden Abschreibungen vom Tageswert, und
zwar bei den Anlagen nicht vom Bilanzwert. Die Selbstkostenrechnung
darf sich in diesem Falle aus kalkulatorischen und preispolitischen Griin-
den nicht an die Finanzbuchfiithrung anlehnen, sie soll nicht die in der
Jahreserfolgsrechnung erfafiten Abschreibungen fir sich als Aufwand
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verrechnen. Eine Verrechnung bilanzméaBiger Abschreibung in der Selbst-
kostenrechnung ist nicht empfehlenswert, weil die Jahreserfolgsrechnung
als Rentabilitidtsrechnung die Abschreibung vom Anschaffungswert der
Anlagegiiter und zudem unter Umstéinden von bereits stark abgeschrie-
benen Bilanzrestwerten erfafit. Abgesehen vom Wertansatz werden z. B.
bei der abfallenden Abschreibung die bilanzméifigen Raten im Laufe der
Zeit geringer, so dafl bei Anlehnung an die Jahreserfolgsrechnung immer
kleiner werdende Abschreibungsbetrige in die Kostenrechnung eingehen
werden. Als Grenzfall wird die Annahme unterstellt, die Anlagen seien
restlos abgeschrieben und stiinden alle mit dem Erinnerungswert 1 RM
zu Buche. Die Jahreserfolgsrechnung erfafit in einem solchen Falle keine
Abschreibung mehr. Wird die Selbstkostenrechnung jetzt auch keine
Abschreibung verrechnen und wird sich der Preis fir die Betriebs-
leistung an den Selbstkosten orientieren, so wird die Preisstellung zu
niedrig; der Betrieb stellt dadurch den Abnehmern seine Anlagen kosten-
los zur Verfiigung. Sind friiher stille Reserven gelegt worden, so werden
sie jetzt durch dieses Verhalten verzehrt. Die Selbstkostenrechnung mufl
in dem Falle, um einen Verzehr stiller Reserven zu vermeiden, die Ab-
schreibung nach eigener Uberlegung vom Tageswert der Neuanlagen der
Rechnung zusetzen, und zwar von dem Wert, den die Anlage im Falle der
Neugriindung ohne bereits erfolgte Abschreibung haben wiirde, also vom
Tagesneuwert. Dieser Aufwand, der keinen Niederschlag in der Jahres-
erfolgsrechnung findet, wird Zusatzaufwand genannt. Hier liegt der Tat-
bestand vor, daB sich Kosten im Sinne der Selbstkostenrechnung und
Aufwand im Sinne der Jahreserfolgsrechnung nicht decken. Zusatzauf-
wand kann auch der Unterschied im Wertansatz der Abschreibung zwi-
schen Tagesneu- und Anschaffungswert der Anlage sein. — Im Falle der
nicht vollen Ausnutzung des Leistungsvermogens des Betriebes, also im
Falle der Unterbeschiiftigung kann die Abschreibung fiir den nicht voll
ausgenutzten Teil des Leistungsvermogens des Betriebes, der nicht ge-
nutzten Betriebskapazitdt, besonders beim Zeitvergleich als Neutral-
aufwand zu behandeln sein.

Wird jedoch in wirtschaftlich guten Zeiten in der Jahreserfolgsrech-
nung auf die Anlagen erhéht abgeschrieben, um stille Reserven zu bilden
und um Gewinn zu binden, um den Gewinn nicht auszuschiitten und deckt
die Abschreibungsrate die Tagesneuwertabschreibung, so darf die
Selbstkostenrechnung den iibersteigenden Betrag nicht als Aufwand
verrechnen, da sonst ihre Kostengestaltung unter Umstéinden im Ver-
héaltnis zur normalen Marktlage sich im Wettbewerb ungiinstig auswirken
kann. Dieser Unterschied zwischen -normaler und Uberabschreibung
muB fiir die Selbstkostenrechnung neutralisiert werden; er wird deshalb
als Neutralaufwand bezeichnet. — Kommt der Absatz der Betriebslei-
stung aber auf Grund der allgemeinen Marktlage zustande, wird die Preis-
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stellung also nicht durch die eigene Kostenrechnung bestimmt, so wird
der Preis im Regelfalle aus volkswirtschaftlichen Griinden ohne weiteres
normale Abschreibungen hereinbringen. Bei Auflerachtlassung der Ver-
rechnung kalkulatorischer Abschreibungen werden alsdann stille Reser-
ven offengelegt. Der Erfolgausweis stellt in diesem Falle nicht den tat-
sdchlichen Wirtschaftlichkeitsgrad des Betriebes dar, weil keine Abschrei-
bungen als Aufwand dem Ertrag gegeniiberstehen. Die stillen Reserven,
die in Form von Abschreibung in fritheren Zeitabschnitten gelegt wurden,
werden jetzt verflissigt. Der Erfolgsausweis entspricht also nicht dem
wirklichen Wirtschaftlichkeitsverhiltnis des Betriebes im abgerechneten
Zeitabschnitt. Wie weit eine solche Ubung aus gewissen marktpolitischen
Griinden in bestimmten Fillen als angebracht und vertretbar erscheinen
kann, steht hier nicht zur Erorterung. Hs ist festzustellen, dafB eine
Unterlassung kalkulatorischer Abschreibung entweder stille Reserven
offenlegen oder die Wirtschaftlichkeit beeintridchtigen kann. — Die Be-
achtung des Unterschiedes zwischen bilanzméBiger und kalkulatorischer
Abschreibung ist also fiir die Durchfithrung einer ordnungsméifBigen Er-
folgsrechnung und richtiger Kostenrechnung und fiir die Aufrechterhal-
tung der Wirtschaftlichkeit der Unternehmung und fiir die Betriebs-
kontrolle sehr bedeutungsvoll.

Nach den Vorschriften der Faserstoffverordnung bzw. des Spinn-
stoffgesetzes ist die Abschreibung zum Wert der Stichzeit vom 1. bis
21. Mérz 1934 in die Selbstkostenrechnung einzusetzen.

AbschlieBend wird bemerkt, dafl zwischen dem Hundertsatz der Ab-
schreibung und der Lebensdauer der Anlage Beziehungen bestehen. Hs
ist jedoch nicht moglich, ohne weiteres vom Hundertsatz der Abschrei-
bung auf die Lebensdauer zu schlieBen. Wenn z. B. 10% vom An-
schaffungswert abgeschrieben werden, so kann deshalb die Lebensdauer
nicht unbesehen auf 10 Jahre geschétzt werden. Sind etwa Zugénge und
Instandhaltungskosten auf mehrere Jahre zu verteilen, so werden sie
gewohnlich dem Anlagekonto zugefiihrt. Die Zugénge werden aktiviert
und nicht als Aufwand verbucht, wodurch sich die Abschreibungsdauer
der Gebrauchsgiiter verlingert, da ja auch die Nutzkraft der Gebrauchs-
giiter eine Mehrung erfahren hat. AuBerdem spielt mit, da8 die Abschrei-
bungsrate und damit die Lebensdauer auf ein bestimmtes Leistungsver-
mogen des Betriebes abgestellt ist, das gleich Hundert vH. ist. Werden
aber durch lingere Uberarbeit die Anlagen stiirker als normal beansprucht,
so erfihrt dadurch die Nutzkraft der Gebrauchsgegenstéinde eine stér-
kere EinbuBe als bei normaler Betriebstéitigkeit. Dieser Tatbestand wird
bei der Erfassung der Abschreibung in der Jahreserfolgsrechnung nicht
beriicksichtigt. Die Jahreserfolgsrechnung kann keine Uberabschreibung
beriicksichtigen, weil in diesem Fall der sog. Bilanzzusammenhang, die
Bilanzkontinuitit, unterbrochen und geféhrdet wird. Die Jahreserfolgs-
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rechnung muB ihre Abschreibung von Jahr zu Jahr nach gleichbleibenden
Grundséitzen erfassen und verrechnen. Die Selbstkostenrechnung da-
gegen wird in einem solchen Falle die Uberabschreibung als Zusatzauf-
wand verrechnen. Die Lebensdauer der Anlage wird durch die stirkere
Beanspruchung vermindert, die Abschreibung mufl demgemi8 in der
Selbstkostenrechnung erhoht werden. Es entstehen dadurch sog. pro-
gressive Kosten. In bezug auf die Abhingigkeit der Kosten(restaltung
vom Beschiftigungsgrad ist die Erfassung und Verrechnung von Uber-
abschreibung ein typisches Beispiel der relativen Fixitdt der Abschrei-
bung als Zeitkosten. Die erhohte Abschreibung wirkt sich progressiv,
kostenmehrend auf die Kostengestaltung und somit auf den Preis aus.
Von der Abschreibung gehen also unmittelbare Wirkungen auf die Be-
triebskontrolle und auf die Markt- und Preispolitik aus, die im Interesse
der Aufrechterhaltung der Wirtschaftlichkeit des Betriebes und der Ge-
sunderhaltung des Wirtschaftskorpers unbedingt beachtet werden miis-
sen. Die Erkenntnis des Einflusses der Abschreibung auf die Gestaltung
der Wirtschaftlichkeit der Unternehmung ist also nicht nur von privat-
wirtschaftlicher, sondern auch von volkswirtschaftlicher Bedeutung.
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