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Vorwort.

Die Preise fiir Kunstseide sind, einem allgemeinen Wirtschaftsgesetze
folgend, mit der Zunahme der Weltproduktion von Jahr zu Jahr ge-
fallen. Wéihrend man urspriinglich in dem neuen Faserstoff haupt-
séchlich eine Ersatzware fiir die teure Naturseide erblickt hatte, machten
sich gar bald ganz besondere Verwendungsméglichkeiten fiir ihn bemerk-
bar. Die Frage, welche Stellung die Kunstseide, losgelost von ihrer
tatsdchlichen oder eingebildeten Verkettung mit der Naturseide, als
selbsténdiger Rohstoff auf dem Textilmarkt einnehmen werde, begann
die Gemiiter zu beschiftigen. Wihrend des Krieges hoffte man in dem
damals von der Umwelt abgeschnittenen Deutschland sogar, durch die
eigene kiinstliche Faserstofferzeugung von der natiirlichen des Welt-
marktes unabhéingig zu werden. Als nach dem Kriege die Weltproduktion
immer rascher stieg, begann man auch sonst von einer stirkeren Kon-
kurrenz der Kunstseide gegeniiber der Baumwolle und den ibrigen
Faserstoffen, ja sogar von ihrem Emporsteigen an die erste Stelle der
textilen Rohstofferzeugung zu sprechen.

Seit einiger Zeit scheint diese allzu optimistische Auffassung einer
ebenso pessimistischen Platz gemacht zu haben. Uber die Kunstseiden-
industrie ist im Zusammenhang mit der gedriickten allgemeinen Welt-
wirtschaftslage zweifellos eine groBe Krise hereingebrochen. Absatz-
stockungen, Preissenkungen, Kursverluste groBten AusmaBes, Zu-
sammenbriiche und Stillegungen sind ihre duBeren Zeichen; und doch
ist wohl kaum anzunehmen, dafi die Entwicklung dieser Industrie am
Ende ist.

Es sind nun schon mehr als vier Jahre vergangen, seitdem ich, an-
geregt durch die damals noch so hoffnungsvollen Aussichten iiber die
Rolle, welche die Kunstseidenindustrie auf dem gesamten Gebiet der
Textilwirtschaft zu spielen berufen wire, mich mit betriebswirtschaft-
lichen Fragen dieses Industriezweiges zu beschiftigen begann. In der
Griindungsperiode dieser Zeit traten auch an einen Ingenieur, dem die
Projektierung des krafttechnischen Teiles von Kunstseidenfabriken
oblag, soviele wirtschaftlichen Probleme von grundsétzlicher Natur fiir
die gesamte Kunstseidenindustrie heran, daB er ganz von selbst dazu
kam, sich mit ihnen niher zu beschiftigen.

Jedes neu errichtete Werk lie die Frage auftauchen, welche wirt-
schaftlichen Aussichten seiner warteten, insbesondere welche Vorteile
sich ihm durch den Fortschritt der Technik gegeniiber den bestehenden
dlteren Anlagen wohl bieten wiirden.

An diese und &hnliche wirtschaftlichen Probleme ging ich als
Ingenieur naturgeméif zunéchst mit etwas anderen Vorstellungen heran
als etwa der Kunstseidenfachmann oder der ziinftige Kaufmann.



Iv Vorwort.

Urspriinglich dachte ich mehr an eine ausschlieSliche Behandlung
der Wege technischer, insbesondere energiewirtschaftlicher Rationali-
sierung in der Kunstseidenindustrie, also jener betriebstechnischen Ma8-
nahmen, die sich die Hebung der Rentabilitit eines Unternehmens vor
allem durch Verminderung der Selbstkosten zum Ziel gesetzt haben.
Dabei stellte sich aber immer mehr die Zweckm#Bigkeit heraus, auch die
kalkulatorische Seite der Selbstkostenrechnung in den Kreis der Er-
érterungen einzubeziehen, zumal eine Abhandlung dariiber fiir die
Kunstseidenindustrie bisher noch fehlte.

Leider hat sich der Abschlufl der Arbeit dadurch bei der mir infolge
meiner beruflichen Tétigkeit nur in geringem MafBe zur Verfiigung
stehenden freien Zeit und bei der Notwendigkeit, mich noch in ein mir
bis dahin ferner liegendes Wissensgebiet, vor allem auch von der theore-
tischen Seite her, hineinzuarbeiten, erheblich verzogert. Ich hoffe aber,
daB sie so interessanter und fiir die Kunstseidenindustrie wertvoller
geworden ist.

Herrn, Prof. Dr. Prion und Herrn Privatdozent Dr. Hasenack fiir
die wertvolle Unterstiitzung und Wegweisung, die sie mir jederzeit
angedeihen lieBen, meinen besten Dank auch an dieser Stelle aus-
zusprechen, ist mir eine angenehme Pflicht.

Berlin-Steglitz, im Dezember 1931.
H. Wilbert.
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Einleitung,

Ein Abril aus der Geschichte und ein Ausblick in die
Zukunft der Kunstseidenindustrie.

1. Geschichtliches.

Bei der Suche nach einem kiinstlichen Faden, die auf frithere An-
regungen! von Hooke und Reaumur hin um die Mitte des vorigen
Jahrhunderts einsetzte, hatte man zunéchst die Erfindung eines preis-
werten Ersatzes fiir die teure Naturseide im Auge.

Das verdient festgehalten zu werden, wenn man die Beurteilung der
ersten Kunstseide in Fach- und Laienkreisen verstehen will. Heute
erinnert nur noch der Name an die damaligen Auffassungen; die Kunst-
seide selbst ist dagegen, unbekiimmert um die auf eine Wertung als
Ersatzware hinauslaufenden Vorstellungen von ihr, lingst eigene Wege
gegangen. Sie wuchs zu einem selbstédndigen Textilrohstoff heran, der
sich durch seine Bedeutung fiir die menschliche Kleidung neben Baum-
wolle, Wolle, Flachs und Seide eine besondere Stellung im Wirtschafts-
leben erobert hat.

a) Die Nitratseide. Nach vielen mehr oder weniger erfolglosen Be-
mithungen anderer Erfinder war es Chardonnet? gegen 1884 gelungen,
den ersten praktischen Weg fiir die Herstellung von Kunstseide in
Gestalt der sog. Nitratseide anzugeben. Er stellte zunichst durch
Behandlung gut gereinigter Baumwolle mit einem Gemisch von Sal-
petersiure und Schwefelsidure Nitrocellulose her, die er in Alkohol und
Ather aufloste. Die gewonnene zihfliissige Losung wurde durch ein
Stiick Rohr, das an seinem freien Ende einen siebartigen Abschlufl
(Spinndiise) besaB, fortlaufend in ein Gerinnungsmittel gespritzt. Die
aus den Spinndiisen heraustretenden Fliissigkeitsstrahlen koagulierten,
wie der Fachausdruck heiBt, und wurden so in textile Rohfiden ver-
wandelt. Jeder Diise entsprach ein Faden mit so vielen Einzelfasern,
als sie Austrittséffnungen aufzuweisen hatte. Durch vornehmlich che-
mische Weiterbehandlung der Rohfiden erhielt man schlieflich die
fertige Kunstseide.

1 Der Gedanke, wie die Seidenraupe auf natiirlichem, miisse der Mensch auch
auf kiinstlichem Wege aus einer gallertartigen Masse Seide spinnen kénnen, wurde
zuerst von dem englischen Philosophen Robert Hooke in seinem Buche Mikro-
graphia 1667 und, unabhingig von ihm, im Jahre 1754 von Reaumur im An-
schluB an seine Studien iiber die Insekten ausgesprochen.

2 Louis Marie Hilaire Bernigaud, Comte de Chardonnet de
Grange, geb. am 1. Mai 1839 in Besangon, gest. am 11. Marz 1924.

Wilbert, Selbstkostenproblem. 1



2 Einleitung,.

Mit der technischen Lésung an sich war es aber nicht allein getan.
Es sollte noch erhebliche Opfer und Anstrengungen kosten, bis die fabrik-
miBige Herstellung des neuen Produktes in einer brauchbaren Form
mit wirtschaftlichem Erfolg mdoglich war. Die erste, 1884 gegriindete
Kunstseidenfabrik der Welt, die ,,Société Anonyme pour la fabrication
de la Soie de Chardonnet‘ in Besangon, verlor das gesamte Aktien-
kapitall, ehe sie die Kinderkrankheiten hinter sich hatte. Im Jahre 1895
konnte sie die erste Dividende verteilen.

b) Der Glanzstoff. Schon bald darauf aber, im Jahre 1899, traten
in Deutschland die Vereinigten Glanzstoff-Fabriken, damals in Aachen,
heute in Elberfeld, mit einem zweiten Verfahren zur Gewinnung von
Kunstseide auf den Plan. Sie gewannen die verspinnbare Masse un-
mittelbar durch Auflésung der gereinigten Baumwolle in einer Kupfer-
oxydammoniakfliissigkeit. Daher wies das sog. Glanzstoffverfahren
auller geringeren Rohstoffkosten einen einfacheren Produktionsprozef
auf als das Nitratverfahren und barg im Gegensatz zu diesem auch
keine Explosionsgefahren in sich. Infolgedessen verlor das Verfahren
Chardonnets fiir den Unternehmer erheblich an Interesse. An die
Vereinigten Glanzstoff-Fabriken dagegen kamen von allen Seiten,
besonders aus dem Auslande, verlockende Angebote zur Griindung von -
Tochtergesellschaften?. Der Glanzstoff war die erste Kunstseide nach
dem Kupferoxydammoniakverfahren, auch Kupferverfahren genannt,
das im ersten Jahrzehnt seines Bestehens in Deutschland, Frankreich,
Osterreich und England wachsende Verbreitung fand.

Daneben aber gedieh auch die Nitratseide anfangs noch. Sie hatte
die ersten Schwierigkeiten ihrer industriellen Entwickelung iiberwun-
den und konnte auf Grund einer weitgehend erforschten Herstellungs-
weise Fortschritte machen, solange die damaligen Kunstseidenpreise:
nicht dagegen sprachen. Das aber war zundchst nicht der Fall. Die
Ersparnismoglichkeiten des Glanzstoffverfahrens kamen in der ersten
Zeit, wie bei jeder Neuheit, naturgemé nicht voll zur Geltung. Dariiber
hinaus befleiBigten sich seine Patentinhaber einer gewissen Zurlick-
haltung in der Errichtung neuer Fabriken. Andererseits stieg die Nach-
frage nach Kunstseide dauernd. Schlieflich spielten auch gewisse Qua-
litdtsunterschiede noch eine Rolle.

¢) Die Viscoseseide. Gegen 1910 entstand aber sowohl der Nitrat-
seide wie dem Glanzstoff ein gefiahrlicher Wettbewerber. Damals be-
gann die Viscoseseide, im Jahre 1905 zum ersten Male von der Fa. Cour-
tauld in Coventry (England) betriebsm#Big hergestellt, nach Uberwin-
dung groBerer technischer Anfangsschwierigkeiten festen Full zu fassen.
Ihr HerstellungsprozeB unterscheidet sich von den anderen zunichst.
durch die Verwendung des weit billigeren Holzzellstoffes als Ausgangs-
material an Stelle der Baumwolle. Seine Verarbeitung beansprucht
ferner erheblich billigere Chemikalien, wie Natronlauge, Schwefelkohlen-
stoff und Schwefelsdure. Daher ist die Viscoseseide noch heute die

1 Nach Hottenroth: Die Kunstseide. Leipzig 1926, S.13.

? Nach: Festschrift zum 25jihrigen Bestehen der Vereinigten Glanzstoff--
Fabriken. Berlin 1924, S. 63.
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billigste Kunstseidenart und hat den wesentlichsten Anteil an dem
sprunghaften Aufstieg der Kunstseidenindustrie wihrend der letzten
fiinfzehn Jahre. Die Vereinigten Glanzstoff-Fabriken hatten also eine
gliickliche Hand, als sie im Jahre 1911, wenn auch unter verh#ltnis-
méBig hohen Kosten, gewisse Herstellungsrechte fiir Viscoseseide von
dem deutschen Patentinhaber, dem Fiirsten Henckel v. Donnersmarck,
erwarben, um das Glanzstoffverfahren allmihlich zu verlassen und ihre
Werke auf die Erzeugung von Viscoseseide umzustellen.

Einen &hnlichen EntschluBl hatte die Fa. Kiittner in Pirna i. Sa.
bereits vorher gefaBt, als sie 1909/10 ihre eben fertiggestellte Fabrik
fiir Nitratseide noch vor deren Inbetriebnahme unter erheblichen Opfern
auf das Viscoseverfahren umstelltel. Als sie ihre Fabrik zu bauen be-
gann, waren die Aussichten fiir die Nitratseide noch nicht hoffnungslos.
Sicherlich aber wire dieses Unternehmen bald vollig fehlgeschlagen.
Der EntschluB, die fertiggestellte Fabrik auf Viscoseseide umzustellen,
muB daher als eine kluge und zugleich kithne Unternehmertat gewertet
werden, um so mehr als er Patentstreitigkeiten mit den Vereinigten
Glanzstoff-Fabriken zeitigte, die allerdings vor der letzten Gerichts-
entscheidung durch giitliche Vereinbarungen beigelegt wurden.

Wie richtig Kiittner die kommende Entwicklung in Rechnung ge-
stellt hatte, trat bald darauf deutlich in Erscheinung, als die dltesten und
groBten deutschen Hersteller von Nitratseide, die Vereinigten Kunst-
seiden-Fabriken in Frankfurt a. M., trotz vorangegangener sehr guter
Geschiftsjahre in finanzielle Schwierigkeiten gerieten und 1912 unter
Anlehnung an die Vereinigten Glanzstoff-Fabriken ebenfalls zum Vis-
coseverfahren iibergehen mufBten.

So hatte die billigere Viscoseseide etwa bis zum Ausbruch des Welt-
krieges den Glanzstoff und die Nitratseide in Deutschland verdringt.
Einige ausldndische Werke arbeiten allerdings heute noch nach dem Char-
donnetverfahren, insbesondere Werke des belgischen Tubize-Konzerns2.
Zu der gelegentlichen Behauptung?, diese hitten den richtigen Zeit-
punkt fiir eine Umstellung verpafBt, ist in erster Linie zu bemerken, dafl
die Kostenverhiltnisse fiir Nitratseide in Belgien und auch sonst im
Auslande vielfach giinstiger liegen als in Deutschland. Wir werden
dariiber noch an spaterer Stelle einiges erfahren. Jedenfalls hatten die
betreffenden Werke schon deswegen weniger Grund, auf ein anderes
Verfahren iiberzugehen als die deutschen.

d) Die Kupferseide. Mit dem Glanzstoff war die erste Kupferseide
aufgegeben worden. Eine zweite wurde aber nach dem Kriege zuerst
von der Fa. Bemberg in Barmen auf den Markt gebracht. Diese nach
dem Streckspinnverfahren von Thiele hergestellte neue Kupferseide *
weist zwar wie ihre Vorgingerin ebenfalls héhere Herstellungskosten

1 Nach: Melliand Textilberichte, 1927, S. 32 ff.

2 Nach AbschluB} dieses Kapitels wird bekannt, daB auch die Tubize in Belgien
das Nitratverfahren aufgegeben hat.

3 Die Kunstseide, 1927, . 556.

4 Wo im folgenden kurz von Kupferseide die Rede ist, handelt es sich also um
die im wesentlichen unter dem Namen Bembergseide bekannte Art.

1*



4 Einleitung.

als die Viscoseseide auf, aber sie kann, gestiitzt auf besonders geschitzte
Eigenschaften, trotzdem ihren Anteil an der Weltproduktion von Kunst-
seide behaupten.

¢) Die Acetatseide. Ahnlich liegen die Verhiltnisse bei der fiir den
Weltmarkt noch etwas jiingeren Acetatseide. Hier wird Baumwolle
zunéchst mit Eisessig, Essigsdureanhydrid und Schwefelsidure als Kata-
lysator behandelt. Man erhilt so ein Celluloseacetat, das, in einem Ace-
tonalkoholgemisch aufgelost, die Spinnfliissigkeit ergibt. Nach gro-
Beren Versuchen der British Celanese Co. in Spondon ist die Acetatseide
— urspriinglich eine deutsche Erfindung — etwa seit 1920 ein Markt-
produkt geworden.

2. Ein wirtschaftlicher Ausblick.

Zweifellos hat das Aufkommen der Kupfer- und Acetatseide bei
den Herstellern der Viscoseseide tatkriftige Bestrebungen hervor-
gerufen, auch diese Kunstseidenart zu verbessern; und das scheint in
erheblichem MaBe gelungen. Nach Faust! b.w. konnten die Viscose-
seidenfabriken frither nur verbdltnisméBig dicke Einzelfasern von etwa .
6—12 Deniers? herstellen, als bereits Einzelfasern aus Kupferseide von
etwa 1 Den.? erzeugt wurden. Die Kupferseide allein kam damals in
dieser Hinsicht der Naturseide gleich. Heute sind auch Einzelfasern aus
Viscoseseide und den anderen Kunstseidenarten von 1—2 Den. keine
Seltenheiten mehr.

Abgesehen von der Fadenfeinheit, die fiir den Griff eines Stoffes
maBgebend ist, gelang es auch die Festigkeit der Viscoseseide zu ver-
bessern. Hierfiir gibt Faust folgende Relativzahlen an, die sich auf
trockene Kupferseide gleich 100 beziehen (Tabelle 1). Man sieht, dafl be-
sonders die nach ihrem Erfinder benannte Lilienfeldseide, die neueste
verbesserte Viscoseseide, sehr giinstig abschneidet, welche allerdings
bisher noch nicht fabrikm#Big mit Erfolg hergestellt wurde.

Tabelle 1.
Seide Baum- Lilien- | Viscose- | Kupfer- | Acetat-
wolle feldseide | seide seide seide
Trockenfestig-
keit. . . . . 187 165 250 91 100 60
NaBfestigkeit . 175 110 175 40 60 40

Ob jemals eine bestimmte Kunstseidenart die anderen ganz ver-
dringen wird 2 Diese Frage — sofern sie iiberhaupt von Interesse ist —
kann hier nicht beantwortet werden. Dafiir ist die Kunstseide insgesamt
ein noch viel zu junges, in der Entwicklung begriffenes Produkt unserer
heutigen Technik. Wohl aber kann man sich nach diesem kurzen Uber-
blick, auch ohne in Einzelheiten weiter eingedrungen zu sein, bereits

1 Faust, O.: Melliand Textilberichte, August 1929.
2 Siehe 8.8, FuBln.1. 3 Abkiirzung fiir Denier(s).
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vorstellen, daB im Laufe der Zeit die Kunstseide immer mehr zu einem
besonderen Textilrohstoff heranwuchs, der — psychologisch verstind-
lich — vom Laien zwar noch vielfach in Verbindung mit der Naturseide
genannt wird, technisch und vor allem wirtschaftlich jedoch ein eigenes
Dasein fiihrt.

Die in Wettbewerb stehenden vier Kunstseidenarten. haben verschie-
dene Herstellungskosten und Qualititseigenschaften gegenseitig in die
Waagschale zu werfen. Bisher gaben noch stets die Herstellungskosten
den Ausschlag. Hat doch die billige Viscoseseide, obwohl sie sich erst
im dritten Jahrzehnt der rund 50jahrigen Geschichte der Kunstseiden-
industrie auszubreiten begann, lingst den Lowenanteil an der Welt-
produktion von Kunstseide erobert, wie aus Tabelle 2 hervorgeht!. Da8
auch die Kostenfrage fiir die weitere Entwicklung der Kunstseiden-
industrie die erste Rolle spielen wird, ist die Uberzeugung fithrender
Minner, welcher b. w. der Direktor der Hollindischen Kunstseiden-

Tabelle 2.

1896 1903 1906 1913 1923 1928 Preise?

1000 1000 1000 1000 1000 1000 RM.

1% TS0 % |1 % % | % T (% | e

Nitratseide 0,6 {100} 2,2 | 73| 2,4 | 53{ 3,0 | 27| 4,5| 12| 5,5 | 3 —
Kupferseide — | —10,8%] 27| 1,8%| 40| 1,5%| 13| 0,94 2| 7,54 5|13,50
Viscoseseide | — | —| — | — 10,3 71 6,5 | 60/36,8 | 82136 | 85/10,—
Acetatseide —_— = — | =] — |— —|—| 1,8] 411 7 15,—
Insgesamt:| 0,6 |100| 3 |100| 4,5 [100]11 |100{44 |100[160 |100| —

fabrik Breda Dr. Stulemeyer mit folgenden Worten® Ausdruck gab:
»» - « . Man fiirchtete seit Jahren die Uberproduktion. Ich habe sie nie-
mals gefiirchtet und fiirchte sie jetzt noch weniger als frither . .. Viel
wichtiger ist die Frage, welche Moglichkeiten sich in bezug auf die Sen-
kung der Selbstkostenpreise bieten. .. Das Ziel ist noch nicht erreicht,
die Mechanisierung bei der Herstellung macht noch immer weitere Fort-
schritte. Voraussichtlich wird die Zeit bald gekommen sein, in der die
ganze Phase der jetzigen Herstellungsmethoden iiberwunden sein wird.‘
Es liegt wohl auf der Hand, daf man einer sich anbahnenden derartigen
Entwicklung mit aller Aufmerksamkeit wie mit groBer Vorsicht be-
gegnen muB, solange die Wege, die zum Ziele fithren, noch nicht in allen
Einzelheiten abgesteckt sind.

Esist bemerkenswert, dafl Dr. Stulemeyer von Kunstseide schlecht-
hin gesprochen hat. Daraus kann man schlieBen, daf auch er die Kosten-
frage noch etwas anders sieht. Die Kunstseide hat sich nicht nur als
Textilrohstoff gewissermaBen selbstindig gemacht, sie hat damit zu-

1 Schatzwerte, zusammengestellt nach verschiedenen Quellen (siehe Literatur-
verzeichnis).

2 Deutsche Preise fiir 150 Den. nach ,,Das Kunstseidentaschenbuch, 1. Aufl.,
1929, S. 167 ff.

3 Glanzstoff. ~ * Kupferseide. 5 Nach: Die Kunstseide, 1929, H. 12.
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gleich auch den Wettbewerb mit den iibrigen Faserstoffen aufgenom-
men. Dabei steht sie auf der einen Seite der Naturseide, auf der anderen
den billigeren Textilwaren, wie insbesondere der Baumwolle, gegeniiber.
Im ersten Falle geht es mehr um die Qualitét, im zweiten mehr um
den Preis. Ohne Zweifel ist daher fiir die Entwicklung der Kunstseide
als Massenprodukt die weitere Preisgestaltung von besonderer Bedeu-
tung. Daneben konnen gewisse Qualitdten in beschrinkten Mengen
auch hohere Preise erzielen.

In Tabelle 3 sind nach einem Aufsatzin der D. A.Z. vom 27. November
1928im Anschluf} an eine Versffentlichung des Vélkerbundes die Produk-
tionszahlen der Weltfaserstofferzeugung in absoluter und relativer Hohe
angegeben'. Ohne auf die einzelnen Zahlen niher einzugehen, sieht man
sofort, daB} zwar die Kunstseidenerzeugung auBerordentlich stark zu-
genommen, daf} sie auch die Naturseide trotz deren beachtlicher rela-
tiver Zunahme — wenigstens soweit diese statistisch erfaft wird? und
fiir den Welthandel in Betracht kommt — schon seit einigen Jahren
in der Produktionsmenge weit iiberfliigelt hat, daB sie aber im Gesamt-

Tabelle 3.
Relativ-
1913 | 1926 | 1927 | 1928 zahlen
Baumwolle . . . | 6334 | 6784 | 5841 | 6245 98
Jute . . .. .. 2260 | 2754 | 2322 | 2240 99
Wolle . . . ... 1465 | 1451 | 1558 | 1579 107
Hanf . . .. .. 501 819 | 782 | 1782 156
Flachs . . . . . 734 490 | 468 494 67
Harthanf . . . . 200 | 200 { 200 | 200 100
Kunstseide . . . 11 100 | 132 | 160 1450
Seide . . . ... 27 44 46 46 170

rahmen der textilen Rohstofferzeugung noch eine verschwindend kleine
Rolle spielt.

Es ist vorlaufig miiBlig, sich heute schon mit der Frage zu beschif-
tigen, ob die Kunstseide jemals an eine der ersten Plitze oder gar an
den ersten Platz der Tabelle 3 aufriicken wird, wenn es auch nicht an
Leuten gefehlt hat, die das Jahr berechnen wollten, in dem die Kunst-
seide an erster Stelle stehen werde3.

1 Die absoluten Zahlen gelten in 1000 t, die Relativzahlen stellen die Produktion
von 1929 auf die von 1913 = 100 bezogen dar.

2 C. Wirtz schitzt die Weltseidenproduktion fiir 1928 einschlieBlich der
statistisch nicht erfaBten, in erster Linie innerchinesischen Produktion auf 120 000
bis 160 000 t. Vgl. Die Seide, 1929, H. 4.

3 In Revue Textile 1928, S.365, findet sich folgende Zukunftsangabe in
1000 ¢:

Jahr Baum- Wolle Seide Kunst.

wolle seide
1926 5000 2 000 37 120
1930 5000 2 000 20 250
1935 4000 2 000 10 2 500

1940 3 000 2000 5 5000
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Vielfach wurde betont, so auch in der bereits erwihnten Schrift des
Vélkerbundes, da8 im Gegensatz zu allen ibrigen Textilien die Preise
der Kunstseide heute merklich unter den Preisen von 1913 liegen (vgl.
Tabelle4)*. Unter gleich-

zeitigem Hinweis auf die Tabelle 4.

im selben, Zeitabschnitt 1926 1927 1928

erheblich  gesteigerte

Produktion hat man Baumwolle . . . 150 152 152
R . . . Jute . .. ... 156 126 133

sich eine Zeitlang viel- wope o 011 D] 189 180 180

fach Ilusionen tber die Hanf . . . . . . 206 140 159
nichste Zukunft der Flachs . . . .. 177 202 183
Kunstseidenindustrie ~Kunstseide . . . 128 94 94
hingegeben. Seide . . . . .. 158 134 134

So erfreulich aber das Sinken der Preise und das Anwachsen der
Produktion von Kunstseide seit 1913 auch ist (s. auch Abb. 1), so darf
bei der Beurteilung der Zukunfts-
aussichten doch nicht iibersehen ~
werden, daB Kunstseide heute ¢
nach Naturseide, wenn auch in
immer weiterem Abstande, noch S
der teuerste Textilrohstoffist. Um S -

das klar darzulegen, sind in Ta- o

belle 5 einige Preise fiir verschie- L

dene Garne nach ,,Spinner und 7 N I I I S Y S O
Weber* fiir Mitte 1929 zusam- w z 4 & F W
mengestellt.

Wenn man diese Preise, ins-
besondere die der Baumwolle und
die der Kunstseide, im Hinblick
auf die entsprechenden Produk-
tionszahlen (Tabelle 3) miteinan-
der vergleicht, wird man ohne
weiteres zugeben miissen, daBl es
mit dem Aufriicken der Kunst- 20000
seidenproduktion an die erste
Stelle noch gute Weile hat. w00

Zur Zeit findet die gesamte
Kunstseidenproduktion der Welt 7 O N S O O A B
ihren Absatz zu etwa vz x4 & & W

46% in der Trikotagen- 4003 B o e von 10201950,
industrie, )

26%, in der Baumwollindustrie,

169, in der Seidenindustrie,

129, in den iibrigen Industrien?.

Man sieht, die Kunstseide ist recht vielseitig verwendbar. Thr Haupt-

200000

70000

720000

to/Jakr

1 Relativzahlen fiir Preise auf die Preise von 1913 = 100 bezogen.
2 Spinner und Weber, 1927, H. 3.
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Tabelle 5.
Garn-Nr.2 RM. kg Garn-Nr.1 RM. kg
Baumwolle . . . 24 engl. 3,05 60 engl. 7,80
6,902 12,502
Wolle . . . . . 35, 40 9,308 88 ,, 100 16.50°
Flachs . . . . . 66 ,, metr. 3,60 145 ,, metr. —
Seide . . . . . 225 Den. 48,— 90 Den. 50,—
4 _a
Kunstseide . . . | 225 ,, { 11’%_5_5 90 ,, { ig’_s

absatzgebiet ist die Trikotagenindustrie. In den Webereien der Baum-
woll- und Seidenindustrie dient sie hauptsichlich zur Herstellung
von Mischgeweben. Bis zu welchem Grade die Kunstseide noch weitere
Verbreitung finden wird, diirfte in der Tat um so mehr eine Frage
ihrer Herstellungskosten sein, als naturgemaf der Hauptteil des gesam-
ten menschlichen Bedarfes an Textilien auf die weniger bemittelten Be-
vo6lkerungsschichten entfallt.

1 Die Garne werden nach Nummern unterschieden. In der Praxis sind ver-
schiedene Systeme in Gebrauch; sie besagen durchweg, welches Gewicht eine
bestimmte Fadenlénge enthilt. Das international aufgestellte metrische System,
welches die Fadenlinge in m/g darstellt, hat sich leider in der Praxis noch nicht
allgemein durchgesetzt. Fiir die Bezeichnung der Seide und Kunstseide wird das

Denier angewandt. Darunter versteht man das Grammgewicht eines 9000 m
langen Fadens. ’

2 SchuBigarn. 3 Kettgarn. 4 Agfakette. 5 Agfatravis.



I. Die Grundlagen des Selbstkostenproblems in
der Kunstseidenindustrie.

Man kann das Rechnungswesen eines Betriebes oder eines ganzen
Industriezweiges nicht darstellen, ohne vorerst den Betrieb oder den
Industriezweig selbst behandelt zu haben. Das gleiche gilt auch fiir die ein-
zelnen Teilgebiete des Rechnungswesens. Der Aufbau der Selbstkosten-
rechnung insbesondere wird sowohl in Richtung der Erfassung wie der
Verrechnung der Kosten auf die Produkte sehr stark durch die Art der
Produktionsprozesse und Erzeugnisse beeinfluBt. Auch andere be-
triebliche und selbst auBerbetriebliche Verhiltnisse spielen dabei eine
Rolle.

Abgesehen von den Problemen der Selbstkostenrechnung erfordert
das beabsichtigte Eingehen auf die Fragen der Selbstkostenminderung
die Kenntnis dieser produktionstechnischen und betriebswirtschaft-
lichen Zusammenhinge, die wir als die Grundlagen des Selbstkosten-
problems in der Kunstseidenindustrie bezeichnen wollen.

1. Die Produktionsprozesse.

Wenn man kurz den ProduktionsprozeB der Kunstseidenindustrie
als eine Umwandlung von Cellulose in eine spinnfihige Masse definiert,
aus welcher durch Ausscheidung der Losungsmittel die kiinstlichen Faden
gesponnen werden, kann es dem Laien so erscheinen, als ob es sich um
einfache Vorginge handelte. Naher betrachtet aber, stellt sich heraus,
daf wir es hier mit einem duBerst heiklen chemisch-technischen Arbeits-
gebiet zu tun haben, auf dem noch lange nicht Einigkeit tiber die Wege
»»planméBiger Anwendung und bestméglicher Nutzung der zur Verfiigung
stehenden Mittel an Kraft und Gut zur Erzielung der hochsten Leistungs-
fahigkeit!“ herrscht.

Als Ausgangsmaterial fiir die Herstellung von Kunstseide ist nur
Cellulose in mdglichst reinem Zustand verwendbar. Daher werden die
Baumwollfasern zunéchst durch besondere Maschinen von Staub, Sand
und sonstigen Fremdkérpern befreit, dann gebsucht? und gebleicht.

Der Zellstoff, bereits ein Produkt chemischer Veredelung, enthilt
noch die fiir die Kunstseidenherstellung schadliche Hemicellulose, welche
durch Mercerisieren® zu entfernen ist.

1 Geldmacher: Betriebswirtschaftslehre, a.a. Q. S. 36.

2 biuchen = kochen unter Druck in Natronlauge.

8 Unter Mercerisieren versteht man nach dem englischen Erfinder Mercer
ganz allgemein die Behandlung von Faserstoffen mit Natronlauge.
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Die eigentliche Herstellung der Kunstseide beginnt mit der Uber-
fithrung der Cellulose in eine spinnfihige Lisung unter Zuhilfenahme ver-
schiedener Chemikalien und entsprechender Behandlungsmethoden.

Es scheint zunichst das Vorteilhafteste zu sein, die Cellulose in
einem bestimmten Chemikal unmittelbar aufzulésen. Nur ein Reagenz
aber, das nach seinem Erfinder Schweizer benannte, eine Kupferoxyd-
ammoniaklésung, gestattet diesen Weg einzuschlagen. Bei den anderen
Verfahren mufB stets die Cellulose fiirs erste in ein chemisches Zwischen-
produkt verwandelt werden. Daraus wird dann die Spinnlésung her-
gestellt. Der letzte Weg braucht trotz der groBeren Anzahl der Arbeits-
vorginge nicht notwendigerweise teurer zu sein als der erste; denn
mehr als die Zahl der Arbeitsvorginge sind in der Regel die Preise der
verwendeten Rohstoffe und Hilfsmittel von Einfluf auf die Kosten
eines Verfahrens.

Von den verschiedenen Arten der chemischen Behandlung der Cellu-
lose zur Herstellung einer Spinnldsung riihren die Bezeichnungen Nitrat-,
Kupfer-, Viscose- und Acetatseide her.

Aus der fertigen Spinnlésung lassen sich mit Hilfe geeigneter Spinn-
maschinen kiinstliche Féiden spinnen. Dabei werden die vorher an-
gewandten chemischen Losungsmittel den aus feinen Offnungen der '
Spinndiisen gepreBten diinnen Fliissigkeitsfiden auf verschiedene Weise
zum Teil wieder entzogen. Die Flissigkeitsfiden nehmen infolgedessen
die feste Gestalt textiler Fasern an.

Fiir das Spinnen von Kunstseide kennt die Praxis mehrere Methoden.
Beim Nitrat- und Acetatverfahren entweichen die angewandten Lo-
sungsmittel schon, wenn die diinnen Flissigkeitsfiden einem warmen
Luftzug ausgesetzt werden. Beim
Kupfer- und Viscoseverfahren
dagegen miissen die Chemikalien
mittelsdersog. Fallbider wihrend
des Spinnprozesses herausgefallt
werden. Man unterscheidet dem-
entsprechend Trocken- und Naf-
spinnverfahren.

Werden die entstehenden Fé-
den noch, bevor sie vollkommen
koaguliert sind, in dem Fliissig-
keitsstrom des Fallbades mit zu-
nehmender Strémungsgeschwin-
digkeit in ihrer Léngsrichtung
gedehnt, so spricht man von
dem Streckspinnverfahren (Ab-
bildung 2). Es liefert besonders
feinfiddige Kupferseide.

Hinsichtlich der textiltech-
nischen Beschaffenheit des ge-
sponnenen Fadens sind zu unterscheiden das Spulen- und das Zentrifugen-
verfahren. Bei dem ersten treten die aus den kleinen Léchern einer

Abb. 2. Schema des Streckspinnverfahrens.
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Spinndiise kommenden, parallel nebeneinander liegenden Einzelfasern
eines Fadens in das fillende Medium (Bad oder warme Luft) ein,
koagulieren hier und werden dann auf eine zylindrische Spule mit
Hilfe eines Fadenfiihrers in gleichmiBig neben-

und iibereinander liegende Lagen aufgewickelt

(Abb. 3 und 4). Bei dem Zentrifugenverfahren

dagegen werden die koagulierten Faden mit

ihren zunichst noch parallel liegenden Einzel-

fasern iiber eine Leitrolle gefiihrt, um in die

tiefer sitzende Zentrifuge zu gelangen. Die

Zentrifuge selbst lduft mit groBer Geschwindig-

keit um, wihrend der Faden sich in dem Zentri-

fugentopf wiederum mit Hilfe eines Faden-

fithrers zu einem regelmiBigen Kuchen auf-

wickelt, welcher von Hand herausgenommen

wird oder beim Umstiilpen des Topfes heraus

fallt (Abb.5). Der in einem solchen Kuchen

aufgewickelte Faden unterscheidet sich wesent-

lich von dem auf der Spule aufgewickelten. Er

hat durch die Umdrehung der Zentrifuge be-

reits einen Drall bekommen. Die Einzelfasern, Abb. 3. Schema des
aus denen der Faden besteht, sind miteinander Spulenspinnverfahrens beim
verdreht, wihrend dies beim Spulenverfahren auf Nagspinnen.
besonderen Zwirnmaschinen noch nachgeholt werden mufl. Das Zen-
trifugenverfahren hat also gewisse Vorziige, da es die Zwirnerei erspart
und die Nachbehandlung der ge-
sponnenen Fiden vereinfacht.
Einen Nachteil stellen die hé-
heren Anschaffungskosten dar.

Die gesponnenen Féden sind
schlieBlich noch je nach Art der
Kunstseide einer mehr oder
weniger umfangreichen Nach-
behandiung zu unterziehen, auf
die wir im einzelnen noch niher
zuriickkommen.

Die chemische Nachbehand-
lung insbesondere hat den
Zweck, die TFiden von den
letzten Resten der fiir sie schid-
lichen Bestandteile zu befreien,
sie zu bleichen und zu waschen
und ihnen ein schones, weifles
Aussehen zu verleihen.

Diese Nachbehandlung ge-
schieht vielfach noch von Hand. Die Strénge werden auf Glasstiben
aufgehéngt, in Kufen mit den betreffenden Behandlungsfliissigkeiten
eingetaucht, in gewissen Zeitabstdnden von Hand mehrmals umge-

Abb. 4. Schema des Spulenspinnverfahrens beim
Trockenspinnen.
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wandt und von Kufe zu Kufe weitergereicht. Neuerdings geht man
aber mehr und mehr dazu iiber, die ganze chemische Nachbehandlung in
einem Arbeitsvorgang auf maschinellem Wege durchzufiihren.

Nicht bei allen Kunstseidenarten ist diese Nachbehandlung erfor-
derlich und dort, wo sie durchgefithrt werden muf, ist sie nicht iiberall
gleich umfangreich. Die Acetatseide, welche als feiner, weiler Faden
trocken gesponnen wird, bedarf sogar keinerlei chemischer Nachbehand-
lung mehr.

Wir betrachten nun im folgenden die technischen Arbeitsvorginge
der verschiedenen Kunstseidenarten im
einzelnen etwas genauer, nicht ihrer
selbst willen, vielmehr nur soweit, als
es die spiteren Erorterungen verlangen.

a) Das Viscoseverfahren. Zell-
stoffbedarf. Die einzelnen Arbeits-
vorgéinge zur Herstellung von Viscose-
seide zeigt die Tabelle 6. Der von
fremden Zellstoffwerken bezogene Sul-
fitzellstoff soll b. w. nach Hotten-
roth im Durchschnitt aus 769, reiner
Cellulose, 129, Feuchtigkeit und 12 %,
Verunreinigungen (Hemicellulose) be-
stehen. Seine Zusammensetzung muf
vor der Fabrikation durch Betriebs-
analysen festgestellt werden. Da die
fertige Viscoseseide aus rund 909, Cel-
lulose und 109, Wasser besteht, so er-

Zentrfosonsoimam 208 s gibt sich— ohne Abfallverluste gerech-

net — zur Herstellung einer bestimm-
ten Menge V kg Viscoseseide ein Zellstoffbedarf von
Z=V-09-10— 118V k.

Man pflegt im allgemeinen einen gewissen Vorrat an Zellstoffpappen
in einem Lagerraum (L) aufzubewahren, welche wihrend dieser Zeit
in kifigartigen Gestellen auf einem durchschnittlichen Feuchtigkeits-
gehalt von 69, getrocknet (homogenisiert) werden.

Mercerisieren. Die Mercerisierung der homogenisierten Zellstoff -
pappen wird am zweckmé#Bigsten in liegenden Tauchpressen (T) vor-
genommen, welche das Tauchen und Pressen der Pappen in einem Ar-
beitsvorgang ermdoglichen. Die Tauchpressen werden meist fiir einen
Einsatz von 200 oder 100 kg Zellstoff gebaut, der in Natronlauge, be-
stehend aus 199, Atznatron und 81%, Wasser — auf je 100 kg Zellstoff
entfallen 650 kg Natronlauge — etwa 2 Stunden lang getaucht wird.
Dann 148t man die iiberschiissige, weiter verwendbare Ablauge ab-
fliefen und beginnt mit dem Pressen. Die aus dem Zellstoff noch heraus-
gepreBte Ablauge ist ohne Aufbereitung nicht mehr verwendbar, da

! Die Tabellen 6—9 sind zusammengestellt aus der technischen Literatur iiber
Kunstseide (s. Literaturverzeichnis).
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Tabelle 6. Viscoseseide.

Betriebsschema Stoffe kg Btf;ﬁgd' kg | %
Zellstoff —_— — — —
l L I homog. Zellstoff 100 | Cellulose 82 82
Hemicellulose 12 12
Wasser 6 6
:‘ ’13 Natronlauge 650 | Atznatron 125 19
Wasser 525 81
Ablauge 293 | Atznatron 50 17
] Wasser 243 83
L_Na PreBlauge 147 | Hemicellulose 12 8
Atznatron 25 17
Wasser 110 75
Z || Alkaliceltulose 310 | Cellulose 82 | 26
— Atznatron 50 16
: A Wasser 178 | 58
Lab Schwefelkohlen-
stoff 32 — — —_
Verluste 3 — —_ —
K3 S
E-a_—l I-—-] Xanthogenat 339 | Cellulose 82 24
Atznatron 50 15
CS, 29 9
E);_l YVa,sser 178 52
A || Natronlauge 120 | Atznatron 23 19
Ver T Wasser 97 81
Wasser 566 — — —_
- [ Mi Viscoseldsung 1025 | Cellulose 82 8
_ Pr Atznatron 73 7
’ | = CcS2 29 | 3
[ Wasser 841 82
Dr|Va Schwefelsdure 140 — — —
S Glaubersalz 210 — — —
Pl Glykose 90 — — | =
‘_- SwW|| Wasser — — —_— —_
L | Tr
ES&_I Zw
H
Schwefelnatrium 8 — — —
Natriumhypo-
chlorid 10 — — —
‘—l:N] Salzsaure 8 — — —
Seife 4 — — —
Wasser — — — —
Ze
Tr
So || Viscoseseide 77 | Ia Seide 31 40
Vo IIa ,, 31 40
L Ila ,, 15 20



14 Die Grundlagen des Selbstkostenproblems in der Kunstseidenindustrie.

sie die gelosten Hemicellulosen enthilt. Aus 100 kg homogenisiertem
Zellstoff gewinnt man 310 kg Alkalicellulose mit 269, reiner Cellulose
und 16%, Atznatron. Die Konzentration der Lauge sinkt wihrend der
Mercerisierung auf etwa 179,. Der ohne weiteres wieder verwendbare
Teil macht ungefihr 24 der gesamten UberschuBlauge aus.

Der ganze Arbeitsvorgang von Beginn eines Einsatzes bis zum Be-
ginn des néchsten (eine Arbeitsperiode) nimmt etwa 3 Stunden in An-
spruch. Mit Hilfe einer Tauchpresse zu 200 kg Einsatz kann man also
innerhalb 24 Stunden 1600 kg Zellstoff mercerisieren. Das Druckwasser
zum Pressen der Alkalicellulose liefert eine Pumpe.

Zerfasern. Die gepreBte Alkalicellulose wird zu einer kriimeligen
Masse zerkleinert. Die Zerfaserer (Z) fassen 310 kg Alkalicellulose, also
gerade die Lieferung einer Tauchpresse zu 100 kg Einsatz. Die volle
Arbeitsperiode dauert ebenfalls etwa 3 Stunden, wihrend der die Riihr-
arme der Zerfaserer 6fters ihre Drehrichtung wechseln. Eine Maschine
verarbeitet demnach téiglich 2400 kg Alkalicellulose.

Vorreife. Die Zerfaserer entleeren ihren Inhalt vielfach in Loren,
die auf Schienen laufen und das Material nach einer Waage beférdern,
wo es zu je 12kg in Kannen abgewogen und dann zur Vorreife (V)
gebracht wird. Die Vorreife stellt eine Art Girungsproze8 dar, der bei
genau gleichbleibender Temperatur von 24° C durchgefithrt werden muf}
und etwa 72 Stunden dauert.

Sulfidieren. Die Behandlung der zerfaserten und vorgereiften Al-
kalicellul ose mit Schwefelkohlenstoff geschieht in Sulfidiertrommeln (S).
Auf 310 kg Alkalicellulose entfallen 32 kg Schwefelkohlenstoff,
wovon 3 kg durch Absaugen der entstehenden Dampfe verloren gehen.
Die Sulfidiertrommeln sind zweckméifBigerweise so bemessen, daB
man jeweils 310 kg Alkalicellulose sulfidieren kann. Der Arbeitsvorgang
dauert gewdhnlich 3 Stunden, so daB tiglich 2712 kg Cellulosexantho-
genat von einer Trommel hergestellt werden kénnen.

Losen. Das erhaltene Xanthogenat fallt meist direkt in die Auf-
I6ser (A), von denen je zwei einer Sulfidiertrommel zugeordnet sind.
Hier wird durch Zusatz von Natronlauge und Wasser die Spinnlésung
(Viscose) hergestellt, welche 89, Cellulose und 7%, Atznatron enthalten
soll. Zwei Aufléser, von denen jeder den vollen Inhalt der Sulfidier-
trommel samt der hinzukommenden Losefliissigkeit faBt, sind deswegen
erforderlich, weil vom Beginn der Fiillung bis zur Beendigung der Ent-
leerung der Auflbser etwa 5 Stunden vergehen.

Behandeln der Lésung. Die Spinnflissigkeit wird von den Auf-
I6sern iiber die anschlieBenden Maschinen und Apparate durch Rohre
bis zu den Spinnmaschinen weiter beférdert, und zwar gelangt sie zu-
néchst durch eine Zahnradpumpe (Za) nach den Mischern (Mi).

Dort werden die verschiedenen Beschickungen der vorhandenen Auf-
I6ser rund 3 Stunden lang durcheinander gemischt, um eine mdoglichst
hohe Gleichmafigkeit der Viscose zu erzielen.

Die gemischte Viscose wird durch Druckluft iiber Filterpressen (Pr)
nach den Viscosekesseln (K) gedriickt und lagert dort bis zu 48 Stunden,
bevor sie wiederum durch Druckluft nach den Spinnmaschinen gelangt.
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In den Viscosekesseln wird sie eine zeitlang unter Vacuum gesetzt, um
die vorhandenen Luftblasen zu beseitigen.

Spinnen. Jede Spinndiise spinnt ununterbrochen von Montag
frith bis Samstag abends, sofern nicht durch Verstopfen oder sonstige
Betriebsstorungen Ausfille vorkommen. Xine Spinnmaschine (Sp)
ist mit einer gréBeren Anzahl Spinndiisen (bis zu 100 Stiick beiderseitig
verteilt) ausgeriistet. Die Produktionsleistung einer Diise betragt unter
Zugrundelegung eines Titers® von 150 Den. und einer Spinngeschwin-
digkeit von 40 m/min. innerhalb 24 Stunden:

4060+ 24+ 200 - 0,08 = 950 g,

wobei der Sicherheit halber ein Produktionsfaktor? von 0,98 beriick-
sichtigt wurde wegen der oben angefiithrten Moglichkeiten einer Stérung
des Spinnvorganges. Eine Spinnmaschine zu 100 Spinndiisen liefert
dementsprechend 95 kg Kunstseide zu 150 Den. jeden Tag. Da meist
auf eine Spule nur ein Trockengewicht von 40 g aufgewickelt wird, das
bei 150 Den. einer Linge von 2400 m entspricht, so miissen die Spulen
in diesem Fall alle 60 Minuten ausgewechselt werden. Durch die Zahl der
Spinndiisen und deren Produktionsleistung ist die Leistungsfahigkeit
einer Kunstseidenfabrik ohne weiteres gegeben. Alle anderen Ab-
teilungen miissen ihre eigenen Leistungen darauf einstellen.

Spulenwische. Die Spulen werden mit der aufgewickelten Seide
in flieBendem Wasser gewaschen, um die vom SpinnprozeB her der
Seide anhaftenden Salze und Siuren zu entfernen. Dieser Waschvorgang
(SW) nimmt in &lteren Anlagen noch erhebliche Zeit in Anspruch, nach
Eggert sogar unter Umstinden 6—7 Tage. Es ist daher eine groBe
Menge Spulen zur Aufrechterhaltung des Betriebes notig, bis die voll-
gewickelten wieder von neuem verwandt werden kénnen. Durch An-
wendung von Waschpumpen, die das Wasser dauernd energisch durch
die gelochten Spulen treiben, kann der Vorgang neuerdings erheblich
beschleunigt werden.

Nach der Wische werden die Spulen mit der Seide in einem Trocken-
apparat (Tr) getrocknet und am SchluB wieder etwas angefeuchtet.
Durch stindig innerhalb des Apparates zirkulierende warme Luft wird
die Feuchtigkeit des Materials aufgenommen.

Zwirnen. Die gewaschenen Fiden werden auf Dreietagenmaschinen
(Zw) gezwirnt, die oft mit 360 Zwirnstellen ausgeriistet sind. Diese
werden von weiblichen Arbeitskriften bedient und kénnen dadurch
bei den in Deutschland bestehenden Gesetzen maximal nur 16 Stunden
im Tage laufen. Die Produktion einer Zwirnstelle ergibt sich aus der
Drehzahl der Zwirnspindeln, der Anzahl Drehungen je laufendem Meter
und dem Titer. Bei 4000 Umdr./min. der Zwirnspindeln und einer Zwir-
nung von 100 Drehungen je laufendem Meter betragt die Abzugsge-
schwindigkeit 40 m/min. Die Leistung einer Zwirnmaschine errechnet.
sich daraus fiir 150 Den. zu:

1 Titer = Garnnummer.
2 Der Produktionsfaktor gibt das Verhaltnis der tatsichlichen Erzeugungs--
menge zur theoretischen an.
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150
360-40-60-16 - m ‘0,80 = 184:kg,

wenn ein Produktionsfaktor von 0,80 eingesetzt wird. Dabei miissen
die Bobinen mit 2400 m Seide alle 60 Min. ausgewechselt werden.

Haspeln. Durch die Haspelmaschinen (H) wird die noch auf
Spulen aufgewickelte gezwirnte Seide in Strangform gebracht. Auch in
der Haspelei wird bei Verwendung weiblicher Arbeitskrafte nur 16 Stun-
den gearbeitet. Da die abgehaspelten Stringe des Zusammenhaltes der
Fiaden wegen noch mit farbigen Querfiden gefitzt (gebunden) werden
miissen, so ergibt sich ein schlechter Produktionsfaktor von etwa 0,60.
Bei dem Umfang einer Haspelkrone von 110 cm und einer Drehzahl von
330 Umdr./min. liefert eine Haspelstelle demnach taglich:

1,10 . 330 - 150
1000 - 9000

Kunstseide bei 150 Den. Um den Produktionsfaktor zu verbessern,
kann man den Vorgang des Haspelns von dem des Fitzens vollig trennen
und letzteren durch besondere Hilfskréifte erledigen lassen. Die ge-
haspelten Strénge werden dann ungefitzt auf besondere Gestelle ge-
hangen, vor denen die Hilfskréfte sitzen. .

Nachbehandlung. Die zu Stringen aufgehaspelte Viscoseseide
besitzt infolge ihres Schwefelgehaltes noch ein glanzloses, gelbliches
Aussehen. Daher muf} sie einer ausgiebigen Nachbehandlung (N) unter-
zogen werden. Fir diese Nachbehandlung gibt Eggert folgendes
Schema:

1. Schwefelnatriumlésung mit 1,2—1,5%, Schwefelnatrium,

.60 160,60 = 4,0 kg

50—600C warm . . . . . v L v e e e e e e e e e e e e 15 Min.
2. Kaltes Wasser . . . . . . . v v v v v e e e e e e e e e e e 15,
3. Natrium-Hypochloridlésung wit 0,15%, aktivem Chlor . . . . . . 5
4. Kaltes Wasser . . . . v v v v v v v v v e e e e e e e e e e 10 ,,
5. Natrium-Hypochloridlésung mit 0,15%, aktivem Chlor . . . . . . 5
6. Verdiinnte Salzsdure . . . . . . . . . . v . v v 4 v 0. 10 ,,
7. Kaltes Wasser . . . v v v v v v v v v e e e e e e e e e e e 10
8. Seifenldésung . . . . . . . L . L e e e e e e e e e e e e 0

Rechnet man hierzu eine Gesamtleerlaufzeit von weiteren 10 ,,

80 dauert die chemische Nachbehandlung also etwa . . . 90 Min.

Zur Durchfithrung der Nachbehandlung benutzt man neuerdings viel-
fach Apparate, die automatisch die einzelnen Vorginge erledigen.

Die entschwefelten und gebleichten Stringe werden in reine Tiicher
eingeschlagen und in einer Zentrifuge (Ze) ausgeschleudert. Die Zentri-
fuge wird mit einem Einsatz von etwa 20 kg Kunstseide belastet. Das
Schleudern dauert etwa 10 Minuten. Bei einem Produktionsfaktor von 0,8
vermag die Zentrifuge also téglich

20.60-24
10
Kunstseide zu schleudern. Die endgiiltige Trocknung der geschleuderten

Kunstseide findet in einem weiteren Trockenapparat (Tr) statt. Hier
wird der Feuchtigkeitsgehalt auf etwa 109, gebracht.

- 0,80 = 2300 kg
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Sortierung. Die Kunstseide ist nunmehr fertiggestellt. Sie muf3
aber noch sortiert werden. Auch in der Sortierung (So) sind nur weib-
liche Arbeitskrifte beschiftigt. Da gutes Tageslicht erforderlich ist,
wird oft nur in einer Schicht gearbeitet. Man rechnet, da8 eine Sor-
tiererin im Durchschnitt 12 kg Kunstseide am Tag sortiert. Die Giite
der hergestellten Ware kann natiirlich sehr verschieden ausfallen. Im
Durchschnitt soll sich die Ausbeute aber nicht unter 409, Prima-, 40%,
Sekunda-, 209, Tertiaware bewegen.

Die sortierte Ware gelangt schlieBlich nach der Versandabteilung
(Ve), wo sie verpackt und gegebenenfalls bis zum Versand aufbewahrt
wird.

Hilfs- und Nebenbetriebe. Neben den Hauptfabrikations-
abteilungen sind noch einige andere Betriebe zu beriicksichtigen. Die
Laugenbereitungsanlage (Na), welche die notwendige Natronlauge liefert,
16st das bezogene feste Atznatron in Wasser auf und halt die gewonnene
Natronlauge fiir eine gewisse Zeit auf Vorrat. Von dort wird sie den
betreffenden Betriebsabteilungen zugefiihrt.

Eine Kilteanlage (Ki) liefert das Kiihlmittel, welches an den ver-
schiedenen Stellen der Vorbereitungsanlage gebraucht wird. Zur Va-
cuum- (Va) und Drucklufterzeugung (Dr) dienen entsprechende Pumpen
mit den dazugehorigen Kesseln. Die Spinn- und Nachbehandlungsbéder
werden, vielfach in einem besonderen Raum (Bi) vorbereitet.

Auf die Kraftanlage, die den erforderlichen Dampf (Da) fiir Fa-
brikations- und Beheizungszwecke in allen Riumen sowie die Antriebs-
energie fiir die Maschinen zur Verfiigung stellt, kommen wir spéter in
einem besonderen Abschnitt zuriick.

Wichtig ist noch das Laboratorium (Lab) als technische Uber-
wachungszentrale, die Versuchsstation (Ver) zur Vornahme grioBerer
Versuche und nicht zuletzt eine gute Reparaturwerkstatt (Rep), welche
die oft plétzlich notwendig werdenden Reparaturen rasch erledigen kann.

Meist haben Viscose-Seidenfabriken keine Nebenbetriebe aufzuweisen,
weil das einzige Chemikal, dessen Riickgewinnung praktisch in Frage
kime, die PreBlauge beim Mercerisieren, keinen erheblichen Wert besitzt.

b) Das Kupferverfahren. Baumwollbedarf. Der Herstellungsgang
der Kupferseide ist in Tabelle 7 schematisch dargestellt. Als Ausgangs-
material fiir diese Kunstseide haben sich bisher nur Baumwollfasern
bewéhrt. Besteht das in Ballen angelieferte Rohgut aus rund 849, reiner
Cellulose, 79, Wasser und 99, Verunreinigungen, weist ferner die fertige
Kupferseide einen Cellulosegehalt von 909, neben einem Feuchtigkeits-
gehalt von 109, auf, so sind ohne Abfallverluste zur Herstellung einer
bestimmten Menge K kg Kupferseide:

K -0,9-100

B= 84

=1,07- Kkg

Baumwollfasern notig.

Vorbehandlung. Die Auflockerung und mechanische Reinigung
der zusammengeprefiten, mit Sand, Staub und sonstigen Fremdkérpern,
behafteten Fasern besorgen aus der Baumwollindustrie bekannte

‘Wilbert, Selbstkostenproblem. 2
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Tabelle 7. Kupferseide.

Betriebsschema Stoffe kg Bestandteile kg %
I E Baumwollinters — —_ —_ —
} gereinigte Baum- Cellulose 90 90
I'— wolle 100 | Asche 3 3
wR Wasser 7 7-
Lauge 500 | Soda 5 1
B Atznatron 5 1
— Tirkisch Rotol] 2,51 0,56
Wasser 487,51 97,5
Wasser — —_ — —
. - Bleichfliissigkeit 500 | Chlor 1 0,2
_ESII Wasser 499 | 99,8
Wasser — — — —_
verd. Salzsdure 500 | Salzsidure 1 0,2
‘Wasser 499 | 99,8
—I__W:l Sodalssung 500 | Soda 1 0,2
_ ‘Wasser 499 | 99,8
‘Wasser — —_ — —_
T || Wasser — — — —
Cellulosebrei 600 | Cellulose 90 —
Mo Wasser 510 —
Pr
Ko || Paste 200 | Cellulose 90 —
‘Wasser 110 —
Ka
D .
EEI tu Kupferhydroxyd 670 | Kupfervitriol 160 —
L Mh Natronlauge 110 —
" Wasser 400
2 Kupfercellulose 550 | Cellulose 90 —
v Pr Kupfervitriol | 160 —
o Kn Natronlauge 110
Wasser 190 —
' Ammoniakwasser | 350 | Ammoniak 87,5] 25
@______, A Wasser 262,5| 75
] — Mi || Spinnlésung 900 | Cellulose 90 |10
Kupfervitriol | 160 | 18
- Pr Natronlauge 110 | 12
Re r—— Ammoniak 87,5] 10
Va‘lD—" Wasser 452,5| 50
— Vk | Verdiinnungsfl. 37 | Natronlauge 35 —
— K — | Glykose 2 —_
l |
| SPI Wasser — — — —_
Am | Cu verd. Salzsiure —_ - —_ —
SW W _ _
—T— asser — —
T
YA
H || Kupferseide 85 Ta Seide 34 |40
S IMa ,, 34 |40
0 IIla ,, 17 |20
— Ve
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Maschinen, ‘wie Ballen- und Chrightonéffner oder Abfallreiniger, sog.
Willow (mR).

Zur chemischen Reinigung wird die Baumwolle nach der mecha-
nischen zunichst in der 15fachen Menge einer Lauge, bestehend aus
1%, Atznatron, 1%, Soda, 0,59, tiirkisch Rot6l und 97,5%, Wasser ge-
biducht. Ein Béuchkessel (B) faft 1000 kg Baumwolle und 15 000 kg
Lauge. Diese wird dauernd im Kreislauf durch das Fasergut hindurch-
gepumpt und spiter durch méglichst eisenfreies Wasser ersetzt. Die
Wirkung des Béuchens ist nicht allein abhingig von der Menge der
verwendeten Chemikalien, auch die Kochzeit und die Temperatur der
Lauge sind von EinfluB8 darauf. Normalerweise betrigt die Zeit vom
Beginn einer Beschickung des Kessels bis zum Beginn der nichsten
8 Stunden.

Die Bleichfliissigkeit, mit der man die Baumwolle in sog. Bleich-
maschinen (Bl) weiter behandelt, besteht aus 0,29, Chlorkalk und
99,89, Wasser. Eine Maschine faft b. w. 100 kg Baumwolle und 500 kg
Bleichfliissigkeit. Das Bleichen wie die anschlieBende Behandlung
mit wasserverdiinnter Salzsiure, Sodalésung und schlieBlich wieder
mit Wasser in einer der Bleichmaschine sehr dhnlichen Waschmaschine
(W) dauert etwa, je 2 Stunden. Die Konzentration der Salzsiure und der
Sodalosung betragt 0,2%,. Beide werden in demselben Verhiltnis zur
Baumwolle wie die Bleichfliissigkeit angewandt. Bei einem Produktions-
faktor der Wasch- und Bleichmaschinen von 0,8 lassen sich also mit je
einer Maschine 960 kg Baumwolle innerhalb 24 Stunden bleichen und
waschen.

Zermahlen. Unmittelbar an das Auswaschen der Baumwolle
schlieft sich deren Zerreibung in einem Mahlhollinder (H) an. In
dieser Maschine werden b. w. 100 kg Cellulose mit erheblichem Wasser-
iiberschul} zu Brei zermahlen. Das dauert jedesmal rund 3 Stunden, so-
daB bei einem Produktionsfaktor wvon 0,8 ein Hollinder innerhalb
24 Stunden insgesamt 640 kg Baumwolle zermahlen kann.

Vom Mahlhollinder aus flieBt der Cellulosebrei nach einem Kessel
(Mo) ab, Montejus genannt, den man unter Luftdruck setzen kann, damit
sein Inhalt nach einer Presse (Pr) gedriickt und dort von dem iiber-
schiissigen Wasser befreit wird. Die abgeprefite Masse wird in Knet-
maschinen (Kn) wieder aufgelockert und gelangt von dort nach den
Mischhollindern (Mh).

Mischen. In den Mischhollindern wird die Cellulose mit in einem
besonderen Hilfsbetrieb hergestelltem Kupferhydroxyd vermengt. Das
Kupferhydroxyd wird durch Auflésen von Kupfervitriol in Wasser und
durch Zugabe von Natronlauge gewonnen. Auf 100kg Baumwolle
(90 kg Cellulose) entfallen 160 kg Kupfervitriol und 110 kg 16 proz.
Natronlauge. Die Mischhollinder sind in der Regel auf die Mahl-
hollainder abgestimmt.

Das Kupferhydroxyd-Cellulosegemenge flieit wie vorhin der Cellu-
losebrei nach einem Montejus (Mo) ab, um wieder in einer Presse (Pr)

ausgepreft und in einer weiteren Knetmaschine (Kn) aufgelockert zu
werden.

2*
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Loésen. Hierauf erfolgt in den Auflssern (A) durch Zugabe von
Ammoniakwasser die Herstellung der Spinnflissigkeit. Auf 90 kg Cellu-
lose kommen 350 kg Ammoniakwasser mit 259, Ammoniakgehalt. Das
Auflésen dauert ebenfalls 3 Stunden, soda unter den gleichen Verhilt-
nissen wie zuvor téiglich 640 kg Cellulose von einer Maschine aufgelost
werden konnen.

Die hergestellte Spinnlosung besteht aus rund 109, Cellulose, 189,
Kupfervitriol, 12%, Natronlauge, 10%, Ammoniak und 509, Wasser.

Die Beschickungen mehrerer Aufléser werden noch in gréBeren
Mischern (Mi) wie bei der Viscoseseide miteinander vermengt und zur
Ausscheidung ungeléster Bestandteile durch Filterpressen (Pr) gedriickt.

Zur Erzielung einer bestimmten Viscositit gelangt die Spinnldsung
von den Filterpressen zunichst nach den Verdiinnungskesseln (Vk), die
wenigstens doppelt so viel fassen wie die Aufléser. Im Durchschnitt
werden hier bei den gewdhlten Verhiltnissen noch 35 kg Natronlauge
und 2 kg Glykose in einzelnen Zeitrdumen zugesetzt. Der ganze Vorgang
dauert im Mittel etwa 4 Stunden.

Nachdem die Losung in den Spinnkesseln (K) noch etwa 24 Stunden
gelagert hat und von dem iiberschiissigen Ammoniak sowie etwa vor-
handenen Luftblasen durch Evakuieren befreit ist, wird sie versponnen.

Spinnen und Weiterbehandlung. Das Spinnen der Kupfer-
seide bietet gegeniiber dem Spinnen der Viscoseseide insofern eine Be-
sonderheit, als hier das bereits gekennzeichnete Streckspinnverfahren
angewandt wird. Ferner werden die Féiden vereinzelt auf Haspeln statt
auf Spulen oder in Topfen aufgewickelt. Abgesehen von den dadurch
bedingten Verschiedenheiten der Spinnmaschinen in konstruktiven
Einzelheiten, die uns in diesem Zusammenhang nicht interessieren, kann
hinsichtlich des Spinnens von Kupferseide jedoch auf das fiir die Viscose-
seide bereits niher Ausgefiihrte verwiesen werden. Zu bemerken bleibt
lediglich noch, daB als Fallmittel entliiftetes reines Wasser von etwa
40° C angewandt werden kann.

Die von den Spinnmaschinen kommende, auf Spulen oder Haspeln
aufgewickelte Kupferseide mufl in einer Wische (SW) mit verdiinnter
Salzsiure und Wasser noch von den anhaftenden Chemikalien, be-
sonders Kupfer und Ammoniak, befreit werden. Dann wird sie genau
wie die Viscoseseide meist getrocknet, gezwirnt, gegebenenfalls ab-
gebaspelt, vielfach nochmals gewaschen, geschleudert, getrocknet und
schlieBlich sortiert.

Hilfs- und Nebenbetriebe. An Hilfsbetrieben ist in einer
Kupferseidenfabrik auBer der Energie- (Da), Kilte- (K4), Vacuum- (Va),
Druckluftanlage (Dr) und Biderbereitung (Bi) noch die Anlage zur
Herstellung des Kupferhydroxyds (Cu) zu nennen. Laboratorium (Lab),
Versuchsanlage (Ver) und Reparaturwerkstatt (Rep) bilden wiederum
das Riickgrat der Fabrik.

Das fiir die Losung bendtigte Ammoniak kann an drei Stellen auf-
gefangen und, von Verlusten abgesehen, in einem Nebenbetrieb (R Am)
wieder gewonnen werden, einmal beim Evakuieren der Spinnkessel, im
abflieBenden Féllbadwasser und schliefilich in der Nachbehandlungs-
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Tabelle 8. Acetatseide.
Betriebsschema, Stoffe kg | Bestandteile k2 | %
Baumwolle — — — —
gereinigte Baum- Cellulose 90 |90
mR wolle 100 | Asche 3 3
Wasser 7 7
Lauge 500 | Soda 5 1
Atznatron 5 1
=X Tiirkisch Rotol | 2,5| 0,5
‘Wasser 487,5] 97,5
Wasser — — — —
—ESB Bleichfliissigkeit 500 | Chlor 1 0,2
Wasser 499 | 99,8
Wasser — — — —
verd. Salzsdure 500 | Salzsidure 1 0,2
Wasser 499 | 99,8
_l_va Sodalésung 500 | Soda 1 0,2
= Wasser 499 | 99,8
Wasser — — — —
Ze gereinigte Baum-
Ir )| ™ wolle 100 | Cellulose 90 | 90
[D= Wasser 90 | 10
Acetyliergemisch Essigsaure-
p 770 anhydrid 360 | 47
Rii] Eisessig 360 | 47
Schwefelsiaure 50 6
Ver Essigsaure 60 — — —
Wh || Wasser — — — —_—
Acetat 200 | Cellulose 90 | 45
Ze Essigsiure 90 | 45
Tr Wasser 20 | 10
I
Rep A || Losungsgemisch 700 | Aceton 490 | 70
[ Zusitze 56 8
— Pr
1 & || Spinnlésung 900 | Cellulose 90 | 10
Essigsaure 90 | 10
Aceton 490 | 55
Alkohol 154 | 17
Zusitze 56 5
Wasser 20 3
[Ge[rA] Sp — — — — | =
Zw — — —_ — —
= _ _— _ — —
S Acetatseide 170 Ta Seide 68 | 40
| 0 Ila ,, 68 | 40
Ve Ila ,, 14 120
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fliissigkeit. Meist werden etwa 509, des angewandten Ammoniaks
zuriickgewonnen und iiber das Ammoniakwasserlager (Am) weiter-
verwandt.

Das Kupfer findet sich im Féllbad und in der Sdure der Nachbehand-
lung. Es wird durch Elektrolyse in einem Nebenbetrieb (R Cu) wieder-
gewonnen. Auf 160 kg angewandten Kupfervitriols entfallen etwa 30 kg
Elektrolytkupfer fiir den Verkauf.

c) Das Acetatverfahren. Baumwollbedarf. Auch die Acetatseide
wird, wie ein Blick auf die Tabelle 8 zeigt, aus Baumwollfasern hergestellt,
deren mechanische und chemische Vorbehandlung von der Tabelle 7 ohne
weiteres iibernommen werden kann. Die Fertigware besteht zu 909, aus
Celluloseacetat, einer Verbindung von Cellulose und Essigsiure, und
109, Feuchtigkeit; 100 kg Seide enthalten etwa 45 kg Cellulose und
45 kg Essigsdure neben 10 kg Wasser. Zur Herstellung einer bestimmten
Menge A kg Acetatseide sind also:

100
B:A‘O,45'§

= 0,535 4 kg Baumwolle
nétig, wenn wie frither der Cellulosegehalt der Baumwolle mit 849, und
der Abfallverlust = 0 eingesetzt wird.

Die gereinigte, noch nasse Baumwolle wird bei der Acetatseiden-
herstellung zunéchst geschleudert (Ze) und getrocknet (Tr). Diese
Arbeitsvorginge sind aus fritherem bereits bekannt.

Acetylieren. Das gereinigte und getrocknete Rohgut wird zu-
néchst acetyliert, d. h. in einer Rithrtrommel (Rii) mit gleichen Teilen
Essigsdure und Essigsdureanhydrit in Gegenwart von Schwefelsdure als
Katalysator behandelt. Auf 90kg Cellulose entfallen b.w. 360 kg
Essigséiure, ebenso viel Eisessig und 50 kg Schwefelsdure. Eine Riihr-
trommel faBt 100 kg Baumwolle mit 909, Cellulose und die darauf
entfallenden Chemikalien. Das Riihren dauert etwa 12 Stunden. Man
erhélt priméres Acetat, das durch einen weiteren Zusatz von rund
60 kg Essigsdure und durch weiteres 6 Stunden langes Riihren in sekun-
dires acetonlosliches Acetat verwandelt wird.

Ausfillen. Der Inhalt der Riihrtrommel gelangt in Waschhollinder
(Wh), wo das Acetat mit viel Wasser ausgefillt wird. Es entstehen
etwa 200 kg Acetat mit 90 kg Cellulose, 90 kg Essigsdure und 20 kg
Wasser. Das Auswaschen dauert etwa 3 Stunden.

Das nasse Celluloseacetat muB vor seiner Auflésung noch ge-
schleudert (Ze) und weiterhin auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 10%,
getrocknet werden (Tr).

Losen. Auf 200 kg Acetat entfallen 700 kg Losungsgemisch, be-
stehend aus rund 709, Aceton, 229, Alkohol und 8%, Zusatzmitteln.
Die Spinnlésung besteht also aus 109, Cellulose, 109, Essigsiure,
55%, Aceton, 179, Alkohol, 5%, Zusatzmitteln und 3%, Wasser. Im
iibrigen kann wegen Herstellung und Behandlung der Lésung auf
fritheres verwiesen werden.

Spinnen und Weiterbehandlung. Die Acetatseide wird, wie
bereits bemerkt, nach dem Trockenspinnverfahren (Sp) versponnen.
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Auffallend hierbei ist besonders die hohe Spinngeschwindigkeit von
etwa 150 m/min, sodafl die Produktion einer Spinndiise im Vergleich
zu den bisherigen Ergebnissen bedeutend gréfler ausfallt. Die Zeit,
welche zum Verspinnen einer bestimmten Menge Spinnlésung erforderlich
ist, muB also bei der Acetatseide viel kleiner sein als bei den vorangegan-
genen Kunstseidenarten.

Nicht allein in dieser Hinsicht ist die Acetatseide im Vorteil, ihr
bleibt auch die Spulenwische und -trocknung sowie jede chemische
Nachbehandlung erspart, sodaf die gesponnenen Faden sofort gezwirnt
werden kénnen. Solange die Zwirngeschwindigkeit durch eine niedrige
Drehzahl der Zwirnspindeln der hohen Spinngeschwindigkeit nicht
angepafBt werden kann, entfallen auf eine gewisse Anzahl Spinnstellen
verhiltnismaBig viel Zwirnstellen (Zw). Die gezwirnte Acetatseide ist
noch abzuhaspeln und zu sortieren.

Hilfs- und Nebenbetriebe. Als Hilfsbetriebe einer Acetat-
seidenfabrik sind ebenfalls Laboratorium (Lab), Versuchsanlage (Ver),
Reparaturwerkstatt (Rep), Dampf- (Da), Vacuum- (Va), Druckluft-
anlage (Dr) und Béderbereitung (B&) aufzufithren. Von besonderer
Bedeutung werden aber gerade hier die Nebenbetriebe zur Aufbereitung
der iiberschiissig angewandten Essigsdure (RE) und zur Riickgewinnung
des Losungsgemisches von Aceton und Alkohol (RA). Alle wieder-
gewonnenen Chemikalien werden iiber die entsprechenden Gemisch-
bereitungsstellen (Ge) weiter verwandt.

Die beim Spinnen zusammen mit der warmen Luft abgesaugten
Diampfe werden z. B. in einem Absorptionsturm einem von oben herab-
rieselnden Absorptionsmittel entgegen geleitet. Dieses gelangt mit den
Diampfen, in einer Wirmeaustauschvorrichtung vorgewédrmt, in die
,»Spaltkolonnen® und nach Abtrieb des Acetonalkohols wieder durch
die Wirmeaustauschvorrichtung in den Kresolbehélter zuriick. Die
kondensijerten Acetonalkoholddmpfe werden nach einem besonderen
Verfahren getrennt. Auf diese Weise lassen sich 709, der aufgewandten
Losungsmittel wieder zuriickgewinnen. Auf 10 kg riickgewonnene
Loésungsmittel entfillt ein Verbrauch von 4 kg Dampf und 1 kg Kresol.
Fiir die Acetatseide ist die Riickgewinnung von grofer Bedeutung,
wenn sie als jiingste Kunstseide mit verhdltnismaBig hohen Rohstoff-
aber geringeren Veredelungskosten sich den vorangegangenen Kunst-
seidenarten gegeniiber durchsetzen soll.

d) Das Nitratverfahren. Baumwollbedarf. Als Ausgangsstoff
fir die Chardonnetseide werden wie fiir die Kupfer- und Acetatseide
nur Baumwollfasern verwendet. Die erforderliche Menge errechnet sich
wie bei der Kupferseide zu

B=N-090-) =107 Nkg
wenn N die herzustellende Menge Nitratseide bedeutet.
Den Herstellungsprozel3 der Chardonnetseide zeigt Tabelle 9. An die

bekannte Reinigung der Linters schlieft sich zunichst wieder eine
ausgiebige Trocknung an.
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Tabelle 9. Nitratseide.

Die Grundlagen des Selbstkostenproblems in der Kunstseidenindustrie.

Betriebsschema Stoffe kg Bestandteile kg %
B L || Baumwolle — — — —
gereinigte Baum- Cellulose 90 90
mR wolle 100 | Asche 3 3
Wasser 7 7
Lauge 500 | Soda 5 1
Atznatron 5 1
_l_ B Tiirkisch Rotol 2,51 05
‘Wasser 487,51 97,56
Wasser — — — —
A,~._ Bl Bleichfliissigkeit 500 | Chlor 1 0,2
‘Wasser 499 99,8
‘Wasser — — — —_
verd. Salzséure 500 | Salzsiure 1 0,2
‘Wasser 499 99,8
_m Sodalésung 500 | Soda 1 0,2
_ Wasser 499 99,8
‘Wasser — — — —_
7o || gereinigte Baum-
- wolle 91 | Cellulose 90 99
'1'1' ‘Wasser 1 1
I Nitriergemisch 4500 | Schwefelséure [2750 61
[Da | i ] To Salpetersdure | 950 | 21
T Ze Wasser 800 18
Sch|| verwendbares
Wb Nitriergemisch | 3000 — — —
Wasser — — — —
Ze || Nitrocellulose 148 | Cellulose 90 61
Ver Stickstoff 16,5| 11
Wasser 41,5 28
A
hPr|| Losegemisch 410 | Alkohol 176 43
T Ather 234 | 57
K
— 1Sp
W || Wasser - — — | —
aelmae]
Rep H
Natriumsulfthydrad 8 — s _
Natriumhypo-
chlorid 10 — — —
El\ﬂ Salzséure 8 — — —
Seife (Tirkisch
Rotol) 4 — — —
Ze
Ty || Nitratseide 85 Ta Seide 34 40
3 ITa ,, 34 40
S0 Ifa ,, 17 20
| Ve
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Nitrieren. Nunmehr beginnen die eigentlichen Arbeitsvorgénge
zur Herstellung der Chardonnetseide mit der Uberfiihrung der Baum-
wollfasern in Nitrocellulose durch Behandlung mit einem Gemisch
der billigeren Schwefelsiure und der teuereren Salpetersiure neben
Wasser. Man wihlt praktisch ein Gemisch von 519, Schwefelsdure,
219, Salpetersidure und 18%, Wasser.

Die einfachste Art der Nitrierung ist die sog. Topfnitrierung. Hierbei
werden je 5 kg Baumwolle in einem 250 kg Nitriersiure enthaltenden
Steinzeugtopf (To) eingetaucht und 2 Stunden lang sich selbst {iber-
lassen. Dann wird die gewonnene Nitrocellulose in Zentrifugen (Ze)
geschleudert. Von dem aufgewandten Nitriergemisch geht hierbei 14
verloren, wihrend 24 wieder in den Produktionsgang zuriickgeleitet
werden konnen.

Die hergestellte Nitrocellulose gelangt aus den Zentrifugen durch
Schwemmleitungen (Sch) in Waschhollinder (Wh), um dort in fort-
laufend erneuertem Wasser griindlich ausgewaschen zu werden.

Die gewaschene Nitrocellulose wird in weiteren Zentrifugen (Ze)
bis zu einem Feuchtigkeitsgehalt von 289, geschleudert. Sie enthilt
auBer dieser Feuchtigkeit noch die Cellulose mit 619, und den Stickstoff
mit 119%,.

Lésen. Die geschleuderte Nitrocellulose wird nun in einer Alkohol-

athermischung aufgelést (A). Man verwendet eine Mischung von
60 Vol.%, Ather und 40 Vol.9, Alkohol.
. Bei einem spezifischen Gewicht der Mischung von 0,765 und des
Athers von 0,72 ergibt sich also ein Gewichtsverhiltnis von 439, Alkohol
und 579, Ather. In der Spinnlésung befinden sich auf 100 kg Nitro-
cellulose mit 289, Feuchtigkeit 275 kg Losegemisch mit 118 kg Alkohol
und 157 kg Ather.

Behandeln der Lésung. Die gewonnene Spinnldsung wird mittels
einer hydraulischen Presse (hPr) durch eine Filtriervorrichtung (Fi) in
die Lagerkessel (K) gedriickt. Das benttigte Druckwasser liefert eine
Pumpe.

In den Lagerkesseln befindet sich die Spinnlosung etwa 24 Stunden
zur Entliiftung und Reife, wird dann mittels Druckluft iiber eine zweite
Filtrierung nach den Spinnmaschinen gepreBt und dort versponnen.

Spinnen und Weiterbehandlung. Diese Arbeitsvorginge der
Nitratseidenherstellung entsprechen in mancher Hinsicht den be-
treffenden Vorgidngen bei der Viscoseseide. Zu bemerken ist nur, daB
die Nitratseide nach dem Trockenspinnverfahren gesponnen wird mit
einer mittleren Spinngeschwindigkeit von 150 m/min. An die Spulen-
wische schliefit sich keine Trocknung an, vielmehr werden die nassen
Spulen direkt zur Zwirnerei gebracht. Zu dem Zwirnen und Haspeln
der Nitratseide sei auf fritheres verwiesen. Bei der Nachbebhandlung
entspricht das Natriumsulfhydradbad zur Denitrierung der Seide dem
Schwefelnatriumbad zur Desulfidierung der Viscoseseide. Die iibrigen
Bider sind wie bei der Viscoseseide Bleich- und Waschbider, auf die
ein nochmaliges Ausschleudern und Trocknen vor der Sortierung folgt.
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Hilfs- und Nebenbetriebe. AuBler den bekannten allgemeinen
Hilfsbetrieben der anderen Kunstseidenarten ist der Nebenbetrieb zur
Riickgewinnung von Alkohol und Ather (RA) besonders wichtig, um die
hohen Rohstoffkosten der Nitratseide zu senken. Die Riickgewinnungs-
anlage selbst entspricht ungefahr der bei der Acetatseidenherstellung
besprochenen.

2. Die Zwecke der Selbstkostenrechnung in der
Kunstseidenindustrie.

Die obersten Zwecke der Selbstkostenrechnung sind Betriebskontrolle
und Preiskalkulation. Frither erblickte man vielfach das Hauptziel —
wenn nicht das einzige — in der Preiskalkulation. Dem gegeniiber
muB hervorgehoben werden, daBl es in der Kunstseidenindustrie, wo
bestimmte Marktpreise fiir die meisten Fabrikate vorliegen, in erster
Linie auf die Betriebskontrolle ankommt.

Zwar soll das ganze betriebliche Rechnungswesen schlechthin die
Kontrolle der Produktionstitigkeit bezwecken, doch schlieBt das keines-
wegs bestimmte Kontrollzwecke der einzelnen Teilrechnungen, aus.

a) Betriebskontrolle. Dadurch, dafl die Selbstkostenrechnung ledig- .
lich den Kosten nachgeht und — bei entsprechender Gestaltung —
durch deren Beziehung auf die Leistungseinheit einen kritischen MaBstab
fir die Angemessenheit des ,,Giiterverzehrs gewinnt, ist sie in der
Lage, festzustellen, ob der Betrieb iiberall richtig gearbeitet hat, ob
iiberall sparsam gewirtschaftet wurde. Eine Beurteilungsmdoglichkeit der
Angemessenheit des Kostenaufwandes erwichst der Selbstkosten-
rechnung aus drei Quellen:

1. der Errechnung des theoretischen Verbrauches,

2. dem Vergleich mit den Ergebnissen fritherer Rechnungen im
eigenen Betriebe,

3. dem Vergleich mit den Ergebnissen derselben Rechnung in an-
deren Betrieben gleichen Verfahrens.

Leider scheidet die letzte Moglichkeit, die gerade in der Kunst-
seidenindustrie besonders wertvolle Ergebnisse erwarten lieBe, sowohl
aus Griinden des Wollens wie des Konnens vielfach noch aus. Die
starken Bedenken, ,,Betriebsinterna‘® der Konkurrenz zugingig zu
machen auf der einen wie das Fehlen einheitlich aufgezogener, einen
Vergleich ermoglichender Betriebsrechnungen auf der anderen Seite
bilden, zur Zeit wenigstens noch, so starke Hindernisse, daf ein der-
artiger Vergleich hochstens zwischen Werken desselben Konzerns in
Frage kommt.

Mit, der Beobachtung, ob der Verbrauch an Aufwandsgiitern sich
in angemessenen Grenzen hilt, ist der Kontrollzweck der Selbstkosten-
rechnung noch keineswegs erschépft. Gerade in der Kunstseiden-
industrie darf sich die Selbstkostenrechnung damit nicht zufrieden
geben. Die Preise fiir Kunstseide fallen in den letzten Jahren, wie
in der Einleitung gezeigt, dauernd. Die Griinde sind dort ebenfalls
angegeben. Wenn so die Spanne zwischen Aufwand und Ertrag immer
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geringer wird, kommt es in erster Linie darauf an, dem suchenden
Unternehmer Aufschlufl dariiber verschaffen zu helfen, wie der akuten
Gefahr der Unrentabilitit zu steuern ist, wie die Kosten relativ ver-
mindert werden kénnen.

Selbst wo diese akute Gefahr nicht besteht, sollte sich die Selbst-
kostenrechnung mit der Frage der Kostensenkung eingehend beschif-
tigen, in der Kunstseidenindustrie um so mehr, als diese immer noch
den zweitteuersten Textilrohstoff liefert, dessen Verwendungsmdéglich-
keiten bei hinreichender Preisangleichung an die billigeren Textilien
noch keineswegs erschopft sind. Aber es ist nun einemal im menschlichen
Leben so, dafl es meist erst eines besonderen Anlasses bedarf, um diese
oder jene Anstrengung auf sich zu nehmen. Seitdem die Kunstseide
ein Massenartikel geworden ist, frei von den Hauptfesseln patentrechs-
licher Art, frei auch von der Enge eines von einem kleinen Kreis er-
fahrener Fachleute gehiiteten Herstellungsgeheimnisses, und seitdem
infolgedessen der Konkurrenzkampf allenthalben tobt, liegen Anlisse
geniigend vor, gerade in der Anleitung zur Kostenminderung die Haupt-
aufgabe der Selbstkostenrechnung in der Kunstseidenindustrie zu
erblicken. Von der Losung der Aufgabe wird die Weiterentwicklung
dieser Industrie in hohem Mafle abhéngen.

Neben der Frage der Kostenverminderung spielt hiufig die Frage
der fiir die Kostengestaltung giinstigsten Zusammensetzung der Auftrige
oder des Fabrikationsprogramms eine besondere Rolle. Bei der Fest-
stellung der Anteile der verschiedenen Kostenarten an den Gesamt-
kosten der Kunstseide je nach der Beschaffenheit der fertigen Faden —
ob es sich um einen gréberen oder feineren Titer, um eine gréBere oder
geringere Zahl von Einzelfasern mit mehr oder weniger Verdrehungen
je laufendem Meter handelt — und beim Vergleich der verschiedenen
Ergebnisse kann sich herausstellen, daf ein bestimmter Betrieb fiir eine
bestimmte Art von Faden besser geeignet ist, als fiir andere. Die gegen-
seitige Abstimmung von Vorbereitung und Spinnerei sowie der iibrigen
Teile der Textilanlage und ihre Leistungsfihigkeiten sind dafiir maB-
gebend. So ist also die Selbstkostenrechnung imstande, die Richtung
anzudeuten, in welcher der betreffende Kunstseidenbetrieb nach Moglich-
keit geleitet werden soll. Solange Vereinbarungen innerhalb der Kunst-
seidenindustrie tiber eine gewisse Arbeitsteilung fehlen, lassen sich
allerdings nur bei einer entsprechend guten Konjunktur oder innerhalb
eines Konzernes praktisch die Folgerungen daraus ziehen. Jedenfalls
wird der Gedanke der Beschrankung des Fabrikationsprogrammes in
der Praxis hiufig nahegelegt, besonders auch bei kleineren und mittleren
Betrieben, wo die Produktion aller verlangten Garnsorten die Rentabili-
tit in Frage stelltl.

Die Entwicklung der Kunstseidenindustrie hat sich in der Haupt-
sache in einer fast regelmiBigen Aufwirtsbewegung abgespielt. Immer-
hin konnte dieser Aufstieg Schwankungen im Beschéftigungsgrade der
einzelnen Betriebe nicht vollig verhindern. Insbesondere hat sich das
in der seit 1929 anhaltenden Krise gezeigt.

1 Vgl. G. V. 1930 der Spinnfaserfabrik Elsterberg.
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Um in Fillen, wo die Betriebe nicht mit der giinstigsten Beschéfti-
gung arbeiten, eine richtige Preispolitik einschlagen zu koénnen, ist es
von Wichtigkeit zu wissen, wie die verschiedenen Kosten durch den
Beschaftigungsgrad beeinfluBt werden.

Schmalenbach?® nennt diejenigen Kosten, die in ihrer Gesamtheit
mit der Leistungsmenge proportional steigen oder fallen, Mengen-
kosten, die iibrigen, deren Steigen oder Fallen jedenfalls mit der Lei-
stungsmenge nichts zu tun hat, Zeitkosten. Hine Selbstkostenrechnung,
die u. a. auch der Steuerung des Betriebes im ganzen wie in seinen
Gliedern in Richtung des giinstigsten Beschiftigungsgrades dienen soll,
muB diese Kostengruppen nach Moglichkeit getrennt in KErscheinung
treten lassen, zumal wenn es dariiber hinaus noch auf eine Beurteilung
des Erfolges der eigentlichen Betriebstitigkeit ankommt.

b) Preiskalkulation. Bei den gegebenen Marktpreisen fiir die Er-
zeugnisse der Betriebe muf zunichst gepriift werden, ob der Verkauf
der Ware mit einem Gewinn verbunden ist oder nicht, ferner was dabei
gewonnen oder verloren wurde. Diese Rechnung hat zur Beurteilung des
Verkaufspreises zu erfolgen. Sie ist heute wichtiger geworden als frither.
Seitdem auch in der Kunstseidenindustrie starke Konkurrenzkimpfe zu
verzeichnen sind, hat die Berechnung des Verkaufspreises nach der’
Formel V=28 +G (Verkaufspreis = Selbstkosten -4 einem bestimmten
Gewinnzuschlag) erheblich an Bedeutung verloren. In gewissem Grade
kommt sie fiir Neuerungen und Sonderfabrikate noch in Frage, b. w. bei
feinfadigen Seiden. Aber auch da mufB} bei der Preisbestimmung viel-
fach auf konkurrierende Fabrikate Riicksicht genommen werden. In
solchen Fillen geht die Preisbestimmung zwar ebenfalls von den Selbst-
kosten aus, der Gewinnzuschlag aber wird einer sorgfiltigen Priifung
an Hand der Preise fremder, als Konkurrenz in Betracht kommender
Fabrikate unterzogen.

In Zeiten ganz besonders heftiger Preiskimpfe, wie sie auch fiir die
Kunstseidenindustrie gerade in letzter Zeit zu verzeichnen sind, muB
die Hohe der Selbstkosten, sei es an Hand einer Durchschnitts- oder
Proportionalkalkulation als Preisuntergrenze festgestellt werden. Hierbei
kann der Verkaufspreis, um den Stillstand des Betriebes zu verhiiten,
unter Umstanden bis zum ,,proportionalen Satz‘ heruntergehen, der den
Kostenzuwachs bei dem jeweiligen Beschéftigungsgrad angibt, wenn die
Produktion um eine Einheit erhéht wird.

Fir normale Garne liegen, wie betont, die Marktpreise fest; zeit-
weise waren sie in Deutschland durch Preiskonventionen vorgeschrieben.
Durch die Einfuhr mit geringeren Lohnen und Industriebelastungen
erzeugter, billiger Kunstseide, vornehmlich aus Italien, wurde die
Konvention gesprengt. Der Ruf nach Schutzzollen ist seitdem mehrfach
mit Nachdruck erhoben worden?2.

Um den Widerstand der Verbraucher gegen Schutzzélle gegenstands-
los zu machen, ist ein bemerkenswerter Plan aufgetaucht, eine Verein-
barung zwischen Erzeuger und Verbraucher iiber den Absatz und die

1 Schmalenbach: Der Kontenrahmen a. a. O.
2 Z. B. auf der G.V. 1930 der Bemberg A.-G.
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Preise der deutschen Kunstseide, der ,,Kunstseidenpakt‘. Er inter-
essiert uns hier nur so weit, wie Bestimmungen iiber die Preise in ihm
enthalten sind. Unter § 3 heiBt es: ,,Der Erzeugerverband iibernimmt
die Verpflichtung, den Verarbeitern solche Preise einzurdumen, die unter
Beriicksichtigung der Qualititsunterschiede und etwaiger sonstiger in
Betracht kommender Umstinde, wie Konditionen, abzunehmende
Menge, Aufmachungsart, den Weltmarktpreisen entsprechen. Als ,,in
Betracht kommende Umstinde‘ gelten nicht Produktionskosten und
Gewinnmargen sowie dhnliche wirtschaftliche Umsténde.

Unter Weltmarktpreisen im Sinne dieses Abkommens sind die-
jenigen Preise zu verstehen, zu denen wesentliche auslindische Kon-
kurrenzindustrien der Verarbeiterverbinde die entsprechenden Kunst-
seidenerzeugnisse beziehen,<

Uber die eigentliche Ermittelung des ,,Weltmarktpreises® ist nur
so viel angedeutet, dafl besonders in Streitfillen bestimmte Beziige
aus dem Ausland dazu dienen sollen (§4 Abs. 3).

Gerade gegen diese Stellen des Paktes hat sich eine scharfe Opposition
erhoben, und selbst von mafBigebender beteiligter Seite wurde der Begriff
,» Weltmarktpreis‘® als unklar bezeichnet. Ein Weltmarktpreis kénne sich
iiberhaupt erst durch das Funktionieren des Paktes ergeben®. Durch
diese AuBerung wird das Problem eher dunkler als klarer. Jedenfalls
soll anscheinend die Selbstkostenrechnung nichts mit der Bestimmung
des ,,Weltmarktpreises zu tun haben; wird doch ausdriicklich erklart,
»als in Betracht kommende Umstédnde gelten nicht Produktionskosten
und Gewinnmargen sowie #hnliche wirtschaftliche Umstdnde®. Ob
aber nicht gerade das ein wichtiger Grund fiir die Aussichtslosigkeit ist,
mit der man jetzt allenthalben das ,,Funktionieren‘ des Paktes be-
trachtet, besonders seit zu dem anfinglichen Widerstand aus Ver-
braucherkreisen auch die Opposition einer Reihe Erzeuger hinzu-
gekommen ist ¢ Meines Erachtens kime man eher weiter, wenn man
sich zunichst einmal auf eine einheitliche Form der Selbstkosten-
rechnung in der Kunstseidenindustrie einigen wiirde und dann ein
dauerndes Schiedsgericht mit der Herausgabe von Indexzahlen zur
Preisfestsetzung etwa fiir jeden Monat beauftragen wiirde, die unter
Beriicksichtigung der Selbstkosten wie der erzielbaren Weltmarktpreise
zu errechnen wéren.

Die Frage, wie die Bestimmung des Weltmarktpreises in diesem
Falle zu erfolgen hitte, bediirfte dann grundsétzlich nur einer ein-
maligen Klirung in Gestalt einer Vorschrift fiir das Schiedsgericht,
oder wie man sonst die paritdtische Stelle nennen mag.

In diesem Falle wiirde ein neuer preiskalkulatorischer Zweck der
Selbstkostenrechnung in der Kunstseidenindustrie entstehen und zwangs-
laufig sich die Moglichkeit der so wichtigen Betriebsvergleiche zur
Kontrolle der Betriebe ergeben. Fiir eine derartige Losung fehlen aber
vorldufig noch die Voraussetzungen. Wiirden sie aber geschaffen, so
wiirde ein derartiger ,,Pakt‘‘ vermutlich eher funktionieren 2.

1 Deutscher Kunstseiden-Kurier vom 30. Mai 1930.
2 Der Gedanke des ,,Paktes® ist inzwischen wieder fallen gelassen wor-
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Zusammenfassend kann nochmals festgestellt werden, daB die Selbst-
kostenrechnung in der Kunstseidenindustrie weniger auf Preiskalkulation
als vielmehr auf Betriebskontrolle eingestellt sein muB. Wenn Schma-
lenbach? ausfiihrt, es sei als eine von Ausnahmen durchbrochene Regel
anzusehen, daB die Selbstkostenrechnung mit dem vorwiegenden Zweck
der Preiskalkulation in der Fertigindustrie, der Betriebskontrolle da-
gegen in der Urproduktion anzutreffen sei, so liegt jedenfalls fiir die
Kunstseidenindustrie eine derartige Ausnahme vor. Oder wenn Leh-
mann?2 meint, dafl in ,,chemisch-technischen Betrieben die Kalkulation,
welche der Unterstiitzung der Betriebsfithrung dient, so gut wie ausfalle,
weil der chemische Prozef} als solcher sich der Beeinflussung entziehe,
so kann er die Verhiltnisse in der Kunstseidenindustrie dabei nicht
im Auge gehabt haben, iiber deren Zugehérigkeit zu den chemisch-
technischen Industriezweigen man, trotz eines oder zweier textil-
technischer Arbeitsvorginge, nicht streiten kann.

¢) Die Zweckbedingtheit der Selbstkostenrechnung. Dem Haupt-
zweck der Selbstkostenrechnung in der Kunstseidenindustrie hat natiir-
lich auch ihre Ausgestaltung zu entsprechen. Als Betriebskontrollorgan
werden ja ganz andere Anforderungen an sie gestellt denn als Mittel
zur Preisbestimmung. Bei letzterer wird nur nach der wirklichen Hohe
der Selbstkosten des Einzelproduktes gefragt. Dazu geniigt es unter
Umsténden vollstindig, simtliche Kosten nach ihrem Entfall auf einem
Generalbetriebskonto zu sammeln und ihre einem bestimmten Zeitraum
zur Last fallende Summe durch die im gleichen Zeitraum produzierte
Garnmenge zu dividieren. Bei verschiedenen Garnnummern und Ver-
drehungen miiite man allerdings noch nach einem gerechten Verteilungs-
maBstab der von diesen Faktoren abhingigen Kosten suchen. Die
Aufwendungen fiir Fabrikationsstoffe je kg Kunstseide bleiben zwar
praktisch unberiihrt davon, aber die iibrigen Kosten, die Lohne und
Unkosten miilten nach einem geeigneten Schliissel — etwa nach den
durch Zeitstudien festgestellten Herstellungszeiten — aufgeteilt werden.

Hat b. w. eine Kunstseidenfabrik fiir die verschiedenen Garne
a, b, ¢ die Herstellungszeiten je Kilogramm durch Zeitstudien zu
81> 8y, 8; Stunden gefunden und innerhalb eines bestimmten Monats
entsprechend k,, k,, k,-kg davon erzeugt, so ergibt sich zunichst folgende
Aufteilung der Gesamtherstellungszeit :

8, =8k
8, =8,+k,
8; =8,k
S=s-K

Sind nun die Gesamtkosten zerlegt in Kosten fiir die Roh- und Hilfs-
stoffe M und, die iibrigen Kosten Z, so ergeben sich die Kosten je Kilo-

den. Als Ersatz kann das jiingst zustande gekommene Kunstseidensyndikat
betrachtet werden.

1 Schmalenbach: Grundlagen usw. a.a. O., S.52.

2 Lehmann: a.a.O., S.147.
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gramm fiir die verschiedenen Garne zu:
M | Z-8

=K T8k

Wir wollen hier davon absehen, daB diese Formel lediglich die Preis-
berechnung unter dem Gesichtswinkel der Durchschnittskalkulation
sieht und fiir eine Proportional-Kalkulation der zweite Summand
weiter in Mengen- und Zeitkosten zerlegt werden miiite, weil wir auf
diese Dinge noch in anderem Zusammenhange zuriickkommen und im
iibrigen die Form der von uns darzustellenden Selbstkostenrechnung
anders sein wird; da ja nach unserer Auffassung die Selbstkostenrech-
nung in der Kunstseidenindustrie nicht so sehr der Preiskalkulation
dienen soll als vielmehr der Betriebskontrolle.

Die Betriebskontrolle méchte zunichst wissen, ob die Hohe der
Kosten angéingig ist. Dazu geniigt es nicht, die Gesamtkosten je Pro-
duktionseinheit zu erfahren. Wenn man Mingel beseitigen will, mu8
man wissen, wo und in welchem MaBe sie aufgetreten sind. Es ist also
eine weitgehende Zergliederung sowohl in Richtung der Kostenarten
wie der Betriebsabteilungen né6tig. Irgendeiner der Schnittpunkte
beider Richtungen gibt die gewiinschte Auskunft. Demgem&f wird
also hier die Selbstkostenrechnung in der Reihenfolge der Produktions-
stufen aufzubauen sein und eine den Anforderungen der Betriebskontrolle
entsprechende Gliederung der Kosten aufzuweisen haben. Abgesehen
davon empfiehlt es sich, simtliche Kosten zu erfassen, obgleich das
nicht unbedingt im Wesen der kontrollierenden Selbstkostenrechnung
liegt, um auch fiir preiskalkulatorische Aufgaben geriistet zu sein.
Dieser Weg ist ferner im Hinblick auf die Verkniipfung von Selbst-
kostenrechnung und kurzfristiger Erfolgsrechnung zweckmiBig. Als
Rechnungsperioden ergeben sich aus der fiir die Kunstseidenindustrie
in Betracht kommenden Methode der Selbstkostenrechnung und ihrer
Verbindung mit der kurzfristigen Erfolgsrechnung von selbst die
Kalendermonate.

Da die Preise der Fertigungsstoffe in der Kunstseidenindustrie zum
Teil Schwankungen unterliegen (Baumwoll-Linters), so muf im Gegen-
satz zur preiskalkulierenden Selbstkostenrechnung, die mit verdnder-
lichen Marktpreisen zu rechnen hat, hier unter Umstédnden eine Be-
wertung zu festen (Betriebs-)Preisen, insbesondere des Rohstoffes nach
dem Gehalt an «-Cellulose, Platz greifen, damit die Ergebnisse
auch tatsichlich Schliisse auf das Arbeiten des Betriebes zulassen.
Erleichtert wird ein derartiges Vorgehen in der Kunstseidenindustrie
besonders dadurch, daB alle Stoffe vor Eingang in die Fabrikation auf
ihre Zusammensetzung hin analytisch untersucht werden. Diese Ana-
lysen ermoglichen eine sichere Bewertung der einzelnen Roh- und
Hilfsstoffe fiir den Betrieb, der bei regelrechter Arbeitsweise eine leicht
vorausbestimmbare Produktionsmenge daraus zu erzeugen vermag.
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3. Die fachlichen, das Selbstkostenproblem beeinflussenden
Eigentiimlichkeiten der Kunstseidenindustrie.

Die innere Ausgestaltung der Selbstkostenrechnung eines Industrie-
zweiges, insbesondere die Form der Rechnung, hiingt von einigen fach-
lichen Eigentiimlichkeiten ab, unter denen die Art der Produkte und
der Fertigung hervorragen. Andere Faktoren dagegen beeinflussen die
Ergebnisse der Rechnung und dariiber hinaus die Entschliisse, die auf
Grund dieser Ergebnisse im Interesse einer zielbewufiten Steuerung
der Betriebe und einer richtigen Preispolitik zu fassen sind. Hierbei
sprechen besonders die Kapital- und Umsatzverhiltnisse mit.

a) Die Produkte. Den Produkten eines Betriebes kommt deswegen
besondere Bedeutung fiir die Gestaltung der Selbstkostenrechnung zu,
weil sie die Objekte darstellen, auf die sich die ganze Selbstkosten-
rechnung letzten Endes bezieht. Mit Calmes®! unterscheiden wir
zunichst nach dem Grade der Fertigstellung vom Standpunkte der in
Frage stehenden Unternehmung: Fertigprodukte = verkaufsfahige
Erzeugnisse und Zwischenprodukte, die nicht zum Verkauf sondern zur
weiteren Verarbeitung in einem anderen Betriebe desselben Unter-
nehmens bestimmt sind. Halbfabrikate dagegen stellen die zu einer
gegebenen Zeit in Arbeit befindlichen halbfertigen Erzeugnisse dar.

Die Fertigprodukte. Die fertige Kunstseide ist ein Faden, der
seiner physikalischen Struktur nach der Naturseide, seiner chemischen
dagegen etwa dem Baumwollfaden am nichsten kommt. Wie der
Baumwollfaden besteht die fertige Viscose-, Kupfer- und Nitratseide
zu etwa 909, aus Cellulose und zu etwa 109, aus Wasser. Bei der
Acetatseide tritt an Stelle der Cellulose eine ihrer Verbindungen mit
Essigsiure, ein Celluloseacetat. Wihrend der Baumwollfaden aber aus
lauter kleinen Fasern von geringer Linge (Stapelfasern) gesponnen ist,
setzt sich der Kunstseidenfaden infolge seines eigentiimlichen Er-
zeugungsprozesses dhnlich wie der Seidenfaden aus einer Reihe ,,unend-
lich‘‘ langer Einzelfasern zusammen.

Die MaBeinheit, mit der das Fertigprodukt gemessen wird, ist das
Kilogramm. Es liegt aber auf der Hand, daB mit der Gewichtsangabe
keine hinreichende Unterlage fiir die Beurteilung des Produktes gegeben
ist; es miissen vielmehr noch folgende Merkmale beriicksichtigt werden:
die Feinheit des Fadens und der Einzelfasern, aus denen er sich zu-
sammensetzt, sowie die Anzahl der Windungen je Meter, mit denen die
Einzelfasern zum fertigen Kunstseidenfaden verdreht sind. Jefeiner die
Fiden, um so gréfer ist ihre Linge auf die Gewichtseinheit bezogen,
je feiner die Einzelfasern, um so teurer der Spinnproze und je mehr
Windungen auf das laufende Meter entfallen, um so linger dauert das
Verdrehen.

Wir haben. es hier also mit Produkten hohen Grades ,,innerer Ver-
wandtschaft‘ zu tun. Diese ist im wesentlichen durch den gemeinsamen
Ursprung aller Erzeugnisse in der Spinnflissigkeit gegeben sowie durch

1 Calmes, A.: Die Fabrikbuchhaltung, S.257.
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den Umstand, dafl die nachfolgenden Arbeitsvorginge und die ganze
Betriebstétigkeit die bei den Produkten an sich fehlende Vergleichbarkeit
erméglichen.

AuBer den aufgefiihrten Beurteilungsmerkmalen sind bei der fertigen
Kunstseide aber noch die Sortierungsunterschiede zu beriicksichtigen.
Diese lassen jede Produktionsmenge als ein Kuppelprodukt verschiedener
Kunstseiden erscheinen. Im allgemeinen wird die erzeugte Ware am
Ende des Herstellungsganges nach drei Giitegraden sortiert, den Quali-
tédten I, II, III, fiir die gewisse Marktpreisunterschiede bestehen.

Die Zwischenprodukte. Den gemeinsamen Ursprungsstoff fiir
alle Kunstseidenfiden stellt ein Zwischenprodukt dar, das bei den
verschiedenen Herstellungsverfahren auf verschiedenen Wegen ge-
wonnen wird, die Spinnlésung. Man erzeugt sie in dem sogenannten
chemischen Teil der Kunstseidenfabrik — auch Vorbereitungsanlage
genannt — in einem fortlaufenden, durch die Bedingungen chemischer
Reaktionen genau vorgeschriebenen ArbeitsprozeB. Sie ist als ein ein-
heitliches Massenprodukt anzusprechen, dessen Gewichtseinheiten den
verursachten Giiterverzehr gleichmiBig zu tragen haben. Man hat also
lediglich die fiir einen bestimmten Zeitraum in Betracht kommenden
Kosten durch das Gesamtgewicht der in der gleichen Zeit herge-
stellten Spinnlésung zu dividieren, um die Kosten je Gewichtseinheit
zu finden.

Aus der Spinnldsung werden in der Spinnerei, dem ersten Teil der
textiltechnischen Anlage, die Rohgarne gesponnen. Bei dem hier
grundsétzlich in Betracht gezogenen Spinnverfahren, dem Bobinen-
spinnverfahren, bestehen diese Féden aus parallel nebeneinanderliegen-
den Einzelfasern. Ihre kalkulatorische Behandlung stellt bereits #hnliche
Aufgaben wie die des Fertigproduktes selbst. Die Tagesleistung einer
Spinnerei in kg Rohgarn ist gréBer bei hoheren Titern, als bei feineren,
wahrend die Gesamtkosten, von entsprechend geringerem Rohstoff-
verbrauch abgesehen, ungefihr die gleichen bleiben.

Das Waschen und Trocknen der mit den Rohfiden bewickelten
Spulen verursacht Kosten, die gleichmiBig auf die Anzahl der Spulen
zu verteilen sind. Wenn nun auf jeder Spule ein bestimmtes Gewicht
aufgewickelt wird, so ist die Anzahl der Spulen je kg Garn unabhingig
von der Garnsorte. Praktisch wird vielfach damit gerechnet, daB jede
Spule etwa 40 g fertiger Seide enthilt, und infolgedessen werden die
Gesamtkosten der Spulenwischerei und Trocknerei durch die gesamte
(Gewichtsleistung dividiert.

Die aus parallelen Einzelfasern bestehenden Fiden miissen in der
Regel nach dem Trocknen fiir die spatere Weiterverarbeitung in den
Wirkereien oder Webereien miteinander verdreht werden. Die Drehung
wird gemessen in Anzahl Windungen je laufendem Meter. Setzt man nun
eine konstante héchstmégliche Drehzahl der Zwirnspindeln voraus, so
hingt die Lieferung der Féaden, die Leistung der Zwirnerei, unmittelbar
ab von der Drehung, die hergestellt werden soll. Wir haben es also
hier wiederum mit einem Zwischenprodukt zu tun, dessen Kosten nicht
durch einfache Division errechnet werden kénnen. Die Drehung spielt

Wilbert, Selbstkostenproblem. 3
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insofern also fiir die Zwirnerei dieselbe Rolle wie die Garnnummer fiir
die Spinnerei.

Bei der Leistungsbestimmung der Zwirnerei in Gewichtsmengen sind
allerdings beide Gesichtspunkte zu beriicksichtigen.

Die in der Haspelei hergestellten Stringe werden meist auf be-
stimmte Lingen von 1000, 2000 oder 3000 m gezwirnten Garnes zu-
geschnitten. Das Haspeln ist gewissermaBlen die Umkehrung des
Spinnens. Der vorher aufgewickelte Faden wird wieder abgewickelt.
Die Haspelkosten je kg Kunstseide sind dementsprechend von der
Garnnummer abhingig und werden ferner infolge der verschiedenen
Stillstandszeiten von der Fadenlinge je Strang beeinfluBit.

Nun gibt es aber in der Haspelei noch andere Kosten, die des Fitzens.
Diese Kosten sind natiirlich von der Zahl der Stringe je kg abhéngig.
Praktisch ergibt sich vielfach ein angeniihert konstanter Mittelwert fiir
die Anzahl Stringe je kg Kunstseide, weil bei den feineren Titern
meist eine groBere Fadenlinge je Strang abgehaspelt wird als bei
groberen, so daB sich die Fitzkosten dann gleichmiBig auf die gesamte
Gewichtsmenge abgehaspelter Kunstseide verteilen lassen. Jedenfalls
aber erhalten wir hier ein Beispiel aus der Kunstseidenindustrie dafiir,
daB innerhalb eines technischen Teilbetriebes zwei Kostenstellen wegen
der verschieden gestalteten Verteilungsgrundlagen gebildet werden
miissen.

Haben die Stringe, wo erforderlich, die chemische Nachbehandlung
und den letzten Trockenprozel durchlaufen, so ist die unsortierte Kunst-
seide fertig. Die Kosten der Nachbehandlung und Trocknung lassen
sich durch einfache Division auf die Gewichtseinheiten umlegen, nicht
allein weil die Zahl der Stringe je kg Kunstseide meist von einem guten
Mittelwert nicht sehr verschieden ist, als vielmehr auch deswegen,
weil ja nicht die Stringe im einzelnen, sondern auf Stangen reihenweise
zusammengefat, nachbehandelt werden, eine unterschiedliche Kosten-
verursachung je Garnsorte praktisch also nicht in Frage kommt.

Aus der auf die chemische Nachbebhandlung folgenden Sortierung
geht die sortierte Kunstseide hervor, mit der wir uns wieder bei unserem
Fertigprodukt befinden, von dem wir ausgegangen sind. Die Leistung
der Sortierung ist naturgemiB in hohem MafBe wiederum abhingig
von der Zahl der Strange. Daher gilt hier im groBlen und ganzen dasselbe
wie beim Fitzen.

Die Riickgewinnungsprodukte. Es scheint mir, da8 der Kunst-
seidenindustriebetrieb eine mit der Theorie nicht ganz iibereinstimmende
Definition fiir die Riickgewinnungsprodukte vertritt, die allerdings nur
im Zusammenhang mit dem zu erkliren ist, was er unter Abfall versteht.

Bei den verschiedenen Herstellungsetappen entfallen in der Kunst-
seidenindustrie als Zwischenprodukte neben den in gerader Linie zu
dem Fertiggut fithrenden Hauptprodukten, die wir oben schlechthin als
Zwischenprodukte bezeichnet haben, auch Nebenprodukte, jene in fliissi-
ger oder gasartiger Form, hiufig in verschiedenen Mischungen, ausge-
schiedenen Chemikalien. Sie konnen mit einer dreifachen Bestimmung
rechnen. Entweder werden sie als Nebenprodukte, so wie sie entfallen,
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ohne weiteres der Fabrikation wieder zugefithrt — z.T. auch wohl
verkauft — oder sie bilden die Grundlage fiir die hier gemeinten Riick-
gewinnungsprodukte; schlieBlich kénnen sie noch als wertlose Abfélle
betrachtet werden.

Wenn wir die verschiedenen Produkte der Kunstseidenindustrie in
ein Schema bringen wollen, so wiirde also folgendes Bild herauskommen:

Fertigprodukte (Kuppelprodukte)
Zwischenprodukte

(Haupt-) Zwischenrprodukte Nebenp;odukte
(reine) Nebenprociukte, Aufbereitungsprodukte, Abfille

Riickgewinnungsprodukte
Materialverluste.

Die Fertigprodukte stellen wegen ihrer Sortierungsunterschiede
Kuppelprodukte dar und bilden gewissermafien die fabrikatorische
Addition der (Haupt-)Zwischenprodukte, die ihrerseits wiederum mit
verschiedenen Nebenprodukten gekuppelt als Ergebnis der einzelnen
Fabrikationsstufen entfallen. Die Nebenprodukte kénnen erstens als
(reine) Nebenprodukte, die ohne Aufbereitung weiter zu verwenden
oder zu verkaufen sind, zweitens als Hinsatzmaterial fiir die Riick-
gewinnungsprodukte und schlieBlich als wertlose Abfille behandelt
werden.

Unter Riickgewinnungsprodukten sind in der Kunstseidenindustrie
also solche Produkte zu verstehen, die durch Wiederaufbereiten der
Nebenprodukte einzelner Produktionsetappen gewonnen werden. Viel-
fach entstehen hierbei Kuppelprodukte, z. B. Alkohol und Ather beim
Nitrat- oder Aceton und Alkohol beim Acetatverfahren.

Eine Verteilung der Riickgewinnungskosten auf die Kuppelprodukte
hat in der Kunstseidenindustrie, wo diese Produkte immer wieder dem
HauptproduktionsprozeB zugefitlhrt werden, keinen Sinn. Es kommt
lediglich auf die Summe der betreffenden Werte an.

Die Abfille. Nach der Definition, daB unter Abfille alle Produkte
zu rechnen seien, die nicht ,,als Zweck, sondern als Folge der Produktion‘
anzusprechen sind, miiite in der Kunstseidenindustrie alles, was nicht
Fertigprodukt oder (Haupt-)Zwischenprodukt ist, Abfall darstellen.
Den Verhéltnissen in der Kunstseidenindustrie scheint mir eine engere
Fassung des Begriffes mehr zu entsprechen.

MaBgebend fiir die Bezeichnung Abfall in der Kunstseidenindustrie
ist meines Erachtens die Wertlosigkeit des betreffenden Produktes.
Hin und wieder wird auch die schlechteste der aussortierten Qualititen
des Fertigproduktes als Abfall bezeichnet, obwohl ihr noch ein Wert
innewohnt. Sie soll daher der Eindeutigkeit des Begriffes wegen in
dieser Arbeit nicht als Abfall bezeichnet werden, vielmehr wird hier
nur von Qualitit I, II, IIT die Rede sein.

Abfélle sind weiterhin die Materialverluste an allen im Betriebe
vorkommenden Produkten, da sie ebenfalls wertlos oder gar nicht mehr

3*
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konkret zu fassen sind. Andere Materialabfille, also solche mit irgend-
einem Gebrauchs- oder Verkaufswert fiir den Betrieb gibt es in der
Kunstseidenindustrie im allgemeinen nicht.

b) Fertigungsart und Fertigungscharakter. Die Massenfertigung
in der Kunstseidenindustrie. Die Kunstseide ist zwar ein Massen-
artikel, doch sind die Leistungen der Betriebe bekanntlich keineswegs
vollig gleichartig, etwa wie bei der Erzeugung elektrischer Energie in
Kraftwerken. Der Fall, daB ein Werk iiberhaupt nur ein bestimmtes
Garn erzeugt, kommt praktisch nicht in Betracht. Ob er durch eine
gewisse Arbeitsteilung innerhalb der Kunstseidenindustrie einmal an
Bedeutung gewinnt, bleibt abzuwarten.

Betriebswirtschaftlich wiirde er einen Idealzustand darstellen, der
die ungestorte FlieBfabrikation in der Kunstseidenindustrie erméglichte.
Die Selbstkostenrechnung wiirde sich dann sehr einfach gestalten. Die
einem bestimmten Zeitabschnitt zur Last fallenden Kosten wiren
lediglich durch die betreffende Produktionsleistung zu dividieren. Im
Interesse der Betriebskontrolle wiirde man auch in diesem Falle die
Kosten in bestimmte Gruppen unterteilen und fiir die verschiedenen
Produktionsetappen eigens aufzeichnen. Der Vorteil lige also weniger
bei der Erfassung der Kosten als bei ihrer Anrechnung auf die Leistungs-
einheit mit Hilfe der einfachen Divisionsmethode.

Man kénnte nun der Meinung sein, da es bei entsprechender Ab-
wicklung des Fabrikationsprogrammes wenigstens zeitweise méglich sein
miisse, die voéllige Gleichartigkeit der Leistungen von Kunstseiden-
fabriken zu gewshrleisten. Wenn b. w. ein Werk innerhalb einer Woche
oder eines Monats stets nur eine bestimmte Garnsorte erzeugte, so lieBen
sich die auf diese Zeitabschnitte entfallenden Kosten ebenfalls durch
die betreffenden Lelstungsmengen dividieren.

Diese Fertigungsart ist in der Kunstseidenindustrie aber kaum wirt-
schaftlich denkbar, da keine Moglichkeit vorhanden ist, den ganzen
Betrieb in dieser Form dauernd gleichmiiBig zu beschiftigen. Ist b. w.
eine Viscoseseidenfabrik fiir eine mittlere Erzeugung von 3000 kg Garn
150 Den. 100 Drehungen je Meter eingerichtet, so wird die Vorbereitungs-
anlage téglich etwa 30 000—35 000 kg Viscose herstellen kénnen, die
Spinnerei etwa 3300 Spinnstellen, die Zwirnerei etwa 6000 Zwirnstellen
und die Haspelei etwa 750 Haspelstellen aufweisen. Soll diese Anlage
nun eine Zeitlang ein Garn von 100 Den., 130 Drehungen je Meter
liefern, so vermag die Spinnerei nur etwa 24 der Spinnlésung zu ver-
arbeiten, 14 der Vorbereitungsanlage miiBite also stillgesetzt werden.
Die Zwirnerei dagegen héitte nunmehr etwa die gleiche Fadenlinge wie
bei 150 Den., aber mit einer um 309, hoheren Verdrehung zu bewiltigen.
Ihr Arbeitspensum wire also um etwa 309, gestiegen. Der Betrieb
wiirde also an der einen Stelle unterbeschiftigt, an der anderen iiber-
beschéftigt sein.

Da die Spinnlésung nur eine bestimmte Aufbewahrungszeit vertrigt
und unbedingt versponnen werden muB, wenn sie ,,reif‘ ist, so kann,
wenigstens an dieser Stelle, ein Ausgleich der Beschiftigung durch die
Pufferwirkung hinreichender Zwischenlager nicht erzielt werden. Aber
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selbst, wenn diese Moglichkeit auch an anderer Stelle besteht, so ist sie
natiirlich mit dem Nachteil groferer Kapitalbindung behaftet.

Daraus ergibt sich, dafl jede Kunstseidenfabrik, wie groB auch immer
ihre einzelnen Teilbetriebe sein mogen, nur bei einer ganz bestimmten
Garnsorte, dem Grundgarn, am giinstigsten arbeitet, die aus der Lei-
stungsfihigkeit der Vorbereitungsanlage, der Zahl der Spinn- und Zwirn-
stellen sowie deren Arbeitsgeschwindigkeiten errechnet werden kann.
Stellt M die tigliche Produktion an Spinnlésung in kg dar, Z, die Zahl
der Spinnstellen und v die Spinngeschwindigkeit, so ergibt sich der Titer
des betreffenden Garnes zu

M
d_Zl-v-60-24
und seine Drehung zu
Zy-mn
D——Zl-v ’

wenn Z, die Zahl der Zwirnspindeln und » deren Drehzahl bedeuten.

Die dieser Garnsorte entsprechende beste Ausnutzung der Gesamt-
anlage kann man im iibrigen nur durch die ausgleichende Wirkung ver-
schiedener Garne erreichen. So wird die oben gekennzeichnete Anlage
auch voll ausgenutzt, wenn b. w. 1000 kg zu 100 Den., 130 Drehungen
je Meter und 2000 kg 200 Den., 75 Drehungen je Meter gleichzeitig her-
gestellt werden. Da es sich um insgesamt 3000 kg Kunstseide handelt,
muBl die Vorbereitungsanlage voll arbeiten. Fiir 1000 kg zu 100 Den.
werden 3300 - 150 - 1000

3000 - 100

Spinnstellen und ebenso viele fiir 2000 kg zu 200 Den. benétigt. Die
Spinnerei mit insgesamt 3300 Spinnstellen ist also ebenfalls voll be-
schiftigt. Von den 6000 Zwirnstellen entfallen

9000 - 1000 - 1000 - 130
100 - 4000 - 60 - 16 - 0,8

auf die 100 Den. Garnmenge und entsprechend

9000 - 2000 - 1000 - 75
200 - 4000 - 60 -16-0,8

auf die 200 Den. Garnmenge. Die Beschéiftigung in der Haspelei ist mit
der in der Spinnerei proportional.

Da nicht bei beliebigen Garnsorten sich die dem Grundgarne ent-
sprechende giinstigste Arbeitsweise ergibt, sondern nur bei ganz bestimm-
ten die Fabrikation ohne groBere Zwischenlédger in der Textilabteilung
durchgefiihrt werden kann, so kommt der richtigen Festlegung des Fabri-
kationsprogrammes eine ganz besondere Bedeutung zu, auf die vielleicht
in der Praxis nicht immer geniigend geachtet wird.

Die Massenfertigung in der Kunstseidenindustrie spielt sich also in
der Regel nach Art der Serienfabrikation so ab, daB verschiedene Garn-
sorten nebeneinander hergestellt werden. Damit ergibt sich fiir die Selbst-
kostenrechnung die besondere Aufgabe der angemessenen Verteilung der
nicht unmittelbar den einzelnen Garnen anrechenbaren Gemeinkosten.

= 1650

= 3800

= 2200
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Der Veredelungscharakter des Fertigungsprozesses.,,Von
der Fichte zum Brokat* lautet ein Schlagwort, mit dem das technische
Wunderwerk der Erzeugung von Kunstseide ofters trefflich charakteri-
siert wird. Wenn man will, kann man in den knappen Worten zugleich
auch das Wesen des Herstellungsprozesses angedeutet finden. Es handelt
sich um einen Veredelungsproze8, der durch folgende Aufstellung? illu-
striert sei:

1 cbm Holz im Wald kostet etwa . . . . . . . . . . . .. RM. 15—
200 kg gebleichten Zellstoff werden daraus hergestellt und kosten

L= 722 S RM. 52,—
160 kg Viscoseseide ergibt dieser Einsatz ungefihr mit einem

Wert von etwa . . . . v v . 4 v e e e e e e e e e e RM. 1100,—

Diesem Charakter der Fertigung entsprechend werden wir die Selbst-
kostenrechnung des Kunstseidenindustriebetriebes als Veredelungsrech-
nung durchfiihren. Dabei wird nicht den Betrieben, sondern sofort den
Fabrikatkonten die Entnahme an Rohstoffen und Zwischenfabrikaten
verrechnet. Die Folge davon ist allerdings, daf} ein schlechter Wirkungs-
grad hinsichtlich des Stoffverbrauchs den Betrieben nicht unmittelbar
zur Last fallt, der gesamte Abfall also ermittelt und den Betrieben direkt
oder iiber ein vorgelagertes Sammelkonto aufgebiirdet werden muB.

¢) Die Kapital- und Umsatzverhiltnisse. Fiir die Zweiteilung der
Kosten eines Betriebes in Mengen- oder Zeitkosten ist u. a. die Hohe des
in ihm investierten Kapitals von Bedeutung. Die Verhiltnisse in der
Kunstseidenindustrie miissen insbesondere von Verfahren zu Verfahren
sehr verschieden liegen, weil der Kapitalbedarf fiir alle Kunstseidenarten

nicht erheblich voneinan-

Tabelle 10. der abweicht, wahrend die
Material- [ o | Unkosten Selbstkosten, %nsbesondere
kosten |“OPPe} von den Materialkosten be-

fixe |prop. ) ;
- - - - einfluBt, sehr verschieden
. . o o o /o hoch ausfallen. Sie setzen
‘Iglsccf)seselde 30 30 33 7 sich bei den -einzelnen
upferseide . 45 25 24 6 5 .
Acegc.atseide ) 55 20 15 5 Kunstseidenarten der Gro-

Berordnung mnach etwa,
wie in Tab. 10 angegeben, zusammen. Natiirlich sind diese Verhilt-
nisse, genau genommen, von Titer zu Titer und von Zwirnung zu
Zwirnung, ja von Werk zu Werk verschieden. Doch li8t sich allge-
meingiiltig festhalten, daf die Viscoseseide ,kapitalbedingter’ als
Kupfer- und Acetatseide ist, diese aber ,,materialbedingter als Vis-
coseseide sind. Daraus erklirt sich einmal die Erscheinung, daf} die giin-
stigste BetriebsgroBe bei Viscoseseidenfabriken hoher liegen muf} als bei
Kupfer- und Acetatseidenfabriken, mit anderen Worten, die Grofen-
degression ist bei Viscoseseide stérker. Der relativ héhere Kapitalbedarf
wie die absolut hoher liegende giinstigste BetriebsgroBe verursachen
naturgemif eine groBere Empfindlichkeit der Viscoseseidenfabriken
gegeniiber schwankendem Beschéiftigungsgrad als der Kupfer- und Ace-
tatseidenfabriken. Daher wird die Viscoseseidenindustrie ihre Preispolitik

1 Vgl P—lutus Briefe, Oktober 1927.
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mehr auf die Herbeifiihrung konstanter Beschiftigung abzustellen haben
als die anderen.

Die Hohe und der Aufbau des Kapitals beeinflussen auch die Umsatz-
ziffer eines Unternehmens. Je geringer die Umsatzziffer, um so hoher
mufl die Spanne zwischen Verkaufspreis und Selbstkostenpreis veran-
schlagt werden, um eine bestimmte Rentabilitit herauszubekommen, um
80 eher muf} im einzelnen Umsatzfalle Wert darauf gelegt werden, diese
Spanne herauszuholen und um so gréBer ist schlieBlich das Risiko einer
fehlerhaften oder auf falschen Voraussetzungen beruhenden Kalkulation.

In der Kunstseidenindustrie, insbesondere in der Viscoseseidenindu-
strie, ist die Umsatzziffer nicht hoch. Infolgedessen ist die Beurteilung
des Verkaufspreises an Hand der ermittelten Selbstkosten und der ver-
bleibenden ,,Gewinnmarge‘‘ besonders wichtig. Ferner folgt daraus, da
es Aufgabe der Selbstkostenrechnung sein muB, alle Kostensinderungen
schnellstens zu verzeichnen, weil eine unnotige Kostenquelle in der
Regel hier einen groBeren Schaden anrichtet als in Fillen, wo die Um-
satzziffer hoch ist. SchlieBlich ist vom Standpunkt des Problems einer
giinstigeren Kosten- und Rentabilititsgestaltung innerhalb der Kunst-

seidenindustrie besonderes Augenmerk auf eine Schmilerung des Kapital-
bedarfs zu legen.

II. Die Probleme der Selbstkostenrechnung
in der Kunstseidenindustrie.

Wie iiberall, so hat auch in der Kunstseidenindustrie die Selbst-
kostenrechnung sich zunéchst iiber das Material, das sie rechnungsmaBig
verarbeiten soll, ,,die Rechnungselemente‘‘, dann iiber die Art und Weise,
wie die Rechnung durchzufiihren ist, ,,die Rechnungstechnik®, klar zu
werden. Der einfachste Weg zu diesem Ziele wire durch die Darstellung
des Rechnungswesens einer bestimmten Kunstseidenfabrik gegeben. Er
kommt bei der gegenwirtigen Auffassung in der Praxis iiber das not-
wendige MaB der Geheimhaltung von ,,Betriebsinterna‘* nicht in Frage.
Abgesehen davon kann bei dem heutigen, in vielen Kunstseidenfabriken
noch wenig ausgebauten Stand der Selbstkostenrechnung bezweifelt
werden, ob er sehr zweckmiBig wire.

Dem Wesen der ganzen Arbeit entsprechend wollen wir uns daher
selbst ein System aufbauen. Das hat auch den Vorteil, von vornherein
die neueren Bestrebungen auf dem Gebiet des betrieblichen Rechnungs-
wesens beriicksichtigen zu kénnen, die dahin gehen, durch Vermeidung
von nicht unbedingt notwendig erscheinenden Verschiedenheiten eine
gewisse Einheitlichkeit vor allem innerhalb der einzelnen Gewerbezweige
herbeizufiihren und unter Verwertung der bis heute durch Praxis und
Forschung auf dem gesamten Gebiet der Betriebswirtschaft gewonnenen
Ergebnisse einen zweckmiBigen Ausbau vorzunehmen?.

1 Vgl. die Arbeiten des Fachausschusses fiir Rechnungswesen, einer Unterab-
teilung des AWYV. (AusschuB fiir wirtschaftliche Verwaltung) beim RKW. (Reichs-
kuratorium fiir Wirtschaftlichkeit).
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Selbstverstindlich kann es sich bei unseren Erorterungen nur um die
Art der Erfassung, Bewertung und Verrechnung des Kostenaufwandes
handeln. Nicht als unsere Aufgabe kénnen wir es dagegen betrachten,
eine Rechnung mit einzelnen Z a hlen durchzufithren, etwa um zu
einem bestimmten Selbstkostenpreis je kg Kunstseide irgendeiner Art
zu gelangen. Gibt es doch kaum zwei Unternehmen, die vollig iiberein-
stimmende Selbstkosten aufzuweisen hitten; selbst ,,ﬁbereinstimmung
in den Leistungen zweier Unternehmen bedeutet nicht Ubereinstimmung
in den Kosten‘, sagt Geldmacher?, und er fahrt fort: ,,GréBe, Standort
und Ausriistung der Wirtschaften, Arbeitsweise, Geschicklichkeit und
Erfahrung der im Betriebe wirkenden Personen, Bezugs- und Absatz-
verhiltnisse, Ausniitzung technischen und wirtschaftlichen Fortschrittes :
alle diese Dinge kénnen grofle Verschiedenartigkeit in den Kosten hervor-
rufen.” Daher verzichten wir im vorliegenden Falle grundsatzlich auf
zahlenméaBige Kalkulationsbeispiele.

1. Die Erfassung der Kosten.

Alle Vorginge mit Werterscheinungen werden in der Buchhaltung
eines Unternehmens kontenmiBig verzeichnet. .

Eine geordnete Kontierung der Kosten industrieller Unternehmungen
erfordert zunichst eine entsprechende Kostengliederung. Dabei ist zu
beachten, dafBl die Unterteilung nicht allein fiir die Zwecke der Kontierung
notwendig ist, sondern sich auch organisch den Zwecken der Selbstkosten-
rechnung so gut als moglich anpassen muf.

Je vollkommener, bei gegebener wirtschaftlicher Beschrankung, eine
Unterteilung in Kostengruppen die Durchfithrung der Selbstkostenrech-
nung und die Auswertung ihrer Ergebnisse erméglicht, d. h. je geschlosse-
ner die einzelnen Gruppen in ihrer jeweiligen charakteristischen Zu-
sammengehorigkeit aufmarschieren kénnen, welche Gesichtspunkte der
Kalkulation auch immer ihre Umgruppierung erheischen, um so besser
ist sie.

Neben der Kontierung spielen besonders die Art der Verrechnung und
die Abhingigkeit vom Beschiftigungsgrad fiir die Einteilung der Kosten,
eine grofle Rolle. Fiir die Zuschlagskalkulation kommt es darauf an, ob
die Kosten unmittelbar an der einzelnen Leistung gemessen werden,
konnen oder nicht. MaBkosten sind in der Kunstseidenindustrie die
Kosten der Roh- und Hilfsstoffe sowie die Hauptarbeitslohne. Alle
iibrigen Kosten werden zunichst nach Kostenstellen geordnet und von
dort aus auf die Produkte weiterverrechnet.

Fiir die Aufgaben der Preispolitik und zur objektiven Beurteilung der
Téatigkeit des Betriebes in wirtschaftlicher Hinsicht ist noch eine Grup-
pierung der Kosten nach ihrer Abhingigkeit vom Beschiftigungsgrad
notwendig. Nach Schmalenbach lassen sich theoretisch sdmtliche
Kosten eines Betriebes, nach Auflésung etwa vorhandener degressiver
und progressiver, in fixe und proportionale einteilen. Die praktische
Losung des Problems ist jedoch mit uniiberwindlichen Schwierigkeiten

1 Betriebswirtschaftslehre, a.a. Q. S. 7.
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verbunden, so daB sich keine Einteilung nach Kostengruppen finden 148t,
von der man sagen konnte, diese Gruppen stellen fixe, jene proportionale
Kosten dar, abgesehen davon, dafl die gleiche Unterteilung auch noch
unter Umsténden eine Einordnung nach MaB- und Zuschlagskosten er-
moglichen soll. Trotzdem ist es notwendig, wenigstens sich ungeféhr
Rechenschaft tiber die Hohe der fixen und proportionalen Kosten eines
Betriebes sowie seiner Teile zu geben. Das ist praktisch auch eher mog-
lich. Fix sind auf jeden Fall die Zinsen des Anlagekapitals, das in der
Kunstseidenindustrie verhdltnismaBig hoch ist. Als im wesentlichen fix
kénnen auch die Abschreibungen und die Zinsen des Betriebskapitals,
der groBte Teil der Gehilter und Hilfslohne, ein groBer Teil der Steuern
und 6ffentlichen Abgaben angesehen werden. Einige Schwierigkeiten fiir
die Entscheidung, welche Kosten zu den fixen und welche zu den pro-
portionalen gehoren, bereiten bestimmte Materialien, die Energiekosten
und gewisse Hilfslohne. Der Verbrauch an Filtermaterial b. w. ist
sicherlich proportionaler Natur, wihrend siurefeste Lacke eher fixe
Kosten darstellen. Die Energiekosten werden sich bei elektrischem
Einzelantrieb proportionaler verhalten als bei Gruppenantrieb. Prak-
tisch wird man sie meist zu den fixen Kosten zihlen, ebenso wie alle
Hilfslohne, obwohl z. B. die Hof- und Transportkolonnen auch bei weniger
grofen Schwankungen des Beschiftigungsgrades schon Verdnderungen
aufweisen koénnen.

Stets proportional sind dagegen die MaBkosten fiir Material und
Hauptlohne.

Bei der folgenden Darstellung der Kostenerfassung ist auch auf die
Bediirfnisse der kurzfristigen Erfolgsrechnung Riicksicht genommen,
die in der Kunstseidenindustrie enge Beziehungen zur Selbstkosten-
rechnung unterhilt.

a) Die Materialkosten. Fiir die Kunstseidenindustrie unterscheidet
man am besten Rohstoffe, die wie iiblich als Einsatzmaterial einen Be-
standteil der Substanz des erzeugten Fabrikates ausmachen?, Hilfsstoffe,
die im Gegensatz zur iiblichen Definition ebenfalls direkt an den Haupt-
arbeitsvorgingen beteiligt jedoch im Endprodukt nicht mehr vorhanden,
sind, sowie Unkostenmaterial, das in Betriebs- und Biirounkostenmaterial
zerfillt und mit der Produktion direkt nichts zu tun hat.

Zu den Rohstoffen gehoren in der Kunstseidenindustrie im wesent-
lichen also nur die cellulosehaltigen Ausgangsstoffe, Zellstoff, Linters
oder Baumwollabfille, nicht dagegen die zahlreichen Chemikalien, mit
deren Hilfe die Umwandlung der Cellulose in Kunstseide erfolgt.

Diese machen vielmehr die Hilfsstoffe der Kunstseidenindustrie aus,
welche betriebswirtschaftlich in mancher Hinsicht wie die Rohstoffe be-
handelt werden miissen, aber doch wegen ihrer im technischen Teil niher
dargelegten besonderen Rolle am besten begrifflich von jenen getrennt
werden.

Als Unkostenmaterial werden alle jene Stoffe bezeichnet, die zum
Teil fast in jedem Betrieb vorkommen, wie Putz-, Schmier-, Brenn-,

1 Vgl. Calmes: Die Fabrikbuchhaltung, 5. Aufl., S.188.
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Verpackungs-, Werkzeug- und Reparaturmaterial, zum Teil aber auch
speziell durch die Eigenart der Kunstseidenindustriebetriebe bedingt
sind, wie Filtermaterial, siurefeste Lacke, Laboratoriums- und Kéilte-
mittel.

Die Erfassung des Materialverbrauchs geht von der Lagerverwaltung
aus. Die angelieferten Roh- und Hilfsstoffe werden nach erfolgter Ein-
kaufskalkulation zunichst einem bestimmten Konto belastet und nach
der analytischen Untersuchung sofort zu einem festen Verrechnungspreis
wieder gutgeschrieben, um den einzelnen Materialkonten weiter belastet
zu werden. Diese Sollbuchung umfafBt neben dem festen Verrechnungs-
preis auch den nach friitheren lingeren Rechnungsperioden angesetzten
Zuschlag fiir das Materialwesen.

Das Unkostenmaterial wird sofort den in Betracht kommenden Kon-
ten zum Einkaufspreis 4 Zuschlag belastet. Die Erkennung der Material-
konten fir laut Quittung entnommene Stoffe und Gegenstinde erfolgt
zu denselben Satzen, mit denen vorher ihre Belastung stattfand.

Bei der einfachen, in der Kunstseidenindustrie zweckméiBigen, retro-
graden Erfassung der proportionalen Materialkosten werden die abge-
gebenen Stoffe am Ende jeden Monats mit dem Sollverbrauch verglichen,
der an Hand der Produktionsstatistik und des bekannten, aus der’
Zwangsldufigkeit chemischer Reaktionen hervorgehenden, theoretischen
Verbrauchs an Roh- und Hilfsstoffen ermittelt wird.

Beriicksichtigt man im Haben der Riickrechnungskonten noch die
Roh- und Hilfsstoffe der in den Betriebsabteilungen vorhandenen Halb-
fabrikate, so erhdlt man ein bei den frither geschilderten Bewertungs-
moglichkeiten in der Kunstseidenindustrie sehr zuverlissiges Beurtei-
lungsinstrument fiir das Betriebsgebahren hinsichtlich des Verbrauchs
an Roh- und Hilfsstoffen. Da der theoretische Sollverbrauch, also ein
praktisch nicht voll erreichbarer Verbrauch, dem tatsichlichen gegen-
iibersteht, werden die Riickrechnungskonten stets einen Sollsaldo auf-
weisen, der die Materialverluste darstellt.

Eine scheinbar groBe Schwierigkeit bei der retrograden Erfassung des
Verbrauchs an Roh- und Hilfsstoffen bietet die monatliche Bestands-
aufnahme der in den Teilbetrieben steckenden Stoffe. Doch in Wirklich-
keit gestaltet sie sich, wie leicht einzusehen, in der Kunstseidenindustrie
verhéltnisméBig einfach.

Man konnte sogar unter normalen Verhéltnissen iiberhaupt diese
Bestdande als von Monat zu Monat gleichbleibend ansehen oder ihre
moglichen Verdnderungen im Vergleich zu der durchgehenden Stoff-
menge fiir zu geringfiigig halten, um sie weiter zu verfolgen. Bei genauer
Rechnung braucht man sich damit aber nicht zu begniigen ; denn die tég-
lichen, aus anderen Griinden erforderlichen Aufzeichnungen und Fest-
stellungen im Kunstseidenindustriebetriebe lassen im Verein mit einigen
weiteren Uberlegungen eine einwandfreie Erfassung der Betriebsbestéinde
ohne grofle Schwierigkeit zu.

Das chemische Laboratorium mufl fortlaufend téiglich Betriebs-
analysen zur Uberwachung der Hauptarbeitsvorginge besonders in der
Vorbereitungsanlage sowie bei den Bidern der Spinnerei und Nach-
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behandlungsanlage anstellen. Ferner werden in der Vorbereitungsanlage
die Gewichte der einzelnen Halbfabrikate wegen ihrer Bedeutung fiir
die chemischen Reaktionen genau gefiihrt. Somit kann man die dort
befindlichen Roh- und Hilfsstoffe leicht angeben.

Was sich an Spinnlésungen in den Aufbewahrungskesseln und in
den stets unter Druck stehenden Zuleitungen zu den Maschinen befindet,
ist jederzeit an Wasserstandsglisern abzulesen, bzw. ein fiir allemal
durch empirische Feststellungen bekannt oder aus dem Rauminhalt
der Leitungen und dem laufend kontrollierten spezifischen Gewicht
der Spinnlésung leicht zu errechnen. Den letzten Weg wird man prak-
tisch kaum je beschreiten, denn der Bestand in den Leitungen kann
um so eher fiir konstant gehalten und mit der einmal empirisch ge-
fundenen Menge angerechnet werden, als es sich um eine verhéltnismiBig
geringe, in einem bestimmten Rauminhalt eingeschlossene Menge
handelt.

Die Gewichte der Substanzen in den Béidern der Spinnerei und
Nachbehandlunganlage findet man gleichfalls aus der bekannten,
dauernd zu kontrollierenden Badzusammensetzung und den ebenfalls
bekannten Rauminhalten der von den Béadern angefiillten Becken,
Leitungen und Rinnen.

Die von den Bédern und den Fillmitteln beim Spinnproze8 aus der
Spinnlésung oder bei der Nachbehandlung aus den Rohgarnen auf-
genommenen Substanzen sind zunéchst als Verbrauch in die Material-
rechnung aufgenommen. Was in Nebenbetrieben zuriickgewonnen wird,
kommt als Eingang wieder in die Lager oder wird verkauft. Die Selbst-
kostenrechnung muf} zur Bestimmung des Verbrauchs an Hilfsstoffen
je kg Kunstseide von den entnommenen Mengen die riickgewonnenen
Mengen abziehen und die Riickgewinnungskosten hinzuzéhlen.

Besonders zu erfassen sind noch die Abfille an Halbfabrikaten
innerhalb der Textilanlage bei den verschiedenen Garnsorten. Da
Abfall = Entnahme — (Leistung -+ Bestand), lduft die Aufgabe darauf
hinaus, die in den einzelnen Abteilungen der Textilanlage befindlichen
Rohgarnbestdnde zu ermitteln, soweit sie von der Produktionsstatistik
noch nicht erfat und etwa an ein gemeinsames Zwischenlager® ab-
geliefert sind.

Was gerade auf den Spulen der Spinn- und Zwirnmaschinen sowie
im Wasch- und Trockenproze8, ferner in Stringen auf den Haspel-
maschinen, in der Nachbehandlungsanlage und Sortiererei vorhanden
ist, kann jederzeit leicht iiberschlagen werden. In der Spinnerei ergibt
sich die betreffende Menge aus der Spinngeschwindigkeit, dem Titer,
der Anzahl der Spulen und der seit dem letzten Spulenwechsel ver-
flossenen Zeit, in allen anderen Betrieben aus der Anzahl der Spulen
und dem bekannten durchschnittlich daraufgewickelten Garngewicht,
bzw. aus der Anzahl der Stringe, deren Fadenlinge und dem Titer.

Die von der vorhergehenden Abteilung oder dem Zwischenlager
entnommenen Mengen werden genau verbucht nach Titer, Gewicht,

1 Vgl. Golkel: Uber die Betriebsbuchfithrung einer Kunstseidenfabrik. Die
Kunstseide, Juni 1927.
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Anzahl der Spulen oder Stringe und Drehung. Das gleiche gilt fiir die
Ausbringungen (Leistungen). Die Belastung der verschiedenen Roh-
garnkonten der Spinnerei mit erhaltener Viscose mul auf Grund einer
Verteilung der allein gemessenen Gesamtmenge an gelieferter Spinn-
l6sung erfolgen. Als Verteilungsschliissel kénnen die Garnnummern
dienen; denn ihnen entsprechen die jeweiligen Diisenlocher, durch
welche die Viscose gepreft wird.

Damit sind alle Gréfen bekannt, um die Abfille an Rohgarnen
festzustellen.

b) Die Veredelungskosten. Abgesehen von dem errechenbaren
Materialbedarf, kann man auf Grund von Erfahrungssitzen in der
Kunstseidenindustrie auch die fiir die verschiedenen Leistungen in
Betracht kommenden produktiven Lo&hne angeben. Die Spinner,
Zwirnerinnen und Haspelerinnen kénnen ohne weiteres im Akkord
beschiftigt werden, weil die Leistungen je Kopf genau zu messen sind
und die Tiichtigkeit der Leute auf die Produktionsmenge, wenn auch
weniger in der Spinnerei als in der Zwirnerei und Haspelei, insbesondere
hinsichtlich der Stillstandszeiten, von Einfluf} ist. Die iibrigen Arbeits-
kréfte erhalten durchweg Zeitlohn.

Aus der Kostenstatistik und der monatlichen Produktion kann man
den Sollbetrag an Hauptléhnen fiir jeden Teilbetrieb ohne weiteres
ermitteln. Daher sollen diese Liohne ebenso wie der Materialverbrauch
retrograd erfaBt werden. Die Lohnrechnung verteilt die dem Sammel-
konto fiir die produktiven Lohne belasteten Betrige auf die fiir die
einzelnen Teilbetriebe errichteten Lohnriickrechnungskonten. Es be-
gegnen sich dort also wiederum die Istbetrige mit den Sollbetrigen.

Alle iibrigen Personalkosten, die sozialen Lasten der produktiven
Loéhne, die Hilfslohne und Gehilter mit ihren sozialen Lasten sowie
die Personalnebenkosten werden von ihren Sammelkonten aus, getrennt
nach Mengen- und Zeitkosten, auf die Konten der verschiedenen Haupt-
und Hilfskostenstellen angemessen verteilt. Zu den Mengenkosten
zéhlen die sozialen Lasten der produktiven Léhne und die entsprechenden
Personalnebenkosten, zu den Zeitkosten alle iibrigen.

Zu den Veredelungskosten gehoren ferner die Unkostenmaterialien,
die nach MaBgabe der Entnahme aus den Légern auf die Konten der
betreffenden Kostenstellen iibertragen werden.

Unter den sonstigen Veredelungskosten spielen die kalkulatorischen
Abschreibungen und Zinsen insofern noch eine besondere Rolle, als die
Sollposten durch besondere Uberlegungen jahrlich bestimmt werden
miissen, wahrend sie bei den iibrigen Unkostenkonten sich aus den
Ubertragungen von den Konten der fliissigen Mittel ergeben.

Die Abschreibungen sind fiir die Selbstkostenrechnung, unabhingig
von bilanzméiBigen Abschreibungen, nach dem tatsichlichen Abnutzungs-
grad der Anlage einzusetzen. Wenn also ein Teil bilanzmiBig bereits
vollig abgeschrieben ist, so interessiert das die Selbstkostenrechnung
an sich nicht. Sie behandelt die kalkulatorische Abschreibung dieses
Teiles als Zusatzkosten. Natiirlich ist der Abnutzungsgrad der Anlagen
nur angendhert zu schitzen. Er ist in der Kunstseidenindustrie ver-
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baltnismaBig hoch, da die ganzen Einrichtungen durch chemische
Einflisse einem starken Verschleil unterworfen sind. Folgende Sitze
fand der Verfasser in Rentabilitdtsberechnungen von Sachverstéindigen
fiir die Errichtung von Kunstseidenfabriken:

Gebdude . . . . . . . ... ... ... 5%
Arbeitsmaschinen und innere Einrichtung . . . 25%
Kraftanlage . . . . . . . ... ... ... 10%
Laboratorium und Versuchsanlage . . . . . . 30%
Reparaturwerkstatt, Wasserreinigung . . . . . 10%

Dabei ist zu bedenken, daB in Kunstseidenfabriken von Montag
morgens bis Samstag abends ohne Betriebsunterbrechung durch-
gearbeitet wird. Ferner sind wohl bei diesen Sitzen besondere Wert-
minderungsmdoglichkeiten infolge Auftretens neuer billigerer Arbeits-
maschinen u. dgl. beriicksichtigt. Die wirklichen Abschreibungsbetréige
werden meist jahrlich festgesetzt und auf einem Hauptabschreibungs-
konto gesammelt. Damit steht fiir jede Kostenstelle die Hohe der
jahrlichen oder wdchentlichen Abschreibungssumme fest. Bei der
Jahresbilanz wird das Abschreibungskonto ausgeglichen und der ganze
Betrag auf das Jahresgewinn- und verlustkonto iibertragen. Das gilt
auch fiir die kalkulatorischen Zinsen.

Diese sind nach dem im eigenen Betrieb arbeitenden Kapital zu
ermitteln; Beteiligungen, Wertpapiere, Bankguthaben, kurz irgendwie
im Besitze der Unternehmungen befindliches, anderweitig angelegtes
Kapital scheidet hier aus. Wir miissen ferner zwischen den Zinsen
des Anlage- und Betriebskapitals unterscheiden. Das Anlagekapital ist
aus den Unterlagen fiir die Festsetzung der Abschreibungen bekannt,
das Betriebskapital muB von Zeit zu Zeit, etwa jihrlich, festgelegt
werden. Die Zinssétze sind in Anlehnung an die landesiiblichen Sitze
zu bestimmen.

Die Verteilung der Abschreibungen und der Zinsen fiir das Anlage-
kapital auf die einzelnen Teilbetriebe ist ohne weiteres nach MaBgabe
der Anlagenwerte gegeben. Das gleiche gilt fiir die Sachversicherungen.
Die Zinsen fiir das Betriebskapital kénnen nach der Hohe der auf den
Kostenstellen im Vorjahre gesammelten Material- und Personalkosten
sowie den iibrigen zur Aufrechterhaltung des Betriebes notwendigen
Ausgaben umgelegt werden.

Berufsgenossenschaftsbeitrige, Personalnebenkosten, Lohnsummen-
steuern richten sich nach den in den Abteilungen gezahlten Lohnen
und Gehéiltern.

Die von Fremden ausgefithrten Unterhaltungs- und Reparatur-
arbeiten, sowie die von den eigenen Werkstéitten ausgefiihrten, fiir
lingere Zeit geltenden, gréferen Reparaturen miissen je nach der Lage
des Einzelfalles verteilt werden. Dabei kommt es ganz darauf an,
wie lange man mit dem Vorhalten der Reparaturen rechnet.

Vermogenssteuern und Industriebelastungen kann man nach der
Summe aus Anlage- und Betriebskapital auf jede Kostenstelle verteilen.

Ausschufl und Abfille werden den sie verursachenden Abteilungen
belastet. Ahnlich verhilt es sich mit den Patentgebiihren, die nach
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MaBgabe der von den Unterbetrieben benutzten Patenten in Rechnung
zu stellen sind. Soweit es sich um Gebiihren fiir nicht benutzte Patente
(Sperrpatente) handelt, fallen sie der Hilfskostenstelle ,,Verwaltung¢
zur Last.

So werden alle Gemeinkosten den Kostenstellen, geordnet nach
Mengen- und Zeitkosten, verbucht, zum Teil unmittelbar von einem
Lager- oder Finanzkonto, zum Teil nach bestimmten Umlegungssétzen
von anderen vorgeschalteten Unkostenkonten aus.

2. Die Verrechnung der Kosten.

Zwischen der Erfassung und Verrechnung der Kosten bestehen
praktisch keine scharfen Grenzen. Daher lieB sich eine Darstellung
der Rechnungselemente ohne gelegentliche Beriihrung der Weiter-
verrechnung nicht vermeiden; inshesondere wurde bereits die bei den
Verschiedenheiten der Produktionsleistungen des Kunstseidenindustrie-
betriebes wie bei dem Kontrollzweck der Selbstkostenrechnung er-
forderliche Einteilung des ganzen Betriebes in Kostenstellen gestreift.

a) Die Verteilung auf Kostenstellen. Im allgemeinen ist fiir diese -
Einteilung zunichst die durch die technische Organisation und die
Abstufung des Produktionsprozesses gegebenen Betriebsgliederung in
Haupt-, Neben- und Hilfsbetriebe richtunggebend. Besonders kommt
es aber darauf an, ob die Erzeugnisse innerhalb einer Betriebsabteilung
oder innerhalb mehrerer Betriebsabteilungen eine gleichartige Unkosten-
anrechnung gestatten oder nicht. Gegebenenfalls mul der einzelne
Unterbetrieb in mehrere Kostenstellen aufgelost werden, oder es konnen
mehrere Unterbetriebe zu einer Kostenstelle zusammengezogen werden.

Wenn auch die letzte MaBnahme vom Standpunkt der Kosten-
verrechnung durchaus einwandfrei ist, so sprechen doch vielfach in
der Praxis gewichtige Grinde dagegen. Werden Leistungen von der
einen Abteilung an die andere weitergegeben, so wiirde bei der Zu-
sammenfassung zu einer Kostenstelle leicht die natiirliche Kontrolle,
welche die selbstindigen Betriebe gegenseitig aufeinander ausiiben,
ausgeschaltet. Ferner wiirden Fehler des einen leicht durch die Ttichtig-
keit des anderen kompensiert werden konnen, also nicht in Erscheinung
treten und sich so der Betriebskontrolle entziehen. Hinzu kommt,
daB fiir die Erledigung der einzelnen Arbeitsvorgéinge in der jungen
Kunstseidenindustrie immer neue Wege und Einrichtungen erfunden
werden. Wenn man durch entsprechende Gliederung des Betriebes in
Kostenstellen die Selbstkostenrechnung instand setzt, ohne weiteres an-
zugeben, welche Kosten die bisherigen Verfahren verursachten, so wird
die Entscheidung erleichtert, ob es fiir den betreffenden Betrieb zweck-
miBig ist, bereits auf die neuen Verfahren iiberzugehen oder nicht.

Diese Erwigungen waren fiir uns bei der Einteilung des Kunst-
seidenindustriebetriebes in Kostenstellen mafBgebend.

Die Haupt- und Nebenbetriebe bilden sog. Hauptkostenstellen, weil
ihre Gesamtkosten einschlieBlich der ihnen zur Last fallenden Kosten
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der Hilfskostenstellen auf Leistungen verrechnet werden. Die Hilfs-
betriebe dagegen werden zu Hilfskostenstellen gemacht, deren Kosten
erst auf die Hauptkostenstellen zu verteilen sind. Hilfskostenstellen
koénnen auBer ortlich umgrenzten Betriebsteilen auch sonstwie ab-
gesteckte Organisationselemente abgeben. So kann man b. w. in der
Kunstseidenindustrie das Materialwesen und die Verwaltung zu be-
sonderen Hilfskostenstellen ausbauen.

Trennung zwischen chemischer Vorbereitungsanlage und
textiltechnischer Fertigungsanlage. Fiir die Gliederung der
Kunstseidenindustrie in Kostenstellen ist die Trennung der chemischen
Vorbereitungsanlage von dem tibrigen Betrieb charakteristisch. Sie
ist in der ganzen Kunstseidenindustrie, d. h. fiir alle Kunstseiden-
arten durchfithrbar und ergibt sich eigentlich von selbst dadurch,
daf der Produktionsgang hier eine einschneidende Verinderung er-
fahrt. In der Vorbereitungsanlage wird stets die einheitliche Spinn-
masse hergestellt, wahrend bereits dem nichsten Arbeitsvorgang die
Herstellung der verschiedenen Faden obliegt. Die Leistungen sind
also beiderseits grundverschieden. Wiahrend es sich dort sozusagen
um eine chemische Fabrik handelt, in der dauernd die gleiche Masse
von vorgeschriebener Zusammensetzung hergestellt werden muB, hat
man hier ejne Textilanlage vor sich, welche Fiden verschiedenster
Beschaffenheit erzeugt.

Die Kostenstellen der Textilanlage. Nicht so einheitlich
wie zwischen der Vorbereitungsanlage und dem iibrigen Betrieb werden
in der gesamten Kunstseidenindustrie die Trennungsstriche zwischen,
den Unterabteilungen der Textilanlage gezogen. Vielfach werden nur
wenige Teilbetriebe gebildet. Es geht aber nicht an, die ganze Textil-
anlage als eine einzige Kostenstelle zu betrachten. Die Leistung der
Spinnerei hingt bekanntlich in der Hauptsache von der Garnnummer
ab. Die Spinnkosten haben sich also danach zu richten, wihrend die
vom Titer unabhéngigen Wasch- und Trockenkosten der gesponnenen
Gesamtmenge zur Last fallen. Die Zwirnkosten ihrerseits miissen nach
anderen Gesichtspunkten, der Drehung und Garnnummer, verteilt
werden. Die reinen Haspelkosten endlich sind wiederum hauptsichlichst
von der Garnnummer abhingig, wihrend die Kosten des Fitzens,
Nachbehandelns und Sortierens — wie vorher die des Waschens und
Trocknens der Spulen — unter Umsténden einheitlich auf die Gesamt-
leistung zu verrechnen sind. Daher ist eine Gliederung der Textilanlage,
etwa in Spinnerei, Spulenwische und -trocknung, Zwirnerei, Haspelei,
Fitzen, Nachbehandlung, Sortierung, geboten.

Die Hilfs- und Nebenbetriebe. Nicht alle Hilfsbetriebe miissen
in der Kunstseidenindustrie zu besonderen Kostenstellen gemacht
werden. In der Regel werden die Kosten aller Hilfsbetriebe, die nur
einem einzigen Hauptbetrieb dienen, diesem unmittelbar verrechnet.
Die Leistungen der einzelnen Hauptbetriebe sind ja zum Teil vollig
einférmig und im {brigen nicht mannigfaltig genug, um dadurch die
Kostengestaltung solcher Hilfsbetriebe in einem MaBe zu beeinflussen,
daB eine besondere Beobachtung sich lohnte. Wenn eine Kunstseiden-
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fabrik b. w. eine Anlage zur Bereitung von Natronlauge aus Atznatron
und Wasser besitzt, die ausschlieBlich der chemischen Vorbereitungs-
anlage die benétigte Lauge liefert, so kann man also davon absehen,
hierfiir eine besondere Kostenstelle zu errichten. Dasselbe gilt von den
Vacuum-, Druckluft- und Kiihlanlagen sowie der Badbereitung.

Hilfsbetriebe, die dagegen stets Kostenstellen abgeben, sind die
Kraftzentrale, welche Kraft, Licht und Wirme iiberallhin liefert, die
Reparaturwerkstatt, das Laboratorium, die Versuchsanlage und die
Wasserversorgung, welche ebenfalls im Dienste des Betriebsganzen
stehen.

Im Gegensatz zu den Hilfsbetrieben sind die Nebenbetriebe der
Kunstseidenindustrie stets Kostenstellen, auch wenn sie lediglich im
Dienste eines einzigen Hauptbetriebes stehen sollten. Eine Aufbereitungs-
anlage fiir Prellauge b. w. erhilt diese von der Vorbereitung der Viscose-
seidenfabrik und gibt sie ausschlieBlich letzten Endes dahin wieder ab.
Abgesehen davon verrechnen die Nebenbetriebe ihre Kosten direkt auf
Produkte, sie sind daher Hauptkostenstellen. Beides erklirt sich aus
ihrem ganz anders gearteten Charakter heraus. Sie haben ganz be-
stimmte Einzelaufgaben, die Riickgewinnung eines oder mehrerer be-
stimmter Chemikalien aus einem wihrend der Produktion entfallenden '
Gemenge. Es kommt darauf an, die hierfiir in Betracht kommenden
Kosten genau zu kennen, um festzustellen, ob die Riickgewinnung
iiberhaupt einen Zweck hat, ob sie laufend mit dem geringsten Kosten-
aufwand erfolgt, und welche Gutschriften den in Betracht kommenden
Konten fiir wiedergewonnene Hilfsstoffe zu erteilen sind.

Das Materialwesen. Das Material wird an verschiedenen Stellen
des Betriebes gelagert, da eine zentrale Aufbewahrung unvorteilhaft
wire. Das Rohstofflager befindet sich am besten in der Nihe der
Vorbereitungsanlage, wenn auch wegen seiner groBeren Feuergefahrlich-
keit vielfach rdumlich davon getrennt. Die meisten Chemikalien sind
fliissig und werden daher zweckméBig so aufbewahrt, daB sie durch Rohr-
leitungen von ihrer Lagerstitte aus abgegeben werden kénnen; einige
sind auch explosiv und bedingen aus diesem Grunde schon eine be-
sondere Lagerung. Von den Unkostenmaterialien werden vor allem die
Kohlen nur an einer ganz bestimmten Stelle benétigt und zur Ver-
meidung unnétigen Transportes gleich entsprechend aufbewahrt.

Das allgemeine Transportwesen, in der Hauptsache aus einem
Gleisanschlufl mit Zubehor, Lastwagen, Elektrokarren bestehend, kann
praktisch ohne Bedenken ganz dem Materialwesen zugeteilt werden.
Das ist um so mehr gerechtfertigt, wenn zu den Herstellungskosten
der Kunstseide praktisch alles gezihlt wird, was an Xosten bis zum
Verlassen des Werkes entsteht, also auch die Kosten der Lagerung,
Verpackung und des Versandes der fertigen Ware innerhalb der Fabrik,
obwohl diese Kosten sonst meist bereits zu den Vertriebskosten ge-
rechnet werden. Das hingt mit der Absatzorganisation vieler Kunst-
seidenfabriken zusammen, denen besondere Verkaufsabteilungen oder
Gesellschaften angegliedert sind, welche den ganzen Absatz von sich aus
besorgen und meist die Ware verpackt frei Versandstation iibernehmen.
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Da die Kunstseide in Packungen bestimmten Gewichtes zum Ver-
sand kommt, und da ferner jedes Kilogramm, gleich welchen Titers,
praktisch den gleichen Roh- und Hilfsstoffverbrauch aufweist?, so
lassen sich die Haupttransport- und Verpackungskosten zum Material-
wesen schlagen.

Sollen aber die Vertriebskosten eines Werkes besonders in Erschei-
nung treten, um sie genauer beachten zu kénnen, so hat eine Anteilver-
rechnung des Materialwesens wie der iibrigen Hilfskostenstellen: Verwal-
tung, Zentrale usw. auf die Hauptkostenstelle Vertrieb stattzufinden.

Zum Materialwesen gehéren auch die Kosten fiir die Einrichtungen
zum Vorbereiten des Materials, z. B. die Trockenapparate zur Homogeni-
sierung des Zellstoffes, gegebenenfalls auch die Schneidemaschinen,
welche die Zellstoffpappen auf die richtigen Mafle zurecht schneiden.

Trotz der rdumlichen Zerrissenheit des Materialwesens ist die
Schatfung einer entsprechenden Kostenstelle in der Betriebsbuchfithrung
einfach.

Dem Konto ,,Materialwesen werden geordnet sowohl die Lohne
und Gehalter der ausschlieBllich in der Materialverwaltung beschéiftigten
Personen wie die Gemeinkosten belastet. Hierzu gehéren die dem
Materialwesen direkt erwachsenden Gemeinkosten fiir Materialverluste
in den Légern, fiir Biro- und Betriebsmaterial, Transportwesen.
Ferner sind die durch Aufteilung der Hauptunkostenkonten, wie Ab-
schreibungen, Zinsen, Versicherung, Steuern, und der Hilfskostenstellen
auf das Materialwesen entfallenden Anteile zu beriicksichtigen, also
fiir Instandhaltung und Reparaturen (Werkstatt), Heizung, Kraft,
Beleuchtung (Zentrale), Reisen, Portospesen, Gehilter (Verwaltung).

Rohstoff-Reinigung. Fir die Reinigung der Baumwollfasern
mufB in den Betrieben, die auf diesen Rohstoff angewiesen sind, im
AnschluB an das Materialwesen noch eine besondere Kostenstelle mit
dem Betriebskonto ,,Reinigung® aufgemacht werden.

Eigentlich handelt es sich hier um eine der chemischen Vorbereitungs-
anlage voran zu setzende Hauptkostenstelle. Wegen ihres unmittel-
baren Zusammenhanges mit den Rohstoffragen soll sie jedoch hier
behandelt werden.

Durch die Kostenstelle ,,Reinigung® gewinnt man Anhaltspunkte
fiir die Beurteilung der Frage, ob sich das Reinigen im eigenen Betrieb
rentiert. Dabei ist zu beachten, daBl man im einen Falle ein billigeres
Material auf Lager legen kann als im anderen. Es muf} also zunichst
festgestellt werden, welches Betriebskapital in beiden Fillen, gegebenen-
falls unter Beriicksichtigung verschiedener Lagerzeiten, gebunden wird.
Die fixen Kosten der fiir die Reinigung vorhandenen Anlagen sind aus
der Vergleichsrechnung herauszulassen. Schlieflich sind noch die pro-
portionalen Reinigungskosten einschlieBlich der dabei auftretenden Roh-
stoffverluste dem Konto der Kostenstelle zu entnehmen. Die Reinigung
ist dann wirtschaftlich gerechtfertigt, wenn

Ep + Bp= Ep+ Bp -+ By

1 Niheres S.91.
‘Wilbert, Selbstkostenproblem. 4
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ist, wobei Ep den Einkaufspreis des gereinigten Materials, By seinen
Anteil an Betriebskapitalkosten, Ep den Einkaufspreis der ungereinigten
Baumwolle, Bg deren Betriebskapitalkosten und Eg die proportionalen
Reinigungskosten darstellen.

Praktisch ist die eigene Reinigung meist nur fiir GroBbetriebe
rentabel, doch werden vielfach hierfiir auller der Rentabilitidtsfrage auch
rein technische und organisatorische Notwendigkeiten entscheidend sein,
b. w. werden die Betriebsleiter lieber die Verantwortung fiir den Ausfall

der Produktion ibernehmen, wenn sie auch die Reinigung der Rohstoffe.
in ihrer Obhut haben.

Die Verwaltung. Die Kostenstelle ,,Verwaltung umfaBt im
wesentlichen das Verwaltungsgebédude mit seinem technischen und kauf-
ménnischen Stab. Die technische Abteilung zerfillt in eine mechanische
und eine chemische Unterabteilung. Jene hat alle textiltechnischen,
maschinellen, thermischen und elektrotechnischen Obliegenheiten des
Betriebes zu besorgen, wihrend diese fiir die chemische Abwicklung der
Produktion verantwortlich ist. In mittleren und kleineren Fabriken ist.
die chemische Abteilung mit dem Laboratorium vereinigt, sie fallt
also haufig aus der Verwaltung heraus. Die kaufminnische Abteilung:
umfafBt sowohl den AufBlendienst, Einkauf und Verkauf mit der kauf-
ménnischen Buchfithrung, wie das iibrige Rechnungswesen, die Betriebs-
buchfiihrung, Kalkulation, Statistik.

Die Aufteilung der Hilfskostenstellen. Die Kosten des
Materialwesens werden am zweckmiBigsten in der Kunstseidenindustrie:
auf die Materialpreise aufgeschlagen. Die Aufschlige selbst fiillen nach
und nach die Habenseite des Hilfsbetriebskontos.

Den genauen Anteil jeden Stoffes an den Kosten des Materialwesens.
zu errechnen, ist praktisch unmdglich, zudem kann man in der Kunst-
seidenindustrie die Methode des Preisaufschlages als vollkommen genau
bezeichnen, weil jedes Kilogramm Kunstseide im groBen und ganzen
einen bestimmten gleichen Durchschnittsmaterialverbrauch aufzu-
weisen hat.

Die Versuchsanlage ist fiir die Erprobung von Erfindungen und
zur Durchfithrung gelegentlicher gréBerer Versuche bestimmt. Da ihre
Kosten schwer gerecht auf die Hauptbetriebe zu verteilen sind, da ferner
wichtige Versuche durch die Tendenz der Betriebsleiter, ihre Unkosten
moglichst niedrig zu halten, vielleicht sonst unterlassen wiirden, wilzt.
man am zweckméifigsten diese Kosten unmittelbar auf das monatliche
Gewinn- und Verlustkonto ab.

Die Kosten der iibrigen Hilfsstellen werden auf die Hauptstellen
mit Hilfe besonderer Ma@stibe verteilt. Bei der Zentrale werden
zunéchst die Selbstkosten je KWh und kg Dampf berechnet. Die Be-
triebe iibernehmen den gemessenen oder geschétzten Verbrauch an
Energie zu diesen Selbstkosten. Unterlagen fiir die Schitzung ergeben
sich aus der Anzahl der installierten Motoren und Lampen sowie deren
Leistungsverbrauch, aus der GroBe der Riume (Heizdampf) und den
Mengen erzeugter Produktion (Fabrikationsdampf).
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Der Wasserverbrauch der einzelnen Betriebsglieder wird am zuver-
lassigsten durch eingebaute Wassermesser festgestellt. Anderenfalls
mufB} er etwa nach dem technischen Bedarf geschétzt werden.

Je nach der Zahl und Dauer der Analysen, die ja einzeln in be-
sonderen Biichern mit Resultaten verzeichnet werden miissen, sind die
Laboratoriumskosten auf die Hauptbetriebe zu verteilen.

Betriebskonto
1 2 3 4

a) Mengenkosten

Soz. Lasten d. prod. Léhne . .
Pers. Nebenkosten d. prod. Lohne
Berufsgenossenschaft . . . . . .
Lohnsummensteuer . . . . . . .
Filtermaterial . . . . . . . . .
Abfille

b) Zeitkosten

Hilfsléhne . . . . . . . .. ..
Gehdlter . . . . . ... ...
Soziale Lasten . . . . . . . . .
Pers. Nebenkosten . . . . . . .
Berufsgenossenschaft . . . . . .
Lohnsummensteuer

Unkostenmaterialien
Abschreibungen . . . . . . . .
Zinsen des Anlagekapitals . . . .
Reparaturen u. Instandhaltungen
Steuern
Patentgebiihren
Energiekosten . . . . . . . . .
Laboratoriumskosten
Wasserkosten
Werkstatt . . . . . ... ...
Verwaltungskosten . . . . . . .
Zinsen des Betriebskapitals . . .

............

Die Reparaturwerkstatt arbeitet nach Aufgaben, die sie von den
einzelnen Betrieben erhilt. Sie kann, gleich einer Maschinenfabrik, die
Kosten fiir ihre Leistungen ermitteln und den betreffenden Betrieben,
gegebenenfalls auch dem Reparaturkonto, anschreiben lassen.

Fir die Aufteilung der Verwaltungskosten la8t sich schwer eine
allseits befriedigende Grundlage finden. Am geeignetsten erscheint
noch, die Anzahl der in jedem Betrieb beschiftigten Personen als
Verteilungsgrundlage heranzuziehen.

So sammeln sich schlieBlich teils durch unmittelbare, teils durch
mittelbare Belastung auf den Hauptkostenstellen alle Gemeinkosten in
Gruppen unterteilt, etwa wie in dem Schema oben dargestellt. Dort
erscheinen zunichst die verschiedenen Kostenarten in der Spalte 1.
In der Spalte 2 werden die mengenméiBigen Unterlagen der Kalkulation
verzeichnet. Spalte 3 enthidlt den Preis je Mengeneinheit. Durch

4*
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Multiplikation der Werte in den beiden letzten Spalten ergeben sich
die jeweiligen Gesamtkosten in Spalte 4.

b) Die Anrechnung auf Kostentriger. Die Kostenrechnung je
Leistungseinheit ist in der Vorbereitungsanlage duBerst einfach. Der
Verbrauch an Roh- und Hilfsstoffen geht aus den Riickrechnungskonten
hervor, ebenso die Héhe der Vorbereitungslohne. Simtliche anderen
Kosten sind auf dem Betriebskonto der Vorbereitungsanlage verzeichnet.
Uber die Leistung weiB die Produktionsstatistik Bescheid. Die Gesamt-
heit der Kostengruppen hat man schlieBlich durch die einheitliche
Gesamtleistung zu dividieren, um die Kosten je Leistungseinheit zu
erhalten.

Die Kalkulationsmethoden in der Textilanlage. Fir die
unmittelbar den verschiedenen Garnsorten zu verrechnenden Material-
kosten und produktiven Loéhne sind die Tagespreise einzusetzen, wenn
es sich um Preiskalkulationen handelt, die Normalpreise, wenn es um
die Kontrolle des Betriebes geht.

Die Verteilung der iibrigen Kosten hat ganz allgemein nach dem
Gesichtspunkt der relativen Inanspruchnahme der Betriebsdienste?!
durch die einzelnen Leistungen zu erfolgen. :

In der Kunstseidenindustrie sind die meisten Zuschlagskosten von
der Zeit abhingig, die zur Durchfiihrung eines Prozesses benétigt wird,
so in der Spinnerei, Zwirnerei und Haspelei. Man kann daher simtliche
zeitabhingigen Kosten dieser Betriebe auf eine Spindelstunde bzw.
Diisenstunde, Haspelstunde beziehen und dann feststellen, wieviel
Spindelstunden usw. die einzelnen Garnsorten beanspruchten.

Von den direkten Kosten sind die Léhne im wesentlichen zeitgebunden.
Daher findet man vielfach auch, daB fiir die zeitabhingigen Kosten die
Lohne als Zuschlagsgrundlage gewihlt werden. Die Beziehung auf die
Zeit selbst ist aber genauer.

Von den Zuschlagskosten, die mit der Zeit nichts zu tun haben,
vielmehr mit direkten Kosten zusammenhingen, haben wir bereits die
der Kostenstelle Materialwesen kennen gelernt. Fiir die Kunstseiden-
industrie ist es besonders wichtig, daB diese Zuschlagskosten nicht
unter die zeitabhéngigen geraten, weil ja der Materialverbrauch aller
Produkte gleich gesetzt werden kann, nicht aber die Zeitbeanspruchung.

Die Kosten des Betriebskapitals wiren eigentlich durch einen
Zuschlag zu den gesamten iibrigen Selbstkosten ohne Abschreibung und
Verzinsung des Anlagekapitals zu beriicksichtigen. Wesentlicher aber
fiir die Genauigkeit der Rechnung ist es, daB die Materialkosten heran-
gezogen werden, als dal die Anlagekapitalkosten ausscheiden; denn
diese werden ja auf die Produktionseinheit in gleicher Weise verteilt
wie die iibrigen Zuschlagskosten, wihrend der Materialkostenanteil fiir
alle Garnsorten ungefihr gleich ist. Man tut daher am besten, die
Betriebskapitalkosten jeweils am SchluB auf die iibrigen errechneten
Gesamtselbstkosten aufzuschlagen.

Ahnlich miissen die Kosten der Rohgarnabfille, die ja Material- und

1 Lehmann: a.a. 0., S.195.
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Veredelungskosten enthalten, auf die Summe dieser Kosten verrechnet
werden.

Die Aufwendungen fiir die Spulenwische und Trocknung, das
Fitzen, Nachbehandeln und Sortieren sind weder von der Zeit noch
von den direkten Kosten abhingig. Thre Bezugsgrundlage stellt vielmehr
die Menge der hervorgebrachten Leistungen dar, wobei diese Menge
durch die Zahl der Spulen oder Stringe oder auch — bei gleicher Anzahl
Spulen oder Stringe je kg — durch das Gewicht dargestellt werden kann.
Im letzten Falle handelt es sich um die eigentliche Divisionsmethode.

Das Kalkulationsschema. Nehmen wir nun an, eine Kunst-
seidenfabrik hat in einem beliebigen Monat bestimmte Mengen ver-
schiedener Garne erzeugt; die einzelnen Leistungen seien mengenmaBig
nach den verschiedenen Produktionsstadien durch die Produktions-
statistik bekannt. Ferner miissen die im Betrieb gemachten Auf-
zeichnungen iiber Verbrauch an Spindel-, Diisen- und Haspelstellen-
stunden, Anzahl der Spulen und Stringe fiir jede Garnsorte vorliegen.
Dann hat zundchst in der Textilanlage von Betriebskonto zu Betriebs-
konto die Berechnung der Kosten auf die Einheiten der verschiedenen
Zuschlagsgrundlagen zu erfolgen, also auf die Spindelstunde usw.,
die Spule, den Strang. Multipliziert man diese Werte mit den zugehérigen
Gesamtzahlen fiir die verschiedenen Garne und dividiert man durch
die betreffenden Gewichtsmengen, so erhilt man unter Beriicksichti-
gung der Aufschlige fiir Abfille und Zinsen des Betriebskapitals die
jeweiligen Selbstkosten.

Diese trigt man zweckmiBig in ein Formular (Kalkulationsschema)
nach Seite 54 ein. Die Rechnung ergibt gleiche Kosten je kg Kunstseide,
unabhiingig von den verschiedenen Sortierungsunterschieden. Eine
Verteilung der Kosten auf die Kuppelprodukten gleichenden Sorten
ist bekanntlich unméglich. RechnungsmiBig fiir die einzelnen Quali-
téiten verschiedene Selbstkosten an Hand der Marktpreise dieser Quali-
titen zu bilden, hat nicht viel Sinn, da kein besonderes Bediirfnis
hierfiir vorliegt. Die weitere Betriebskontrolle iibernimmt die Erfolgs-
rechnung, die einer derartigen Verteilung der Selbstkosten in der
Kunstseidenindustrie nicht bedarf.

Am Ende jeden Monats ist fiir jede Garnsorte, die hergestellt wurde,
ein Formular auszufiillen, das als Bestandteil der monatlichen Kosten-
statistik aufgefaBt werden kann. Seine Angaben kénnen von der
besonderen statistischen Abteilung noch weiter verarbeitet werden.

Die Rechnung mit Aquivalenzziffern und deren Ermitt-
lung. Wir haben bereits betont, dafi die Produkte der Kunstseiden-
industrie trotz ihrer vielseitigen Verschiedenheiten eine Vergleichbarkeit.
ihrer Kosten erméglichen. Das kann mit Hilfe von Aquivalenzziffern
geschehen, die Breinlinger! als konstante Ausgleichsziffern definiert,
welche mit variablen GréBen zu Rechnungseinheiten verschmolzen
werden, um das Divisionsverfahren fiir verschiedenartige Leistungen
gemeinsamen Ursprungs anwenden zu konnen. Die grofe Schwierigkeit

1 Breinlinger, K. H.: Die Aquivalenzziffern in der Kostenrechnung in-
dustrieller Unternehmungen, Ztschr. handelswiss. Forschg. 1928, S. 49 ff.
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Selbstkostenaufstellung fiir Garn Nr. ...

A. Vorbereitungsanlage
L Spinnmasse . . .........} | | M/kg
a) Mengenkosten . . . . . ... .| | M/kg
b) Zeitkosten . . . . . . . . . . .| M/kg
B. Textilanlage
I1. Hilfsstoffe + Zuschlag . . . . . .| | R [ »
III. Hauptléhne . . . .. ... ... | U [ ’
Spinnerei, . . o o MJkg
‘Wiische und Trocknung R »
Zwirnerei . . , . [
Haspelei . . . e e e e
Nachbehandlung e e e e,
Sortiererei . . . [,
IV. Zeitabhiingige Unkosten . . . . . .| | | »
a) Mengenkosten . . . . . ... .| | .
Spinnerei . . . . . . . M/kg
Zwirnerei . . . . . . e,
Haspelei . . . . ... ..
b) Zeitkosten . . . . . . . . ... ey
Spinnerei . . . . . . em
Zwirnerei . . . . o 0 e,
Haspelei . . .. .. 0
V. MengenmiBige Unkosten. . . . . .| | | .
a) Mengenunkosten . . . . . .. .| |- ’
Spulenwésche. . . . . ... M/kg
Fitzen e ey
Nachbehandlung e ey
Sortierung . .« . . . . e,
b) Zeitkosten . . . . . . . . .. 0 feee »
Spulenwésche. . . . . .. M/kg
Fitzen . . e e e gy
Nachbehandlung o e e e gy
Sortierung . . . . . —
VI. Kosten des Betrlebskapltals R — S O B s
Kosten der Abfille . . . . ... .1 | I »
Summe der Zeitkosten . . . . . ., M/kg
5 ,»» Mengenkosten . . . . . . M/kg
. ,» Selbstkosten, . . . . . R M/kg

liegt natiirlich jetzt in der Ermittlung richtiger Aquivalenzziffern. Dabei
ist zu beachten, daB diese eigentlich nur fiir einen bestimmten Betriebs-
zustand als konstant angesehen werden kénnen. Treten namhafte
Anderungen in den Verhiltnissen der einzelnen Kostenarten auf, sei
es durch unstabile Preise oder Beschiftigung, sei es durch Anderung
der Produktionsverhiltnisse, so miissen die Aquivalenzziffern unter
Umsténden neu festgesetzt werden. Daraus ergibt sich also, daB man
gut tut, sie von Zeit zu Zeit zu kontrollieren. Immerhin wird das bei
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einer guten Kostenstatistik verhdltnismiBig leicht moglich sein. Daher
soll auch diese Frage noch behandelt werden.

‘Wenn nicht allzu verschiedene Garne vorkommen, kann man auf
dem Standpunkt stehen, daB der Verbrauch an Roh- und Hilfsstoffen
fiir alle Garne gleich groB ist. Sonst miiBten die Aquivalenzziffern
fir die betreffenden Kosten an Hand der, etwa nach den frither be-
handelten Methoden zu ermittelnden, verschiedenen Abfille errech-
net werden. Da man den Mehrverbrauch an Roh- und Hilfsstoffen
den Abfillen proportional setzen kann, so braucht man lediglich die
Materialkosten fiir ein bestimmtes mittleres Garn mit einem bestimmten
mittleren Abfall von 2% =1 zu setzen, um die Aquivalenzziffer fiir
ein beliebiges anderes Garn mit einem Abfall von y9%, mit

100 +y

Aey) =150 e

zu finden.

Der Nachteil dieses Verfahrens fiir die Materialkostenrechnung
besteht darin, daB gelegentlich hohe Abfille eines bestimmten Garnes
durch die anderen Garne mitgetragen werden. Wenn besonderer Wert
auf die Betriebskontrolle gelegt wird, ist dieses Verfahren wenig zu
empfehlen. Das sehen wir auch bei den anderen noch zu ermittelnden,
Aquivalenzziffern und zwar zunichst:

In der Spinnerei. Diese Kosten sind, wie frither gezeigt, in iber-

wiegendem MaBe zeitabhingig, sowohl die Personal- wie die Ge-
meinkosten.

Die Abhingigkeit der tig- m\r
lichen Spinnleistungen vom — 2w
Titer 148t sich zunichst ein- - z
mal rechnerisch tiberschligig — 2w
ermitteln. Die allgemeine Pro- -
duktionsgleichung fiir die %W x
Spinndiise lautet §’ -5
3 | 5

L=Fk-t-d-ug, é/m‘g
wobei L die Produktion in = T
Gramm, ¢ die Zeit in Stunden, %’ I T
d den Titer in Deniers, k eine B ,
Konstante und % den Produk- o d d
tionsfaktor bedeuten. Fiir k AN
gilt 0 @ w0 B9 200 20 IO

v- 60 Den.
“ = 79000’ Abb. 6. Verlauf der Produktionsmengen und der
. . Lo Veredlungskosten in der Spinnerei in Abhéngigkeit

Wenn . S.pmngt.eschmndlg- ITund I’ ’]?!?:r:rggsecrﬂer Verlauf
keit in m/min angibt. Setzen II und II’ Praktischer Verlauf

wir » =40 m/min, so wird

k = 0,267. Theoretisch wird also die Kurve der Produktion in Ab-
hingigkeit vom Titer eine gerade Linie, die durch den Nullpunkt
geht (Gerade I in Abb. 6). Diese Proportionalitit ist in Wirklichkeit
allerdings nicht genau vorhanden, da die GroBe %k praktisch infolge
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moglicher Anderungen der Spinngeschwindigkeit und # infolge verschie-
dener Abfille keine dauernden Konstanten darstellen. Die praktische, auf
statistischem Wege zu gewinnende Leistungskurve hat die Neigung, nach
Art der eingezeichneten Kurve II zu verlaufen, weil bei feineren
Titern die Spinngeschwindigkeit vielfach erhoht bei groberen Titern
dagegen verringert wird. MafBgebend hierfiir ist u. a. die Zeit, in der
das Féallmittel eine bestimmte Menge Kunstseide koagulieren kann, die
ihrerseits wieder durch die Zusammensetzung des Bades beeinfluf3t
wird. Jedenfalls ist fiir eine richtige Kostenverteilung die Ermittlung
der praktischen Leistungskurve unerldfllich. Je genauer sie den tat-
sichlichen Verhdltnissen fiir ihre Geltungsdauer entspricht, um so
gerechter werden die Kosten verteilt.

Die Kurve der Kostenanteile fiir die verschiedenen Leistungen bei
verschiedenen Titern wird ohne weiteres durch Division der gesamten
zeitabhingigen Kosten B durch die Leistung gefunden oder in Ab-
hingigkeit vom Titer direkt durch Einsetzen:

B .
K=oy

So erhilt man die der Leistungsgraden I entsprechende Kostenkurve I’
und die der Leistungskurve II entsprechende Kostenkurve IT'. Aus
der letzten Kurve lassen sich nunmehr die Kostenverhiltniszahlen er-
mitteln, wenn man eine bestimmte Ordinate b.w. fiir 150 Den =1
setzt und das Verhiltnis der anderen Ordinaten hierzu abmifBit. Wir
erhalten b.w. die in Spalte 2 der Tabelle 11 aufgefiihrten Werte zu den
in Spalte 1 angegebenen Titern.

Tabelle 11 Sind nun in einer Spinnerei fiir einen
. bestimmten Zeitraum, etwa innerhalb
1 2 3 4 eines Tages, die in Spalte 3 aufgefiibrten

Produktionsmengen zu verzeichnen, so
braucht man diese mit Hilfe der Verhilt-
ggg 8’223 %28 }(l)g niszahlen nur auf Rechnungseinheiten
180 | 0.850 | 400 | 340 (Spalte 4) umzurechnen. Wu’d .da,nn. die
150 | 1,000 | 500 500 Gesamtsumme der Spinnereibetriebs-
120 | 1,225 | 400 | 490 kosten durch die Summe der Rech-
100 1 1,430 | 90 1§ 129 nungseinheiten dividiert, so erhilt man
28 ;";’Sg 3(5)8 igg die Spinnereibetriebskosten je Einheit.
- 2500 Durcl.l Multiplikation dieser Kosten mit
der jeweiligen Anzahl der Rechnungs-
einheiten ergeben sich die auf die Produktionsmenge des betreffenden
Titers entfallenden gesamten Spinnereikosten und daraus die Kosten
je gesponnener Gewichtseinheit.

In der Zwirnerei. Fiir die Zwirnerei gelten im Prinzip die gleichen
Uberlegungen. Die Leistung ist hier sowohl abhingig von dem Titer
des Garnes, das gezwirnt werden soll, wie von der Drehung. Da die
Leistung der Drehung D umgekehrt proportional und dem Titer propor-
tional ist, gilt die Gleichung:

Den. | — kg kg
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E-t-d-n
L—’ —D._c
Die Konstante k stellt in diesem Fall den Ausdruck 7;053 dar, wobei n

die Drehzahl der Zwirnspindel angibt. Danach wiirde die theoretische
Leistung der Zwirnerei, z. B. fiir den Titer 150 Den., nach der Kurve I
Abb.7 verlaufen. In Wirklichkeit aber wird sich auch hier mehr ein
Leistungsverlauf nach Kur-

ve II ergeben, da bei ge- s
ringerer Drehung verhalt- —
nismifBig mehr und bei 20001—
héherer Drehung verhilt- -
nismiBig weniger Leerlauf- 2w
zeit durch Spulenwechseln —
auftritt unter der Voraus-  awi— s
setzung, daf die sonstigen
Stillstinde durch Faden-
briiche u. dgl. keinen gegen-
teiligen Einfluf ausiiben. 7200 \—
Hinzu kommt, daB man -
bei der Grenze der Liefer- f00—
geschwindigkeit und nie- - z
driger Drehung mit der wol-
Drehzahl der Zwirnspindeln % ! l
herabgehen mufl. T v b e by b e b

Degr Kostenanteil der ¢ w0 g,e/,,%g,,/m w w

Leistungseinheit in der

. . o Abb. 7. Verlauf der Produktionsmenge und der Ver-
Zwirnerei verlduft ent- edlungskosten in der Zwirnerei in Abhingigkeit von

wlag
I

: 1600\—

d.
> Apsten
N

9/5p
|

I

sprechend der G]eichung: der Drehung bei einem bestimmten Titer.
B-D I und I' Theoretischer Verlauf
K= IT und II' Praktischer Verlauf

kt-d-ny

theoretisch zunichst nach einer geraden Linie I’, in Wirklichkeit jedoch
mehr nach der Kurve II'. Es fillt zunichst auf, daB sich der Cha-
rakter der Kurven genau umgekehrt verhilt wie bei der Spinnerei; er-
klirlich, denn je geringer der Titer, um so héher die Spinnkosten, aber
je geringer die Drehung, um so geringer die Zwirnkosten. Aus der
Kurve IT’ errechnen sich wieder wie vorhin die Kostenverhéltniszahlen,
mit deren Hilfe man die gesamten Betriebskosten der Zwirnerei auf die
Produktionsmengen verschiedener Drehungsgrade aufteilen kann. Wir
haben aber damit fiir die Zwirnerei zunichst nur den EinfluB des
Drehungsgrades auf die Produktionsleistung bei einem bestimmten Titer
betrachtet, und zwar bei 150 Den. Wie fiir diesen Titer, so miissen
naturgemiB aber auch fiir alle anderen vorkommenden Titer die Be-
triebskosten der Zwirnerei, auf die Leistungseinheit bezogen, je nach den,
verschiedenen Drehungen bestimmt werden.

Dabei handelt es sich zuniichst wiederum um die Feststellung der
betreffenden Produktionsleistungen und Verhéltniszahlen. Um hieriiber
eine Ubersicht zu bekommen, wurde in Abb. 8 fiir verschiedene Dre-
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hungen je Meter (D/m) die Lieferung einer Zwirnstelle in m/Tag auf-
gezeichnet. Dabei ist wie im vorigen Beispiel angenommen, dafl die

300 Den.
2000\—
150 Den. .~
7500 — zolen.
N
3 700 Den.
N
N
600en.
500 — |
| | L
Kosten 7 000 50000 75000 700000
m/lag
- |
|
100
R
NN
200
250
300

Abb. 8. Verlauf der Produktionsmenge und der Veredlungs-
kosten in der Zwirnerei in Abhingigkeit von der Drehung
fiir verschiedene Titer.

Zwirnspindeln mit einer
Drehzahl von 4000 Um-
dr./min laufen. Uber
dieser Lieferungskurve
wurden fiir verschiedene
Titer die betreffenden
Gewichte aufgetragen,
so daB man leicht die
Zwirnleistung in Ge-
wichtseinheiten fiir be-
liebige Drehungsgrade
und Titer ermitteln
kann. Soll b. w. ein Fa-
den von 120 Den. 100
Drehungen je Meter er-
halten, so ergibt sich
eine Leistung der Zwirn-
stelle von 650 g/Tag. Fiir
die hauptséchlich vor-
kommenden Drehungen
und Titer kann man
sich nun die verschie-
denen Leistungen be-
stimmen. Dividiert man
die gesamten Zwirnerei-

betriebskosten durch die jeweiligen Leistungen, so erhilt man diese
Kosten je Leistungseinheit fiir die betreffenden Titer und Drehungen.
Sie verlaufen nach Art einer Hyperbel, wie die Abb. 8 zeigt. Daraus

kann man wiederum
Kostenverhéltniszahlen
errechnen, wenn man
den Betrag fiir einen be-
stimmten Faden = 1
setzt, wie aus Tabelle 12
hervorgeht.

In der Haspelei. Die
Leistung einer Haspel-
stelle ist gegeben durch
die Gleichung:

Tabelle 12.
. . Aquivalenz-
Titer Drehung Leistung viffor

Den. D/m g —
100 130 400 1,7

260 200 3,1
150 120 675 1

250 325 2,1
L=Fk-t-d-y

die, wie leicht einzusehen, der Gleichung der Spinnleistung entspricht.

Die Konstante k driickt den Wert

D-n-n-@
9000

aus.

Wenn D = 0,35m

den Durchmesser der Haspelkrone und # = 330 Umdr./min. deren Dreh-
zahl bedeutet, sowird & = 2,45. Die Leistung in Abhéingigkeit vom Titer
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ergibt also an sich wieder eine gerade Linie (Abb.9), inwieweit das
aber praktisch zutrifft, hingt ganz von dem jeweiligen Stillstands-
faktor n ab.

Gerade in der Haspelei ist der Stillstandsfaktor je nach der vor-
liegenden Betriebsorganisation sehr verschieden. Es kommt vor allen
Dingen darauf an, ob das Fitzen von den Haspelerinnen selbst gemacht
wird oder nicht, wieviel
Meter Seide auf die ver-

schiedenen Stringe ent- -
fallen u. dgl. mehr. Zu- L
néchst ist daher in P

Abb. 9 iber dem Titer
fiir mehrere Fadenlin-

genl die Anzahl der §> |
Stringe  aufgetragen. $
‘Daraus geht hervor, da3 SO
ein ganz unregelmiBiger I
Verlauf dertatsichlichen § e
Leistungskurve mdoglich

ist. Wenn, z. B. in einem a
extremen Fall, einmal

je 2000 m eines Fadens w
von 100 Den., ein an-
dermal je 1000 m eines
Fadens von 150 Den. fosten
einen Strang ergeben
sollen, das Fitzen dazu
noch von der Haspelerin
selbst zu bewerkstelligen
ist, so wird 1 kg Kunst-

a00

st

400

seide zu 30 Stréngen im U w
ersten Fall innerhalb Abb. 9. Verlauf der Produktionsmenge und der Veredlungs-
1000 kosten in der Haspelei in Abhingigkeit vom Titer fir ver-
= m schiedene Produktionsfaktoren » sowie Verlauf der Anzahl
4 ’ Stringe je kg Kunstseide in Abhingigkeit vom Titer fir

— 5,9 Stunden verschiedene Stranglingen.

und 1kg Kunstseide zu 60 Stringen im zweiten Falle innerhalb

1000

b= 2,45-150 - 0,50

= 5,6 Stunden

abgehaspelt. In beiden Féllen ergibt sich durch den schlechteren
Betriebsfaktor infolge der 60 Stringe bei 150 Den. und der Erledigung
des Fitzens durch die Haspelerin! fast die gleiche Herstellungszeit.
Daher muB die Leistung noch in Abhingigkeit zum verinderlichen
Betriebsfaktor dargestellt werden, wie in Abb. 9 geschehen, dessen
Ermittlung die Aufgabe genauer Betriebsbeobachtung oder direkter

1 Wir sind im iibrigen grundsitzlich immer von der zweckmiBigeren Arbeits-
teilung zwischen Haspeln und Fitzen ausgegangen.
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Zeitstudien ist. Liegen so die praktischen Leistungen genau fest, dann
lassen sich die Kosten
rg-E
L
leicht darstellen und aus ihnen die Aquiva,lenzziffern, wie bekannt,
ermitteln.

Bei den iibrigen Kostenstellen: Spulenwische, Fitzen, Nachbehand-
lung, Sortierung, insbesondere bei der ersten und dritten, kann man
unter Umsténden auf die Ermittlung von Aquivalenzziffern verzichten
und hier einfach nach der reinen Divisionsmethode rechnen, weil, wie
friiher gezeigt, die Leistungen dieser Abteilungen vielfach unabhingig
von der Garnsorte sind. Will man aber wenigstens fiir das Fitzen und
Sortieren mit Aquivalenzziffern arbeiten, so hat man diese lediglich
nach der Anzahl Stringe je kg Kunstseide zu bilden.

SchlieBlich kann man aus den Aquivalenzziffern der verschiedenen
Garne fiir die einzelnen Kostenstellen noch Gesamtiquivalenzziffern
durch Multiplikation der Einzelziffern nach Tabelle 13 errechnen.

Tabelle 13.

Garnsorte a b c d
Vorbereitung . . . . . . . . 1]1 1 1
Material . . . . . . .. .. 1 ]1,06 | 1,1 0,95
Spinnerei. . . . . . . . .. 1 11,10 10,8 | 1,2
Zwirnerei. . . . . . . . .. 1 1,70 | 1,60 | 1,90
Haspelei . . . . ... ... 1 1,20 | 1,10 | 1,30
Fitzen, Wische, Nachbehand-

lung, Sortierung . . . . . 1 1 1 1
Gesamtiquivalenzziffern . . . 1 1237 | 1,64 | 2,8

3. Die Rolle der Kosten in der periodischen
Erfolgsrechnung.

a) Die Beziechungen zwischen Selbstkostenrechnung und kurzfristiger
Erfolgsrechnung in der Kunstseidenindustrie. Neben der Selbstkosten-
rechnung nimmt im Rahmen des gesamten betrieblichen Rechnungs-
wesens die kurzfristige Erfolgsrechnung eine besondere Stellung ein.
Sie soll im Gegensatz zur Selbstkostenrechnung Aufwand und Ertrag
eines Betriebes und seiner Teile fiir einen bestimmten Zeitabschnitt
gegeniiberstellen und daraus den Erfolg ermitteln.

Auf die engen Beziehungen, welche die beiden Rechnungsarten in
der Kunstseidenindustrie aufweisen, mu8 noch kurz eingegangen werden.
Sie haben bei der Behandlung der Selbstkostenrechnung, und zwar
bei der Darstellung der Kostenerfassung, bereits eine Rolle gespielt.
Von da aus gesehen kénnte man die Erfolgsrechnung, wenigstens ihren
ersten Hauptteil, die Aufwandserfassung, als eine Grundlage der Selbst-
kostenrechnung bezeichnen.

Diese Merkwiirdigkeit ist eine Folge des gleichen Hauptzieles und
des durch die fachlichen Eigentiimlichkeiten der Kunstseidenindustrie,
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insbesondere den Charakter der Produkte, bedingten Aufbaues beider
Rechnungsarten. Die kurzfristige Erfolgsrechnung bildet also gewisser-
mafen eine abgeleitete Grundlage der Selbstkostenrechnung in der
Kunstseidenindustrie. Da ihre besondere Darstellung nicht in den Rah-
men dieser Arbeit gehort, wurde vorgezogen, nachtriglich den notwen-
digen Hinweis auf das teilweise Ineinandergreifen beider Rechnungs-
arten zu tun.

In erster Linie soll die kurzfristige Erfolgsrechnung in der Kunst-
seidenindustrie ebenfalls der Betriebskontrolle dienen. Wenn somit auch
das Hauptziel beider Rechnungen dasselbe ist, so besteht doch in der
Art und Weise der Kontrolle eine bemerkenswerte Verschiedenheit. Die
Selbstkostenrechnung gewéhrt bei ihrer Durchleuchtung der Kosten-
struktur des ganzen Betriebes und seiner Teile einen, tieferen Einblick in
die Einzelheiten, als es die Erfolgsrechnung zu tun vermag. Diese gibt
mehr einen abschlieBenden Uberblick iiber die Wirtschaftlichkeit der
Produktionsbetitigung.

Infolge der Gleichheit der Ziele besteht Ubereinstimmung zwischen
Aufwand und Kosten. Da ferner die Kosten in der Kunstseidenindustrie
zumeist zeitlich gesammelt werden, so bedeuten Kostenerfassung und
Aufwandserfassung praktisch dasselbe.

In einer Kunstseidenfabrik, die nur ein bestimmtes Erzeugnis her-
stellt, z. B. eine bestimmte Stapelfaser!, hat eine besondere Erfolgs-
rechnung neben der Selbstkostenrechnung keinen Platz, wo aber die
Selbstkostenrechnung noch den verschiedenen Garnen nachgehen muB,
beginnen sich die Wege zu trennen infolge der Notwendigkeit, bestimmte
Kosten nunmehr dauernd oder wenigstens zeitweise auch nach der Lei-
stung zu sammeln.

b) Ein Kontenplan mit Sehaubild fiir die Kunstseidenindustrie. Das
Riickgrat des ganzen betrieblichen Rechnungswesens ist das Konten-
system. Eine iibersichtliche Zusammenstellung des Kontensystems, ein
Kontenplan, und vor allem dessen bildliche Darstellung, ein Konten-
schaubild, wird also in jedem Falle am raschesten einen Uberblick iiber
die Betriebsverhaltnisse hinsichtlich Bedarfsdeckung, Produktion, Ab-
satz und Finanzierung wie auch iiber die dem betreffenden Rechnungs-
wesen zugrunde liegende Organisation geben kénnen.

Bei der Aufstellung unseres Kostenplanes lassen wir uns von den be-
reits erwihnten Bestrebungen einer Vereinheitlichung und Verbesserung
des betrieblichen Rechnungswesens leiten. Auf die Notwendigkeit einer
Vereinheitlichung des Rechnungswesens in der Kunstseidenindustrie
zum Zwecke des Betriebsvergleichs wurde bereits hingewiesen. Die Not-
wendigkeit seiner Verbesserung, wenn sie wirtschaftlich méglich ist,
versteht sich von selbst.

Wir gehen dementsprechend von dem Normalplan Schmalenbachs
aus, der 10 Kontenklassen unterscheidet (0—9) und innerhalb jeder Klasse
die einzelnen Konten zu Gruppen zusammenfaBt.

1 Stapelfaser gewinnt man in der Kunstseidenindustrie dadurch, da8 man die
kiinstlichen Faden zerschneidet, um sie mit natiirlichen Fasern gemischt ver-
arbeiten zu konnen.
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Tabelle 14.
0 1 2 3 4
Konten nicht .
Ruhende Konten| Finanzkonten b]TfUtia’le anderen Klassen Mag:Ia;z-}]?z und
onten angehorend ohne
Grundstiicke 000 | Kasse 100 | Neuanlagen 200 | Materialpreis- Rohstoff 400
Gebiude 005 | Banken 110 | Neubauten 201 | differenzen 300} Hilfsstoffe 410
Kraftzentrale015| Wechsel 120 | Einkommen- Sachversiche- Kohle - 420
Masch. und Devisen 130 | steuer 210 | rungsbeitrig310 | Filtermaterial
Apparate 020 | Effekten 140 | Kérperschafts- | Berufsgenossen- 430
Transport- Kassenanlag. 145 | steuer 211 | schaftsbeitrige |Rep. Material
anlagen 030| Debitoren 150 | Gewerbe- . Hauptloh. 311 440
Autos 035 | Dubiose 160 | steuer 212 |dto. f. Gehilter | Ersatzteile 441
Biiroinventar 040 | Valuta Debit.165 | Ertragsteuer 213 | u. Hilfslshne213 | Riickstellungen
Werkzeuge 045] Kreditoren 170 | Freiw. Versiche- | Vermogens- 442
Patente 050 | Akzepte 180 | rungsbeitr. 220 | steuer 320 | Betriebs- 450
Beteiligungen 060 | Dividenden 190 | ProzeB- u. Ge- |Industriebe- Biirounkosten-
Darlehn und Zinsen 195 | richtskosten 230 | lastung 321 | material 455
Schulden 070 Debitoren- Staatl. Steuer v.|Betriebsléhne
Transitor. Aktiva verluste 240 | Grundverm. 322 460
u. Passiva 080 AuBenver- Hauszinsst. 323 | Hilfslshne 461
Kapital und luste 250 | Gemeindegrund- | Gehilter 470
Reserven 090 Inventur- steuer 324 | Soziale Lasten
Jahresgewinn u. differenzen 255 | Lohnsummenst. | f. Hauptlohne
Verlustkto. 099 Neutraler f. Hptlchne 325 480
Aufwand 260 |dto. {. Hilfslohne | dto. fiir Hilfs-
Genossenschafts- | u. Gehilter 326| 15hne 481
beitrige 265 | Feriengeld f. dto. fiir Ge-
Skonti 270 | Hauptlohne 330| halter 482
Neutr. Ertrage |dto. f. Gehalt. u.
280 | Hilfslohne 331

Unterhaltg. 340
Abschreibg. 350
Zins. d. Anl. 360
dto. v. Betriebs-

kapital 365
Abfille 370
Patentgeb. 380

Die ersten drei Kontenklassen gehoren der kaufménnischen Buch-
fiihrung an. Da diese in allen Industriebetrieben die glelchen Aufgaben
zu erfiillen hat: Rechnung iiber das Vermogen und seine Anderungen zZu
fithren, den Zahlungs- und Wechselverkehr zu iiberwachen, sowie den
Jahreserfolg zu ermitteln, so finden sich in den Klassen 0—2 bei allen
Industriebetrieben im groBen und ganzen dieselben Konten (siehe
Tabelle 14).

Auch die Konten der Klasse 9 zdhlen wir zur kaufménnischen Buch-
fithrung. Sie umfassen die Verkaufskosten, die Erlose und die Gesamt-
abrechnung.

Die Kontenklassen von 3—8 entsprechen der Betriebsrechnung. Sie
dienen der Sammlung der Kosten nach Arten sowie ihrer Verrechnung
auf die verschiedenen Produkte, die Kostentrager, zum Teil iiber die
Kostenstellen, wie z. B. die Haupt-, Neben- und Hilfsbetriebe.
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Tabelle 14. (Fortsetzung.)

5 6 7 8 9
Rucl;(r)tz&l;llungs- Hilfsbetriebe NHef)’:rI:ltzatl'liltla%e Fabrikate Verkaufskonten
Je ein Konto fiir| Verwaltung 600 | Vorbereitung 700 | Spinnlésung 800 | Verkaufskosten
Rob- und Hilfs- | Kraftzentrale 610 | Spinnerei 710 | Je ein Konto fiir 900
stoffe der Vor-| Werkstatt 620 | Wascherei und die verschied. |Riicksendungen
bereitung  500| Wasser 630 | Trocknung 720| Rohgarne in d. 910
Vorbereitungs- | Laboratorium Zwirnerei 730 | Spinnerei 810| Umsatzsteuer
16hne 510 640 | Haspelei 740 | dto. in Wascherei 920
Fallmittel  520] Versuchsanlage | Fitzerei 745 | u. Trocknung |Propaganda 930
Spinnereilchne 650 | Nachbehand- 820 | Erlose 950

530 | Materialwesen lung 750 | dto. in Zwirnerei| Monats-Gewinn-
Wischerei und 660 | Sortiererei 760 830| Verlustkonto
Trocknereilohne Nebenbetriebe dto. in Haspelei 998
540 770 840
Zwirnereilshne dto. in Nachbe-
550 handlung 850
Haspellshne 560 dto. in Sor-
Fitzlchne 565 tiererei 860
Nachbehand- Riickgewin-
lungs-Hilfs- nungsprodukte
stoffe 570 870
dto. Lohne 580 Riickgewin-
Sortierlohne 590 nungsgewinn-
konto 880
Sammelkonto fiir
Zeitkostenzu-
schlage 890
Fertigfabrikats-
preisdifferenz-
konto 895

Innerhalb dieser Klassen spielt sich in der Kunstseidenindustrie so-
wohl die Selbstkostenrechnung wie die kurzfristige Erfolgsrechnung ab.
Die neutralen Aufwinde und FErtrige sind also aus diesem Teil des
Kontenplanes herausgenommen.

Bei der bildlichen Darstellung des Kontenplanes folgen wir wiederum
den Vorschligen Schmalenbachs hinsichtlich der verwandten Sym-
bole, deren Erklarung auf der Abb. 10 selbst gegeben ist.

Die Vorgénge innerhalb der kaufminnischen Buchfithrung sollen

nicht weiter behandelt werden. Das wesentlichste geht aus dem Schau-
bild ohne weiteres hervor. Die Abschreibungen werden monatlich in
Klasse 3 zuriickgestellt und am Schlufl des Jahres auf Jahresgewinn-
und Verlustkonto iibertragen, wo sie den tatséchlichen Abschreibungen
begegnen. Neubauten und Neuanlagen werden zunichst den Konten
200—201 belastet und erst am Jahresende auf die entsprechenden An-
lagekonten iibertragen.

Den Konten der Roh- und Hilfsstoffe in Klasse 4, die mit festen Ver-
rechnungspreisen belastet und erkannt werden, also reine Bestandkonten
darstellen, ist ein Materialpreisdifferenzkonto in Klasse 3 vorgeschaltet,
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dessen Saldo auf das Monatsgewinn- und -verlustkonto iibertragen wird.
Die iibrigen Konten der Klasse 3 werden anteilig den verschiedenen
Kostenstellen in Klasse 6 und 7 monatlich belastet.

Die Roh- und Hilfsstoffe sowie die produktiven Lohne aus Klasse 4
werden auf den Riickrechnungskonten der Klasse 5 verrechnet. Die Roh-
stoffe werden lediglich nach der Vorbereitungsanlage, die Hilfsstoffe
auBerdem nach der Spinnerei und Nachbehandlungsanlage geleitet. An
Hand festgelegter Sollverbrauchszahlen an Stoffen und Hauptlshnen fiir
die Einheiten der verschiedenen Produkte der Klasse 8 und der monat-
lichen Produktionsmenge werden die Sollbetrige errechnet und den be-
treffenden Konten der Klasse 5 erkannt. Durch Vergleich mit den be-
lasteten tatsichlichen Kosten erhilt man ein Urteil iiber das Arbeiten
der Teilbetriebe. Die Salden werden auf das Monatsgewinn- und -verlust-
konto iibertragen.

Die restlichen Kosten der Klasse 4 miissen wiederum von den Kosten-
stellen in Klasse 6 und 7 anteilig tibernommen werden.

Die Hilfsbetriebe weisen zun#chst eine umfangreiche Abrechnung
untereinander auf. Dabei werden sdmtliche Zeitkosten — wie die der
Hauptkostenstellen — {iber ein Sammelkonto 890 dem monatlichen Ge- .
winn- und Verlustkonto belastet. Die Mengenkosten der Hilfskosten-
stellen sind letzten Endes im allgemeinen auf die Haupt- und Neben-
betriebe abzuwilzen. Eine Ausnahme bilden die Versuchsanlage und
das Materialwesen.

Die Hauptkostenstellen berechnen ihre Mengenkosten den in Be-
tracht kommenden Leistungen. Besonders hervorzuheben bleibt noch
die Verrechnung der proportionalen Nebenbetriebskosten auf die Riick-
gewinnungsprodukte, die zu den festen Verrechnungspreisen von den
betreffenden Magazinkonten wieder aufgenommen werden. Die Diffe-
renzen werden als Nebenbetriebsgewinne auf dem Konto 880 gesammelt.

Im Interesse der Betriebskontrolle ist aufler der Trennung zwischen
Zeit- und Mengenkosten ein festes ,,Preisgefille” fiir den Betrieb vor-
gesehen. Neben den festen Verrechnungspreisen der Materialkonten in
Klasse 4 sind daher auch feste Erlose fiir das Konto 950 nétig. Die
Differenz zwischen tatséchlichem und festgesetztem Erlos wird jeweils
von dem Konto 895 aufgenommen.

III. Die Probleme der Selbstkostenverminderung
in der Kunstseidenindustrie.

Es wurde an fritherer Stelle betont, dafl eine der wichtigsten betriebs-
wirtschaftlichen Fragen in der Kunstseidenindustrie zur Zeit die ist,
wie der drohenden Unrentabilitit zu begegnen sei. Bei der Darstellung
der Rolle, welche die Selbstkostenrechnung in diesem Zusammenhang zu
spielen hat, kann es sich natiirlich nicht um die finanzielle oder abschrei-
bungspolitische Seite des Fragenkomplexes handeln. Sie mag zwar das
eine oder andere Unternehmen gegenwirtig besonders interessieren, ist
aber fir die materielle Grundlage einer weiteren Entwicklung des ganzen
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Industriezweiges nicht von unmittelbarer Bedeutung. Fiir uns kommt
s darauf an, zu zeigen, welche Mittel und Wege die Selbstkostenrech-
nung dem Wirtschaftsfithrer in der Kunstseidenindustrie weisen kann,

um seinen Betrieb rationell zu betreiben, vor allem die Selbstkosten
weiter zu senken.

1. Betriebsvergleiche in der Kunstseidenindustrie.

Das Prinzip des Vergleichens ist bei allem, was Wirtschaften bedeutet,
von grundlegender Wichtigkeit. In Literatur und Praxis ist besonders
das Vergleichen der innerhalb eines Betriebes fiir die Beurteilung des
Betriebsgebahrens wichtigen Zahlen verschiedener Rechnungsperioden
(Zeitvergleich), ferner das Vergleichen der betreffenden Zahlen ver-
schiedener Werke gleichen Gewerbezweiges (Betriebsvergleich) bekannt.

Betriebsvergleiche stehen in Beziehung zu den Zeitvergleichen inso-
fern, als zunichst fiir beide die gleichen Arbeiten zu leisten sind. Bei
Zeitvergleichen werden die richtig abgegrenzten Ergebnisse hinsichtlich
Aufwand und Leistung fiir die zu vergleichende Rechnungsperiode gegen-
iibergestellt. Man gewinnt so einen MaBstab fiir die Beurteilung des Be-
triebsgebahrens wiahrend der Vergleichsperiode, wenn es gelingt, die
Einfliissse von Konjunktur, Mode und Saison auf den Betriebserfolg zu
isolieren.

Organische Betriebsfehler oder sich langsamer anbahnende Mingel
koénnen durch solche Zeitvergleiche nicht entdeckt werden, es sei denn,
man vergleicht langer auseinanderliegende Abschnitte. Aber auch dann
wird manches verborgen bleiben, insbesondere wird man nicht erkennen
koénnen, an welcher Stelle der technischen und organisatorischen Ent-
wicklungslinie des ganzen Industriezweiges der eigene Betrieb steht.
Diese Erkenntnis konnen nur Betriebsvergleiche vermitteln, bei denen die
vergleichbar gemachten Rechnungsergebnisse wenigstens zweier Be-
triebe fiir moglichst ein und dieselbe Rechnungsperiode einander gegen-
diibergestellt werden. Dadurch 1iBt sich jede einzelne Kostenart und
Kostenstelle naher aufs Korn nehmen und feststellen, wo Méngel auf-
treten und in welchem MaBe. Voraussetzung hierfiir ist natiirlich ein
einheitlich aufgebautes Rechnungswesen mit entsprechendem Konten-
plan.

a) Der Verfahrensvergleich. In der Kunstseidenindustrie kénnten die
Betriebsvergleiche leicht zu Verfahrensvergleichen ausgebaut werden.
Sie wiirden dazu dienen, zusammen mit anderen Faktoren, wie Qualitit
der verschiedenen Kunstseidenarten und ihren Absatzméglichkeiten, An-
haltspunkte fiir die zukiinftige Entwicklung zu gewinnen. Vielleicht
wire der Kunstseidenindustrie mancher Riickschlag erspart geblieben,
wenn man die Aussichten der verschiedenen Verfahren besser zu beurtei-
len in der Lage gewesen wére. Das gilt auch noch fiir die Zukunft. Ge-
wiB kann die Zukunft nicht bis in die letzten Einzelheiten vorausberech-
net werden. Um so wichtiger aber ist es wohl, sich diejenigen Unter-
lagen zu verschaffen, die als Anhaltspunkte fiir ihre Beurteilung heran-
gezogen werden konnen.

Wilbert, Selbstkostenproblem. 5
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Hier kann im einzelnen nur in groBen Ziigen auf die Verfahrensver-
gleiche fiir die Kunstseidenindustrie eingegangen werden. Wir verfolgen
dabei die verschiedene Inanspruchnahme der Produktionsfaktoren Stoff,
Kraft, Zeit und denken dariiber hinaus noch an einen Vergleich der er-
forderlichen Kapitalien und ihres strukturellen Aufbaues. Dabei ist zu
beriicksichtigen, dafl die gesonderte Behandlung dieser Faktoren in erster
Linie der besseren systematischen Darstellung wegen gewéhlt wurde. In
Wirklichkeit wird haufig der eine Aufwand durch den anderen beeinflufit.
Praktisch wiren die Verfahrensvergleiche auf einem dem normalen
Rechnungsgange angepafiten Wege durchzufithren. Hier aber miissen
wirunsnachderalleinzur Verfiigung stehenden Vergleichsmethoderichten.

Die Vergleichsmethode. Allgemein gesprochen sind zwei Wege
zur Durchfithrung des beabsichtigten Vergleichs denkbar. Offnete die
Praxis die Geheimficher ihrer Archive und lieferte sie das in Betracht
kommende der Wirklichkeit abgenommene Zahlenmaterial aus, so bliebe
nur noch die Aufgabe des sinngeméBen Ordnens, der Festnagelung der
Ergebnisse und deren Kritik. Diesen Weg miissen wir der Praxis, wenn
sie einmal an das Problem herangeht, iiberlassen. Nur bei der Auswer-
tung verdffentlichter Bilanzen zur Betrachtung der Kapitalverhiltnisse
bestehender Gesellschaften kénnen wir ihn beschreiten, wenn auch mit-
grofiter Vorsicht im Hinblick auf die bekannte Zurechtmachung fiir die
Offentlichkeit bestimmter Angaben.

Im iibrigen bleibt keine andere Moglichkeit, als zu versuchen, auf
dem Wege der Deduktion zum Ziele zu kommen. Wir sind dabei auf
Ableitungen und Riickschliisse verschiedener Art angewiesen, um iiber-
haupt ein Bild der Verhiltnisse entwerfen zu kénnen.

Man kénnte zunichst Zweifel an dem praktischen Wert solcher Deduk-
tionen haben. Ihre Ergebnisse werden jedoch im Grunde genommen
sich meist auf derselben Linie bewegen, wie die Mittelwerte aus einer-
Reihe verschiedener Untersuchungen der Praxis selbst. Das gilt be-
sonders fiir den Anfang, wenn sie einmal zur Durchfithrung der vor-
geschlagenen Vergleiche schreiten wird. Im iibrigen aber konnen wir:
ruhig zugeben, daB essich bei unserer Methode vielfach um Betrachtun-
gen ,,vom grimen Tisch aus“ handelt. Dabei sind wir uns trotzdem
ihres praktischen Sinnes bewuBt, einmal wegen ihres Wertes als An--
regung, ferner weil sie auf einem Studium der Verhaltnisse aufgebaut
sind, durch das der Verfasser allerdings glaubt, soweit, als von
aullen her mdéglich, in die Materie des Stoffes eingedrungen zu
sein.

Der Vergleich der Produktionsfaktoren. Wie verschieden
die Kosten fiir Roh- und Hilfsstoffe bei den vier Kunstseidenarten sind,
mag eine iiberschligige Zusammenstellung zeigen, die auf denErgebnissen
des Abschnitts I, 1 fulit.

In den Tabellen 15—18 ist in den Spalten I zunichst der je kg der
betreffenden Kunstseide in Betracht kommende mengenméBige Material--
verbrauch angegeben. Die Spalten I enthalten Marktpreise® in RM. [kg.

1 Giiltig etwa Anfang 1929.
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Tabelle 15. Rohstoffkosten fiir 1 kg Viscoseseide.

I II III

kg RM. kg RM.
Zellstoff . . . . . ... .. ... 1,40 0,26 0,365
Atznatron . . . . . . . . .. .. 1,94 0,33 0,640
Schwefelkohlenstoff . . . . . . . . 0,41 0,55 0,225
Schwefelsdure 66°. . . . . . . . . 1,81 0,07 0,126
Glaubersalz . . . . . . ... ... 2,75 0,09 0,250
Glykose . . . . . .. ... ... 0,79 0,48 0,370
Schwefelnatrium. . . . . . . . . . 0,12 0,18 0,022
Natriumhypochlorid . . . . . . . . 0,13 0,12 0,016
Salzsdgure. . . . . . . .. . ... 0,12 0,16 0,019
Seife (Tirkischrotsl) . . . . . . . 0,05 1,00 0,050
Summe 2,083
Wiederverwendbares Atznatron . . 0,65 0,33 0,215
Differenz 1,868

Tabelle 16. Rohstoffkosten fiir 1 kg Kupferseide.

I II 111

kg RM. /kg RM,
Baumwollinters . . . . . . . . .. 1,26 0,57 0,720
Soda ... 0,07 0,15 0,001
Atznatron . . . . . . ... ... 0,06 0,33 0,002
Tirkischrotél . . . . . . . . . .. 0,03 1,00 0,030
Natriumhypochlorid . . . . . . . . 0,13 0,12 0,016
Salzsgure. . . . . . . . . .. .. 0,012 0,16 0,002
Kupfervitriol . . . . . . ... .. 1,9 0,53 1,010
Natronlauge . . . . . . . .. .. 1,7 0,13 0,220
Ammoniakwasser . . . . . . . . . 4,1 0,27 1,100
Glykose . . . . . . .. .. ... 0,024 0,48 0,012
Schwefelsdure 66° . . . . . . . . . 1,50 0,07 0,105
Salzsfure. . . . . . . . . . ... 0,12 0,16 0,019
Summe 3,237
Zuriickgewonnenes Ammoniakwasser 2.4 0,20 0,480
Kupfer. . . . . . .. ... ... 0,3 1,31 0,400
Differenz 2,357

Durch Multiplikation findet man in den Spalten III die Rohstoffkosten
der vier Kunstseidenarten. Die Summe ergibt zunéchst die Belastungen
an die Hauptfabrikate. Infolge der Minderung des Verbrauchs an Hilfs-
stoffen durch RiickfluB iiberschiissiger Mengen und durch Riickgewin-
nung von Chemikalien ergeben sich die wirklichen Materialkosten erst
nach Abzug der betreffenden Gutschriften.

Wie bereits in der Einleitung erwidhnt, weist die Viscoseseide die
geringsten Rohstoffkosten auf. Das Verhéltnis der Rohstoffkosten ist
und bleibt wohl einer der wichtigsten Faktoren in dem Kampf der ver-
schiedenen Kunstseidenarten um die Vormachtstellung auf dem Welt-

5*
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Tabelle 17. Rohstoffkosten fiir 1 kg Acetatseide.

I II IIT

kg RM./kg RM.

Baumwollinters . . . . . . . . . . 0,63 0,57 0,360
Chem. Reinigung . . . . . . . . . _— — 0,025
Essigsdureanhydrid . . . . . . . . 2,10 2,60 5,250
Eisessig . . . . . ... .. ... 2,10 1,30 2,730
Schwefelsiure 66°. . . . . . . . . 0,29 0,07 0,020
Essigsgure 30proz.. . . . . . . . . 0,35 0,36 0,125
Aceton. . . . . . . ... . ... 2,80 1,60 4,500
Alkohol . . . . . . . . ... .. 0,90 0,65 0,580
Summe 13,590

Zuriickgewonnenes . . . . . . . . 1,5 2,3 3,50
Acetyliergemisch 70% . . . . . . . 1,2 1,15 1,40
Losegemisch 80% . . . . . . .. 2,2 1,3 2,85
0,7 0,5 0,35

Differenz 5,49

Tabelle 18. Rohstoffkosten fiir 1kg Nitratseide.

I 11 111

kg RM. kg RM.
Baumwollinters . . . . . . . . . . 1,26 0,57 0,720
Chemische Reinigung . . . . . . . — — 0,051
Schwefelssure, konz. . . . . . . . 32,56 0,3 9,800
Salpetersiure 55 e e e e e . 11,2 0,5 5,601
Alkohol . . . . . . .. .. ... 2,05 0,65 1,340
Ather . . . . . . . . ... ... 2,75 1,14 0,850
Natriumsulfhydrad . . . . . . . . 0,12 0,22 0,026
Natriumhypochlorid . . . . . . . . 0,13 0,12 0,016
Salzsgure . . . . . . . . . . ... 0,12 0,16 0,019
Seife. . . . ... ... ..... 0,05 1,— 0,050
Summe 18,472

Wiederverwendbares . . . . . . . . 22,8 0,3 6,55
Nitriergemisch 70% . . . . . . . . 7,8 0,5 3,90
Wiedergewonnenes . . . . . . . . — — 1,07
Losegemisch 80% . . . . . . . . . —_ — 0,68
Differenz 5,972

markt. Setzen wir die Kosten der billigsten Kunstseide, der Viscose-
seide, = 1, so verhalten diese sich zu den entsprechenden Kosten der
Kupfer-, Acetat- und Nitratseide wie 1 :1,3:2,9:3,2.

Graphisch dargestellt zeigt Abb. 11, wie die Rohstoffkosten bei den
verschiedenen Herstellungsverfahren von der Nitratseide bis zur Vis-
coseseide sinken. Wenn wir in der gleichen Abbildung die entsprechenden
Zahlen der Weltproduktion im Jahre 1928 fiir die verschiedenen Kunst-
seidenarten eintragen, so soll damit zwar die Bedeutung der Rohstoff-
kosten in der Kunstseidenindustrie nochmals unterstrichen werden, ohne
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aber die Herstellungskosten einer Kunstseide insgesamt, wie die Roh-
stoffkosten im besonderen, als allein maBgebend fiir diese Verhéltnisse

zu bezeichnen.

Wiéhrend sich der Vergleich des Ma-
terialverbrauchs absolut, d.h. unein-
geschriankt durch besondere Vorbehalte,
vornehmen 14ft, miissen beim Vergleich
der Aufwinde an Energie und Zeit so-
wohl ihrer gegenseitigen wie ihrer Ab-
hingigkeit von den gegebenen Verhilt-
nissen wegen eine Reihe grundlegender
Annahmen gemacht werden.

Fiir alle vier Kunstseidenarten legen
wir mittlere Betriebe mit je einer Tages-
produktion von 2500 kg, auf 150 Den.
bezogen, zu Grunde. Es soll — trocken
oder nafl — nach dem Spulenverfahren
gesponnen werden, trocken bei Acetat-
und Nitratseide, naB bei Viscose- und
Kupferseide. Jede Fabrik besitzt ihre
eigene Kraftanlage, so daf also die Ko-
sten fiir die KWh und die Tonne Dampf

N

Welfproduktion B

Rohstofkasten

Abb. 11. Verbiltnis der Rohstoffkosten
und Weltproduktionsmengen der vier
verschiedenen Kunstseidearten.

1 = Viscoseseide 8 = Acetatseide
2 = Kupferseide 4 = Nitratseide

iiberall gleich sind. Das letztere gilt auch fiir die Stundenléhne und die
einzelnen Gehilter, kurz, die ortlichen Sonderverhiltnisse sollen ausge-

Tabelle 19. Maschinenpark einer 2500 kg Viscoseseidenfabrik,
150 Den., 120 D/m.

Arbeitsmaschinen Anzahl Lefg?w‘ﬁng Bf‘:ﬁzl;s' Eﬁ%gﬁe
Tauchpressen . . . . . . . . . . . 5 5 0,15 90
Zerfaserer . . . . . . . . . . . . 5 15 0,85 1530
Sulfidiertrommel . . . . . . . . . 5 1 0,85 100
Aufléser . . . . . . . .. L. L. 10 3 0,76 550
Zahnradpumpen. . . . . . . . . . 5 0,75 0,23 21
Mischer . . . . . . ... ... 2 7 1 340
Spinnmaschinen 3-100 Spinnstellen . 30 4 1 2 900
Waschpumpen . . . . . . . . .. 40 1 1 960
Trockner . . . . . . .. .. .. 1 24 1 580
Zwirnmaschinen & 360 Zwirnstellen . 16 6 0,85 1 950
Haspelmaschinen & 50 Haspelstellen. 15 3 0,7 750
Wasch- und Bleichapparat . 1 5 0,5 58
Zentrifugen . . . . . . . . . .. 5 4 0,8 385
Trockner . . . . . . . ... .. 1 24 1 580
Pumpen . . . . . .. ... ... 10 5 0,7 840
Ventilatoren . . . . . . . . . .. 45 3 1 3230
Vacuumpumpe . . . . . . . . . . 1 10 0,7 170
Luftkompressor . . . . . . . . . . 1 25 0,7 420
Kiltemaschine . . . . . . . . . . 1 50 0,6 720
Werkstatt . . . . . . . .. ... — 20 0,7 325
Beleuchtung . . . . . . ... .. — 150 0,3 1080
Ubertragungsverluste . . . . . . . — —_ — 6 021

23 500
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schaltet werden. AuBerdem liegt noch der ganzen Betrachtungsweise die
Vorstellung zu Grunde, daB alle Betriebe — um bei dem bereits ge-
wihlten Bilde zu bleiben — an der gleichen Stelle der technischen und
organisatorischen Entwicklungslinie des ganzen Industriezweiges stehen.

Energie bedeutet einerseits mechanische, andererseits menschliche
Arbeitsbereitschaft. Der Bedarf an mechanischer Energie duBert sich in
Kunstseidenfabriken einmal zum Antrieb der vorhandenen Maschinen
und Apparate, dariiber hinaus aber auch in erforderlichen Wérmemengen
zu Fabrikations- und Beheizungszwecken.

Aus der Praxis durch Messungen oder Beobachtungen gewonnene
Zahlen hieriiber stehen nicht zur Verfiigung. Dagegen ist in der Literatur
an zwei Stellen? versucht worden, sie wenigstens zum Teil, und zwar fiir
die Viscoseseide, abzuleiten. In gleicher Weise sind die Werte in den
Tabellen 19—22 fiir alle Kunstseidenarten gewonnen. Spalte 1 enthilt
jeweils die Arbeitsmaschinen und Apparate, welche Antriebskraft be-

Tabelle 20. Maschinenpark einer 2500kg Kupferseidenfabrik,
150 Den., 120 D/m.

Arbeitsmaschinen z L n e
Ballenoffner . . . . . . . . . .. 1 3 0,5 38
Crightonéffner . . . . . . . . .. 1 3 0,5 38
Ventilator . . . . . . . . . . .. 1 3 0,6 38
Bauchpumpe . . . . . . ... .. 2 2 0,8 58
Bleichmaschine . . . . . . . . . . 3 2 0,8 58
Waschmaschine . . . . . . . . . . 3 2 0,8 58
Mahlhollinder . . . . . . . . .. 6 65 0,8 7 200
Kneter . .. ... ... . ... 2 1 1 48
Mischhollander . . . . . . . . .. 6 25 0,8 2 300
Kneter . . . .. ... ..... 2 1 1 48
Aufléser . . . . . . . . . . ... 10 3 0,8 580
Mischer . . . . . . .. ... .. 2 7 1 335
Verdiinnungskessel mit Riihrwerk. . 4 5 0,8 385
Spinnmaschinen . . . . . . . . . 30 4 1 2 900
Waschpumpen . . . . . . . . .. 40 1 1 960
Zwirnmaschinen . . . . . . . . . 16 6 0,85 1960
Haspeln . . . ... ... .... 15 3 0,6 650
Waschmaschinen . . . . . . . .. 1 5 0,5 60
Zentrifugen . . . . . . . .. .. 5 4 0,8 385
Trockner . . . . . ... . ... 1 24 1 580
Rithrwerk fiir Kupferfallung . . . . 4 2 0,7 134
Pumpen . . . . . . .. ... .. 10 5 0,7 840
Ventilatoren . . . . . . . . . .. 15 3 1 1080
Vacuumpumpe . . . . . . . . . . 1 10 0,7 168
Luftkompressor . . . . . . . . .. 1 25 0,7 420
Kiltemaschine . . . . . . . . .. 1 25 0,5 300
Werkstatt . . . . ... .. ... —_ 20 0,7 335
Beleuchtung . . . . . . . .. .. —_ 150 0,3 1080

ertragungsverluste . . . . . . . — — — 7084
30100

1 Vgl. Stiel: Elektrobetrieb in der Textilindustrie, S.445. Leipzig 1930.
Wilbert: Der Energiebedarf in Kunstseidenfabriken, Die Kunstseide 1927,
S. 125—130.
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Tabelle 21. Maschinenpark einer 2500kg Acetatseidenfabrik,
150 Den., 120 D/m.

Arbeitsmaschinen z L n e
Ballenoffner . . . . . . . . ... 1 3 0,5 38
Crightonéffner . . . . . . . . .. 1 3 0,5 38
Ventilator . . . . . . . .. ... 1 3 0,5 38
Biuchpumpe . . . . . . . .. .. 2 2 0,6 58
Bleichmaschine . . . . . . . . . . 3 1 0,8 58
Waschmaschine . . . . . . . . .. 3 1 0,8 58
Zentrifugen . . . . . . . . ... 5 4 0,8 385
Trockner . . . . . . . . . ... 1 24 1 580
Riihrtrommel . . . . . . . . . . . 20 20 0,85 8700
Waschmaschinen . . . . . . . .. 5 1 0,8 96
Zentrifugen . . . . . . . . . .. 5 4 0,8 385
Trockner . . . . . . .. .. .. 1 24 1 580
Aufléser . . . . . . . ... ... 10 3 0,8 580
Mischer . . . . . . .. .. ... 2 7 1 335
Spinnmaschinen . . . . . . . .. 10 4 1 960
Zwirnmaschinen . . . . . . . . . 16 6 0,85 1960
Haspelmaschinen . . . . . . . .. 15 3 0,6 650
Pumpen . . . . . . .. .. ... 10 5 0,7 840
Ventilatoren . . . . . . . . . .. 20 3 1 1440
Vacuumpumpe . . . . . . . . . . 1 10 0,7 168
Luftkompressor . . . . . . . .. 1 25 0,7 420
Kiltemaschine . . . . . . . . .. 1 25 0,5 300
Werkstatt . . . . . . .. . ... — 20 0,7 335
Beleuchtung . . . . . . . . . .. — 150 0,3 1080
Ubertragungsverluste . . . . . . . — — — 6438

26 000

notigen, Spalte 2 die fir die zu Grunde gelegten Anlagen benétigten
Stiickzahlen, Spalte 3 den Leistungsbedarf in KW je Maschineneinheit,
Spalte 4 den Betriebsfaktor! und schlieflich Spalte 5 den durch Multi-
plikation der vorausgegangenen drei Werte erhaltenen Energieverbrauch
innerhalb 24 Stunden in KWh. Da dieser Energieverbrauch den an die
Arbeitsmaschinen abzugebenden Betrag darstellt, wurden die gesamten
Ubertragungsverluste mit einem Wirkungsgrad von 759 am SchluB
jedesmal beriicksichtigt. Wir erhalten also je kg Kunstseide einen Ver-
brauch von 9,4 KWh bei Viscose-, 12,4 KWh bei Kupfer-, 10,4 KWh bei
Acetat- und 7,2 KWh bei Nitratseide.

Den Bedarf an Warmemengen hat der Verfasser fiir Viscoseseide in
der auf S.70 angegebenen Arbeit auf gleiche Weise zu ermitteln ver-
sucht. ITm Anschlufl daran wurden von Bachmair? Berechnungen des
Bedarfs an kg Heizdampf fiir verschieden groBe Viscoseseidenfabriken
angestellt. Fir Kupfer-, Nitrat- und Acetatseide mubBten vom Ver-
fasser dhnliche Berechnungen durchgefiihrt werden, die zu den in
Tabelle 23 zusammengefaliten Ergebnissen fiir Anlagen von 2500 kg

1 Der Betriebsfaktor stellt das Verhiltnis der Laufzeit einer Maschine zu der
zugehorigen gesamten Arbeitszeit dar.

2 Bachmair: Energieerzeugung in Kunstseidenfabriken, Die Kunstseide
1928, S.207—211.
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Tabelle 22. Maschinenpark einer 2500 kg Nitratseidenfabrik,
150 Den., 120 D/m.

Arbeitsmaschinen z L n e
Ballenoffner . . . . . . . . . .. 1 3 0,5 36
Crightondffner . . . . . . . . .. 1 -3 0,5 36
Ventilator . . . . . . . . . . .. 1 3 0,5 36
Bauchpumpe . . . . . . . .. .. 2 2 0,6 58
Bleichmaschine . . . . . . . . .. 3 1 0,8 58
‘Waschmaschine . , . . . . . . .. 3 1 0,8 58
Zentrifuge . . . . . . . . . ... 5 4 0,8 385
Trockner . . . . . . ... ... 1 24 1 960
Nitrierzentrifuge . . . . . . . .. 5 4 0,8 385
Waschmaschine . . . . . . . . . . 4 1 0,8 77
Zentrifuge . . . . . . . .. ... 5 4 0,8 385
Aufléser . . . . . . . ... ... 10 3 0,8 580
Mischer . . . . . .. ... ... 2 7 1 335
Hydraulische Presse . . . . . . . 2 5 1 240
Spinnmaschine . . . . . . . . . . 10 4 1 960
Waschpumpe . . . . . . . . ... 40 1 1 960
Zwirnmaschine . . . . . . . . .. 16 6 0,85 1 960
Haspelmaschine . . . . . . . .. 15 3 0,6 650
Wasch- und Bleichmaschine . . . . 1 5 0,5 60
Zentrifuge . . . . . . . .. ... 5 4 0,8 385
Trockner . . . . ... .. ... 1 24 1 580
Pumpen . . . . . ... ... .. 10 5 0,7 840
Ventilatoren . . . . . . . .. .. 20 3 1 1440
Vacuumpumpe . . . . . . . . . . 1 10 0,7 168
Luftkompressor . . . . . . . . .. 1 25 0,7 420
Werkstatt . . . . .. ... ... — 20 0,7 335
Beleuchtung . . . . . .. .. .. — 150 0,3 1 080

ertragungsverluste . . . . . . . — — — 4533
18 000

fithrten. Die dort gleichfalls aufgefithrten Werte fiir Viscoseseide ent-
sprechen den fritheren Verdffentlichungen.

Auf die Bedeutung des Energieverbrauchs in der Kunstseidenindu-
strie kommen wir in anderem Zusammenhang noch zuriick. Daher soll
hier die mengenméBige Feststellung geniigen.

Von EinfluB auf den mengenméaBigen Kraftbedarf ist auch der Grad
der durchgefiihrten Mechanisierung des Betriebes. Im allgemeinen kann
man sagen, je hoher die Mechanisierung, um so grofer der Kraftbedarf,

Tabelle 23.
Viscoseseide | Kupferseide | Acetatseide | Nitratseide
Wirmebedarft WE/h . 2 657 800 2 395 600 1 619 500 2 005 400
Dampfbedarf normal i
kgh . ... ... 4910 4 250 2970 3700
Dgl. im Winter . . . 6150 5 350 31720 4 620
kg Dampf im Mitte
je kg Kunstseide . . 83 45 32 40
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um so gréBer aber auch das Anlagekapital. Andererseits sinkt im allge-
meinen mit der Mechanisierung der Bedarf an menschlicher Arbeitskraft
und an Betriebskapital.

Beim Vergleich der benétigten menschlichen Arbeitskrifte kénnen
wir uns ebenfalls nicht auf unmittelbare Angaben aus der Praxis stiitzen.
Im ,,Kunstseidentaschenbuch“? wird angegeben, daB bei Viscose- und
Kupferseide mit 1 Arbeitskraft fiir etwa je 2 kg Tagesproduktion zu
rechnen ist. Diese Angaben hat der Verfasser nachzupriifen und fir
Acetat- und Nitratseide zu ergéinzen versucht. Erist dabei auf Grund der
ihm zur Verfiigung stehenden Unterlagen zu den in Tabelle 24 zusammen-
gestellten Zahlen gekommen. Entsprechend der Zahl der Arbeitsvor-

Tabelle 24.
Viscose- | Kupfer- | Acetat- | Nitrat-
seide seide seide seide
Arbeiter . . . . . 550 600 400 600
Arbeiterinnen . . 450 450 450 450
Summe: | 1000 1050 850 1050

ginge (vgl. Tabelle 25) ist der Unterschied in der Anzahl der benttigten,
Arbeitskrafte fiir Viscose-, Kupfer- und Nitratseide gering. Nur bei der
Acetatseide macht sich ein groferer Unterschied bemerkbar, der aber
gerade dieser jungen Kunstseide mit ihren héheren Rohstoffkosten
zustatten kommt.

Beim Vergleich des Zeitverbrauches zur Durchfiithrung der verschie-
denen Herstellungsverfahren miiiten noch eine Reihe weiterer Annahmen,
gemacht werden, wenn man nach den tatsichlichen praktischen Werten,
forschen wollte, die ja in hohem MafBle von der technischen Organisation
innerhalb der Betriebe und der Art der Fertigung abhingen. Wir wollen,
daher von dem Versuch, die praktischen Vergleichszahlen aufzustellen,
absehen und dafiir den theoretischen Mindestwerten nachgehen, d. h. den,
beim Wegfall jeglichen Zeitverlustes nur zur Durchfithrung der hinter-
einander geschalteten Arbeitsvorginge in Betracht kommenden Zeiten,
wie sie anndhernd bei reiner FlieBfabrikation zu verzeichnen sind. In
der Praxis werden bei den heute noch in der Kunstseidenindustrie iib-
lichen Fertigungsmethoden und Betriebsorganisationen stets lingere
Zeiten beansprucht. Sie lassen sich folgendermaBen feststellen: Hat
eine Betriebsabteilung innerhalb eines bestimmten Zeitabschnittes von
t Arbeitstagen einen Materialzugang von K kg zu verzeichnen, waren
ferner die Bestinde am Anfang dieses Zeitraumes &, und am Ende k,,
so ergibt sich die Durchlaufzeit

Z:t' k1+k2 .
2(k1+K—k2)’
wenn ky =k, =1Fk, dann z:t-—z—.

1 Stadlinger: Das Kunstseidentaschenbuch, Berlin 1929, S. 38 u.46.
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Die Vorbereitungsanlage einer Viscoseseidenfabrik habe b. w. inner-
halb 25 Arbeitstagen 100000 kg Zellstoff empfangen, Anfang- und End-
bestand in den verschiedenen Halbfabrikaten betrage je 20000 kg, dann

Tabelle 25.
Viscoseseide Kupferseide Acetatseide Nitroseide
Vorginge Zeit | Vorginge | Zeit Vorginge Zeit Vorgange Zeit
Zellstoffaufbe- Baumwoll- dto. 14 Tg, dto. 14 Tg.
wahrung (Homo-| 14 Tg. vorrat 14 Tg.
genisieren)
Mercerisieren . .| 3 Std| Mech. Rei-
nigung
— — | Béauchen 8 Std dto. dto.
— — | Bleichen 11 Std 11 Std
— — | Waschen
— — — — | Schleudern dto.
— — — — | Trocknen dto.
Zerfasern . . 3 Std| Zermahlen Acetylieren 18 ,, | Nitrieren .
Vorreife . . . .|72,, |Pressen Fillen Waschen } 5,5,,
Sulfidieren . . .| 3 ,, |Kneten 12 Schleudern } 5 ,, | Schleudern
—_ — | Mischen > | Trocknen — —
— — | Pressen — — — —
_ — | Kneten —_— —_ — —
Loésen . . . .
Mischen , . . dto. 8 ,, dto. 8, dto. 8 Std.
Filtern . . . }|56 ,,
Entliiften . . Verdiinnen 4 ,, | Entliiften
Reifen Entliften 24 Lagern } 24 dto. 2,
— — | Reifen } » — — — _
137 ,, 56 ,, 66 ,, 48,5,,
Spinnen Y Spinnen 49 Spinnen 0,25, ,| Spinnen 0,25,,
Waschen . j 52 ,, | Waschen » — — | Waschen 48
Trocknen . — — — — — —
Zwirnen , . . 9 & 9
Haspeln . . . » to. » dto. 9, dto. 9,
Entschwefeln Entkupfern — — | Denitrieren
Bleichen . . . Waschen 8.25 — — | Bleichen
Waschen, . . 8.95 Schleudern [{~>° > — — | Waschen ~
Seifen . . . . %9 2 | Trocknen — — | Seifen 8,25,
Schleudern . —_ —_ — — ] Schleudern
Trocknen . — — — — {Trocknen
Lager. . . .
Sorti -
L‘;ge‘f’e’{ Doz, dto. 12 ,, dto. 12 ,, dto. 12,
Verpacken . .
218,25 134,25 87,25 126,00
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ergibt sich die Durchlaufzeit

20 000

2= 25" 356000

= 5 Tage.

Dem Zeitvergleich dient die Tabelle 25. Dort sind zunichst die
einzelnen Arbeitsvorginge der vier Herstellungsverfahren nebeneinander
aufgefithrt. Die Zeit, die benttigt wird, um aus dem vom Aufbewah-
rungsraum entnommenen und in die Fabrikation gebrachten Ausgangs-
stoff in den vier Fallen den fertigen Kunstseidenfaden herzustellen, finden
wir, wenn wir zundchst den Werdegang eines beliebigen Einsatzes in der
Vorbereitungsanlage verfolgen. Die Dauer der einzelnen Arbeitsvorginge
ist uns bereits aus den fritheren Darlegungen bekannt. Es werden b. w.
100 kg Zelilstoff in 3 Stunden mercerisiert, in 3 Stunden zerfasert,
72 Stunden der Vorreife unterworfen und 3 Stunden sulfidiert. Der
Losevorgang nimmt daraufhin 5 Stunden, das Mischen und Filtrieren
3 Stunden und schlieBlich die Nachreife 48 Stunden in Anspruch. Nach
137 Stunden ist also unser Einsatz bei der Herstellung von Viscoseseide
spinnreif. Entsprechend finden wir fiir die Vorbereitung der Spinnlésung
bei der Kupferseide 56 Stunden, bei der Acetatseide 66 Stunden und bei
der Nitratseide 48,5 Stunden. Wir sehen, dafl die Kupfer- und Acetat-
seide nur rund die Hélfte, die Nitratseide sogar nur rund den dritten Teil
der Vorbereitungszeit fiir die Viscoseseide brauchen. Zwar handelt es
gich bei der Viscoseseide in betrichtlichem MafBle um Ruhezeiten, die
keine mechanische oder menschliche Arbeitskraft beanspruchen, doch ist
zu beachten, daB bei ihr das Betriebskapital langer gebunden ist. Dieser
Nachteil gegeniiber den anderen Kunstseidenarten wird nur dadurch
gemildert, daf an sich infolge des billigeren Materials das Betriebskapital
relativ entsprechend niedriger sein kann.

Haben wir bei den Vorbereitungsanlagen die Beschickungseinheiten,
verfolgt, so miissen, wir folgerichtig bei den weiteren Arbeitsvorgingen
die Einheiten der Spinnereien zugrunde legen, das ist die vollgewickelte
Spule. Das Trockengewicht des aufgewickelten Fadens soll 40 g, der
Titer 150 Den. betragen. Dann ist der aufgewickelte Faden 2400 m lang,
und bei einer Spinngeschwindigkeit von 40 m/min (Viscose- und Kupfer-
seide nall gesponnen) dauert die Aufwicklung genau eine Stunde, bei
einer Spinngeschwindigkeit von 150 m/min (Acetat- und Nitratseide
trocken gesponnen) rund 0,25 Std. Jede Spule wird, wo notwendig,
gewaschen und getrocknet, Vorginge, die meist noch erhebliche Zeit in
Anspruch nehmen. Nach dem Zwischenlager kommt also der gesponnene
Faden beim Viscoseverfahren innerhalb 52 Std., beim Kupferverfahren
innerhalb 49 Stunden, beim Acetatverfahren sofort und beim Nitratver-
fahren innerhalb 48,25 Stunden.

Wihrend alle bisher betrachteten Betriebsabteilungen téglich
24 Stunden (von 6—6 Uhr) durcharbeiten, wird in der Zwirnerei nur
16 Stunden gearbeitet (von 6—22 Uhr); infolgedessen mufl die nach
22 Uhr gesponnene Seide im Mittel 6 Std. 40 Min. warten, weil sie erst
von 6—11,20 Uhr am folgenden Tage gezwirnt werden kann (siehe Abb.12).
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Entsprechend wartet die von 6—14 Uhr gesponnene Seide im Mittel
4 Stunden und die von 14—22 Uhr gesponnene im Mittel 1 Stunde
20 Minuten. Aus diesen mittleren Wartezeiten der drei Tagesschichten
ergibt sich eine Durchschnittswartezeit zwischen Spinnerei und Zwirnerei
von vier Stunden. Da diese Wartezeit lediglich darauf zuriickzufiihren
ist, daB die Arbeitszeiten in der Spinnerei und Zwirnerei nicht iiberein-
stimmen, so muB letzteres als ein Nachteil bezeichnet werden, wenigstens
vom Standpunkt der Durchlaufszeit des Materials durch die Fabrik und
der dadurch bedingten Kapitalbindung. Soll der zugrunde gelegte
Faden von 150 Den. 120 D/m erhalten, und laufen die Zwirnspindeln
mit 4000 Umdr./min, so wird die Zwirnspule rund innerhalb 85 Mi-
nuten oder 1,4 Std. vollgewickelt, wenn das Trockengewicht des auf-
gewickelten Fadens 40 g

v 1510 20Min. st 0Min warter ei 2400 m Fadenlinge

r T T i upd der Betriebsfaktor

k- — — {}L eines Abzuges 0,85 be-

¢ 7 4 ¢ tragt. Inder Haspelei wird

5"" 1; — ”‘} m z’z i genau so lange gearbeitet
wie in der Zwirnerei. Die

Abb.12. Theoretische Mindestwartezeiten der durchschnittliche Warte-

awichenprainie ivashe Spituerd GoSL0 Aol gt pwischen diosen bei-

den Betriebsabteilungen
wird daher nur durch eine gewisse Zeitverschiebung bedingt, die von
der Arbeitseinteilung in beiden Teilbetrieben abhéingt. Bei guter Ein-
teilung und Abstimmung der Betriebe diirfte diese Verschiebung durch-
schnittlich nicht mehr als 3 Stunden betragen. Die Strangbildung selbst
dauert etwa 10 Minuten, wenn die Spulen ihre 2400 m langen Fiden
auf einen Haspelumfang von 110 cm bei 330 Umdr./min der Haspeln
abgeben und der Betriebsfaktor hierbei 0,68 betrigt.

In der Nachbehandlung wird wieder 24 Stunden durchgearbeitet, es
kommt also die von 16,40—22 Uhr gehaspelte Ware in der Zeit von
22—6 Uhr frith zur Nachbehandlung, entsprechend die von 6—11,20 Uhr
und von 11,20—16,40 Uhr gehaspelte in der Zeit von 6—22 Uhr. Im
Durchschnitt ergibt sich daher wie nach der Spinnerei auch hier eine
Wartezeit von 4 Stunden. Die Nachbehandlung selbst dauert nach
fritherem fiir die Viscoseseide 1,5 Stunden. Diese Zeit kann man auch
fir die Kupfer- und fiir die Nitratseide in Rechnung stellen, fiir die
Acetatseide ist sie dagegen gleich Null.

Das auf die chemische Nachbehandlung folgende Schleudern nimmt
etwa 1/ Stunde, das Trocknen 214 Stunden in Anspruch.

Da fiir die Sortierung, Lagerung und Verpackung iiberall gleiche
Zeiten einzusetzen sind, so kénnen wir nunmehr die Herstellungszeiten
der vier Kunstseidenarten miteinander vergleichen. Die Viscoseseide be-
nétigt die meiste Herstellungszeit mit rund 220 Stunden, dann komm$
die Kupferseide mit 135, die Nitratseide mit 126 und schlieflich die
Acetatseide mit 88 Stunden. Es sei nochmals bemerkt, daB diese Zeiten,
ihrer Ableitung entsprechend Mindestzeiten darstellen, also etwa den
Wert von Verhédltniszahlen aufweisen. Sie kénnen erheblich hoher
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werden, besonders durch léingeres Warten zwischen den einzelnen Arbeits-
vorgingen, wenn nicht fiir geniigend schnelle Durchfithrung der Trans-
porte und richtige Abstimmung der Leistungen gesorgt ist, so daB un-
nétig angehiufte Reserven die ununterbrochene Durchfithrung der ver-
schiedenen Arbeitsvorgéinge sicherstellen miissen. In manchen Werken,
besonders in dlteren, sind auch die Arbeitsvorginge, vor allem von der
Spinnerei an gerechnet, noch nicht auf die unbedingt notwendige ge-
ringste Anzahl beschrénkt. Es wird auf Spulen gesponnen, die man nicht
auf die Zwirnmaschine stecken kann, so daf ein Umspulen notwendig
ist, es wird vielfach auch solche Ware gehaspelt, bei der fiir die Strang-
bildung absolut kein Grund vorhanden ist. Fiir ungefirbt zu verarbei-
tende Kunstseide oder spiter im fertigen ,,Stiick‘‘ zu farbende Ware ist
eine Strangbildung véllig unnétig, da die Nachbehandlung auch auf der
Spule durchgefithrt werden kann.

Eine abschlieBende Beurteilung der Zeitunterschiede fiir die vier
Herstellungsverfahren ist naturgemi nur im Zusammenhang mit den
anderen Kostenfaktoren moéglich. Es kommt darauf an, welche Wert-
steigerung insgesamt bei jedem Verfahren innerhalb der verbrauchten
Zeit entstanden ist. Je geringer diese Wertsteigerung, d. h. je weniger in,
die Verarbeitung der Rohstoffe hineingesteckt werden muBte, um so
wirtschaftlicher ist der ProzeB bei einer gegebenen Zeitinanspruchnahme.
Allerdings kann damit noch nicht iiber den Unternehmungserfolg geurteilt
werden. Das ist nur unter Ankniipfung an die Preise der in den Betrieb
eingehenden Rohstoffe und der ihn verlassenden Produkte moglich.

Vergleich der Kapitalverhédltnisse. Bei der Behandlung der
Produktionsfaktoren wurde bereits mehrfach auf die Zusammenhinge
zwischen Kapitalbedarf einerseits und Inanspruchnahme der Produk-
tionsfaktoren, insbesondere der Zeit, andererseits hingewiesen.

Eine der wichtigsten, auch das Selbstkostenproblem beriihrenden
Fragen der Kunstseidenindustrie ist die, welche Kunstseidenart rentiert
sich am meisten, und wie rentiert sich die Herstellung von Kunstseide
iiberhaupt ? Diese Frage betrifft nicht allein die Produktionsfaktoren
oder die dadurch bedingten Kosten, auch nicht allein die Preise oder
beides zusammen, sie beriihrt vielmehr bei gleicher Produktionsleistung
die Kosten, Preise und insbesondere auch die investierten Kapitalien.
Die Rentabilitdtsgleichung lautet allgemein :

G
U im
K

R=

Jekleiner das benttigte Kapital K, desto gréBer bei gleichem Umsatz U und
Kosten die Rente R, und je gréBer der Umsatz, desto kleiner kann bei
gleicher Rente und gleichem Kapital der Gewinnaufschlag G sein. Daher
ist eine der wichtigsten Fragen fiir jeden Industriezweig, wie oft das in-
vestierte Kapital umgeschlagen wird. Nicht allein aber zu dem Aktien-
kapital etwa wird der Umsatz in Beziehung gesetzt, ebenso auch zu den,

gesamten arbeitenden Mitteln eines Betriebes sowie zum Anlagekapital
allein.
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Eine Viscoseseidenfabrik von 2500kg Tagesproduktion, auf 150 Den.
bezogen, bendtige ein Mindestkapital von rund 7500000 RM., das sich
zu etwa %[5 auf Anlage- und zu !/; auf Betriebskapital verteilt. Das ergibt
bei einer Jahresproduktion von 750000 kg Kunstseide einen runden
Kapitalbedarf von 10 RM./kg Jahresproduktion. Dieser Wert stimmt
iiberein mit Angaben, die nach Frohlich? in einer Jahresversammlung
der Enka iiber ihre Tochtergesellschaft, die British-Enka, gemacht wur-
den, wo man es als ein giinstiges Ergebnis bezeichnete, daf die Tochter-
gesellschaft mit diesem Kapital aufgebaut werden konnte. Wenn Fréh -
lich demgegeniiber feststellt, dal eine Kunstseidenfabrik damit iber-
kapitalisiert sei und auf die Verhiltnisse der Vereinigten Glanzstoff-
fabriken hinweist, so vergifit er anzugeben, mit wieviel offenen und stillen
Reserven diese dltere Gesellschaft in Wirklichkeit arbeitet. Im iibrigen
wiesen auch andere neugegriindete Viscoseseidenfabriken den gleichen
Kapitalbedarf auf, wie b. w. die den Vereinigten Glanzstoff-Fabriken
nahestehenden ,,Neuen Glanzstoffwerke* in Breslau, welche bei einer
Tagesproduktion von 4000 kg mit 12000000 RM. Aktienkapital ausge-
riistet wurden, also mit etwa

12000000

—2000 - 300~ — 10 RM./kg Jahresproduktion.

Etwa der gleiche Kapitalbedarf kommt nach Projektunterlagen fiir
eine neu zu griindende Kupferseidenfabrik in Frage. Fir eine Acetat-
seidenfabrik schitzt der Verfasser den Kapitalbedarf — technische
Riickschlige ausgeschaltet — etwas geringer ein, weil infolge hoherer
Spinngeschwindigkeit beim Trockenspinnen weniger Spinnstelien auf die
gleiche Tagesproduktion entfallen als beim NafBspinnen, ferner weil die
ganze Nachbehandlungsanlage wegfallt. Schitzungsweise diirfte man
mit 8 RM. je kg Jahresproduktion 150 Den. auskommen. Setzen

Tabelle 26.
1 2 3 4 5 6 7
Art
RM/ Umsatz ¢ BM/ | Kosten Kapital Rente
kg % | ke %
Viscose . | 7 5250 000 5,90 14500 000|7500000| 10
1. Kupfer . |13,50 } 10 000 000 |15 11,50 | 865000017 500000| 18
Acetat . |12 9 000 000 10,20 |7 640 000 | 6 000000| 23

2. Kupfer . 12,60 9400000 | 8,5 | 11,50 |8650000|7500000] 10

Acetat . |11 8 390 000 7 10,20 |7 640 000 | 6 000 000

Viscose . § 7 5250000 {15 5,90 14 500000]7500000f 10
Kupfer . |13,50 | 10 000 000 |21 10,50 | 790000017 500000 28
Acetat . |12 9 000 000 7 11,— | 8300000} 6000000} 11,6

3.

{ Viscose . | 7 5250000 {15 5,90 |4 500 000 | 7 500 000

1 Die Kunstseide 1928, S.479.
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wir nun einmal die gegenwértigen! Preise fiir die verschiedenen Kunst-
seidenarten in Tabelle 26, Spalte 1, erstes Drittel ein, so ergeben
sich fiir unsere Anlagen die Umsatzzahlen der Spalte 2. Nehmen wir
zunéchst an, die Herstellungskosten je kg ligen etwa 159, darunter,
80 erhalten wir die Werte der Spalten 4 und 5. Mit Hilfe der Rentabili-
tétsgleichung und des in Spalte 6 enthaltenen Kapitals ergibt sich dann
die Rente nach Spalte 7.

Das erste Drittel der Tabelle 26 zeigt zunichst: obwohl die Viscose-
seide die geringsten Kosten aufweist, ist ihre Rentabilitit am kleinsten,
weil ihr Kapitalbedarf zu hoch, ihr Umsatz dementsprechend zu klein ist.
Der Umsatz der Acetatseide ist zwar auch kleiner als der der Kupfer-
seide, trotzdem aber erscheint die Rentabilitat besser als bei Viscose- und
Kupferseide, weil eben der Kapitalbedarf geringer ist, mit anderen
Worten das Kapital in hoherem MaBe umgesetzt wird. Dariiber gibt
Tabelle 27 Auskunft, welche die bereits bekannten Werte fiir Kapital-
bedarf und Umsatz (Spalte 1 und 2) enthilt und die aus ihnen durch
Division von Umsatz und Kapital errechneten Umsatzziffern (Spalte 3)
aufweist.

Tabelle 27.

Kapital Umsatz Umsatzziffer
Viscoseseide . . . | 7500 000,— | 5250 000,— 0,70
Kupferseide . . . | 7500 000,— |10 000 000,— 1,33
Acetatseide . . . | 6 000 000,— | 9000 000,— 1,50

Legen wir einmal die Rente kiinstlich mit 109, fest, so ergeben sich
bei den angenommenen Kosten andere Umsitze, Preise und Gewinn-
aufschlige. Den Ergebnissen der ersten Rechnung entsprechend miissen
jetzt die Aufschlige bei der Viscoseseide am groBten, bei der Acetatseide
am kleinsten sein (Tabelle 26, 2. Drittel).

Praktisch werden die Verhaltnisse insofern anders liegen, als die Her-
stellungskosten fiir Acetatseide wohl etwas hoher sind als die der Kupfer-
seide. Wenn trotzdem die Verkaufspreise unter denen der Kupferseide
liegen, so ist das wahrscheinlich auf die groBere Weltproduktion der
Acetatseide und deren grofere Konkurrenz gegeniiber der Viscoseseide
zuriickzufithren. Setzen wir b. w. einmal die Selbstkosten der Kupfer-
seide mit 10,50 RM., der Acetatseide mit 11 RM. ein, so erhalten wir die
Ergebnisse des letzten Drittels der Tabelle 26. Auch dann zeigt sich
noch, daf die Rentabilitit der Acetatseide besser als die der Viscose-
seide ist.

Wenn in letzter Zeit von schlechten Verhiltnissen in der Kunstseiden-
industrie die Rede ist, so beruht das, wie Eingeweihten bekannt, vor
allem auf der ungiinstigen Lage in der Viscoseseidenindustrie. Dem-
gegeniiber wird die Rentabilitét der Kupferseide und sogar der Acetat-
seide giinstiger beurteilt, wenn auch die Acetatseide noch keineswegs
iiberall technisch iiber den Berg ist. In diese allgemeine Beurteilung der
Lage paBt also das entworfene Bild der Rentabilitdtsverhéltnisse hinein.

1 Mitte 1929.
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Fir die normale Viscoseseide bleibt als Moglichkeit einer weiteren Auf-
wartsentwicklung demnachnur der Versuch, den Umsatzdurch Verkiirzung
der Herstellungszeiten und Erhohung der Umschlagsziffern des Kapitals
zu steigern. Unter Umstdnden kann dann sogar der Preis noch etwas
sinken, um weitere Absatzgebiete zu gewinnen. Wenn einzelne Gesell-
schaften ohne diesen Weg ihre Sanierung auf die bei den hohen Anlage-
werten an sich kapitalistisch mogliche Weise der Herabsetzung ihres
Kapitals versuchen, so mogen sie auf diese Weise eine Grundlage fiir
ihre weitere Rentabilitat finden, einer Verbreiterung der Basis des ganzen
Industriezweiges ist damit aber keineswegs gedient. Wiirde der erste
Weg, der technisch durchaus méglich ist, nicht beschritten, dann hitte
aller Voraussicht nach die Weltproduktion der Viscoseseide ihre héchste
Stufe erreicht.

Wir haben bisher im wesentlichen Kapital und Kosten als Sammel-
begriffe benutzt. Praktisch ist die Art des Aufbaues, d. h. der Anteil der
verschiedenen strukturellen Glieder an der Gesamtheit von Kapital und
Kosten, von EinfluB auf Rentabilitit und Selbstkostenrechnung. Hier
interessiert uns besonders der Aufbau des Kapitals in der Kunstseiden-
industrie und dessen EinfluB auf die Rentabilitét. .

In den Bilanzen der Aktiengesellschaften wird der Gewinn nur auf
das Aktienkapital, soweit es am Stichtage der Bilanz dividendenberech-
tigt ist, bezogen. Damit ist jedochkeineswegs das gesamte in einem Unter-
nehmen arbeitende Kapital erfaBt. Hinzu kommen die offenen und stillen
Reserven, die zusammen mit dem Aktienkapital das eigene Vermdgen
der Gesellschaft ergeben. Diesem reihen sich ebenfalls auf der Passivseite
der Bilanz noch die fremden Mittel in Gestalt von lang- und kurzfristigem
Kredit an. Hsist ebenso klar, daB, auf diese Kapitalgesamtheit bezogen,
die Rentabilitit ein ganz anderes Bild ergibt, wie es fiir den AuBlen-
stehenden schwierig ist, sie auch nur einigermafen richtig abzuschétzen?,
Einmal kennt er nicht die stillen Reserven, also nicht die genaue Hohe der
gesamten arbeitenden Mittel, ferner nicht die fiir das Fremdkapital ge-
zahlten Zinsen, die er dem Gewinn wieder zuzuzihlen und mit diesem auf
das Gesamtkapital zu beziehen hitte. Wohl bieten die verdffentlichten
Bilanzen gewisse Anhaltspunkte dafiir, aber diese reichen in der Regel
nicht aus, um den Kapitalaufbau zu rekonstruieren, ganz abgesehen
davon, daB die Bilanzziffern selbst mit einer gewissen Vorsicht zu
beurteilen sind.

Dies gilt auch insbesondere fiir das Verhiltnis von Anlage- und
Umlaufkapital auf der Aktivseite der Bilanz, weil gerade in den
Anlagewerten meist die gréBten stillen Reserven stecken. Alles das
ist auch fiir die Betrachtung der Verhiltnisse in der Kunstseiden-
industrie zu beriicksichtigen, der die Tabelle 28 dienen soll. Sie
enthilt den bilanzmaBigen Kapitalaufbau fiir drei der bedeutendsten
européischen Kunstseidenfirmen. Die Vereinigten Glanzstoffabriken sind
im Jahre 1929 in dem hollindischen Konzern ,,Aku‘ aufgegangen. Die
betreffenden Zahlen fiir das Jahr 29 konnten also nicht gebracht werden.

1 Vgl. Prion: Kreditpolitik, a. a. O.
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Ohne auf Einzelheiten einzugehen, die ja an Hand der Tabelle leicht ver-
folgt werden kénnen, sei bemerkt, daB auch hier die Rentabilitit des
Gesamtkapitals bei der Kupferseide giinstiger erscheint, als man es
bei alleiniger Betrachtung des Dividendensatzes zu erkennen vermag.

b) Der BetriebsgroBlenvergleich. Die Kostengestaltung in den ver-
schiedenen Betrieben eines Industriezweiges hingt u. a. von der Grofie
dieser Betriebe ab. Wie es innerhalb einer bestimmten Anlage in Ab-
hingigkeit vom Beschéiftigungsgrad fixe, proportionale, degressive und
progressive Kosten gibt, so auch innerhalb eines ganzen Industrie-
zweiges in Abhéngigkeit von der Betriebsgréfe. Wenn man also in diesem
Zusammenhang den Begriff ,,Betrieb* durch den Begriff , Industrie-
zweig'® ersetzt, so hat an Stelle des giinstigsten Beschiiftigungsgrades die
giinstigste Betriebsgrofe zu treten. Dabei sind allerdings keinerlei
Schliisse von dem Verhalten der verschiedenen Kostenarten von diesem
auf jenen Fall und umgekehrt moglich. Wohl sind die Wirkungen glei-
chen Verhaltens dieselben. Wie dort degressive Kosten einerseits und
progressive andererseits auf den giinstigsten Beschaftigungsgrad dringen,
die einen vorwérts- die anderen riickwirts schauend, so dréingen sie
hier auf die giinstigste Betriebsgrofie hin. Dabei sind wiederum die
Mittel, mit denen in beiden Fillen die giinstigsten Verhiltnisse herbei- |
zufithren versucht wird, grundverschieden. Dort tritt die Proportional-
kostenrechnung als beherrschendes Moment der Kalkulation auf, wihrend
hier Erweiterungen, Einschinkungen oder Zusammenschliisse der Be-
triebe in Erwigung gezogen werden. Inwieweit mit all diesen Mitteln die
erstrebten Ziele in Wirklichkeit getroffen werden, hingt naturgemif
von einer Reihe anderer Faktoren ab, von der allgemeinen Wirtschafts-
lage ebenso wie von der persénlichen Geschicklichkeit und der gliicklichen
Hand beim Einschlagen der verschiedenen Wege. Sind die entsprechen-
den Voraussetzungen erfiillt, so stellen sich in beiden Fillen wiederum
dieselben Folgen ein, die Kosten je Produktionseinheit werden am
giinstigsten.

Diese Erscheinung des Abnehmens der Kosten je Leistungseinheit
mit zunehmender GroBe einer Anlage wird von Schmalenbach allge-
mein als GroBendegression bezeichnet. Unter der Voraussetzung, daB
der Kapitalbedarf in einer bestimmten GesetzmaBigkeit zu der Betriebs-
grofe steht, sowie unter der weiteren Voraussetzung gegebener Markt-
preise kann man auch sagen, daBl — ceteris paribus — bei der giinstigsten
Betriebsgrofe sich die beste Rentabilitit innerhalb des betreffenden
Industriezweiges ergeben muf.

Die Betriebsgrofe selbst kann nicht wie der Beschaftigungsgrad auf
Grund der tatsichlichen Leistung, sondern nur auf Grund der Leistungs-
fahigkeit eines Betriebes gemessen werden. Den besten Anhaltspunkt
hierfiir bildet in der Kunstseidenindustrie die Zahl der Spinnstellen.
Unsere Betrachtungen koénnen allerdings nur davon ausgehen, daB jene
Leistungsfihigkeit in jedem Fall auch voll ausgeniitzt wird.

Es wiire iibrigens eine interessante Aufgabe, den Rentabilitdts- oder
Kostenkurven in Abhéingigkeit von der BetriebsgréBe fiir verschiedene
Beschiftigungsgrade nachzugehen. Dazu bediirfte es jedoch der ent-
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sprechenden Unterlagen gentigend vieler Werke verschiedener GréBe und
Beschaftigungsgrade. Es ist anzunehmen, daB infolge der hoheren
Empfindlichkeit der GroSbetriebe gegeniiber schwankenden Beschifti-
gungsgraden die Rentabilititskurven mit zunehmender BetriebsgroBe
starker auseinandergehen werden (Abb. 13).

Obne systematische praktische Betriebsvergleiche, bei denen andere
als durch die GroBe der Anlagen bedingte Verschiedenheiten nach Mog-
lichkeit auszugleichen wiren, ist die Frage der giinstigsten BetriebsgroBe
ebenso wenig befriedigend zu l6sen, wie die nach dem wirtschaftlichsten
Herstellungsverfahren.

Ob ein bestimmter Betrieb gegebenenfalls durch Erweiterungen oder
Einschrankungen sich auf eine durch Betriebsvergleiche gefundene
giinstigste GroBe einstellen soll, hingt davon ab, ob er, von seiner Lage
aus betrachtet, tatsichlich bei dieser GroBe auf die beste Rentabilitit
kommt.

Selbstindige kleinere Werke stoflen vielfach auf Schwierigkeiten
wegen der Kapitalbeschaffung. Meist wird Kapital zu Neugriindungen
leichter hergegeben als fiir Erwei-
terungen, zumal wenn dort Reklame
und Konjunktur das ihrige zur Ge- verschiedene Beschiipungsgrade
winnung der Geldgeber beitragen,
hier aber ein Betrieb wegen der
bisherigen Kostendegression seiner
GroBe als nicht besonders rentabel
in Erinnerung steht. Jedenfalls ist
in der Kunstseidenindustrie sehr
viel Geld durch verfohlto Neugrn- 05, gt dos Bniuic v
dungen verloren gegangen, beson-  bei verschiedenen Beschiftigungsgraden.
ders in Zeiten guter Konjunktur,
wihrend auf der anderen Seite kleinere Werke sich jahrelang dahin-
schleppten und trotz technisch einwandfreier Produktion keine ver-
niinftige Betriebsgrofle erreichten. Ferner wird der Ausbau einer
groBeren Anlage in verschiedenen Etappen teurer sein, als die Ein-
richtung der betreffenden FabrikgroBe auf einen Anhieb und zu einer
anderen Kostengestaltung fithren als bei einem bestehenden Betrieb
entsprechender Grofe.

Das groBte Interesse besitzt die Frage der giinstigsten Betriebsgrofe
im allgemeinen bei Neugriindungen. Sie wird meist mit Hilfe von Renta-
bilitdtsvoranschlagen zu losen versucht. Das sei im folgenden fiir die
Viscoseseide niher gezeigt. Auf Grund geeigneter Projektunterlagen
wurden die Herstellungskosten fiir verschiedene neue Werke von 500,
1000, 2500, 5000 und 10000 kg Tagesproduktion, bezogen auf 150 Den.,
ermittelt und die Ergebnisse in Tabelle 29 zusammengestellt.

Hierbei wurde einheitlich angenommen, daB in allen Anlagen nach
dem Zentrifugenverfahren gearbeitet wird, da8 die Vorbereitungsanlagen
in Stockwerkbauten, die Spinnereien und Nachbehandlungsanlagen da-
gegen in Shedbauten untergebracht sind. Das bendtigte Geliinde hingt
in jedem Fall von dem Verhéltnis dieser beiden Bauarten zueinander ab.

6*

Rentabilitit

Betriebsgribe
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Dieses Verhéltnis dndert sich mit zunehmender FabrikgréBe von etwa
1:1,56 bei einer 500-kg-Anlage auf 1:2,25 bei einer 10000-kg-Anlage zu-
gunsten des Shedbaues. Das kommt daher, weil die Zahl der in den
Shedbauten untergebrachten Maschinen (Spinn- und Haspelmaschinen)
etwa im gleichen Verhéltnis wichst wie die AnlagengréBe. Die An-
zahl der Vorbereitungsmaschinen und -apparate dagegen sowie die
Maschinen der Nebenbetriebe, die mehr im Hochbau untergebracht
sind, braucht bei verschieden grofien Neuanlagen zunichst nicht pro-
portional zu steigen, da hierfiir Maschinen verschiedener Griofie und
Leistungsfahigkeit zur Verfiigung stehen.

Aus dem Gesagten ergibt sich auch bereits das Verhalten der An-
schaffungskosten der inneren Fabrikationseinrichtung. Im wesentlichen
werden sie ein Abbild der gesamten Gebiudekosten darstellen.

Bei den Kraftanlagen ist fiir die beiden ersten Betriebsgrofien Bezug
der elektrischen Energie von fremden Elektrizititswerken und Selbst-

erzeugung des bendtigten Heiz-

dampfes angenommen, fiir die fol-
K gendendagegen vollstdndige Selbst-
. erzeugung der benétigten Energie.
N Die Hilfsbetriebe werden natur-
b gemaf in ihren AusmafBen weniger
= als die tibrigen Abteilungen durch
die verschiedenen Betriebsgrofen

beeinflufit.
) a— 'ﬁ'm' Ll o — Die Rohstoffkosten sind mit
Tagesprodubtion inky 1,90 RM. kg Kunstseide angesetzt,
. 5 enthalten aber auch die zugehorigen
e CoSTALGE 7 USRI Gemeinkostenmit 159, 15%, 109,

109%, und 129, fiir die verschiedenen
BetriebsgroBen. Bei der groBten Anlage sind sie trotz giinstigster Ein-
kaufsmoglichkeiten steigend angenommen wegen der progressiv steigenden
Kosten des ,,Materialwesens.

Von den Betriebskosten wurden die Lohnkosten ihrer Wichtigkeit
wegen und die Energiekosten ihres technischen Interesses wegen be-
sonders herausgezogen. Zu den Lohnkosten ist zu bemerken, daf
mittlere Lohne fiir minnliche und weibliche Arbeitskrifte eingesetzt
sind. Bei den Energiekosten ist zu unterscheiden zwischen den KWh-
Kosten und den Dampfkosten, sowohl bei vollig eigener wie bei teilweise
eigener (Dampf-), teilweise fremder (Kraft-)Energieversorgung. Die
iibrigen Kosten, abgesehen von den besonders errechneten Kapitalkosten,
sind hier in einem Posten ,,sonstige Kosten zusammengefaBt. Diese
schwanken von 55—65%, der Lohnkosten fiir die verschiedenen Anlagen.

Die gegebenen Zahlen kénnen naturgemi8 nur mit einer Genauigkeit
gelten, wie sie von planmé#Bigen Vorausberechnungen nicht vollkom-
mener zu erwarten ist.

Schlieflich errechnen sich aus den erwarteten jibrlichen Her-
stellungskosten und der jéhrlich zu erzeugenden Menge Kunstseide die
Herstellungskosten je kg, alles auf 150 Den. bezogen (Abb. 14).
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Wir haben an fritherer Stelle mit einem mittleren Verkaufspreis
von 7 RM. fiir 1kg Viscoseseide gerechnet. Legen wir ihn auch hier
zugrunde, so finden wir, daf Anlagen bis zu 2500 kg Tagesproduktion
heute kaum noch rentabel arbeiten kénnen. Die giinstigste BetriebsgroBe
fir Neugriindungen liegt nach unseren Ergebnissen etwa bei 5000 kg
Tagesproduktion.

Bestehende Anlagen kleinerer Kapazitit suchen vielfach, sich not-
diirftig durch Erzeugung weit hoherer Durchschnittstiter ither Wasser
zu halten, miissen aber bei einer besonders fiir sie ungiinstigen Kon-
junktur zum Erliegen kommen, wie es ja auch tatsichlich iiberall zu
beobachten ist.

Es scheint nicht, dafi die GroSendegression der Betriebe in der
Kunstseidenindustrie den seit Jahr und Tag erwarteten internationalen
ZusammenschluB beschleunigt. Allerdings ist anzunehmen, daf es den
maBgebenden Firmen weniger auf die Kostengestaltung dabei ankommt,
als darauf, die Welt in Kunstseideninteressensphiren aufzuteilen. Doch
konnte dadurch auch die GroBendegression in der Kunstseidenindustrie
gemildert werden. Zunéchst liefle sich an eine technische Arbeitsteilung
denken in Form einer Spezialisierung der angeschlossenen Werke auf
bestimmte Garne, Schuf- oder Kettengarne, feinfidige oder normale
Erzeugnisse, hohe oder niedrige Nummern. Dadurch wiirden zahlreiche
unwirtschaftliche Umstellungen vermieden. Ferner wiirden die bei
einer Abweichung der Betriebe von ihren giinstigsten Fabrikations-
programmen in den einzelnen Abteilungen auftretenden Degressionen
und Progressionen, Unter- oder Uberbeschaftigungen mit anwachsenden
Kosten, fortfallen, die sich durch geschickte Dispositionen wohl etwas
einddmmen, niemals aber ganz vermeiden lassen.

So kénnte einerseits durch planméiBige Verteilung der Gesamt-
arbeit einer Gemeinschaftsgruppe auf die zugehérigen Betriebe in Ver-
bindung mit jeweiliger Massenproduktion eine Kostenverminderung
herbeigefithrt werden. Andererseits kénnte man durch eine bewufBte
Zusammenfassung bestimmter Arbeiten, die vorher an verschiedenen
Stellen geleistet wurden, Ersparnisse machen. Hierzu gehoren in der
Kunstseidenindustrie insbesondere die stdndigen Forschungs-, Planungs-
und Organisationsarbeiten. Gemeinsame Forschungsstitten, technische
Zentralen und Verwaltungsapparate kénnten die bei den einzelnen Be-
trieben sicherlich vorhandene GréB8enprogression der entsprechenden Un-
kosten mildern, vorausgesetzt allerdings, daB der Zusammenschlu8 nicht

in Uberorganisation erstickt und eine neue GroBenprogression mit sich
bringt.

2. Rationelle Materialwirtschaft in der
Kunstseidenindustrie.
Bereits mehrfach trat die Bedeutung der Roh- und Hilfsstoffkosten
fiir die Entwicklung der Kunstseidenindustrie zutage. Daraus erkliren

sich auch die unablissigen Bestrebungen, diese Kosten nach Moglichkeit

zu senken. Das gilt besonders fiir die auf teure Materialien angewiesenen
Verfahren.
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a) Die Wahl der Stoffe. Das Ausgangsmaterial aller Kunstseiden-
arten, die Cellulose, steht praktisch in Gestalt von Baumwolle und
Zellstoff zur Verfiigung. Urspriinglich wurde nur die verhiltnismiBig
teure Rohbaumwolle verwandt. Natiirlich mufite die Kunstseiden-
industrie um so mehr davon loszukommen trachten, je mehr sie mit
der Baumwolle selbst in Wettbewerb zu treten sich anschickte. Be-
deutende Ersparnisse wurden moglich, als man die billigeren Baumwoll-
linters und Abfélle, besonders aber den Zellstoff durch die Einfithrung
des Viscoseverfahrens verwenden konnte. Die Preise stellten sich
am 25. Oktober 1928 b. w. fiir Rohbaumwolle auf 1,90RM./kg, fiir Linters
0,57 RM. [kg, fiir Sulfidzellstoff 0,26 RM./kg. Selbst wenn man beriick-
sichtigt, daBl gegebenenfalls Zellstoff nur 769, Rohbaumwolle und
Linters dagegen 849, reine Cellulose enthalten, so ergibt sich hierauf
bezogen immer noch ein Preisverhdltnis von 1 :0,30:0,15 oder
6,7 :1,98 : 1.

Wenn man bedenkt, dafi die Baumwollindustrie aus einem Rohstoff
von 1,90 RM./kg und die Kunstseidenindustrie aus einem anderen von
0,26 RM. kg ihre Fiden erzeugt, so erscheint es gar nicht so aussichtslos
fiir die Kunstseidenindustrie, die Preise der Baumwollindustrie einmal
zu schlagen.

Zur Zeit kann sich zwar nur die Viscoseseide des billigen Zellstoffs
bedienen. Aber die Versuche, diesen auch fiir die anderen Kunstseiden
zu verwenden, werden in den Forschungslaboratorien der groBSeren
Fabriken fortgefithrt, da es durchaus moglich erscheint, nach eingehen-
dem Studium der Verhéiltnisse den Zellstoff auch fiir die anderen Kunst-
seidenarten zu verwenden?.

Von nicht minder grofler Bedeutung ist die Frage der Verwendung
billiger Chemikalien innerhalb der einzelnen Verfahren. Die Bemithungen
darum sind infolgedessen recht erheblich, wie die umfangreiche Pa-
tentliteratur beweist. B. w. wollte die Chem. Fabrik Joh. Schleu in
Beuel (b. Bonn) Benzol an Stelle des Athers in dem Lésungsgemisch
zur Herstellung von Nitratseide verwenden und dadurch auf Grund
nachstehender Gegeniiberstellung (Tabelle 30) die Kosten des Losungs-
gemisches um 41,7%, vermindern?.

Tabelle 30.
normal RM./%kg| RM. statt dessen [RM./9%kg| RM.
18kg Athylalkohol 82,— 14,76 24 kg Athyl-
12kg Ather . . .{ 119,— 14,28 alkohol . . 82,— 19,68
16kg Methylalkohol] 90,— 14,40 24 kg Benzol . | 28,— 6,72
46kg . . . . . . ... .. 4344 | 48kg . . . . ... .. 26,40
100Kg o . v v v v ovow 94,50 [100kg . . . . . . ... 55—

Die Firma hatte damals noch die Hoffnung, durch ihre Erfindung
die Nitratseide auch in Deutschland lebensfihig zu erhalten.

1 Vgl. Herzog-Hoffmann: a.a. 0. S.104.
? Vgl. Kunststoffe 1913, S.219.
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Ahnlich gelang es nach Jentgen? bei der Kupferseide durch groBere
Verwendung der billigeren Natronlauge zugunsten des teueren Am-
moniaks und Kupfers, wie aus der Tabelle 31 hervorgeht, die Rohstoff-
kosten zu senken. So kommen der neuen Kupferseide nach dem Streck-
spinnverfahren nicht allein ihre besonderen Eigenschaften, sondern auch
ihre gesunkenen Rohstoffkosten gegeniiber dem fritheren Glanzstoff
zugute.

Tabelle 31.
Baun- | Ammo- | Natron-
wolle Kupfer niak lauge
100 44,4 910 76
100 41,8 634 160 Gla?:fl;zflf.
100 41,5 650 63,3 ver
100 39,— 338 170 Streckspinn-
verfahren

Besonders zahlreich sind die vorgeschlagenen Losungsmittel fiir
Celluloseacetat bei der Herstellung von Acetatseide, bei der aber volle
Klarheit iiber den besten und billigsten Herstellungsgang zur Zeit
noch fehlen diirfte?.

Das Viscoseverfahren kann sich den anderen Verfahren gegeniiber
nicht nur eines billigeren Ausgangsmaterials, des Zellstoffs, bedienen,
es arbeitet auch, wie wir gesehen haben, bereits mit den billigsten
Chemikalien. Hier ist also die Moglichkeit, in der eben besprochenen
Weise noch weiter zu sparen, nicht mehr grof.

Die Hohe der Materialkosten ist nicht allein bedingt durch die
Verschiedenheit der in Betracht kommenden Roh- und Hilfsstoffe, sie
ist auch abhingig von der Moglichkeit billiger Beschaffung der be-
treffenden Stoffe, von der Marktlage wie den die Marktlage bestimmen-
den Preistendenzen. Fiir die deutsche Nitratseide b.w. traf es sich
besonders ungiinstig, da mit dem Auftreten der billigeren Kunstseiden-
arten noch eine durch die Reichsmonopolgesetzgebung bedingte Ver-
teuerung des Alkohols um das Jahr 1910 zusammenfiel. Hinzu kam,
daB die belgischen Konkurrenzfabriken diesen Hilfsstoff bedeutend
billiger beziehen konnten. Aus der Preisdifferenz fiir Alkohol in Deutsch-
land und in Belgien erklart sich zum Teil, daB die deutsche Nitratseide,
bereits von der Kupfer- und Viskoseseide bedroht, in ihrem schweren
Konkurrenzkampf gegen die auf Export angewiesene belgische Nitrat-
seide unterliegen muBte, wihrend diese sich noch lange mit Erfolg
behaupten konnte.

b) Die Ausbeute der Stoffe. Wenn man die erzeugten Fertigprodukte
mit den aufgewandten Mengen an Roh- und Hilffstoffen vergleicht,
erhilt man das, was man vielfach als ,,Rendement‘‘ der verarbeiteten
Stoffe bezeichnet. Durch Gegeniiberstellung des wirklichen Istrendement
mit dem als normal oder theoretisch festgelegten Sollrendement gewinnt

1 Faserstoffe und Spinnpflanzen 1924, S. 49 ff.
2 Vgl. Rheinthaler: a.a. O. 8. 105.
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man einen Uberblick iiber die im Betrieb entstandenen Materialverluste
durch Schwund, Fehlarbeiten u. dgl.

Das Verhiltnis beider ,,Rendements‘ zueinander, d. h. also in der
Kunstseidenindustrie des theoretisch notwendigen zu dem kostenmiBig
in Erscheinung tretenden Verbrauch, wollen wir als die Ausbeute des
Materials bezeichnen. Ersteren kann das chemische Laboratorium ohne
weiteres angeben ; er steht ein fiir allemal fest, bedingt durch die chemische
Zusammensetzung der einzelnen Stoffe und Produkte, etwa so, wie
wir ihn in Abschnitt I, Tabelle 6—9 angegeben haben. Letzteren
erhilt man durch die Selbstkostenrechnung. Ob selbst eine normal
sich einstellende Ausbeute wirklich die durchschnittlich giinstigste ist,
und ob sich daran nichts verbessern liBt, kann nur durch genaue
Beobachtung der Verlustquellen und Vergleiche der einzelnen Perioden,
nach Méglichkeit auch der gleichen Verlustquellen verschiedener Be-

triebe, beurteilt werden.

Tabelle 32. In der Literatur sind
) ) N einige Angaben iiber den
2 b ¢ Rohstoffverbrauch der
Viscoseseide zu finden,

z(iczllglzse ..... }gg kg i,gg kg igg kg und es ist interessant, -

Z n . . . . ’ ’” s ’ s ’9 3 tel
Schwefelkollensioft | 0,46 » | 046 | 0,35 ,  diesemiteinander zuver-
Natriumbisulfat. . | 1,72 ,, | 1,60 ,, | 1,30 ,,  gleichen (Tabelle 32).

Sonstige . . . . . 2,78 ,, | 2,60 ,, — Die auftretenden Un-
0,53 ,, 10,6 ,, — terschiede sind beidiesen

Angaben wobhl in erster
Linie auf die verschiedene Ausbeute zuriickzufiihren, mit der die

einzelnen Autoren gerechnet oder die sie in praktischen Betrieben
festgestellt haben. Hierbei spielt auch das Spinnverfahren eine Rolle.
Abfdlle durch Fadenbriiche wahrend des Spinnens selbst kommen
durchweg kaum vor, da die Faden ihrer produktionstechnisch bedingten
GleichmiBigkeit und ihrer geringen, stoBfreien Beanspruchung wegen
kaum reifen. Beim Spulenwechsel ist ebenfalls nichts von Verlusten
zu merken, weil zwei Satz Spulen vorhanden sind, die Faden also
einfach zerrissen und die spinnenden Enden auf die vorher in Gang
gesetzten leeren Spulen umgelegt werden konnen, wihrend die ab-
gerissenen Enden sich auf dem vollen Satz noch aufwickeln. Beim
Spulenverfahren miissen die Abfille der Spinnerei also im Vergleich
zum Topfverfahren verschwindend sein, weil hier durch das Aus-
wechseln der T6pfe eine Pause entsteht, wihrend der die Spinndiisen
weiter arbeiten und Abfille erzeugen.

Es fragt sich nun weiter, ob die Materialverluste je nach der Garn-
sorte verschieden sind, und wie sie gefunden werden. Wenn man be-
denkt, daB bei der Vorbereitungsanlage jeder Unterschied von vorn-
herein ausscheidet, und sich die Arbeitsvorginge in den einzelnen
Abteilungen der Textilanlage vergegenwiirtigt, so kommt man zu dem

1 Kunstseide 1925, S. 42.
2 Wurtz: a.a. 0. S.109.
8 Bodenbender: Melliand Textilberichte 1929, S. 494 ff.
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SchluB, daB fiir eine Abhingigkeit der Materialverluste von der Garn-
sorte beim Spulenspinnverfahren weniger Grund vorhanden ist als
beim Topfspinnverfahren. Nimmt man im Durchschnitt auf eine be-
stimmte Fadenlinge einen Bruch an, und stellt man fiir jeden Bruch
eine bestimmte Garnlinge als Materialverlust in Rechnung, so ergibt
sich, daB zwar die Zahl der Briiche je kg mit feinerem Titer zunimmt,
daB aber der jeweilige Abfall entsprechend sinkt und infolgedessen ein
gleichbleibender mittlerer Verlust auftritt. Ein Beispiel:

1kg, 100 Den., 90 000 m Lénge, 2 Briiche je 10 m Abfall Gewichtsgleich-
1 kg, 200 Den., 45 000 m Lénge, 1 Bruch je 10 m Abfall heit der Abfalle

Nun hingen die Fadenbriiche nicht nur von der Lénge, in der
Zwirnerei z. B. auch von der Anzahl Drehungen je laufendem Meter
ab; ferner kommen Materialverluste nicht allein als Folge von Faden-
briichen vor. Beim Abwickeln der Spulen ergeben die Fadenenden am
SchluB sowohl in der Zwirnerei wie in der Haspelei meist Abfall. Dieser
ist bei einem mittleren Garngewicht auf allen Spulen dem Titer pro-
portional.

Das Topfverfahren weist infolge der bei jedem Topfwechsel auf-
tretenden Verluste bereits in der Spinnerei gréBere Unterschiede auf.
Im groBen ganzen kann man die Wechselhdufigkeit dem Titer propor-
tional setzen. So entsteht folgendes Bild:

100 Den. 1 Wechsel 20 m Abfall } Gewichtsverhaltnis
200 Den. 2 Wechsel je 20 m Abfall f der Abfille: 1:4.

Was oben vom Abwickeln der Spulen betont wurde, gilt sinngem&f
auch hier vom Abwickeln der Spinnkuchen.

Bei der Bedeutung der Abfille fiir die Materialwirtschaft diirfte es
sich empfehlen, eine Statistik tiber die in den einzelnen Teilbetrieben
auf friiher gezeigtem Wege fiir die verschiedenen Garnsorten ermittelten
Verluste zu fithren.

Das gleiche gilt fiir die Riickgewinnung der Chemikalien. Da die
fertige Kunstseide keine Chemikalien mehr enthélt, abgesehen von dem
Essigsauregehalt der Acetatseide, so wiire es natiirlich denkbar, alle
sonst aufgewandten Chemikalien mehr oder weniger vollkommen zuriick-
zugewinnen. Gelinge eine vollkommene Riickgewinnung, so wiren
diese Chemikalien bei allen Verfahren nur einmal anzuschaffen, ihre
Kosten also mehr zu den Anlagekosten zu zdhlen. Leider aber ist eine
auch nur angenihert vollkommene Riickgewinnung der wichtigsten
Stoffe zur Zeit noch nicht erreicht. Fiir die ZweckmaBigkeit einer
jeden Riickgewinnung sind selbstversténdlich deren Kosten maBgebend.

Haben die jeweiligen Einsatzmaterialien an sich einen Gebrauchs-
oder Verkaufswert fiir das betreffende Werk, so ist dieser Wert in die
Kostenrechnung fiir die Riickgewinnungsprodukte mit einzusetzen, da-
mit die wirtschaftlichste Verwendung der Einsatzgiiter sicher gestellt
wird. Man wird b. w. dann auf die Riickgewinnung verzichten, wenn
folgende willkiirlich angenommenen Verhéltnisse vorliegen:

10 kg Einsatzmaterial . . . . . . . . . . Wert: 2,50 RM.

daraus 1kg Riickgewinnungsprodukt . . . . . .

Riickgewinnungskosten (prop.)

”» 5"'— 3

IH) 3,_‘ »
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Man verdient 0,50 RM. mehr, wenn man das Finsatzmaterial seiner
anderen Verwertungsmoglichkeit zufiihrt.

Die Riickgewinnungskosten selbst bestimmen sich verhaltnism&aBig
einfach, weil jeder RiickgewinnungsprozeB sich in einem genau um-
grenzten Nebenbetrieb abspielt, dessen Kosten auf einem bestimmten
Konto gesammelt werden.

Soll iiberlegt werden, ob ein bisheriges Abfallprodukt gegebenenfalls
als Einsatzmaterial fiir Riickgewinnungsprodukte in Frage kommt, so
sind die proportionalen Beseitigungskosten zu beriicksichtigen, die
spiter gegebenenfalls wegfallen wiirden. Es sind also die Beseitigungs-
kosten des bisherigen Abfallproduktes von den Riickgewinnungskosten
abzuziehen, soweit sie im Falle der Riickgewinnung tatsichlich nicht
mehr auftreten. Das Wegschaffen der Abfille verursacht ndmlich in
der Kunstseidenindustrie hiufig erhebliche Kosten, sei es in Form von
Schadenersatz fiir verunreinigte FluBliufe u. dgl., sei es in Form von
Zinsen, Abschreibung und Erhaltung eigens zu ihrer Vernichtung
errichteter Anlagen.

SchlieBlich ist fiir die Materialwirtschaft in der Kunstseidenindustrie
noch die Hebung des Anteiles der Ia Seide an der sortierten Ware auf
Kosten der minderwertigen Qualititen von Bedeutung. Haufig treten
erhebliche Schwankungen in der Qualitit der hergestellten Seide auf,
deren Ursachen nicht immer leicht und sicher festzustellen sind. Jeden-
falls aber bedeuten die minderwertigen Seidenmengen eine schlechte
Ausnutzung der angewandten Rohstoffe, abgesehen von den im Ver-
haltnis ebenso schlecht ausgenutzten Veredelungskosten.

Um mehr oder gar nur Ia Seide zu erhalten, ist man bestrebt, die
gesponnene Rohseide unter moglichst geringer Hantierung die nach-
folgenden Arbeitsstufen durchlaufen zu lassen, iiberhaupt sie schonend
zu behandeln. Die dadurch erzielbaren hoheren Einnahmen sind unter
Umstdnden ganz betréchtlich.

3. Rationelle Zeitwirtschaft in der Kunstseidenindustrie.

Von den Wegen betriebswirtschaftlich-technischer * Rationalisierung,
die auf eine Senkung der Kosten und eine Erhéhung des Umsatzes
ausgehen, hat sich der wichtigste die Beschleunigung der Produktion
zum Ziel gesetzt.

Die Produktionsbeschleunigung wird in der Kunstseidenindustrie
auf dreierlei Weise erstrebt, einmal durch Beseitigung ganzer Arbeits-
vorginge, ferner durch schnellere Durchfiihrung der wichtigsten Arbeits-
vorginge und schlieBlich durch Abkiirzung oder Ausmerzung der
Zwischenpausen.

a) Die Beschrinkung der Zahl der Arbeitsvorginge. Dabei hat
man es einmal auf die langen Reifezeiten der Vorbereitungsanlagen
abgesehen. Es gibt in der Tat heute schon einige praktische Verfahren,
die nur noch ganz geringer oder auch gar keiner Reife mehr bediirfen.

1 Nach Prion: Kapital und Betrieb, a. a. 0. S. 541f.
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Wihrend der Reife ruht das Material, und insofern sind die Reifezeiten
mit den Lagerzeiten vergleichbar. Dadurch, daB sie abgekiirzt werden,
148t sich kein Kilogramm Kunstseide mehr in einer bestimmten Fabrik
erzeugen als vorher, weil ja die Produktionsmaschinen selbst davon un-
beriihrt bleiben. Wohl aber konnen so die Halbfabrikate erheblich ein-
geschrinkt werden. Wir haben es also hierbei im wesentlichen mit einer
kapitalwirtschaftlichen! Rationalisierung zu tun, die nur insoweit in die
technische hineingreift, als es sich doch um Arbeitsvorginge handelt,
deren Beschleunigung eine Moglichkeit der Produktionssteigerung der
Reifeabteilungen an sich zulidft, und deren génzlicher Fortfall nicht nur
Kapitalkosten ersparende Wirkung ausiibt, sondern in héherem Mafle
als etwa eine Einschriankung der Lagerhaltung auch die Betriebskosten
durch Wegfall von Dampf und Lohnkosten zu senken vermag.

Abgesehen von den Reifeprozessen bemiiht man sich auch seit langem
bereits, die Weiterverarbeitung der Rohfiden zu vereinfachen. Wir
wissen, daf die Kunstseide b. w. auf Spulen gesponnen, gewaschen,
getrocknet, gezwirnt, abgehaspelt und in Bédern behandelt wird. Vor
dem Verbrauch muf} sie ferner zum Teil noch gefirbt, wieder auf Spulen
aufgewickelt, vielfach auch noch nachgezwirnt und geschlichtet werden.
Es ist begreiflich, wenn man schon lange bestrebt ist?, hier Wandel zu
schaffen, zumal damit die Aussicht zu einer Qualititsverbesserung, zur
Hebung der Ausbeute an Ia-Garnen, infolge geringerer Hantierung mit
den gesponnenen Fiden verbunden ist.

Beispielsweise wird daran gedacht, die Rohfiden nach dem Spinnen
nur noch in zwei weiteren Arbeitsvorgingen vollkommen web- oder wirk-
fertig zu machen. Der erste stellt eine Vereinigung von Spulenwische
und chemischer Nachbebandlung dar, der zweite erledigt das Zwirnen,
Spulen, gegebenenfalls auch Schlichten und Trocknen. Die Spulen wer-
den auf eine Zwirnmaschine gesteckt und laufen mit einer hohen Um-
drehungszahl, wihrend der Faden durch eine Schlichte und Heizrohre
hindurch auf eine beliebige Spulenform aufgewickelt wird.

Am weitesten geht ein Verfahren, das die kiinstlichen Féiden in einem
einzigen kontinuierlichen Arbeitsvorgang herzustellen ermdéglicht. Prak-
tisch hat es besonders bei der Erzeugung von Stapelfasern Verwendung
gefunden. Die aus den Fallbddern austretenden Rohfiden gelangen iiber
eine lingere Transportvorrichtung zu dem am Ende befindlichen Messer,
um hier in passende Stapel geschnitten zu werden. Unterwegs erfolgt
das Waschen und Nachbehandeln durch herabrieselnde Flissigkeiten.

Die Moglichkeit, daf die ,,ganze Phase der jetzigen Herstellungs-
methoden einmal iiberwunden sein wird®, wie Dr. Stulemeyer sagt,
und die Veredlungskosten bedeutend herabgemindert werden, ist also
durchaus vorhanden.

b) Die Beschleunigung der Arbeitsgeschwindigkeiten. Gegenwirtig
bemiiht man sich auch stark, durch Beschleunigung insbesondere
der textilen Arbeitsvorginge die Selbstkosten zu senken. Wir sind

1 Nach Prion: Kapital und Betrieb, a.a.O. S. 54 ff.

2 Vgl. auch Frohlich: Wird Kunstseide billiger ? Berliner Tageblatt vom
7. Dezember 1928.
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in Abschnitt II, 2b von konstanten oder nahezu konstanten Spinn-
und Zwirngeschwindigkeiten ausgegangen und haben Kostenverhilt-
niszahlen fiir die verschiedenen Titer und Drehungen ermittelt. Nun
schwankt aber die Spinngeschwindigkeit je nach dem Spinnver-
fahren sehr, z.B. zwischen dem gewdhnlichen Nafspinnen von Vis-
cose- oder Kupferseide bis zum Trockenspinnen der Acetat- oder Nitrat-
seide von 40—150 m/min. Bei der Lilienfeldseide sollen infolger hoher
Konzentration der Fallbdder auch Spinngeschwindigkeiten fiir das NaB-
spinnen erreicht werden, die denen des Trockenspinnens nahe kommen.
Uberhaupt ist die Spinngeschwindigkeit — in der Kunstseidenindustrie
an sich schon iiber den Geschwindigkeiten fiir die anderen Faserstoffe
wie Baumwolle, Wolle, Flachs liegend — oft von Werk zu Werk je nach
den gemachten Erfahrungen sehr verschieden.

Tabelle 33.
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Den. K h K’ )%
kg RM. | RM. RM. RM. | RM. RM. RM.

300 1,92 3,95 | 9,45 4,90 2,88 | 5,95 11,45 4,—
250 1,61 3,30 | 8,80 5,50 2,40 | 4,95 10,45 4,40
180 1,16 2,40 | 7,90 6,80 1,73 | 3,56 9,06 5,25
150 0,96 1,98 | 7,48 7,80 1,44 | 2,96 8,46 5,90
120 0,77 1,68 | 7,08 9,20 1,15 | 2,37 7,87 6,85
100 0,64 1,32 | 6,82 10,80 0,96 | 1,98 7,48 7,80
90 0,58 1,19 | 6,69 11,50 0,86 | 1,78 7,28 8,50
60 0,385 0,79 | 6,29 16,40 0,58 | 1,20 6,70 11,60

Um den Einfluf dieser Verschiedenheiten auf die Leistungen und
damit auf die Kostengestaltung einer Kunstseidenfabrik zu tiberblicken,
,  sind unter Zugrundelegung der Werte

aus dem fritheren Abschnitt in Ta-

belle 33 die Tagesproduktionen einer

kg hmiig Diise in Abhéingigkeit vom Titer bei
einer bestimmten Spinngeschwindig-
//( keit (40 m/min) niedergeschrieben.
Spalte 1 enthdlt die verschiedenen

Titer, Spalte 2 die Tagesproduk-

\k tionen
— sz-60-24.-d’
h 9000

Spalte 3 die betreffenden Rohstofi-
Zo bl b e, kosten fiir die verschiedenen Tages-
o oowm A & W produktionen. Die iibrigen Herstel-
Abb. 15. EinfluB der Spinngeschwindigkeit 1ungSkOSten eines bestimmten Wer-
auf Leistung und Kosten der gesponnenen  kes wollen wir hier als konstant an-
Faden Je nach Garmummer. sehen (b.w. 5,50 RM./Spindeltag).
Durch Addition der jeweiligen Rohstoffkosten zu den konstanten {ibrigen

Kostenerhiltmanin Spalte 4 die gesamten Herstellungskostenin Abhéingig-
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keit vom Titer bei einer bestimmten Spinngeschwindigkeit (40 m/min).
Dividiert man diese Kosten durch die zugehérige Produktionsmenge, so
erhélt man die Kosten je kg in Spalte 5. Errechnen wir die Tagesleistun-
gen firr eine andere Spinngeschwindigkeit, b.w. 60 m/min, so er-
halten wir die in Spalte 6 aufgefithrten Produktionsmengen und ent-
sprechend die dazugehérigen Rohstoff- und Herstellungskosten insgesamt
und auf die Leistungseinheit be-
zogen (Spalten 7, 8, 9). Aus der
mit diesen Werten gezeichneten #g|##/kg Froduttion
Abb. 15 geht der Einflu der
verschiedenen Spinngeschwindig-
keiten auf die Produktionsmenge
K und K’ und die Herstellungs-
kosten hund k' je kg noch iiber- Aosten
sichtlicher hervor. Wirerkennen,
daB gerade beiden feineren Titern
die Spinngeschwindigkeit in hd- A T |
herem MaBe die Herstellungs- ¢ o ”%7 ” “ a9
kosten beeinfluBt, weil die kon-

stanten Kosten hier einen woit 45815, Binflus dor Spungoschindighel aut
héheren Anteil ausmachen als bei fiir eine bestimmte Garnnummer.

den groberen Titern infolge des

proportionalen Verhaltens der gesamten Materialkosten in Abhéngig-
keit vom Titer. Man hat also besonderen Grund, gerade dort mit
moglichst hoher Spinngeschwindigkeit zu arbeiten, um so mehr als es
technisch dort auch am ehesten moglich ist, aus der Erwigung, da8
die vom Fillmedium zu erstarrende Spinnflissigkeit in allen Féllen
gleich sein kann.

Um noch unmittelbarer die Abhingigkeit der Produktion und der
Herstellungskosten von der Spinngeschwindigkeit zu zeigen, ist Abb. 16
gezeichnet. Fiir den Titer 150 sind dort die betreffenden Werte bis zu
einer Spinngeschwindigkeit von 200 m/min aufgezeichnet. Wir erkennen
den groBen Vorteil der hohen Spinngeschwindigkeit hinsichtlich der Pro-
duktion, der absolut gilt. Bei den auf gleiche Weise wie vorhin gerech-
neten Herstellungskosten wollen wir in erster Linie aus bekannten Griin-
den Gewicht auf den Verlauf der Kurve legen, woraus hervorgeht, daf3
die kostenvermindernde Wirkung abnimmt. Das wird sie in um so
hoherem Grade tun, je groBer das Verhdltnis der proportionalen Ge-
samtkosten zu den fixen Gesamtkosten ist. Daraus erkennt man,
daB b.w. die Beschleunigung der Spinngeschwindigkeit bei Viscoseseide
eine relativ gréflere Bedeutung hat als bei den anderen Kunstseiden-
arten.

Wichtig ist ferner, da8 einige Kosten mit der Arbeitsgeschwindigkeit
progressiv zunehmen, insbesondere fiir Kraft und Reparaturen. Daher
gibt es eine Grenze, von der ab die Arbeitsbeschleunigung mit einem
Wiederansteigen der Selbstkosten verbunden ist. Gerade in der Kunst-
seidenindustrie begegnen wir einem interessanten Beispiel hierfiir.

Der Energiebedarf einer bestimmten Spinnzentrifuge steigt mit der
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Drehzahl ganz erheblich an? (etwa mit der dritten Potenz), wie aus Abb. 17
hervorgeht.

Die Energiekosten je Produktionseinheit wachsen bei umgekehrter
Proportionalitit der Herstellungs-

g zeit mit der Spinntopfdrehzahl dem-
o entsprechend etwa quadratisch.
w | Andererseits nehmen die Spinnerei-

/ betriebskosten einschlieflich zuge-

u 4 horiger Lohnkosten etwa umgekehrt
4 A proportional mit der Arbeitsge-
w schwindigkeit ab. Die Addition der
2 beiden Kurven muf eine Kurve mit
oot aus; h Optimum ergeben
gesprochenem Op g ,

g 7000 2000 3007 %000 5000 6000 7000 a0 mathematisch ausgedriickt, ihr Dif-

Umar: frmin . . L
. / . . ferenzialquotient wird = 0. In For-
Abb.17. Kraftbedarfeiner Spinnzentrifuge von .
156 mm @ in Abhiingigkeit von der Drehzahl, meln:

. e m2- Qg g -
K, =c¢,"n?; Tn 2-m-cy;
c dK
Kz-——f:cg-n—l; dnz—“” 2+ 0y3
dE, | dK, s
an T =0=2mr 00 0y
1 c
2:n-0y=—5" Cy; = 2
1 n2 29 2'61

3
7 (opt.) = ,/ 3 626
1

Sind die ,,Konstanten‘ ¢; und ¢, bekannt, so 148t sich also ohne weiteres
die wirtschaftlich giinstige Topfdrehzahl errechnen. Zwar gibt es in der
Betriebswirtschaft keine Konstanten im mathematischen Sinne, da der
Betrieb Leben, d. h. Bewegung, nicht zuletzt hinsichtlich seiner Kosten-
faktoren bedeutet, doch #ndert die Variation der in den ,,Konstanten
zusammengefaten Faktoren unter normalen Verhéltnissen den Kosten-
verlauf nicht derart, daB man seine wesentliche Charakteristik nicht mehr
erkennen kinnte. Das haben wir auch bei der Ableitung der Aquivalenz-
ziffern gesehen. Bildlich lassen sich die Verhaltnisse leichter iiberblicken.
In Abb. 18 stellt die Kurve I den Verlauf der Energiekosten nach der
Gleichung K, = ¢, - n?, die Kurve II die Spinnereibetriebskosten ein-
schlieBlich Lohne nach Gleichung K, = ¢, 7! und die Kurve III
die Addition der beiden ersten dar. Das wirtschaftliche Optimum der
Spinntopfdrehzahl ist deutlich zu erkennen.

Das iiber die Spinngeschwindigkeit Ausgefiihrte gilt sinngema auch
fiir die Zwirngeschwindigkeit. Sie ist je nach der Konstruktion und der

1 Vgl. Wilbert: Der elektrische Betrieb in Kunstseidenspinnereien mit
elektrischen Spinnzentrifugen, Die Kunstseide 1926, H. 2.
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Antriebsart der Spindeln sehr verschieden. Die hochste Spindeldrehzahl
hat man mit elektrischen Zwirnspindeln bis zu 15000 Umdr./min er-
reicht, wihrend sonst vielfach noch mit 5000 Umdr./min gearbeitet
wird. Als vierte Veréinder-
liche kommt hier neben Ti-
ter, Zwirngeschwindigkeit und
Herstellungskosten noch der
Drehungsgrad in Betracht.
Vielfach kommen Abweichun-
gen von 100—200 Drehungen
je laufendem Meter, in beson-
deren Fillen auch weit dariiber
hinaus, vor. Wie vorhin kén-
nen wir auch hier davon aus-
gehen, daf die Betriebskosten
einer Zwirnerei konstant sind.
Veranderlich ist ihre Leistung
je nach Titer und Drehungs- AW 15, Yerlet dor Tnorel, uya Betrchooston
grad der zu zwirnenden Faden. Arbeitsgeschwindigkgit und Bestimmung des
Wenn wir also den Verlauf der Optimums.
Leistungen kennen, so kennen wir auch den Verlauf der Kosten. Die ver-
schiedenen Leistungen kénnen wir leicht ermitteln. Eine Zwirnstelleliefert
bei einer Umdrehungszahl von 7 Umdr./min der Spindel, einem Drehungs-
grad von D Drehungen je laufendem Meter und einem Betriebsfaktor von
1Y, taglich
516024 m ,
oder bei einem Titer
von d Deniersin Gramm P

ausgedriickt B %
d R .n-60-24g. 400

9000 D

Aus den gesamten Be- {
triebskosten je Zwirn- #05%7
stelle und deren Leistun-

Kosten

Arbeitsgeschwindigheil

750 Den.
1200\ —

9/Spdulag

f
50000 | 0000

7200 Y i

00—

gen ergeben sich ohne 8 '

. . . S | 7000 Ymin
weiteres die Kosten je S e —
Leistungseinheit.

Ubersichtlich  zeigt
Abb.19diese Zusammen- 0=
hinge. Aufdem unteren

nkr Abb. 19. Abhingigkeit der Kosten von der Anzahl

A.rm qes Achse euzes Drehungen je Meter, der Arbeitsgeschwindigkeit und dem
sind die Drehungen auf- Titer in der Zwirnerei.

getragen. Die Kurven

rechts davon stellen die Tageslieferungen in Metern fiir verschiedene

Spindelumdrehungen dar. Die Gewichte dieser Tageslieferungen sind

fiir die verschiedenen Titer auf dem oberen Arm, die Kosten der Leistungs-
Wilbert, Selbstkostenprobleme. 7
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einheiten auf dem linken Arm des Achsenkreuzes abzulesen. Auch hier
nimmt der wirtschaftliche Effekt der hoheren Zwirngeschwindigkeiten
mit dem Verhéltnis von proportionalen zu fixen Kosten ab.

Solange die Lieferung einer Spinnstelle der Lieferung einer Zwirnstelle
einigermafen entspricht, sind Spinnerei und Zwirnerei einer Fabrik un-
gefihr gleich groB. Wenn jedoch beim Trockenspinnen mit 150 Umdr./
min gesponnen wird und die Zwirnerei weit unter dieser Geschwindigkeit
arbeiten muB, so entsteht ein entsprechendes MiBverhiltnis zwischen der
GroBe der Spinnerei und der Zwirnerei. Daher ist es leicht erklirlich,
daB die Anregung zur Beschleunigung des Zwirnens gerade von dieser
Seite her kam.

c¢) Die Verkiirzung der Arbeitspausen. Die Beschleunigung der Pro-
duktion als Kennzeichen technischer Rationalisierung kann endlich durch
Abkiirzung der Pausen zwischen den einzelnen Arbeitsvorgingen be-
wirkt werden. Dieser Gesichtspunkt fithrt uns in das Gebiet der flieBen-
den Fertigung.

Unter FlieBfabrikation versteht man nach Mackbach? ,eine 6rtlich
fortschreitende, zeitlich bestimmte, liickenlose Folge von Arbeitsvor-
gingen®. Eine solche Fabrikation setzt ohne weiteres voraus, daB die
ganzen Produktionsprozesse vorher bis ins kleinste analysiert, die einzel-
nen Bestandteile wieder planmiBig zusammengefaBt und aneinander
gereiht sein miissen. Da eine solche Vorbereitung einen erheblichen Auf-
wand an Zeit und Geld bedeutet, so kommt die FlieBfabrikation nur
fiir Massenerzeugung in Betracht, wo jene einmaligen Vorbereitungs-
kosten sich auf groBe Mengen verteilen und die Einheit fast nicht
mehr erkennbar belasten. AuBerdem 148t sie sich leichter durch-
filhren, wenn der Rohstofflauf wihrend der Fertigung es schon an
sich mit reinem FlieBen, wie vielfach in der chemisch-technischen
Industrie, zu tun hat.

In vorliegendem Zusammenhang interessiert besonders das ,,liicken-
lose“ Aufeinanderfolgen der einzelnen Arbeitsvorginge, das, wie frither
gezeigt, von der Einteilung des Fabrikationsprogrammes in der Kunst-
seidenindustrie abhéngt. Es wurde auch bereits darauf hingewiesen, daf
die praktischen Herstellungszeiten bei reiner Fllerabrlkatlon sich den
theoretisch kiirzesten nihern.

Eine wesentliche Voraussetzung fiir die Liickenlosigkeit des Her-
stellungsprozesses ist die zeitliche Bestimmtheit der verschiedenen
Arbeitsvorgénge; und insofern unterstiitzt die FlieBfabrikation die an
sich bereits in modernen Anlagen vorhandene Neigung zur Automati-
sierung der Arbeitsvorginge, um so von der Aufmerksamkeit der Be-
dienung bei der Einhaltung der vorgesehenen Zeiten an den Maschinen
und Apparaten unabhingig zu werden. Ein weiterer Vorteil der Auto-
matisierung besteht in der Senkung der Lohnkosten durch Ersparung
von Arbeitskréften. Als Nachteil ist das Steigen der fixen Kosten zu
beachten.

Auf eine Darstellung der technischen Seite der Automatisierungs-

1 Zitiert nach Kottgen: FlieBarbeit, S.1. Berlin 1928.
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moglichkeiten in der Kunstseidenindustrie muB an dieser Stelle verzichtet
werden. Es sei statt dessen auf die beiden Arbeiten des Verfassers ver-
wiesen, in denen dieses Thema behandelt wird 2.

4. Rationelle Energiewirtschaft in der
Kunstseidenindustrie.

Wir haben in Abschnitt III, 1a den Energiebedarf der Kunstseiden-
industrie in Gestalt von KWh und kg Dampf kennen gelernt. In den
nachfolgenden Ausfiihrungen handelt es sich in erster Linie um jene
technischen Probleme, deren Losung die Verrechnungspreise fiir die ver-
brauchte Energie mafigebend beeinfluBt und gerade in der Kunst-
seidenindustrie zu ganz verschiedenen Energiekosten fithren kann. Die
wichtigsten liegen auf dem Gebiet der Energiebeschaffung. Die Forde-
rung des wirtschaftlichsten Verbrauchs der Energie tritt demgegeniiber
zuriick.

a) Die Kupplung von Kraft- und Wirmeerzeugung. Es gibt drei Mog-
lichkeiten zur Beschaffung der benétigten Energie, vollig eigene, vollig
fremde und gemischte Energieversorgung, wobei die Art ihrer Erzeugung
in jedem Fall eine Sache fiir sich ist.

‘Wenn heutzutage vielerorts Gro8kraftwerke von mehreren Hundert-
tausend KW Maschinenleistung entstehen, die ihre Energie auf Entfer-
nungen von hunderten von Kilometer ohne Schwierigkeiten billiger ab-
zugeben vermogen alsin derNahe der Verbraucher liegende kleinere Kraft-
werke, so scheinen auf den ersten Blick eigene Energieanlagen fiir die
Industrie unwirtschaftlich zu sein, um so mehr als sie betrichtliches
Kapital binden. Im allgemeinen aber sind Industriekraftwerke nur dann
unwirtschaftlich, wenn kein nennenswerter Dampfbedarf fiir die Fabri-
kation vorhanden ist. Das kommt daher, weil man bis heute Warme auf
grofBere Entfernungen noch nicht wirtschaftlich iibertragen kann. Von
den vereinzelten Fillen, wo Wasserkraftwerke billigen elektrischen
Strom zur Erzeugung von Dampf in Elektrokesseln abgeben, wollen wir
hierbei absehen. Industrien also mit Bedarf an Fabrikationsdampf sind
in der Regel gezwungen, eine eigene Dampfanlage zu errichten.

Fiir die elektrische Energie, die sich durch eine gewisse Umgestaltung
dieser Anlage mit erzeugen liBt, kommt in der Selbstkostenrechnung
natiirlich nur der ,,proportionale Satz‘ in Betracht, der lediglich den
Zuwachs an Gesamtkosten auf die erzeugten KWh beriicksichtigt.

Diese Erscheinung spottet der GréBendegression unserer vielbewun-
derten GroSkraftwerke. Zwerge von Industriezentralen mit 1000 KW
Maschinenleistung, oder gar noch darunter, sind dadurch unter Um-
stdnden imstande, die elektrische Energie weit billiger zu liefern als die
Riesenanlagen von 200 oder 300000 KW Maschinenleistung. Daher
muB} iiberall, wo ein nennenswerter Dampfbedarf vorliegt, wie in der

1 Elektrische Sonderantriebe und FlieBfabrikation in der Kunstseidenindustrie,

Die Kunstseide 1928, H. 2. — Elektrobetrieb in der Kupferseidenindustrie, Die
Kunstseide 1931, H.1 u. 2.

7
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Kunstseidenindustrie, die Frage der Beschaffung elektrischer Energie
unbedingt im Zusammenhang mit dem Dampfbedarf genau gepriift
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Abb. 20. Abhingigkeit des Wirmeinhaltes {iberhitzten
Dampfes vom Druck.

werden.

Der benstigte Fabrika-
tionsdampf besitzt im all-
gemeinen einen geringen
Druck von2—3atbeischwa-
cherUberhitzung. SeinWir-
meinbalt betrigt etwa rund
650 WE/kg. Dampf von
hoheren Driicken — wobei
man praktisch tiber 30 bis
35 at fiir die Kunstseiden-
industrie keine Uberlegun-
gen, anzustellen braucht —
und stirkeren Uberhitzun-
gen bis zu der aus Mate-
rialriicksichten gezogenen
Grenze von etwa 375° bis
max 400°C enthdlt ver-
hiltnismiBig nur wenig

mehr Wirmeeinheiten. Abb. 20 zeigt b. w., daf Dampf von 30 ata und
375° C einen Wirmeinhalt von 768 WE kg besitzt. Der Unterschied der
Wirmemengen beider Dampfstinde ist ein MaB fiir die Beurteilung des
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Abb. 21. Abhingigkeit des Wirmegefilles iiberhitzten
Dampfes von Eintrittsdruck, Eintrittstemperatur und
Gegendruck.

Mehraufwandes an Kohle zur
Erzeugung des hoher ge-
spannten Dampfes.

Schickt man nun den hé-
her gespannten Dampf durch.
eine Warmekraftmaschine
(Dampfturbine), die mit
einem elektrischen Genera-
tor gekuppelt ist, so vermag
dieser Dampf bis zu seiner
Entspannung auf das fir
die Fabrikationszwecke zu-
lissige MaB nutzbringende
Arbeit zu leisten, die in elek-
trische Energie umgewandelt
wird.

Theoretisch sind 860 WE
1 KWh é&quivalent. Kennt
man also das durch die Ent~
spannung des Dampfesin Ar-
beit umwandelbare Wirme-
geféille, so kann man sich

ohne weiteres den &quivalenten Energiebetrag errechnen. Multipliziert

man ihn noch mit den Wirkungsgraden

der Dampfturbine und des
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elektrischen Generators, so hat man die zur Verfiigung stehende elek-
trische Energie.

Die Abhingigkeit des Warmegefilles von Eintrittsdruck, Eintritts-
temperatur und Gegendruck soll Abb. 21 darstellen. Je héher Eintritts-
druck und Temperatur, je geringer aber der Gegendruck, um so giinstiger
ist das Warmegefille zur Erzeugung der Energie. Insbesondere muf3 auf
die Bedeutung des Gegendruckes aufmerksam gemacht werden. Seine
Verminderung um 1 at von 3 auf 2 ergibt fiir einen bestimmten Dampi-
zustand vor der Turbine, b. w. 20 at 350° C, eine Erhohung des Wirme-
gefilles um 189,. Um den gleichen Betrag ohne Verminderung des
Gegendruckes zu erhalten, miiite z. B. der Eintrittsdruck auf rund
31 at oder um 559, erh6ht werden.

Hat eine bestimmte Kunstseidenfabrik einen Dampfbedarf von
10000 kg/Std., so kann sie daraus also die verschiedensten Energie-
mengen gewinnen, je nach dem Zustand des Dampfes beim Eintritt in die
Turbine und beim Austritt aus ihr sowie je nach dem Wirkungsgrad der
Turbine selbst. Das soll Tabelle 34 veranschaulichen. Die Temperatur
t, des Fabrikationsdampfes mit dem Gegendruck p, ist so gewéhlt, dafd
sie jeweils 200 iiber der betreffenden Sattdampftemperatur liegt. Wird

Tabelle 34.

P 21 Nth | Py (29 L 4 Q k b

WE/| WE/ | ke/ | Pfa/
ata | °C 1 % |ata | °C | KW | 000 g9 | Std. | KWh

10 270 730 78 | 64000 92 0,315
20 340 30 2 140 1110 119 48 000 | 140 0,315
30 290 1320 142 | 116 000 | 166 0,315
40 420 1480 158 | 130000 | 186 | 0,315
10 260 620 76 62 000 89 | 0,360

20 318 70 9 140 900 110 | 90000 | 129 | 0,360

30 | 340 1100 | 135 | 111000 | 160 | 0,365
40 | 380 1210 | 149 | 122000 | 175 | 0,362
10 | 250 540 | 58 | 58000 | 83 | 0,385
20 | 324 [lgo |lg |liss| 910 98 | 98000 | 140 | 0,385
30 | 365 1120 | 120 | 120000 | 172 | 0,384
40 | 395 1250 | 134 | 135000 | 193 | 0,386

weiterhin der thermische Wirkungsgrad der Turbine 7y, angenommen,
so ergeben sich fiir bestimmte Anfangsdriicke des Dampfes p, gewisse
Temperaturwerte ;. Die Turbinenleistung L findet man nach der
Gleichung: ‘

D-i gy
860
worin D die stiindliche Dampfmenge in kg (10000), ¢ das Wirmegefille

in WE/kg Dampf, 7y den Turbineneinwirkungsgrad und 860 die be-
kannte Aquivalenzkonstante bedeutet. Durch Multiplikation von ¢ mit D

L=
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tind dem Kesselwirkungsgrad (829,) erhilt man die stiindlich fiir die
Energieerzeugung bendtigte Warmemenge ¢. Dividiert man diese durch
den Heizwert der Kohle (7000 WE/ kg), so erhilt man die entsprechenden
Kohlenmengen k. Setzt man deren Preis (25 RM.[t) in Bezug zu der
erzeugten Leistung L, so erhilt man

"o die reinen Brennstoffkosten b je KWh.

00— AuBler den vermehrten Brennstoff-
kosten sind der Energieerzeugung auch
1000\— die vermehrten Amortisations- und

Zinsenkosten fir die teuerere Kessel-
und Maschinenanlage sowie fiir zuséitz-
liche Bedienung zu verrechnen.

Nun kommt eine Schwierigkeit fiir
die wirtschaftlichste Kupplung von

Kraft und Wirme in der Kunstseiden-
200— industrie hinzu. Die unabhingig ver-
#nderlichen Schwankungen von Kraft

V7 WIM mlm MIW ,MIM und Wirmebedarf wirken sich in der

i 1000 RM
IS
T

=
S

*
S
I

Tagesprodutition in kg=Belriebsgrite Kunstseidenindustrie im allgemeinen
Abb. 92, Vorlauf dor Anlagokost dahin aus, daB der benétigte Fabrika-

o CZs T .
retner ggm;fer,gf,guﬁg‘;%eugz °®  tionsdampf zur Erzeugung der erforder-
vollstandiger Energieanlagen fiir 1 1 i 1 -
Kunstseidefabriken verschiedener Groie hc,h en elektrischen Energl e nicht aus
(nach Bachmair). reicht. Infolgedessen muf} also mehr

Dampf lediglich fiir den Kraftbedarf
erzeugt werden, der nach Durchlaufen der Kraftmaschine in einem
Kondensator niederzuschlagen ist, da ja keine andere Verwendungs-
moglichkeit mehr fiir ihn besteht, als ihn in Form kondensierten
Wassers wieder zum Dampfkessel zuriickzufithren. KEs ist ohne

weiteres einzusehen, dafl wir so vom
- Kostenstandpunkt aus eigentlich
zwei Arten von in einer Kraftma-
schine erzeugter elektrischer Energie
00\~ ¢ zuunterscheiden haben, die billigere
vom Fabrikationsdampf und die
teuerere im Kondensationsbetrieb
- | erzeugte. Zwar kommt fiir die
o / Kostenrechnung beide Male der pro-
B ’  portionale Satz in Anwendung, je-
L= Zﬂlﬂﬂ 5 y?lw : .m:w ' I_}W t = 71@”% doch ist er im zweiten Falle hoher
v alsimersten. Darausergibtsichdann
Rgesorodiblon iy ein mittlerer KWh-Preis, der prak-
vollstgl?g)i.gii' %ﬁ?&geﬂuﬁlﬁ?:ﬁfgefn fiir ?ISCh wohl stets in der Kunstseiden-
Kunstseidefabriken verschiedener Groge.  industrie unter den Angeboten frem-
der Elektrizititswerke liegen wird.
Im Anschluf} an die bereits genannten? fritheren Untersuchungen sei
hier zur bildlichen Veranschaulichung des Gesagten der Rechnungsgang
kurz dargestellt.
1 Siehe FuBnoten S.70 u. 71.

£001—

n 1000 RM
§
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Zunichst gilt es, die Anlagekosten einer reinen Dampferzeugungs-
anlage mit denen einer fiir die betreffende Kunstseidenfabrik in Betracht

kommenden vollstindigen Energie-
zentrale zu vergleichen. Die Ver-
hiltnisse sind in Abb. 22 zu er-
kennen. Diegesamten Jahreslasten
fiir die vollstdndige Energiezentrale
verlaufen, unterteilt in Xosten
a) fiir Kohle, b) fir Kapitaldienst,
Amortisation, Reparatur und c) fiir
Bedienung, etwa nach Abb. 23.
Zieht man hiervon die entspre-
chenden Jahreslasten fiir die auf
jeden Fall notwendige Dampfer-
zeugungsanlage (&, in Abb. 24)
ab, so erhdlt man die Mehrkosten
fiir die Erzeugung der elektrischen
Energie (ky in Abb.24). Dividiert
man diese durch die jeweiligen

n 1000RM

7000

£00

«
S

s
N

&
S

7 2000 — ¥00 6000

70000

8000
Tagesproduktion inkg

Abb. 24. TUnterteilung der jahrlichen Energie-
kosten in Dampf- und Kraftkosten fiir Kunst-

seidefabriken verschiedener GroSe.

jahrlichen KWh, so ergeben sich die Mehrkosten bezogen auf die
Energieeinheit, die Preise fiir die KWh nach Abb. 25.

Wir kénnen nach den Ausfiihrun-
gen in Abschnitt ITI, 1a mit einem
Energieverbrauch vonrund10KWh/kg
Kunstseide rechnen. Setzen wir als
Verrechnungspreis hierfiir die Produk-
tionskosten einer FabrikgroBe wvon
2500 kg Tagesproduktion, nimlich
3,7 Pfg.[KWh ein, so erhalten wir
einen Kostenanteil der elektrischen
Energie allein an der erzeugten Ware
bei einem Verkaufspreis der Viscose-
seide von 7RM./kg in Hohe von
etwa 4,3%,. Vergleicht man hiermit
eine Zusammenstellung (Tabelle 35)

I |
7 2000 4000

|1
6000

| 1 1
000 10000

Tagesproduktion inkg

Abb. 25. Gestehupgskosten je kWh bei
eigener Energieerzeugung in Kunstseiden-
fabriken verschiedener GroSe.

von Dr. Stiel® iiber Energiekosten von Textilwaren, so scheint die
Viscoseseide selbst bei den giinstigsten Verrechnungspreisen die hchsten
Energiekosten von allen Textilien zu tragen, insbesondere wenn, wie in

Tabelle 35.
engl. Baumwoll- Baumwollspinnerei Baumwoll-
Textil] o . weberei
ind Spin- | Webe-
 |nerei | rei |Nr.40|Nr. 36 |Nr. 20| 1905 | 1925
Energieerzeugung und ’ I
Brennstoffe in % . |13 | 1,5 | 1,5 | 35 | 35 | 21 | 40 | 238

1 Stiel: Elektrobetrieb, a.a. Q. S.117.
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der Zusammenstellung anscheinend auch geschehen, die Dampfkosten
noch mitberiicksichtigt werden. Setzen wir als Verrechnungspreis fiir den
Dampfbedarf 4,3 RM./t fest (nach Abb. 26), so ergeben sich unter Zu-
grundelegung der frither gefundenen
mengenméfigen Verbrauchszahlen die
gesamten Energiekosten von Kunst-
seide nach Tabelle 36.

§¢ — Die Erkenntnis der energiewirt-
— schaftlichen Zusammenhinge hat in
2 der Tat dazu gefiithrt, daB heute
- die meisten groBeren Kunstseiden-

fabriken eigene Zentralen besitzen.
Ob sie alle in der wirtschaftlichsten

4 2000 4000 6000 8000
Tagesproduktion inkg

10000

Abb. 26. Gestehungskosten je Tonne
Heizdampf bei eigener Energieerzeugung
in Kunstseidenfabriken verschiedener
GroBe.

Form (Dampifzustinde vor und hinter
der Turbine, Wirkungsgrad) arbeiten,
sei dahingestellt. Wie sehr aber Wer-

ke im Nachteil sind, die ihren Strom.
von auswirts zu Tarifen bis zu —,10 RM. je KWh oder gar dariiber
beziehen, braucht nur angedeutet zu werden.

Tabelle 36.
Mindestkosten je kg Kunstseide fiir .
in  der Ver-
elektrische Dampf insgesamt % kaufspreise
Energie

Viscoseseide 0,35 RM. 0,23 RM. 0,58 RM. 8,3 7,— RM. kg
Kupferseide 0,46 ,, 0,19 ,, 0,65 ,, 4,8 13,50 ,,
Acetatseide . . 0,39 ,, 0,14 ,, 0,53 ,, 4,1 {13,— ,,
Nitratseide . . 0,27 ,, 0,17 ,, 044 ,, 40 |11,—

b) Der wirtschaftliche Energieverbrauch. Wenn auch die Kunstseide
die héchsten Energiekosten von allen Textilwaren aufweist, so liegt der
Schwerpunkt einer Energiekostenverminderung doch keineswegs, wie
leicht einsehbar, beim Energieverbrauch in den Fabriken, sondern, wie
gezeigt, bei der Energieerzeugung in den Kraftzentralen. Der Streit der
Meinungen iiber einen bestimmten, Dampf benétigenden Apparat, tiber
diese oder jene Antriebs- und Beleuchtungsart oder ein sonstiges An-
wendungsgebiet elektrischen Stromes dreht sich daher meist weniger
um Ersparnisse an Energieverbrauch als vielmehr darum, welche anderen
besonderen wirtschaftlichen Vorteile dieses oder jenes System bietet. Am
meisten diirfte die Antriebsart der verschiedenen Arbeitsmaschinen inter-
essieren.

Man unterscheidet in der Kunstseidenindustrie elektrischen Gruppen-
und Einzelantrieb sowie Elektromaschinenbetrieb. Der Gruppenantrieb
findet sich hauptsichlich noch in der Vorbereitungsanlage, wihrend der
Einzelantrieb sich das Gebiet der Spinnerei, Zwirnerei und Haspelei er-
obert hat. Unter Elektromaschinenbetrieb versteht man diejenige Form
elektrischen Antriebes, die auf unmittelbare Kupplung eines jeden
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Arbeitselementes einer Maschine mit einem besonderen Elektromotor
ausgeht. Das auffallendste Beispiel hierfiir bilden in der Kunstseiden-
industrie die Elektrospinnzentrifugen.

Bei allen Erwigungen iiber die einzelnen Antriebsarten spielt die
Frage des Energieverbrauchs, wenn iiberhaupt, so hochstens bei den
Spinnzentrifugen, eine gewisse grundsitzliche Rolle, d. h. nicht in der
Gegeniiberstellung elektrischer oder mechanischer Zentrifugen, sondern
im Vergleich zu dem Spulenverfahren mit besonderer Zwirnerei und, wie
gezeigt, bei der Bestimmung der wirtschaftlichsten Arbeitsgeschwindig-
keit beim Zentrifugenverfabren. Im iibrigen stehen die Erwigungen
iiber die wirtschaftlichste Antriebsart in der Kunstseidenindustrie in der
Hauptsache unter drei anderen Gesichtspunkten:

1. der Produktionssteigerung,
2. der Durchfithrung automatischer Arbeitsvorgénge,
3. der Verminderung der Reparaturkosten.

Einer Steigerung der Produktion dient heute in der Kunstseiden-
industrie in erster Linie der Elektromaschinenbetrieb. Es braucht nur
darauf hingewiesen zu werden, dal die Bestrebungen einer Steigerung
von Spinn- und Zwirngeschwindigkeit in die Praxis sich nur mit Hilfe
von Elektrospindeln iibersetzen lassen, weil andere Antriebe unter den
vorliegenden Verhiltnissen versagt haben.

Die Durchfithrung automatischer Arbeitsvorginge wird durch den
elektrischen Einzelantrieb besonders in der Vorbereitung und Nach-
behandlung erleichtert und vielfach erst erméglicht.

Es mag merkwiirdig erscheinen, dafl die Reparaturkosten zum Vorteil
des elektrischen Antriebes in die Wagschale geworfen werden kénnen. In
der Kunstseidenindustrie aber sind die mechanischen Energieiibertra-
gungsmittel durch die unablissigen scharfen chemischen Beanspruchun-
gen einem sehr hohen Verschleiff unterworfen. Das hat sich auch be-
sonders bei den Schraubenradantrieben fiir Spinnzentrifugen gezeigt. Je
weniger der ganze Energieflu zu den einzelnen Arbeitselementen hin
mechanischer Ubertragungsglieder bedarf, um so geringer werden die
laufenden Reparaturen und Erneuerungen, wie die Praxis gezeigt hat.
Da die elektrische Energie durch ruhende, vielfach im Boden vergrabene
Kabelleitungen zu den Antriebsmotoren iibertragen wird und diese Lei-
tungen kaum je zu Storungen Anlal geben, kann man sich vorstellen,
daf in der Tat das Reparaturkonto der Energieanlage entlastet wird. Das
gilt aber natiirlich nur, wenn die Motoren und Schaltgerite selbst in hin-
reichend solider Ausfithrung allen Anspriichen gewachsen sind.



SchluBbemerkung.

Wie jede Krise zu besonderen Anstrengungen anspornt, so hat die
heutige ungiinstige Lage der gesamten Kunstseidenindustrie vielleicht
das Gute, daB sie die Betriebe zwingt, in wirtschaftlicher Hinsicht man-
ches nachzuholen, was in den fetten Jahren zu gering veranschlagt wurde.
Die Hauptrichtlinien, in denen sich die Rationalisierung in den einzelnen
Betrieben wie im ganzen Industriezweig bewegen wird, diirften im letzten
Hauptabschnitt dieser Arbeit aufgezeichnet sein. Als erstes Ziel gilt es
wohl, eine bedeutende Herabsetzung der Durchlaufzeiten und aller damit
zusammenhéngenden Kostenfaktoren zu erreichen. Daneben sind alle
anderen Moglichkeiten einer Kostenverminderung nicht aus dem Auge
zu lassen. Nicht zuletzt ist als eine der wichtigsten Voraussetzungen
fir eine zielbewulte Betriebsfithrung der Ausbau der Selbstkosten-
rechnung anzustreben. Gelingt esso, wenn auch schrittweise, die Kunst-
seide in der Preisskala der Textilstoffe an eine Stelle zu versetzen, die
ihr moglicherweise noch zusammen mit einer weiteren Vervollkommnung
gewisser textiler Eigenschaften, wie Warmeisolierung, Dehnung, Festig-
keit, Wasserbestindigkeit, groBere Absatzgebiete erschlieft, dann wird
man riickschauend die Zeit der Krise vielleicht als den Ausgangspunkt
neuen Aufblithens bezeichnen kénnen.





