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Vorwort.

Unter dem Druck ungiinstiger wirtschaftlicher Verhiltnisse
und schérfster Konkurrenz wird heute dem Problem der in-
dustriellen Selbstkostenberechnung mehr Beachtung geschenkt
als frither. Und mit Recht. Denn ohne zuverlissige Kalkulation
gewinnen wir kein richtiges Urteil iiber die Zulinglichkeit der
Verkaufspreise und besitzen keinen Maflstab fiir die Wirtschaft-
lichkeit eines Unternehmens. Je geringer die Spanne zwischen
Selbstkosten und Verkaufspreisen, um so notwendiger ist zu-
verlissige Selbstkostenberechnung, um so mehr wird diese eine
unerléBliche Voraussetzung des Geschiftserfolges.

Wenn sich diese Erkenntnis auch in jiingster Zeit mehr und
mehr Bahn bricht, so ist sie doch noch nicht iiberall klar und ein-
driicklich genug durchgedrungen, auch im GiefBereigewerbe nicht.
Hier kommt noch dazu, dafl in Fachkreisen die Anschauungen
iber die Grundsitze und den Aufbau der GieBereikalkulation
nichts weniger als einheitlich sind. Daher werden noch die ver-
schiedenartigsten Kalkulationsmethoden angewendet. Die Folge
davon ist, daB bei sonst gleichen Produktionsbedingungen und
Kostenelementen die Selbstkosten der GuBstiicke unter An-
wendung verschiedener Methoden ganz ungleich berechnet werden.
Diese Ungleichheiten erfahren zwangliufig ihre Ubertragung auf
die Preisstellung. Das ist ein Ubelstand, der nur durch eine
Einigung der GieBereien auf richtige, allgemein giiltige Kalku-
lationsgrundsitze behoben werden kann,

Vom Verein deutscher EisengieBereien ist mit der Herausgabe
der Harzburger Druckschrift ein solcher Einigungsversuch gemacht
worden. Die Harzburger Methode entspricht jedoch in mehrfacher
Hinsicht nicht den Anforderungen, die wir an ein richtiges und
allgemein giiltiges Kalkulationsverfahren stellen miissen. Sehr viele
GieBereien, namentlich mittlere und groBere Betriebe, kénnen auf
Grund dieser fiir die Arbeitswertbestimmung durchaus unzulédng-
lichen Methode die Selbstkosten ihrer Erzeugnisse nicht richtig
berechnen und laufen bei deren Anwendung Gefahr, erst durch
Schaden klug werden zu miissen. Eine dauernde Einigung wird
daher auf dieser Basis nicht mdglich sein; eine solche hat auch
nur dann Wert, wenn. sie auf richtiger Grundlage erfolgt.



Iv Vorwort.

Im erschiitterten Wirtschaftsleben der Nachkriegszeit mit
seinen Spannungen und Krisen steht die Industrie in schwerem
Existenzkampf. Jeder Betrieb bendtigt darum als wichtiges
und unentbehrliches Instrument fiir die wirtschaftliche Kontrolle
seiner Erzeugung und als Grundlage fiir die Preisbildung ein zu-
verlissiges System der Kostenermittlung. Ein Geschaft
darf sich aber auch mit der Erreichung dieses Zieles im eigenen
Werk nicht zufrieden geben, es hat vielmehr das gréBte Interesse
daran, daB auch die Konkurrenz richtig kalkuliert und nicht in
Unkenntnis der wirklichen Gestehungskosten Unterangebote
macht, welche das ganze Gewerbe aufs schwerste schidigen.

In voller Erkenntnis und Wiirdigung dieser Tatsachen habe ich
mit vorliegender Arbeit versucht, einen auf praktische Erfahrungen
sich griindenden Beitrag zu geben zu einer sachgemiBen Ab-
klirung der grundsiitzlichen Fragen der Kostenermittlung in der
GieBerei. Gestiitzt darauf wird in Anwendung der als richtig er-
kannten Grundsitze ein einfaches und anpassungsféhiges Kalku-
lationsverfahren abgeleitet, welches den Kostenaufbau und die
Kostenzusammenhinge im Herstellungsproze§3 wirklichkeitsgemif
zum Ausdruck bringt und daher eine in hohem Mafie zuverlissige
Berechnung der Gestehungskosten der Gufstiicke ermdglicht.

Ich bin davon iiberzeugt, daB meine Arbeit theoretischer und
praktischer Priifung standhilt und zur notwendigen Abklérung
der grundlegenden Fragen beitragen wird. Darum glaube ich
auch, dafB sie eine brauchbare Diskussionsgrundlage darstellen
diirfte fiir die anzustrebende Einigung auf richtige und darum
allgemein giiltige Kalkulationsgrundsitze und auf ein einfaches
und zuverlissiges Kalkulationsverfahren, welches diese Grund-
satze voll zur Geltung bringt.

Wenn meine Schrift dieses Ziel erreicht, wenn sie ihre Leser
dazu anregt, alle in den Kreis der Betrachtung gezogenen Fragen
der Selbstkostenberechnung in der GieBerei von Grund auf durch-
zudenken, die aufgestellten Grundsitze und das daraus ab-
geleitete Kalkulationsverfahren praktisch zu erproben und selbst
tatig am Zustandekommen einer allgemein befriedigenden, sach-
gemiBen Losung mitzuwirken, dann hat sie ihre Aufgabe erfiillt.

Winterthur, im Juni 1926.
Ernst Briitsch.
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A. Bedeutung und Aufgabe der Kalkulation.

Richtige Selbstkostenberechnung, verbunden mit wirtschaft--
licher Betriebsfiihrung, ist einer der Grundpfeiler jedes Fabrika-
tionsunternehmens. Sie ist der Spiegel, welcher das Kostenbild
des Produktionsprozesses wiedergibt und sowohl Verinderungen in
den einzelnen Faktoren als auch in der Selbstkostensumme aufzeigt.

Ohne zuverldssige Kalkulation ist es nicht moglich, die Ver-
kaufspreise nach dem Kostenaufwand festzusetzen und zu be-
urteilen.  Ein fehlerhaft kalkulierendes Geschift wird daher
unsicher in der Preisbildung; es tritt bald mit iibersetzten, bald
mit zu niedrigen Verkaufspreisen Konkurrenzofferten gegeniiber
und lauft Gefahr, diejenigen Auftriige zu erhalten, welche es
zufolge unrichtiger Berechnung unter den wirklichen Selbst-
kosten anbietet. Die Folge ist in jedem Fall eine Schidigung
des Unternehmens; diese kann so tiefgreifend sein, daB dadurch
die Lebensfahigkeit des Betriebes in Frage gestellt wird.

Trotz dieser Tatsachen besteht immer noch der auf die Dauer
unhaltbare Zustand, daB die GieBereien ihre Selbstkostenberech-
nungen nach ganz verschiedenen Grundsitzen aufbauen. Bei
gleichen direkten Aufwendungen an Léhnen, Material und Spesen
werden, nur zufolge dieser Verschiedenheit in der Kalkulations-
methode, fiir gleichartige GuBstiicke ganz ungleiche Selbstkosten
und Verkaufswerte errechnet. Ein grofier Teil oft unbegreiflich
erscheinender Preisunterschiede und Preisunterbietungen hat
hierin seine Ursache. Den Schaden trégt in erster Linie das un-
richtig kalkulierende Geschift; darunter leidet aber auch das
ganze Gieflereigewerbe, weil solche Offerten meist preisdriickend
wirken und von den Ké#ufern gegen den richtig rechnenden
Lieferanten ausgespielt werden.

Wie arg es mit Kalkulation und Preisstellung trotz aller Be-
mithungen der Berufsverbinde noch steht, zeigen die Veroffent-
lichungen im deutschen Submissionsanzeiger. Ich verweise hier

Briitsch, Selbstkostenberechnung. 1



2 Bedeutung und Aufgabe der Kalkulation.

beispielsweise nur auf den in der Zeitschrift ,,Die GieBerei®, Heft 4
und 5 des Jahrganges 1926 unter dem Titel ,,Verdingungen* er-
schienenen Auszug:

Heft 4. Beider Reichsbahndirektion Cassel gingen fiir Liefe-
rung von Kisengufl verschiedener Klassen Angebote ein, deren héch-
stes in vH des Mindestangebotes war fiir Klasse I = 258 vH, fiir
Klasse IT = 186 vH, fiir Klasse I11 = 195 vH, fiir Klasse IV = 209 vH.

Heft 5. Ausschreibung der Stadtverwaltung Cassel be-
treffend Lieferung von 50 Einlaufrosten ohne Rahmen, 150 Schacht-
deckeln mit Rahmen, 50 Schachtdeckeln ohne Rahmen und 30 gu$-
eisernen Deckeln fiir Granitgevierte zu Steinzeugkisten. Die Ange-
bote hierfiir von neun Firmen mit Sitz in Cassel bewegen sich zwischen
7310 RM. = Mindestangebot und 13552 RM. = Héchstangebot =
185 vH des Mindestangebotes. Die iibrigen Offerten betragen in vH
des Mindestangebotes = 116 vH, 121 vH, 128 vH, 132 vH, 149 vH,
169 vH, 179 vH.

Rechnen wir von den offerierten Preisen noch einen Mindest-
betrag fiir die kalte Eisenmischung ab, so wird der prozentuale
Unterschied der Angebote mit Bezug auf den Arbeitswert der
GulBstiicke noch erheblich grier.

Wenn neun Firmen auf demselben Platze so ungleich anbieten,
so kann der Grund dieser Preisdigkrepanzen nicht in erster Linie
auf tatsichlichen Unterschieden in den Herstellungskosten be-
ruhen, obwohl solche ohne weiteres bis zu einem gewissen Grade
angenommen werden miissen. Die Hauptursache der geradezu
erschreckend grolen Differenzen liegt vielmehr einerseits in
unrichtiger Kalkulation und andererseits in Willkiirlich-
keiten bei der Preisstellung. Daf ein derartiges Chaos in
Kalkulation und Preisstellung die schwersten Schidigungen so-
wohl fiir die einzelnen Firmen wie fiir das ganze Gewerbe zur Folge
haben muf, Schadigungen, die den Lebensnerv treffen und ruinés
sein kénnen, ist vollig klar. Diese Tatsache sollte sich jedes Ge-
schift stets vor Augen halten und darum einer richtigen und
zuverldssigen Ermittlung der Selbstkosten und der Verkaufs-
preise unter allen Umsténden die gréfte Aufmerksamkeit schenken.
Gegen leichtfertige Kalkulation und Preispfuscherei muf3 grund-
séitzlich mit aller Entschiedenheit Front gemacht werden.

In den Aufgabenkreis der Kalkulation gehoren die der Her-
stellung der GuBstiicke vorangehende Kostenschitzung, die
Vorkalkulation, die Kostenfeststellung nach der Aus-
fiilhrung = Nachkalkulation, sodann der Kostenvergleich
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und die Kontrolle iiber die Wirtschaftlichkeit des Betriebes und
der einzelnen Betriebsabteilungen.

Die Betriebsrechnung soll periodisch iiber die Hohe und
Zusammensetzung der Selbstkosten jedes Betriebes und jeder
Produktionsabteilung Aufschlufl geben und die Kalkulation
ingtand setzen, sowohl die Produktionskosten fiir die Gesamtheit
der Erzeugnisse wie auch die Herstellungskosten fiir jedes ein-
zelne GulBstiick moglichst genau zu ermitteln.

Vor- und Nachkalkulation kénnen die gesamte Produktion einer
Abteilung oder einzelne Erzeugnisse derselben zum Gegenstand
haben, Gesamtkalkulation und Stiickkalkulation. Notwendig und
wertvoll als Kontrolle ist der Vergleich der vorkalkulierten und
der auf Grund der Nachrechnung ermittelten Selbstkosten der
einzelnen GuBstiicke und der gesamten Produktion.

In der Kalkulation lassen sich nur die direkten Aufwendungen,
néimlich der Wert der kalten Eisenmischung und die Léhne
der Produktivarbeiter unmittelbar fiir jedes GuBstiick schétzen
und feststellen. Alle iibrigen Kostenfaktoren miissen den GuB-
stiicken nach irgendeinem Schliissel anteilmaBig belastet werden.
In der Unkostenermittlung und in der Verteilung der Unkosten-
zuschléige auf Material und Arbeit liegt daher eine besondere
Schwierigkeit der GieBereikalkulation. Die Art, wie diese in
einem Kalkulationssystem iiberwunden wird, entscheidet auch
in hohem MaBe iiber dessen Wert.

Die Kalkulation von GieBereierzeugnissen ist dann als richtig
zu bezeichnen, wenn

1. die direkten Kosten, Eisen und Produktivléhne, richtig
ermittelt sind;

2. wenn jedes GuBstiick auch annihernd in dem Mafe mit
Unkosten belastet wird, wie dessen Herstellung solche verursacht
bzw. wie es in Wirklichkeit an den Abteilungs- und Gesamt-
unkosten partizipiert.

Um dieses Ziel zu erreichen, miissen die in Betracht kommen-
den Kostengréfen und Unkostenverhiltniszahlen zuerst ermittelt
werden. Dies kann nur geschehen auf Grund einer Kostenrech-
nung, welche der Struktur des Betriebes und dem Verlauf des
Produktionsvorganges entsprechend gegliedert ist, und in rich-
tiger Beriicksichtigung der Xostenzusammenhinge im Her-

stellungsprozeB.
1*
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B. Die Struktur der Kostenrechnungen,
Kostenverteilung und Kontierung.

I. Kostenrechnungen.

Betriebs- und Abteilungskostenrechnungen, in welchen die
Aufwendungen nach Kostengruppen fiir jeden Betrieb und fiir
jede Produktivabteilung tibersichtlich zusammengestellt sind,
bilden die Grundlage fiir die Selbstkostenermittlung und fiir den
Aufbau der Kalkulation. Diese Kostenrechnungen geben dann
ein zuverldssiges Bild, wenn sie einen langeren Zeitabschnitt um-
fassen, zum mindesten ein Quartal, am besten aber ein ganzes
Geschéftsjahr. Monatsrechnungen weisen zu starke Schwankungen
auf und konnen darum nicht als zuverldssige Grundlage fir die
Ermittlung der Kalkulationssitze gelten.

Die Kostenrechnungen sollen in ihrem Aufbau der Struktur
des Betriebes und den Stufen des Herstellungsprozesses ent-
sprechen und das Kostenbild des Produktionsvorganges bei der
Herstellung von Gufistiicken moglichst wirklichkeitsgema8 wieder-
geben.

Der Herstellungsproze8 gliedert sich in folgende Produktions-
stufen:

1. Der SchmelzprozeB (Materialumwandlung),

2. die Herstellung und das AbgieBen der Formen,

3. das Putzen der GuBstiicke.

Fiir StahlgieBereien kommt noch als weitere Stufe das Glithen
in Betracht.

Dieser vertikalen Gliederung im Herstellungsproze nach
Produktionsstufen entsprechen im Betrieb folgende Produktiv-
abteilungen:

1. Der Schmelzbetrieb,

2. a) der Formereibetrieb,

b) der Kernmachereibetrieb,

3. die GuBiputzerei; evtl. die Gliiherei.

Obige Produktivabteilungen sind SchluBkosten-
triger fiir den Aufbau der Kalkulation; denn sie stellen
innerhalb des ganzen Herstellungsvorganges geschlossene Arbeits-
kreise mit klar umgrenzter Aufgabe und von charakteristischem,
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durch die Arbeitsfunktionen bestimmtem Geprige dar. Dem-
gemil unterscheiden sie sich auch voneinander in ihrem Kosten-
bild. Aufgabe der Selbstkostenrechnung ist es, fiir jeden dieser
Arbeitskreise das ihm eigentiimliche Kostenbild méglichst der
Wirklichkeit entsprechend zu gewinnen.

Es sind daher nicht nur fiir jeden rdumlich geschlossenen Be-
trieb als Ganzes, sondern auch innerhalb eines Betriebes fiir jede
der oben genannten Produktivabteilungen vollstindige Kosten-
rechnungen aufzustellen, aus denen je auch der Aufbau der
Kosten, d. h. die Hauptkostengruppen und deren Verhéltniszahlen
zum erzeugten Gewicht, zur aufgewendeten Produktivzeit und
zu den ausbezahlten Produktivlshnen deutlich ersichtlich sind.
Tabelle 1 zeigt das Schema einer nach diesen Grundsétzen auf-
gestellten GieBereiselbstkostenrechnung. Uber die inneren Zu-
sammenhénge der Hauptkostengruppen wird in den folgenden
Kapiteln Niheres ausgefiihrt werden. - Was unter jeder Kosten-
gruppe zu verstehen ist und welche Einzelkostenfaktoren darin
zusammengefaBlt sind, ist ersichtlich aus nachstehender

Legende zu Schema I: Selbstkostenrechnung
und Kostenaufteilung einer GieBerei.

I. Direkte Kosten.

Eisenmischung. Reine Materialkosten des in die Produktion ein-
gegangenen Rohmaterials (Roheisen, BruchguB, Altstahl,
Trichter und Eingiisse), einschlieBlich Lagerspesen.

Produktive Lohne. Lohne der Former, Kernmacher und Putzer
auf brauchbaren GuB (Nettoerzeugung), welche den GuB-
stiicken in der Kalkulation unmittelbar belastet werden
kénnen. :

1I. Betriebsunkosten.

1. Koks und Brennmaterial. Fiir Schmelzen, fiir Formen- und
Kerntrocknen, fiir SchweiBen, Sandtrocknen usw. (Brenn-
material fir Heizung unter Pos. 10).

2. Formmaterialien. Alle Materialien, welche zur Herstellung
der Form verwendet werden und somit irgendwie als Bestand-
teil in der fertigen Form enthalten sind, wie Formsand,
Formsteine, Steinkohlenstaub, Formschwirze, Leinol, Harz,
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Tabelle I1). Schema fiir die Selbstkosten-

Betrieb: ....
Selimelzhetrieh
Satzgut Produkt
kg kg
Brutto . . . f
Ausschuf3 . . . |
Netto . [
Betraé vHkg vHkg

Satzgut Netto-
Fr. produkt

I. Direkte Kosten: Eisenmischung . . . .| .... ‘
Produktive Lohne . . . "

Total
II. Betriebsunkosten:

1. Koks und Brennmaterial
2. Formmaterialien . .
3. Spesenmaterial und leere 8pesen .
Q 4. Lohne der Prod.-Arbeiter auf Ausschuf3
= 5. Lohne der Abteilungshandlanger . . .
B 6. Lohne der iibrigen Hilfsarbeiter . . .
& 7. Anteil an Hilfsbetrieben, Schlosser usw
8. Formkasten und Werkzeuge .
9. Instandhaltung und Reparatur der An-
lagen . . . . .. .
Total
o 10. Kraft, Licht, Heizung, Wasser. . . . .
) 1L Ma’cerlaltransport, dulBerer .
g 12. Saldre der Meister, der Betmebsbeamten
g und des Lohnbureaus . . .
=] 13. Unfall, Arbeiterfiirsorge, Lehrhngswesen
<| 14. Amortisation und Verzinsung der Anlagen
Total
II. Total
I 4 II = Herstellungskosten .
III. Generalunkosten: ' ITII

2. Bureauspesen . . .

1. Gehalter der Beamten ohne Pos. 12 | ....
3. Allgemeine Verwaltungsunkosten, ’

Steuern . . . . . .
4. Verzinsung des Betrlebskapltals
III. Total
Unkosten =II4+IIT ... . . . . . Total
Selbstkosten. . . . . . . . . . . . Total

1) Kostenrechnungen der Produktivunterabteilungen nach gleichem
Schema.
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rechnung und Kostenaufteilung einer GielBerei.
Zeitabschnitt: ..........
Pormerei2) Kernmasherei %) | ffubpntaerei Gesamt
Former- Produkt Kernmacher- | GuBputzer- Produktiv-
stunden kg stunden stunden stunden
1 M .
{ Netto-Verhiltniszahlen auf
Botrag 1 Former- 1 Fr. 100 kg Betrag P‘;f){d};it
Fr. stunde (Formerlohn| Produkt Fr. Fr. Fr.

?) Kernmacherei und GuBputzerei wie Formerei.
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Graphit, alle Kernbindemittel, Formerstiften, Kernstiitzen,
Wachsschniire, Strohzopfé, Schmiedeisen, Luftkoks usw.

3. Spesenmaterial und diverse Spesen. Alle iibrigen Materialien,
welche im Herstellungsprozef3 benstigt werden, wie Kalk-
steine, feuerfeste Erde, feuerfeste Steine, Feilen, Schmirgel-
scheiben, Geblisesand, Schaufeln, Siebe, Biirsten, Schmier-
und Putzmaterial, Magazinmaterialien usw.

Ferner Kosten fiir Mehr- und Nacharbeit auf fehlerhaften
GuBstiicken, Versuche, Frachten fiir retournierte AusschuB3-
stiicke usw.

4. Lohne der Produktivarbeiter auf AusschuB. Alle ILohn-
zahlungen an die Produktivarbeiter, welche auf Ausschuf-
stiicke entfallen.

5. Lohne der Abteilungshandlanger. Handlanger, welche einer
bestimmten Fertigungsabteilung zugeteilt sind und aus-
schlieBlich fiir diese arbeiten. Unter diese Position gehéren
auch die Lohnzahlungen an Produktivarbeiter, welche zeit-
weise Handlangerarbeit verrichten, sowie Vergiitungen an
Produktivarbeiter fiir Wartezeiten usw.

6. Lohne der iibrigen Hilfsarbeiter. Sandmacher, Schmelzer,
Kranenfithrer, Trockenofenheizer, Gips- und Steinplatten-
former, GuBkontrolleure, Speditionshandlanger, Hilfsarbeiter
und Handlanger mit allgemeinen Verrichtungen.

7. Anteil an Hilfshetrieben, Schlosser usw. XKostenanteile aus
der Reparatur- und Modellschlosserei und -schreinerei, so-
weit nicht unter Pos. 9 enthalten, Hofhandlanger, chemisches
und physikalisches Laboratorium usw.

8. Formkasten und Werkzeuge. = WerkzeugguB eigener und
fremder Produktion, einschliefilich eventuell Bearbeitungs-
kosten, Formmaschinen-Modellplatten, Luftwerkzeuge, Roll-
material usw.

9. Instandhaltung und Reparatur der Anlagen. Hauptsichlich
Arbeiten der eigenen mechanischen Werkstitte (Material und
Arbeit), GuB eigener Produktion fir Reparaturzwecke,
Arbeiten von fremden Unternehmern.

10. Kraft, Licht, Heizung, Wasser. EinschlieBlich Unkosten der
Kraft- und Heizzentrale und der Leitungsnetze.
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11. Materialtransport, dullerer. Bahnanschlul, Wagen-Her- und
-Riicktransport, Fuhrwerk- bzw. Autobetrichb fiir Guf-,
Schutt- und Schlackentransport, Hofkran.

12. Salare der Meister, der Betriebsheamten und des Lohnbureaus.
Einschliefilich deren Versicherung.

13. Unfall, Arbeiterfiirsorge, Lehrlingswesen. EinschlieBlich
Feriengelder.

14. Amortisation und Verzinsung der Anlagen. Dieser Kosten-
gruppe konnen noch zugeteilt werden die Auslagen fiir die
Versicherung der Anlagen, fiir Wachtdienst und Feuerwehr.

III. Generalunkosten.

1. Gehilter der Beamten. EinschlieBlich Beamtenversicherung,
ohne Pos. 12.

2. Bureauspesen. Bureaumaterial, Drucksachen, Bureaumiete,
Telephon, Portoauslagen, Telegramme usw.

3. Allgemeine Verwaltungsunkosten, Steuern. Anteil der Giellerei
an Geschaftsleitung und allgemeiner Werksverwaltung (ein-
schlieBlich Gebdudeunterhalt und -miete), Bankspesen, Ver-
bandsbeitrige, Reisespesen, Unterstiitzungen an Fremde,
Reklame, Inserate usw.

4. Verzinsung des Betriebskapitals. Soweit nicht auf die Ver-
brauchsmaterialien (Roheisen, Bruchguf, Brennmaterial usw.)
direkt belastet. Einschliellich Zins fiir das Eigenkapital.

Modellkosten: In die GieBereiselbstkostenrechnung sollen
nicht einbezogen werden die Kosten fiir die Herstellung neuer
Modelle, sowie fiir Reparatur und Anderung von bestehenden
Kundenmodellen. Diese werden am zweckmiBigsten von der
Modellwerkstatte direkt fiir jeden Modellauftrag an den Besteller
verrechnet. Werden die Modellherstellungskosten auf besonderes
Verlangen des Kunden in den GuBpreis einbezogen, so ist der
produzierenden Abteilung nur der reine Gufwert ohne Modell-
kostenanteil gutzuschreiben.

GuB fiir eigenen Bedarf. Der fir Selbstbedarf hergestellte
Werkzeug- und ReparaturguB ist dem Betrieb mit dem vollen
Produktionswert gutzuschreiben und mit dem gleichen Betrag
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wieder unter Unkosten zu belasten, wie wenn er von einem fremden
Lieferanten gekauft wiirde. Dal} eine Verrechnung zu redu-
ziertem Preis nicht richtig ist, wird sofort klar, wenn wir uns
einen Dritten einerseits als Abnehmer fiir die Eigenbedarfsproduk-
tion und andererseits wieder als Lieferanten der selbstbenétigten
Stiicke zwischen Erzeugung und Verbrauch hineindenken. Fiir
die Lieferungen steht die GieBerei diesem Dritten als Produzent
gegeniiber und berechnet fiir die abgegebene Ware volle Kosten;
andererseits ist sie fiir die Beziige Abnehmer und bezahlt dafiir
den vollen Wert, unter Einstellung in die Unkosten.

Besteht eine Fertigungsabteilung aus mehreren
produktionstechnisch ungleichartigen Unterabtei-
lungen, deren Unkostenverhdltniszahlen auf die in Betracht
fallenden BezugsgroBlen wesentlich voneinander abweichen, so
ist auch die Kostenrechnung, welche fir die Ermittlung
der Unkostensitze maBgebend ist, weiter zu unterteilen.
Denn der Kostenaufwand und die Unkostenverhélt-
niszahlen innerhalb einer Produktivabteilung (For-
merei, Kernmacherei, Putzerei) sind, wie wir im folgenden
noch ndher erortern werden, nur in dem Bereich und so-
weit gleichartig, als in derselben GuBstiicke von
einer gewissen Einheitlichkeit in den GréBenabmes-
sungen (maximale und minimale KastengréBe) durch eine
Arbeitsgruppe von gleichartiger Zusammensetzung
(Produktivarbeiter und Handlanger) auf die nimliche Art
und unter Anwendung derselben technischen Mittel
hergestellt werden.

Jede in diesem Sinne einheitliche Unterabteilung wird sich in
ihrem Kostenbild deutlich von einer andersartigen Unterabteilung
der gleichen Produktionsstufe (Formerei, Kernmacherei) unter-
scheiden und soll daher auch in der grundlegenden Kostenrechnung
als eine selbsténdige, in sich geschlossene Rechnungs- und Kal-
kulationsgruppe erscheinen (Handformerei fiir KleinguB, Hand-
formerei fiir mittlere Stiicke, GroBstiickformerei in Sand, Lehm-
formerei, Maschinenformerei, diese evtl. in #hnlicher Weise zu
unterteilen wie die Handformerei usw.).
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I1. Kostenverteilung und Kontierung.

Die Erfassung der Kosten geschieht am besten mit Hilfe
eines geeigneten Konten- und Spesennummernsystems.

Mit Bezug auf die Moglichkeit der Zuteilung auf die ver-
schiedenen Produktivabteilungen zerfallen die Kostenfaktoren in
zwei Hauptgruppen, nimlich

1. direkte Anfallkosten,

2. gemeinsame Kosten (Kostenanteile).

Als Anfallkosten bezeichnen wir alle Aufwendungen, welche
unmittelbar und ausschlieBlich zu Lasten einer bestimmten
Produktivabteilung gehen; alle iibrigen Faktoren sind gemein-
same Kosten, die auf Grund einer Schitzung bzw. Messung oder
nach einem Schliissel verteilt werden miissen.

Zur Gruppe der direkten Anfallkosten gehdren demgemis
restlos:
das Produktionsmaterial (Roheisen, BruchguB usw.), die Former-,
Kernmacher-, Gufputzer- und Schmelzerlohne, die Abteilungs-
handlanger und -hilfsarbeiter, Schmelzkoks und iibrige Schmelz-
materialien, alle sonstigen direkten Abteilungsunkosten, ein-
schlieBlich Unterhalt und Reparatur der Abteilungsanlagen,

ganz oder teilweise, je nach Betriebsverhiltnissen:

das Form- und Trockenmaterial, Formkasten, Werkzeuge, Ge-
hélter der Abteilungsmeister, Hilfslohne, wie Kranenfiihrer,
Trockenofenheizer usw.,

teilweise:

Aufwendungen der Hilfsbetriebe, wie Schlosserei, Hofhand-
langer usw. '
Gemeinsame Kosten (Kostenanteile).

Ein Teil dieser Kosten 148t sich nach ziemlich zuverlissiger
Schétzung bzw. Messung des Aufwandes oder der Beanspruchung
gemeinsamer Hilfsbetriebe und Einrichtungen oder nach einer
klar gegebenen BezugsgroBe auf die Produktivabteilungen ver-
teilen; ein anderer Teil muB nach einem mehr oder weniger ge-
rechten Schliissel auf die Abteilungen umgelegt werden.

Formsand. Material- und Aufbereitungskosten nach Ver-
brauchs- bzw. Abgabenotierungen, Mischungsberechnungen, Bean-
spruchung der Aufbereitungsanlage und des Bedienungspersonals.
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Trockenkosten. Direkte Ermittlung oder Verteilung auf
Grund von Notierungen iiber die Beanspruchung gemeinsamer
Trockendéfen.

Kraftkosten. Belastung der Abteilungen auf Grund von
periodischen Messungen bzw. Berechnungen des Kraftverbrauchs
unter Beriicksichtigung der in Frage kommenden téglichen Be-
triebsstunden.

Raumkosten (Instandhaltung und Reparatur der Gebaude,
Verzinsung und Amortisation des Gebdudewertes, Heizung, Ver-
sicherung). Verteilung auf die Produktivabteilungen auf Grund-
lage ihres Raumanteils.

Verzinsung und Abschreibung des Anlagekapitals fiir
Maschinen und Betriebseinrichtungen. Abteilungsan-
lagen: direkt nach Anlagewert. Gemeinsame Anlagen: nach
Beanspruchung.

Die Kostenfaktoren, welche in einer festen Proportion zu
den ausbhezahlten Léhnen stehen, werden nach den Gesamt-
lohnaufwendungen auf die Produktivabteilungen verteilt. Zu
dieser Gruppe gehdren die Gehélter der Angestellten des Lohn-
bureaus, die Kosten fiir Unfallversicherung, Ferienentschidi-
gungen, Arbeiterfiirsorge, Unterstiitzungen, Lehrlingswesen usw.

Fiir die Verteilung gemeinsamer Kosten, welche nicht auf
Grund einer zuverlissigen Schétzung oder nach einer klar ge-
gebenen Bezugsgrofle umgelegt werden kénnen, kommen evtl.
folgende Schliisselzahlen in Betracht:

Produktive Lohne Erzeugungsmenge bzw. Produk-
Produktive Arbeitsstunden tionsgewicht
Gesamtlohne Produktionswert.

Dabei ist in jedem einzelnen Fall zu priifen, welcher der oben
angegebenen Verteilungsschliissel angemessen erscheint.

Die Generalunkosten (s. Tabelle I) werden auf die ver-
schiedenen Betriebe und deren Produktivabteilungen, teils nach
direkter Ermittlung und Schétzung, teils nach dem Verhiltnis
der Herstellungskosten umgelegt.

Die Grundsitze, welche fiir die Verteilung gemeinsamer Kosten
innerhalb der GieBerei maBgebend sind, gelten im ganzen Unter-
nehmen sinngemiB auch fiir die Aufteilung der Gemeinkosten und
der Generalunkosten zwischen Maschinenfabrik und GieBerei.
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Den Anforderungen der Selbstkostenrechnung entspricht fol-
gendes Kontensystem in der Betriebsbuchhaltung:

Materialkonten: Roheisen, BruchguB und Alteisen, Brenn-
materialien, iibrige Materialvorrite, Magazin.

Lobnekonto. Als reines Durchgangskonto gefiihrt.

Betriebs- und Erfolgskonten: Betrieb I, Betrieb II, Betrieb III
usw.; eventuell Verkaufskonto Betrieb I, II, IIT usw.

Hilisbetriebe: Modellwerkstatte, Reparaturwerkstdtte, Hof-
handlanger, Laboratorium.

Allgemeine Aufwendungskonten. Die Konten fiir elektrischen
Strom, Heizung, Fuhrwerk und &uBerer Materialtransport, fir
Generalunkosten (Gehilter, Steuern, Bureauspesen, Unfall,
Arbeiter- und Beamtenfiirsorge, Lehrlingsausbildung, Hauptver-
waltung, Bankspesen, allgemeine Werksunkosten, Zinsen, Ab-
schreibungen) werden am besten in der zentralen Geschéftsbuch-
haltung als Sammelkonten gefithrt und Maschinenfabrik und
GieBerei monatlich je mit den auf sie entfallenden Anteilen be-
lastet.

Anlagekonten und Konten fiir den externen Verkehr: Gemein-
sam fiir das ganze Unternchmen,

Die Materialkonten sind Empfinger der eingehenden Ma-
terialien und werden mit deren Kosten, frei Lagerstelle, einschlie-
lich Zins und Lagerspesen belastet. Sie geben die Materialien
gegen Bezugscheine oder mit entsprechender Notierung zum
Selbstkostenwert (Ankauf 4- Lagerspesen) an die verbrauchenden
Betriebe und Hilfsbetriebe ab.

Die Hilfsbetriebe verrechnen ihre Arbeitsleistungen, ein-
schlieBlich Betriebsunkosten, nach Zeitnotierungen an die Auf-
trag gebenden Betriebe und Abteilungen.

Die allgemeinen Aufwendungskonten werden laufend
mit den anfallenden Kosten belastet. Die Verrechnung an die
Betriebe erfolgt monatlich. Diejenigen Faktoren der General-
unkosten, welche periodisch, aber nicht monatlich, vielleicht auch
nur einmal jihrlich als Ausgabe- oder Bilanzposten erscheinen,
sind monatlich mit einem Zwolftel der geschétzten Jahreskosten zu
verrechnen. Die Verrechnung erfolgt am zweckmifBigsten iiber
ein entsprechendes Verrechnungskonto. Der Ausgleich zwischen
definitiver und provisorischer Belastung wird am Jahresschluf
vorgenommen,
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Kostenherkunft

Kostenarten

©=Kostensumme (Anfallkosten 4 Kostenanteile).

Tabelle II. Schema fiir die Jahreskostenaufteilung eines
Kosteniberleitung von den Hilfs-Kostenstellen auf

Gebédude
Hilfsabteilungen und

Gemeinsamer Betrleb

Gemeinkostenstellen Formen- und Kerntrocknen .

Sandaufbereitung

Produktivabteilungen: Gemeinsame Kosten

Direkte Kosten:

Eisenmischung . .
Produktivlohne . .

Betriebsunkosten:

Koks und Brennmaterial

Formmaterialien . ..
Spesenmaterial und diverse Spesen .

Loéhne der Produktivarbeiter auf AusschuB
Léhne der Abteilungshandlanger .

Léhne der ibrigen Hilfsarbeiter

Anteil an Hilfsbetrieben .

Formkasten und Werkzeuge . .
Instandhaltung und Reparatur der Anla.gen .
Kraft, Licht, Heizung, Wasser . .
Gehilter des Aufsichts- und Betrlebspersonals .
Amortisation und Verzinsung der Anlagen .
usw.

O = Direkte Anfallkosten.

Betriebsunkosten . . .

Produktiv

Total

In den Produktiv-
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GieBereibetriebes (evtl. vierteljahrlich) und fiir die
die Produktivabteilungen als SchluBkostentrédger.

&
o 0 >4 le
e \66
4} o & X
R N )Y
v VYvy Vv ¥
abteilungen: w
. n S + Q
Schmelz- I Formere; b//g Kernmach o & § -2
Betrie  Formerer-Abrlgn.: Total Kernmach-Abtign.: oral 3 3%
— e 1
| L .
‘é L) O O »

@) O @ O @) O
O 0O ® 0

0 ® 0 © 0

0 0O @ 0

0 O 0

0 O 0

O O ® 0

0 0 0

© O 0 0

Kosteniiberleitung auf sémtliche Produktivabteilungen wie Beispiel
von Formerei- und Kernmachereiabteilung 4.

abteilungen bedeuten:

0 =Kostenanteile aus Hilfsabteilungen usw.
®=Kostensumme auf eine Produktivabteilungs-Gruppe.
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Tabelle ITII. Schema fiir monatliche, vierteljadhrliche und jahr-

Betrieb 1
Prod.- Produktion
Stunden kg
Brutto. Ce
Ausschull .
Netto .

Netto-Verhiltnis-
Betrag zahlen auf

100 kg | 1 Prod-
Fr. Produkt | Stunde

I. Betriebsunkosten:

. Koks und Brennmaterial

. Formmaterialien . .
Spesenmaterial und diverse Spesen .

Loéhne der Produktivarbeiter auf Aus-
schufl . . ..

Loéhne der Abtellungs Handlanger

Lohne der iibrigen Hilfsarbeiter

. Anteil an Hilfsbetrieben, Schlosser usw.

. Formkasten und Werkzeuge . .

. Instandhaltung und Reparatur der An-

lagen . . . .

10. Kraft, Llcht Helzung, Wasser .

11. Materlaltransport dullerer . .

12. Saldre der Meister, der Betrlebsbeamten

und des Lohnbureaus .
13. Unfall, Arbeiterfiirsorge, Lehrllngswesen
14. Amortisation und Verzinsung der An-

CHNDO 0010

lagen . S
Total
II. Produktivléhne:
1. Former . . .
2. Kernmacher . .
3. GuBlputzer.

Total
I. + II. = Fertigungskosten. R
ITII. Eisenverbrauch

I.—TIII. = Herstellungskosten .

IV. Generalunkosten:
1. Gehalter der Beamten ohne Pos. 12 . . | .... e
2. Bureauspesen . r
3. Allgemeine Verwaltungskosten, Steuern
4. Verzmsung des Betriebskapitals .

Total e R
RohguB-Selbstkosten . . . . . . . . . . . e e }
RohguB-Verkaufswert e e

Gewinn. o.de.r Verlust e A I
' vH S.-K. =
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liche Betriebs- und Rentabilitdtsrechnungen einer GiefZerei.

Betrieb II Betrieb III Gesamt
Prod.- Produktion Prod.- Produktion Prod.- Produktion
Stunden kg Stunden kg Stunden kg
Netto-Verhaltnis- Netto-Verhiltnis- Netto-Verhiltnis-
Betrag zahlen auf Betrag zahlen auf Betrag zahlen auf
100 kg | 1 Prod.- 100 kg | 1 Prod.- 100 kg 1 Prod.-
Fr. Produkt | Stunde Fr. Produkt | Stunde Fr. Produkt | Stunde

s ——m— [—

Briitsch, Selbstkostenberechnung. 2
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Den Betriebskonten werden je monatlich belastet: Die
direkten Loéhneaufwendungen, der Materialverbrauch, die Arbeits-
leistungen der Hilfsbetriebe, die sonstigen direkten Unkosten,
sowie der provisorisch geschitzte Anteil an den Generalunkosten.
Andererseits erhalten sie Gutschrift fiir das abgelieferte Produkt.
Eine anndhernd zuverldssige monatliche Erfolgsrechnung der Be-
triebe 1aBt sich erreichen durch Aufteilung der Ubergangslohn-
perioden zweier Monate nach den zugehorigen Arbeitstagen und
durch Gutschrift der noch nicht zur Ablieferung gelangten Roh-
guBproduktion zu Lasten eines RohgulBvorratskonto, welches die
aufgenommenen Bestéinde per Monatsanfang wieder an die Be-
triebskonten verrechnet. Eventuell kann auch den Betrieben
die gesamte Monatsproduktion zum kalkulierten Selbstkosten-
wert gutgeschrieben werden zu Lasten eines Verkaufskonto,
welches dana den Erfolg ausweist.

Alle als Grundlage fir den Aufbau der Kalkulation weiter
nétigen Kostenaufteilungen innerhalb einzelner Betriebe wer-
den am zweckmaBigsten statistisch vorgenommen auf Grund
der auf Unkostennummern gesammelten Belastungen und Gut-
schriften.

Den Bediirfnissen der Kalkulation entspricht die Samm-
lung der Kosten, unterteilt nach Kostenarten bzw.
Kostengruppen gemif obigem Schema einer Kostenrechnung,

auf folgende Kostenstellen:

a) Die Produktivabteilungen:
Schmelzbetrieb, Formerei, Kernmacherei,
GubBputzerei;

eventuell mit Unterteilung
in Formereiabteilung A, B, C usw.,
in Kernmachereiabteilung A, B, C usw.,
in GuBputzereiabteilung A, B usw;

b) die Hilfsabteilungen und Gemeinkostenstellen:
Sandaufbereitung, Formen- und Kerntrocknen, gemein-
samer Betrieb (Kranbetrieb, PreBluftversorgung usw.),
Gebaude.

Die Kosten obiger Hilfsabteilungen und Gemeinkostenstellen

sind nach den im Vorangehenden aufgefiihrten Gesichtspunkten
und Schliisselzahlen auf die unmittelbaren Fertigungsabteilungen
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als SchluBkostentriger zu verteilen und je den entsprechenden
Kostengruppen zuzurechnen, wie dies aus Tabelle IT ersichtlich
ist, auf der die Uberleitung der Hauptkostengruppen von den
Hilfs- und Gemeinkostenstellen auf die fiir den Aufbau der Kalku-
lation mafBgebenden SchluBkostentriger, die Produktiv-, Haupt-
und Unterabteilungen, schematisch dargestellt ist.

Werden die Betriebs- und Abteilungskostenrechnungen unter
Beachtung vorstehender Grundsétze nach Schema I aufgestellt,
so haben wir jederzeit die Moglichkeit, den Einflul von Verédnde-
rungen der Kostenelemente auf die Gestehungskosten zu berechnen
und die Kalkulationsansétze danach zu korrigieren. Bei einiger-
maflen stabilen Lohn- und Preisverhiltnissen werden jahrliche
Abteilungskostenrechnungen als Grundlage fir die Ermittlung
der Unkostensétze geniigen. Da in der Jahresrechnung sdmt-
liche Kostenfaktoren mit ihrem genauen Wert erscheinen und
Saisonschwankungen ausgeglichen sind, ist sie auch die zuver-
lassigste Grundlage fir die Kalkulation. Es darf jedoch nicht
unterlassen werden, monatlich und vierteljihrlich summarische
Betriebs- und Erfolgsrechnungen aufzustellen, unterteilt nach
Hauptkostengruppen, aber ohne Kostenverteilung auf die Pro-
duktivabteilungen.  Diese summarischen Betriebsrechnungen
dienen als Kontrolle. Sie geben AufschluB iiber die Héhe und
Bewegung der gesamten Gestehungskosten und iiber die Renta-
bilitdt jedes Betriebes und setzen uns instand, allfillige Ver-
anderungen in der Hohe und Zusammensetzung der Kosten recht-
zeitig zu erkennen. Beispiel fiir eine summarische Be-
triebs- und Erfolgsrechnung s. Tabelle III.

C. Aufbau der Kalkulation.

Direkte Aufwendungen und Unkosten.

Als direkte Aufwendungen, welche fir jedes GuBstiick
genau feststellbar sind, kommen in Betracht:

1. Die reinen Materialkosten (Satzkosten),

2. die Produktivléhne der Former und Kernmacher,
eventuell auch der Putzer.

Alle ibrigen Aufwendungen (Hilfslohne, Form- und Unkosten-
materialien, Brennmaterial fiir Schmelz- und Trockenzwecke,

2 *
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Werkzeugverschleil, Betriebskraft, Reparaturen, Aufsicht usw.,
Generalunkosten) sind indirekte, d. h. Unkosten, und miissen
daher den GubBstiicken nach irgendeinem Schliissel anteilmiBig
zugerechnet werden. Die Kosten zerfallen in zwei Gruppen, nidm-
lich solche, welche fiir die Formherstellung und die Form-
gebung der Gubstiicke aufgebracht werden, und solche, die mit
dem Materialgewicht bzw. dem Materialwert der GuB-
stiicke in Zusammenhang stehen.

Die reinen Materialkosten (Satzkosten) und die fiir das Material
und die Materialumwandlung aufgewendeten Unkosten (Schmelz-
spesen, Materialbewegung usw.) bilden zusammen die Kosten-
gruppe Eisenwert. Die Produktivlshne fiir die Formherstellung,
fir das Abgieflen und das Putzen der Gufistiicke und die damit
zusammenhdngenden Unkosten bezeichnen wir in ihrer Summe
als den Arbeitswert.

Es ist Aufgabe der Kalkulation, den Eisenwert und den Arbeits-
wert eines GubBstiickes oder einer Gruppe von GuBstiicken mog-
lichst genau zu bestimmen.

I. Der Eisenwert.

Die Kostengruppe Eisenwert setzt sich zusammen aus

a) den reinen Kosten des verbrauchten Roh-
materials, einschlieBlich Zins- und Lagerspesen,

b) den darauf entfallenden Schmelzspesen.

Im weiteren Sinn rechnen wir zum Eisenwert auch

c) diejenigen ibrigen Unkostenfaktoren, welche im Arbeits-
prozeB durch das Gewicht der GuBstiicke verursacht sind oder
zu deren Materialwert proportional laufen.

Schmelzkosten. Zu den Schmelzspesen rechnen wir alle direkten
und indirekten Kosten des Schmelzbetriebes bis zum Ablauf des
fliissigen Eisens aus dem Ofen, ndmlich

Direkte Kosten: Schmelzkoks und iibrige Schmelzmateria-
lien, Lohne fir Ofenbedienung, Materialzufuhr usw., Unterhalt
und Reparatur der Ofenanlage, Kraftverbrauch. Fiir Elektro-
ofen: Schmelzstromverbrauch, Elektroden usw.

Indirekte Kosten: Chemische und physikalische Unter-
suchungen, Anteile an den allgemeinen Betriebs- und General-
unkosten.
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Die Addition der Kolonne ,,Schmelzbetrieb‘ in der Betriebs-
und Abteilungskostenrechnung nach Tabelle I ergibt die gesamten
Schmelzkosten fiir das in der abgeschlossenen Rechnungsperiode
geschmolzene Eisen. Wir kénnen daher ohne weiteres berechnen,
wie hoch sich im Mittel die Schmelzkosten fiir 100 kg eingesetztes
Material stellen, z. B.

Ofeneinsatz . . . . . 2460000 kg
Schmelzkosten . . . 59000 Fr. = 2,40 vH kg.

Die Schmelzkosten miissen ganz und ausschlieBlich vom
brauchbaren Produkt getragen werden. Je grofer die Ausbeute
an brauchbarem Guf bei gleichem Ofeneinsatz ist, um so niedriger
stellt sich der auf 100 kg guten Gufl entfallende Anteil an den
Schmelzspesen. Betrigt das netto zur Verrechnung gelangende
Gewicht der GuBstiicke aus obigem Einsatz 1420000 kg = 58 vH
des gesetzten Materials, so stellen sich die durchschnittlichen
Schmelzkosten fiir 100 kg brauchbaren Gu8 auf

Fr. 59000
1420000

In der Kalkulation darf nun aber der so ermittelte Durch-
schnittswert nicht allen GuBstiicken im Verhiltnis zu ihrem Ge-
wicht gleichméBig zugeschlagen werden. Fiir dasselbe Gewicht
von brauchbarem Guf sind je nach Art und GréBe der GuBstiicke
ganz verschiedene Einsatzmengen nétig; denn Zahl und Gewicht
der Trichter, Aufgiisse, Uberldufe und des Abfalls iiberhaupt, sind
im Verhiltnis zum Stiickgewicht sehr verschieden. Alle Gu8stiicke
sollen aber grundsitzlich diejenigen Schmelzkosten tragen,
welche durch sie verursacht sind.

Miissen fiir 100 kg brauchbaren Guf} 140 kg Eisen geschmolzen
werden, so betragen die Schmelzkosten fiir 100 kg gutes Produkt

14 % 2,40 Fr. = 3,36 Fr.,

sind aber 260 kg Einsatzmaterial erforderlich, so stellen sich
die Schmelzkosten auf

2,6 X 2,40 Fr. = 6,24 Fr. vH kg.

Zur Berechnung der Schmelzkosten eines GuBstiickes oder einer
Gruppe solcher ist daher notig, annihernd zu bestimmen, wieviel
Einsatzmaterial hierfiir erforderlich ist.

= Fr. 4,15.
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Beispiel :
Fertiggewicht des GuBstiickes . . . . 760 kg
Abfall (Trichter, Steiger, verlorner Kopf Kern-

eisen usw.). . . 235 kg
Abbrand und Materlalverlust 5 VH vom Emsatz 50 kg

Ofeneinsatz . . e e e e e 1.045 kg
+ Aussehuﬁnslko 7 vH G . 73 kg
Total-Satzgut, malgebend fiir Kalkulatlon 1.118 kg == 147 vH.

Material- bzw. Satzkosten. Die Satzkosten werden berechnet
nach der Gattierung unter Berticksichtigung des Abbrandes beim
Schmelzen und des sonstigen Materialverlustes, sowie unter
Abzug des Wertverlustes auf dem Abfall. Trichterverrechnung
daher zum Altmaterialwert.

Der durchschnittliche Materialverlust ist mindestens jéhrlich
zu ermitteln durch Aufstellung einer Gewichtsmengenabrech-
nung und einer Eisenbilanz. Der Materialverlust ergibt sich
als Differenz zwischen Gesamtmaterialverbrauch und Gesamt-
erzeugung. Kr bewegt sich in der Eisengieflerei zwischen 3 und
6 vH, bezogen auf das Schmelzgut.

Beispiel einer Satzkostenberechnung:
Wert der schmelzbereiten Gattierung

Preis Kosten

Hématit . . . . . . . . . .. 25 vH 13,— Fr. 3,25 Fr.
GieBereiroheisen I . . . . . . 25 vH 12, Fr. 3,— Fr.
Manganeisen . . e 10 vH 14,50 Fr. 1,45 Fr.
Bruchgufl und Trlehte1 e 40 vH 9,— Fr. 3,60 Fr.
100 vH 11,30 Fr.

Annahme: Ofeneinsatz = 147 vH (wie vorstehendes Beispiel).

Satzkosten fir 147 kg = 1,47 x 11,30 Fr. = 16,60 Fr.
5 vH Materialverlust — 7 kg —

Abfall und Ausschufl — 40 kg Gutschrift 0,40 x 9,— 3,60 FI;.
Fertigprodukt 100 kg Satzkosten = 13,— Fr.
Schmelzspesen 1,47 x 2,40 Fr. = 3,58 Fr.
somit Eisenwert von 100 kg Nettoprodukt = 16,53 Fr.

Ist das vH-Verhdltnis von Einsatzmaterial und Sttickgewicht
ermittelt, so stellt sich die Kalkulation des Eisenwertes, wie wir
sehen, sehr einfach. Es ist von Vorteil, fiir die Kalkulation eine
Tabelle aufzustellen, in welcher fiir eine Normalgattierung
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Der Eisenwert.
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4 Aufban der Kalkulation.

gsowohl die Materialkosten als die Schmelzspesen zusammengestellt
sind, und zwar abgestuft nach dem Verhiltnis von Ofeneinsatz
und Fertiggewicht. Wie das geschehen kann, zeigt vorstehende
Eisenwerttabelle IV. Von derselben konnen fiir eine be-
stimmte Gattierung die Kosten der Eisenmischung im Produkt
fir jeden Grad der Ausbeute ohne weiteres abgelesen werden.
Solche Tabellen lassen sich fiir jede Hauptgattierung aufstellen.

Das starke Ansteigen des Kisenselbstkostenwertes im Produkt
bei prozentual sinkender Ausbeute zeigt, daB die Differen-
zierungder Satz- und Schmelzkosten nach dem Verhalt.
nis von Einsatzmaterial und Fertiggewicht fiir die Kal-
kulation von grofBler Bedeutung ist und darum nicht
unterlassen werden darf. Noch grofier als beim Graugul3
sind diese Unterschiede beim Stahlformgufl, weil die Schmelz-
spesen fiir Stahlgull bedeutend héher sind als fiir GrauguB.

Die Erfahrung im Betrieb zeigt, da das Ausbringen im all-
gemeinen mit abnehmendem Stiickgewicht sinkt. Die Harz-
burger Druckschrift staffelt das Ausbringen bzw. das Einsatz-
material zum brauchbaren GuB durchgingig nach Gewichts-
klassen. Hierzu ist zu bemerken, daB diese Klassierung nur sehr
bedingt der Staffelung in der Ausbeute entspricht. Die Fehler
gegeniiber blofler Durchschnittsberechnung sind zwar verringert,
aber durchaus nicht behoben. Die Verhiltnisse liegen tatsichlich
so0 verschieden, daf es fiir jeden Betrieb notwendig ist, den vH-Satz
der Ausbeute auf empirischem Weg fiir einzelne GuBstiicke und fiir
ganze GuBkategorien zu ermitteln. Mehr als eine allgemeine Richt-
linie kann die Staffelung der Ausbeute nur nach dem Stiickgewicht
nicht geben.

II. Der Arbeitswert.
a) Der Arbeitswert in den gebriiuchlichen Kalkulationsmethoden.
Der Arbeitswert der GuBstiicke setzt sich zusammen aus
1. den Produktivléhnen der Former, Kernmacher

und GuB3putzer;
2. a) dem Materialwert der Form, einschlieBlich zu-

gehérige Hilfslohne,
b) einem vH-Anteil an den direkten und allgemeinen
Betriebsunkosten jeder an der Herstellung beteiligten Pro-

duktivabteilung.
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Vom Arbeitswert lassen sich nur die produktiven Lohne durch-
gingig direkt aufs Stiick ermitteln und verrechnen; alle andern
Kostenfaktoren miissen in der Kalkulation den GuBstiicken anteil-
méBig belastet werden. Bei ganz guter Organisation des Rech-
nungswesens und des Betriebes ist es moglich, fir Grogufl auch
noch einen Teil der Hilfsléhne annéhernd genau auf das einzelne
Stiick zu bestimmen. Doch ergeben sich oft hier schon solche
Schwierigkeiten und Fehlerquellen, dafl es angezeigt erscheinen
kann, grundsitzlich auf diese Ermittlung zu verzichten und sich
auf charakteristische Stichproben zu beschrianken.

Die Kosten der Form, Material und anteilige Hilfsléhne, un-
mittelbar fiir jedes Gufstiick zu bestimmen, wie Leber in seiner
Schrift ,,Die Frage der Selbstkostenberechnung von Guflstiicken
in Theorie und Praxis* vorschligt, erfordert so komplizierte
Berechnungen, ohne ein absolut zuverlissiges Resultat zu er-
geben, daBl die Anwendung einer solchen Methode fiir die Praxis
wohl kaum in Frage kommen wird. Wir miissen ein Kalkulations-
system finden, durch welches die Formherstellungskosten ohne
schwierige Rechnung fiir jedes Gufistiick annihernd genau er-
mittelt werden konnen.

An Methoden fehlt es nicht. Es werden im GieBereigewerbe
auch heute noch die verschiedenartigsten Kalkulationssysteme
angewendet. Einige der gebréuchlichsten Verfahren seien im
folgenden mit Bezug auf die Behandlung des Arbeitswertes kurz
charakterisiert.

Mehrtens: Die Betriebsunkosten, einschlielich unproduktive
Loéhne werden als Konstante auf das Fertiggewicht gercchnet
und die Generalunkosten den direkten Herstellungskosten vH
zugeschlagen.

Messerschmitt: Simtliche Hilfslohne (unproduktive Lohne)
werden den GuBstiicken im Verhiltnis zu ihrem Gewicht zugerech-
net, alle iibrigen Unkosten in einem Durchschnitts-vH-Satz auf
die Summe der Former- und Kernmacherléhne umgelegt. Die
Putzerlohne sind in dem Spesenzuschlag auf die Former- und
Kernmacherlshne enthalten.

Winkler: Die Hilfslohne, das Trockenmaterial, das Form-
und Spesenmaterial werden in ein festes Verhéltnis zu der Summe
der Former- und Kernmacherlohne gesetzt und die allgemeinen
Unkosten in einem Durchschnitts-vH-Satz auf die direkten Her-



26 Aufbau der Kalkulation.

stellungskosten geschlagen.  Putzerlohne nach Stiick- oder
Gewichtsakkorden.

Harzburger Druckschrift: Die Betriebsunkosten, ein-
schlieBlich Amortisationsquote und Gehilter der Betriebshbeamten
und deg technischen Bureaus, werden auf die Summe der produk-
tiven Lohne (Former, Kernmacher, Gullputzer) umgelegt und die
Handlungsunkosten (Gehilter der Verwaltung, Zinsen, Steuern,
Versicherungen, Arbeiterfiirsorge) vH auf die Summe der direkten
Herstellungskosten (Eisenwert und Lohnwert) gerechnet.

Von einer Differenzierung der Unkostensitze
auf Grund von Abteilungskostenrechnungen ist bei
keinem dieser Kalkulationsverfahren die Rede;

oder: Ks wird ein fester vH-Satz der Betriebs- und General-
unkosten als Konstante auf das Gewicht und der Rest als Spesen-
zuschlag auf die produktiven Léhne umgelegt, und zwar entweder
in einem Durchschnitts-vH-Satz auf die Summe der Produktiv-
16hne oder nach direkter Ermittlung, mit einem speziellen Kalku-
lationssatz je auf die Former-, Kernmacher- und GuBputzerléhne ;

oder: die Spesen werden abteilungsweise ermittelt und nach
der rechnungsmifligen Verhiltniszahl getrennt den Former-,
Kernmacher- und GuBputzerlshnen zugeschlagen.

Es ist klar, daB bei so verschiedenartiger Behandlung der Un-
kostenfaktoren im Aufbau der Kalkulation sich groBie Unterschiede
in den errechneten Selbstkostenwerten zeigen miissen, auch dann,
wenn die Kosten in Wirklichkeit gleich hoch sind. Diese Dis-
krepanzen kénnen nur durch eine Einigung auf gleiche Kalkula-
tionsgrundsétze behoben werden. Dabei ist es selbstverstandlich
nicht gleichgiiltig, welcher Art diese Grundsitze sind. Vielmehr
ist von entscheidender Bedeutung, daB diejenige Kalkulations-
methode allgemein angewendet wird, welche auf verhéltnis-
méfig einfache Weise eine zuverlissige Bestimmung der RohguB-
selbstkosten ermoglicht. Diese Bedingung ist dann erfiillt, wenn
die direkten Aufwendungen richtig erfat werden und die Kalku-
lation in ihrem Aufbau die Zusammenhinge zwischen den Un-
kosten und den unmittelbaren Aufwendungen, wie sie im Her-
stellungsprozeB tatsichlich bestehen, grundsitzlich und materiell
richtig zum Ausdruck bringt.
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b) Die Notwendigkeit von Abteilungskostenrechnungen.

Zur Klarlegung der Kostenzusammenhénge im Herstellungs-
prozeB und zur Ermittlung der materiell richtigen Unkosten-
grofen und Verhéltniszahlen ist notwendig

1. Selbstindige Kostenermittlung fir jeden rdumlich
geschlogsenen Betrieb.

2. Rechnungsmifige Gliederung des Betriebes in die Pro-
duktivabteilungen: Schmelzbetrieb, Formerei, Kernmacherei,
GuBputzerei und in die zugehorigen Hilfs- und Gemeinkosten-
stellen mit entsprechender Aufteilung der Kostenrechnung.

3. Eventuell Unterteilung der Produktivabteilungen
in produktionstechnisch gleichartige Unterabtei-
lungen, Kalkulationsgruppen, wie Maschinenformerei,
Kleinstiickhandformerei, GroBstiickformerei mn Sand, Lehm-
formerei, Autozylinderformerei usw., Kupolofenbetrieb, Elektro-
ofenbetrieb.

Bei der Mehrzahl der gebréuchlichen Kalkulationsmethoden
wird nur der SchmelzprozeB rechnerisch vom {ibrigen Betrieb
getrennt und zur Berechnung des Arbeitswertes fiir alle Erzeug-
nisse ein durchschnittlicher Unkostensatz angewendet.  Ein
solches Kalkulationsverfahren mufl als unzureichend und in den
meisten Fillen als unrichtig bezeichnet werden. Bei dessen An-
wendung ist ein Geschift gendtigt, die gesamten Betriebs- und
Generalunkosten in irgendeinem Verhiltnis auf die produktiven
Léhne bzw. die produktive Zeit oder auf das produzierte Gewicht
umzulegen, ohne die tatsichlichen Unterschiede in den Kosten-
groBen und Unkostenverhaltniszahlen der verschiedenen Produktiv-
abteilungen zum Ausdruck bringen zu kénnen. Die Kalkulation
mit durchschnittlichen Unkostensétzen aus der Gesamtrechnung
eines Betriebes ergibt daher weder fiir die Erzeugnisse irgend-
einer Abteilung, noch fiir die einzelnen Stiicke aus der gleichen
oder aus verschiedenen Abteilungen annihernd richtige Selbst-
kosten ; denn die Unkosten, bezogen auf die produktive Zeit und
auf das produzierte Gewicht, sind sowohl in den einzelnen Fak-
toren als auch in deren Summe meist sehr verschieden zwischen
Formerei, Kernmacherei und GuBputzerei.

In Betrieben, welche GuBstiicke verschiedenster Art und Grofle
herstellen, werden die Unkosten auf die Zeiteinheit des Formers
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wesentlich hoher sein als auf diejenige des Kernmachers. Nament-
lich trifft dies zu fiir mittlere und grofile Stiicke. Der Former
benétigt mehr Fliche und Raum als der Kernmacher. Daher ist
der auf die Formerstunde entfallende Anteil an den nicht un-
betrdchtlichen Raumkosten (Instandhaltung und Reparatur der
Gebidude, Verzinsung und Amortisation des in Gebiuden inve-
stierten Anlagekapitals, Gebadudeversicherung, Beleuchung, Hei-
zung) bedeutend grofler als der entsprechende Anteil der Kern-
macherstunde. Ferner beansprucht gewdhnlich die " Formerei,
bezogen auf die Produktivstunden, mehr Hilfsarbeit und mehr
Betriebskraft und stellt auch grofere Anspriiche an Werkzeuge,
Maschinen und Betriebseinrichtungen. Demzufolge weist sie auf
diesen Faktoren auch bedeutend héhere Kosten auf als die Kern-
macherei. Andererseits zeigt die Kernmacherei arbeitsstiindlich
wesentlich groBere Formmaterialkosten als die Formerei; doch
gleichen diese das Mehr der iibrigen Unkostenfaktoren in der
Formerei meist bei weitem nicht aus. Die Putzerei hat viel
geringere Abteilungsunkosten als Formerei und Kernmacherei.
Diese durch die besondere Art des Herstellungs-
vorganges und der Produktionsmittel bedingten
Unterschiede im Unkostenaufwand sollen in einer
richtigen Kalkulation so zur Geltung kommen, da8
die GuBstiicke in dem Verhdltnis wie Former, Kern-
macher und Putzer daran mit Arbeit beteiligt sind,
je auch mit den anfallenden und anteiligen Abtei-
lungsunkostenbelastet werden. Diessetztaber voraus, daB
die Kostengréfen und Verhaltniszahlen fiir jede Abteilung rech-
nungsmiBig ermittelt werden. Bei Anwendung eines durchschnitt-
lichen Unkostensatzes aus der Rechnung eines ganzen Betriebes
werden die tatséichlich bestehenden Unterschiede in den Unkosten
vorgenannter Produktivabteilungen verwischt und infolgedessen
tiir die einzelnen Stiicke vielfach unrichtige Selbstkosten berechnet.
So grof} die Unterschiede in den anfallenden Unkosten zwischen
Formerei, Kernmacherei und Putzerei sind, so groB kénnen diese
auch innerhalb jeder Produktivabteilung sein, wenn eine solche
aus verschiedenartigen Unterabteilungen besteht, deren arbeits-
stindlicher Form- und Unkostenmaterialverbrauch und deren
Anspriiche an Formraum, an Hilfsarbeit und Betriebseinrichtungen
unter sich sehr ungleich sind (Bankformerei, Maschinenformerei,
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GroBstiickformerei usw.). In diesem Falle diirfen die Un-
kostensitze fir die Berechnung des Formarbeitswertes nicht
auf Grund einer Gesamtkostenrechnung der Formerei oder Kern-
macherei ermittelt werden; deren Bestimmung hat vielmehr zu
erfolgen auf Grundlage von speziellen Kostenrech-
nungen der einzelnen Unterabteilungen, in denen die
durch Formart und Produktionsmittel bedingten Unterschiede im
Kostenaufwand und in den Unkostenverhiltniszahlen rechnungs-
méBig zum Ausdruck kommen.

Diese Unterschiede konnen recht bedeutend sein. So ver-
arbeitet der Grofstiickformer im allgemeinen mehr Formmaterial,
auch dem Werte nach, als der Kleinstiickformer; er benstigt auch
wesentlich mehr Formraum, beansprucht mehr Handlanger- und
Hilfsarbeit, mehr Betriebskraft und teurere Betriebseinrichtungen,
wie Krane, al§ der Former fiir kleinere und mittlere Stiicke.
Ebenso verbraucht die Maschinenformereiabteilung mit ihrer
groBeren Produktionsleistung arbeitsstiindlich einer gréfere Menge
Formsand, stellt grofiere Anspriiche an Formraum und Hilfsarbeit
und bedingt héhere Kosten fiir Betrieb, Instandhaltung, Ver-
zinsung und Amortisation von Maschinen und Betriebseinrichtun-
gen als die Handformereiabteilung fir die gleiche GuBart. Mit
zunehmender StiickgréBe steigen die auf die Zeiteinheit des
Produktivarbeiters entfallenden Unkosten erheblich an; ebenso
sind die arbeitsstiindlichen Unkosten der Maschinenformerei
wesentlich héher als diejenigen der Handformerei.

Das in der Kalkulation vielfach iibliche Verfahren, die
Arbeit des Formers oder Xernmachers, in welcher Ab-
teilung und mit welchen Produktionsmitteln diese auch
arbeiten, im Verhiltnis zu Zeit oder Lohn mit dem
gleichen Unkostensatz zu belasten, ist daher véllig
verkehrt und steht in augenfilligem Widerspruch zu den durch
die besondere Art des Herstellungsvorganges bedingten Unter-
schieden im Kostenaufbau und in denZUnkostenverhél‘oniszahlen
der einzelnen Fertigungsabteilungen.

Es gibt keine einheitliche Kalkulationsformel, durch welche
mit dem gleichen Unkostensatz der Kostenaufwand sowohl fiir
die kleinsten wie fiir die grofiten Guflstiicke, ob handgeformt
oder maschinengeformt, richtig zu ermitteln wire. Uber diesen
Punkt miissen wir volle Klarheit besitzen.
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Je gréfer die durch die Abmessungen der GuBstiicke und die
Formart bedingten Unterschiede im Kostenaufbau der zu einer
einzigen Kalkulationsgruppe zusammengefaten Fertigungsabtei-
lungen sind (Kleinstiick-Handformerei, GrofBstiickformerei, Ma-
schinenformerei usw.) und je mehr das Verhiltnis der auf das
Stiick entfallenden Former-, Kernmacher- und Putzerstunden
vom Betriebsmittel abweicht, um so schirfer wirken sich in der
Kalkulation die Fehler von Durchschnittsunkostensitzen auf die
Summe der Fertigungszeit oder der Fertigungslohne eines ganzen
Gielereibetriebes aus.

Beispiel:
Fiir die Fertigungsabteilungen . . . . . . . .
betragen diel) wirklichen Abteilungs-
unkosten auf 1 Stunde . . . . . Fr.2,— 13,10/ 4,30

Daraus ergibt sich bei einem Antell an den Ge-

{’ C
|
samtstunden von A =25vH, B = 30vH, C = /

45vH ein durchschnittl. Unkostensatz von ,, 3,35(3,35/ 3,35
Somit Unkostenbelastung im Durchschnitts-
Unkostensatz . . . . . . . - . . .zahoch=67vH|8VvH —
» tief = — | — [22vH

DaB fiir eine Kalkulation mit einem derartigen Durchschnitts-
unkostensatz als Mittel aus ganz verschiedenartigen Verhaltnissen
kein Anspruch auf Richtigkeit erhoben werden darf und welche
Gefahr eine solche bedeutet, sollte ohne weiteres klar sein.

Wir konnen die Unkostensdtze fiir die Kalkulation nur auf
Grund von Abteilungskostenrechnungen, die ein zuverlissiges Bild
des Kostenaufbaus geben, wirklichkeitsgemid berechnen und
differenzieren.

c¢) Unkostentriger in der Kalkulation.

Nachdem uns klar ist, daB richtige Selbstkostenermittlung nur
auf Grund einer dem besonderen Charakter der Abteilungen ent-
sprechenden rechnungsméaBigen Gliederung des Betriebes, mit
Abteilungskostenrechnungen, erfolgen kann, erhebt sich fiir uns
die ¥rage: Wie sollen die direkten und allgemeinen Unkosten
innerhalb einer Produktivabteilung auf die GuBstiicke umgelegt
werden? Welches sind die Unkostentriger, und in welchem Mafe
partizipieren diese an den einzelnen Unkostenfaktoren?

1) Die Unterschiede in den Abteilungsunkosten kénnen in Wirk-
lichkeit noch viel groBer sein.
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Als Unkostentrager kommen fiir die Kalkulation in Frage das
erzeugte Gewicht, das verwendete Material und die produktive
Zeit bzw. der produktive Lohn.

Vom Material kann nur das Eisen, also das im GuBstiick wie-
der enthaltene Material, als Unkostentriger in Betracht kommen.
Der reine Materialwert der Form 1a8t sich ochne komplizierte und
doch wieder nicht hinreichend genaue Rechnungen nicht bestim-
men; daher scheidet das Formmaterial fiir die Kalkulation als
Unkostentriger aus.

1. Die Frage der Gewichtsspesén, (Gewichtsproportionale Un-
kosten).

DaB das erzeugte Gewicht Kostentriiger ist fiir das im Gu8-
stiick enthaltene, durch den Schmelzprozel umgebildete Eisen,
samt allen zugehorigen Unkosten, wurde im vorangehenden
Hauptabschnitt iiber die Bestimmung des Eisenwertes schon aus-
gefithrt. Es kommen hier deshalb nur noch die auBerhalb des
Schmelzprozesses liegenden Unkosten in Betracht.

Mehrtens rechnet in der Kalkulation die gesamten Betriebs-
unkosten, Messerschmitt die unproduktiven Léhne, propor-
tional zum erzeugten Gewicht. Auch andere Kalkulations-
methoden belasten das Fertiggewicht mit einem mehr oder
weniger groflen Teil der Unkosten. Wir haben daher zu unter-
suchen, fiir welche Kostenfaktoren im HerstellungsprozeB3 ein
Kausalzusammenhang oder eine Proportionalitit mit dem er-
zeugten Gewicht besteht und in welchem MaBe.

Ohne Zweifel entfillt der Hauptteil des Arbeitswertes der
GuBstiicke auf die Herstellung der gieBfertigen Formen einschlief3-
lich die hierzu bengtigten Kerne. Fiir das einzelne Stiick sind
bekannt die produktive Arbeitszeit und die Lohnzahlung an
Former und Kernmacher. Fraglich ist, nach welchem Schliissel
das Formmaterial, die Hilfslohne und die iibrigen Unkosten auf
die GuBstiicke zu verteilen sind.

Fir die Kosten der Form sind maBgebend deren Volumen,
Gliederung und Oberflichengestaltung, sowie der Wert des ver-
wendeten Materials. Die Form ihrerseits wieder wird bestimmt
durch die GréBe und Gestalt des GuBstiickes, nicht aber durch sein
Gewicht. Wohl bedingen zunehmende Dimensionen der GuBstiicke
auch Zunahme des Gewichtes ; doch steigt dieses nicht proportional
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zu denjenigen Abmessungen, welche das Volumen der Form be-
stimmen. Bei gleichen duBleren Dimensionen und gleicher Gestal
tung wird das Gewicht eines GuBstiickes entscheidend bestimmt
durch die Wandstirke. Diese jedoch ist fiir die Formherstellungs-
kosten ohne merklichen Einflul. Die Gewichte von GuBstiicken
gleicher Formgestaltung, aber von ungleicher Wandstérke kénnen
daher sehr stark variieren, wahrend die Kosten, welche irgendwie
mit der Formherstellung zusammenhéngen, genau gleich sind. Es
besteht fiir die Formherstellungskosten weder ein ursdchlicher
Zusammenhang, noch sonst eine feste Relation oder Proportionali-
tit zum Stiickgewicht.

Angenommen, es seien zwei groflere Zylinderméntel von gleicher
Hohe und gleichem Durchmesser in Lehm zu formen. Der eine
hat eine Wandstéirke von 25 mm, der andere eine solche von 50 mm ;
dementsprechend ist das Gewicht des ersten 5000 kg, dasjenige
des zweiten ca. 10000 kg. Im tibrigen sind sie genau gleich. Rech-
nen wir nun in der Kalkulation die gesamten Betriebsunkosten
als Konstante auf das Gewicht, so stellen sich die berechneten
Unkosten fiir die Form des dickwandigeren Zylinders doppelt so
hoch wie fiir den andern, wihrend die wirklichen Kosten fiir beide
die némlichen sind. Wiirde die Hélfte der Unkosten proportional
auf das Gewicht umgelegt, so wiren auch in diesem Fall noch die
kalkulierten Formherstellungskosten bzw. die anteiligen Un-
kosten fiir den schwereren Zylindermantel etwa 50 vH héher
als fiir den leichteren. Tatséchlich ist aber das Stiickgewicht als
solches ohne jeden Einflul auf die Formherstellungskosten; weder
erhiilt der Former einen héheren Stiickakkord fiir den schwereren
Zylinder, noch sind die Unkosten von denjenigen des ersten ver-
schieden.

Wie sollte auch zwischen den Unkosten und dem Gewicht eine
feste Proportionalitit bestehen. Die Form wird doch gieBfertig
aufgebaut ohne irgendwelchen Zusammenhang mit dem Ge-
wicht des Eisens, das nachher in die Form gegossen wird. Den
Fall gesetzt, ein Geschéft wiirde sich nur mit der Herstellung gieB3-
fertiger Formen befassen und miiBite hierfiir die Herstellungs-
kosten berechnen. Wem in aller Welt wiirde es nun einfallen, die
Kosten nach dem Volumen der Hohlriume in der Form bzw.
nach dem Gewicht des Eisens zu bestimmen, welches nachher

in die Form gegossen wird, wihrend dieses doch ohne EinfluB
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auf die Formherstellungskosten war. Diesen véllig verkehrten
Weg schlagen wir aber in der Kalkulation ein, wenn die Betriebs-
unkosten, einschlieBlich Formmaterial, oder die gesamten Hilfs-
16hne, oder ein groBer Teil der Unkosten als Konstante auf das
Gewicht gerechnet werden.

Wiirde wirklich ein groBfer Teil der Betriebsunkosten zum
erzeugten Gewicht proportional sein, so miilite beispielsweise eine
GieBerei oder eine Betriebsabteilung, welche komplizierten Auto-
mobilzylinder- und Rippenzylindergufl herstellt, auf das produ-
zierte Gewicht ungefihr gleich hohe Betriebsunkosten aufweisen,
wie eine andere Abteilung, die einfachere Stiicke herstellt und
dabei mit gleicher Belegschaft an Gewicht die drei- und mehrfache
Produktion herausbringt. Der Unterschied in den Gestehungs-
kosten beider GuBarten wire dann nur bedingt durch die Unter-
schiede in den Produktivlshnen und im Eisenwert. Jede GieBerei,
welche in gréferem Umfang und rdumlich und rechnerisch ge-
trennt beiderlei GuBarten erzeugt, wird ohne Zweifel auf Grund
ihrer Betriebsrechnungen bestitigen kénnen, dal auf den arbeits-
hochwertigen AutomobilzylinderguB je 100 kg auch bedeutend
hohere Betriebsunkosten entfallen als auf die einfacheren GuB-
stiicke. Hétte eine GieSlerei, welche jetzt jihrlich 500 t kompli-
zierten Fahrzeugguf3 herstellt, statt dessen mit der gleichen
Belegschaft einfache und massige Stiicke (Bremskl6tze, Lade-
steine) zu gieBen, so wiirde sie mit dem nimlichen Jahreskosten-
aufwand die 10—20fache Tonnenzahl produzieren, oder, auf
100 kg GuB wiirden nur Unkosten in der Héhe von 5—10vH
derjenigen des Fahrzeuggusses entfallen.

Aus vorstehenden Erwidgungen geht hervor, daB
die Unkosten fiir die Herstellung der Form nicht
proportional laufen zum Stiickgewicht und daher
in der Kalkulation nicht als Konstante auf das Ge-
wicht gerechnet werden diirfen.

Warum taucht aber der Gedanke doch immer und immer wie-
der auf und findet in der Praxis seine Befiirworter? Dieser Methode
liegt wohl die Beobachtung zugrunde, daf} die GuBstiicke mit zu-
nehmenden Dimensionen und zunehmendem Stiickgewicht auf
die Zeiteinheit des Produktivarbeiters mehr Formmaterial, Hilfs-
16hne, Kraft usw. beanspruchen als kleinere Stiicke. Kalkuliert
man nun mit einem einheitlichen Unkostensatz auf die Arbeits-

Briitsch, Selbstkostenberechnung. 3
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stunde oder den Produktivlohn, so werden die groBen Stiicke in
der Kalkulation fiir ihren Mehraufwand nicht getroffen. Um dieser
Unrichtigkeit abzuhelfen, wird im Aufbau der Selbstkostenrechnung
ein Teil der Unkosten auf das Gewicht umgelegt, dann miissen
die groBen Gufstiicke doch zum mindesten entsprechend ihrem
hoheren Gewicht an ihrem relativ (auf die Zeit) grofieren Kosten-
aufwand mittragen. Wenn fiir einen ganzen GieBereibetrieb nur
mit einem einzigen Durchschnittsunkostensatz kalkuliert wird,
ist diese Uberwilzung eines Teils der Unkosten, proportional zum
erzeugten Gewicht, jedenfalls richtiger als der Zuschlag aller Un-
kosten nur auf die produktive Zeit oder auf den produktiven Lohn.

Die rechnerische Aufteilung einer GieBerei in Produktiv-Haupt-
und -Unterabteilungen mit getrennten Unkostenrechnungen zeigt
aber, daB3 zwischen Unkosten und Stiickgewicht keine feste Pro-
portionalitét in dem Sinne besteht, wie sie bei diesem Kalkulations-
system vorausgesetzt wird. Das Resultat unserer Untersuchungen
iiber den Zusammenhang zwischen den Formherstellungskosten
und dem Stiickgewicht ist mithin fiir die Kalkulation ein durch-
aus negatives, d. h. die Formherstellungskosten stehen nicht in
einem festen Verhdltnis zum erzeugten Gewicht, sind also nicht
gewichtsproportional.

Nach dieser Feststellung haben wir noch zu priifen, welche
andern Faktoren der Betriebsunkosten in einem annéhernd kon-
stanten Verhiltnis zum erzeugten Gewicht stehen und daher in
der Kalkulation auf Grundlage des Gewichtes zugeschlagen wer-
den miissen.

Dabei kommen wir zum Ergebnis, daf} es tatsichlich solche
Kostenfaktoren gibt. Wir fassen sie zusammen unter der Be-
zeichnung Gewichtsproportionale Betriebsunkosten
und verstehen darunter alle Kosten, welche auBlerhalb des
Schmelzprozesses fiir das Material der GuBstiicke und
fiir dessen Bewegung aufzubringen sind, so der Transport
des fliissigen Eisens zur Form, fiir groBere Stiicke das Belasten
der Form vor dem Giefen und der Abbau dieser Belastung,
die Arbeiten fiir die Riickgewinnung der Trichter und Aufgiisse
und des sonstigen Eisenabfalls und deren Riicktransport zur
Begichtungsanlage, der Transport der GuBstiicke vom GieBplatz
in die Putzerei und von dort zur Verladestelle. Diese Kostenanteile
wird ein Geschéft auf Grund von Notierungen und Beobachtungen
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annihernd richtig feststellen kénnen. Es kommen hierfiir Lohne
der Handlanger und Kranenfiihrer, Kraftkosten und Ausgaben
fiir Rollmaterial in Betracht. Von den Gesamtkosten vorgenannter
Faktoren diirften kaum mehr als 20 vH materialbedingt sein. Es
ist somit ein relativ geringer Teil der Betriebsunkosten, welcher
in der Kalkulation, weil gewichtsproportional, als Konstante auf
das Gewicht gerechnet werden muf.

2. Zcitproportionale Unkosten.

Der Formmaterialverbrauch und alle iibrigen Betriebsunkosten,
mit Ausnahme der oben genannten Kostenfaktoren, sind nicht
vom Stiickgewicht abhingig; sie steigen und fallen innerhalb
einer gleichartigen Fertigungsabteilung annéhernd proportional
zum Zeitaufwand des produktiven Arbeiters. Dieses
Gesetz trifft zu fir das zur Herstellung der Form unmittel-
bar aufgewendete Material, fiir die damit zusammenhingenden
Hilfsishne und die Trockenkosten; es gilt aber auch in ganz
besonderem Mafle fiir die allgemeinen Abteilungsunkosten, nim-
lich Werkzeugverschlei, Instandhaltung und Reparatur der
Anlagen, Licht, Heizung, Unfallversicherung, Arbeiterfiirsorge,
Meistersaldre, Amortisation und Verzinsung der Anlagen usw.
Fiir diese ganze Kostengruppe ist die Produktivzeit mafigebend
und nicht die Erzeugungsmenge bzw. das produzierte Gewicht;
d. h. die Formerei-, Kernmacherei- und Putzereiunkosten stehen
— immer- Normalbeschiftigung vorausgesetzt — in einem an-
nihernd festen Verhiltnis je zu den produktiven Arbeitsstunden.
Dieses Verhiltnis bleibt gleich, ob wir in einer und derselben
Abteilung einfachere und dickwandige GuBistiicke oder form-
schwierigere und diinnwandige Stiicke herstellen. Dagegen sind
die Unkosten, bezogen auf das erzeugte Gewicht, in letzterem
Fall wesentlich hoher, da der gleichen Unkostensumme ein viel
kleineres Produktionsgewicht gegeniibersteht.

Der tatsichliche Aufwand an Formmaterial und Hilfslshnen
und die Beanspruchung der Betriebsanlagen sind natiirlich auch
innerhalb einer gleichartigen Produktivabteilung nicht auf jede
Former- oder Kernmacherstunde genau gleich gro3; es bestehen
immer noch individuelle Unterschiede, die sich in der Stiick-
kalkulation nicht restlos erfassen lassen. Diese Unterschiede sind
aber nicht mehr solcher Art, daB sie schwerwiegende Fehler in der

3*
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Kalkulation zur Folge hétten, wie dies bei Anwendung eines
einzigen Unkostensatzes fiir den ganzen Betrieb der Fall ist. Die-
jenigen Stiicke innerhalb der gleichen Abteilung, welche zufolge
ihrer Konstruktion mehr Detailarbeit an der Form und beim
Kerneinlegen erfordern, beanspruchen auf die Formerstunde
etwas weniger an Material und an Hilfslohnen als einfachere,
leicht zu formende Stiicke; dagegen wird fiir die komplizierteren
Stiicke meist auch teureres Material verwendet und fiir gréBere
Stiicke werden die Kranen beim Kerneinlegen entsprechend
linger beansprucht.

In wichtigeren Fillen konnen bei der Kalkulation besondere
Verhiltnisse in Verbindung mit den zustindigen Organen des
Betriebes beriicksichtigt werden. Es ist zu empfehlen, eine solche
Priifung der spezicllen Verhiltnisse, wenigstens fiir mittlere und
groBere Stiicke, dann immer vorzunehmen, wenn die produktive
Zeit des Formers die Durchschnittszeit der betreffenden Abteilung,
bezogen auf 100 kg Produkt um 50 vH iibersteigt oder unter
50 vH derselben sinkt. Auch gibt die Berechnung des Gesamt-
volumens der Form im Verhiltnis zu den aufgewendeten Arbeits-
stunden und zum erzeugten Gewicht fiir die Beurteilung abweichen-
der Faktoren wertvolle Aufschliisse, wenn hierfiir das nétige Ver-
gleichsmaterial herangezogen wird.

Bei der Wertung besonderer Verhiltnisse eines Stiickes,
gerade mit Bezug auf dessen Anspriiche an Hilfsarbeiten, ist aber
mit zu beriicksichtigen, daB eine Produktivabteilung mit einheit-
licher Formmethode und gleichartiger Fabrikation immer in einem
bestimmten Verhaltnis zu den Formern, Hilfsarbeiter beansprucht.
Stellt nun ein Stick im Vergleich zu der darauf entfallenden
Produktivzeit groBere Anspriiche an Handlanger- und Hilfsarbeit,
so bedingt dies durchaus nicht schon eine Vermehrung der Arbeits-
stunden, sondern bewirkt beim Hilfsarbeiter zuerst eine groBere
Intensitit der Leistung, ohne tatsichliche Mehrkosten fiir das
Geschift. Ebenso werden bei geringeren Anforderungen an
Hilfsarbeit nicht sofort Hilfsarbeiter fiir andere Abteilungen
frei, sondern es erfolgt zuerst eine Abnahme in der Intensitdt
der Leistung ohne Kosteneinsparung fiir das Geschift. Solange
diese mehr oder weniger intensive Ausniitzung der Hilfsarbeiter-
kraft, die Arbeitsintensitit, sich zwischen engeren Grenzen bewegt,
bedingen grofere Anforderungen an Hilfsarbeit noch keine Ver-
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teuerung und geringere Anforderungen noch keine Verbilligung
des Produktes. Auch dieses Moment ist in der Stiickkalkulation
bei Beurteilung von Abweichungen in der Unkostenproportionali-
tit zur Produktivzeit gebiihrend zu beriicksichtigen.

3. Zeit- oder Lohnspesen?

Bei den gebriuchlichen Kalkulationsmethoden werden fast
durchgéngig die von der Produktivzeit abhingigen Unkosten vH
auf die Produktivléhne zugeschlagen. Auch die Harzburger
Druckschrift empfieblt diesen Weg. Es mull aber festgestellt
werden, dafl nicht der Lohn des Produktivarbeiters die Be-
triebsunkosten verursacht, sondern seine Arbeits-
leistung, die Arbeitsstunde. Die Betriebsunkosten wiren
nicht weniger hoch, wenn der Produktivarbeiter auf Lohn ver-
zichten wiirde oder wenn er sich mit einem geringeren Lohn zu-
frieden geben wollte. Sie steigen aber auch nicht, wenn und weil
der Lohn des Produktivarbeiters erh6ht wird ; vielmehr ist die Lohn-
bewegung beim Produktivarbeiter ganz ohne Einflu3 auf die Hohe
der Unkosten (Unfall- und Krankenversicherung ausgenommen).
Darum darf auch in der Kalkulation nicht der produktive Lohn
als Unkostentriger erscheinen, sondern einzig die produktive
Stunde. Mit der Arbeitsstunde werden sowohl die Arbeitsleistung
als die reinen Zeitkosten zuverldssig gemessen; sie ist daher eine
sichere Kalkulationsgrundlage, wihrend der schwankende Lohn
nicht als solche gelten kann. Rechnen wir trotz dessen die Un-
kosten proportional zum aufgewendeten Produktivlohn, so werden
in der Nachkalkulation die Lohnschwankungen und die Lohn-
unterschiede der verschiedenen Produktivarbeiterkategorien un-
richtigerweise auch auf die Unkosten iibertragen. Dies hat zur
Folge, dal die Selbstkostenberechnung an Zuverlidssigkeit ein-
biiflt, weil sie mehr oder weniger schwerwiegende Fehler und
Ungenauigkeiten aufweist.

Das System der Lohnspesen hat auch noch andere Unzukémm-
lichkeiten. So erfordern Verdnderungen im Stundenverdienst der
Produktivarbeiter stets eine Korrektur des Spesensatzes, auch
dann, wenn die Unkosten gleich geblieben sind, weil die Bezugs-
groBe, der Produktiviohn, eine Anderung erfahren hat. Berechnen
wir die Unkosten nach dem Lohn, so messen wir mit einem ver-
danderlichen MaB; berechnen wir sie aber auf die Arbeitsstunde,
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80 messen wir mit einem sich gleichbleibenden MaB. Es ist auch
nicht moglich, die am Lohn gemessenen Unkostensitze ver-
schiedener Zcitabschnitte innerhalb eines Werkes oder verschie-
dener Werke richtig miteinander zu vergleichen ; solche Vergleiche
kénnen nur auf Grundlage der Produktivzeit durchgefiihrt wer-
den und sind daher nur dann brauchbar, wenn dem Vergleich
die Produktivzeit als BezugsgroBe zugrunde gelegt wird.

Fiir die Kalkulation ist jedenfalls maBgebend die Tatsache,
daBB die Abteilungsunkosten in Formerei, Kernmacherei
und Putzerei nicht lohn-, sondern zeitproportional laufen,
d. h. nach MafBgabe des Zeitaufwandes der Produktivarbeiter
steigen und fallen. Dieses Gesetz der Unkostenproportionalitit
zur Produktivzeit ist in der Kalkulation mdglichst rein zum
Ausdruck zu bringen, indem in Vor- und Nachkalkulation der
Arbeitswert auf Grundlage der Produktivzeit berechnet und
die Abteilungsunkosten in einem festen Ansatz pro
Arbeitsstunde zugeschlagen werden. Erfolgt die Arbeiter-
entlohnung nach dem Zeitakkordsystem, auf das wir im fol-
genden noch zu sprechen kommen, so bestehen hierfiir keine
Schwierigkeiten. Samtliche Einzel- und Gesamtkalkulationen
koénnen ausnahmlos auf Grundlage der Zeit durchgefithrt werden,
so dalBl die als richtig erkannten Grundsidtze im Kalkulations-
system voll zur Geltung kommen.

Nicht so bei Geldakkordentlhnung, d. h. wenn jedes GufB-
stiick auf einen festen Geldbetrag akkordiert wird. In diesem
Fall ist es wohl fiir die meisten GieBereien nicht ohne Schwierig-
keiten und erheblichen Zeitaufwand moglich, bei Gruppen- und
Gesamtnachkalkulationen die aufgewendete Produktivzeit fest-
zustellen, wiahrend sich andererseits die ausbezahlten Akkordlshne
fiir das zu kalkulierende Produktionsgewicht auf einfache Weise
ermitteln lassen. Mit Riicksicht auf diesen Umstand kénnen in
diesem Fall bei Gesamtnachkalkulationen die Unkosten in einem
festen vH-Satz auf die Produktivlghne geschlagen werden. Bei
diesem Vorgehen ist jedoch, um Fehler zu vermeiden, alles zu
beachten, was im Vorangehenden schon iiber diese Frage gesagt
wurde. Dieses Verfahren ist bei Gesamtkalkulationen deshalb
eher angingig, weil UnregelméBigkeiten in den Stiickakkorden,
die sich bei der Einzelkalkulation in voller Schirfe auswirken,
hier annéhernd wieder ausgeglichen sind.
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d) Kernmacherei.

Was allgemein iiber die Beziehung der Unkostenfaktoren zur
produktiven Arbeitszeit gesagt wurde, gilt sinngem&fl auch fiir
die Kernmacherei. Bei den Unkosten dieser Abteilung kann
eine feste Proportionalitit zum Stiickgewicht ohnehin nicht in
Frage kommen. Werden Kernstiicke fiir Klein- und GroBguf3
hergestellt, dann ist eine entsprechende Unterteilung dieser
Produktivabteilung in zwei oder mehr Kalkulationsgruppen vor-
zunehmen ; denn volumindse Kernstiicke erfordern auf die produk-
tive Stunde des Kernmachers einen bedeutend groBeren Material-
aufwand und damit groBlere Materialkosten als kleine Kerne.
Ebenso stellen sie hohere Anspriiche an Betriebskraft und Be-
triebseinrichtungen. Die notwendige rechnerische Gliederung
1aBt sich am besten durchfithren, wenn die Unterabteilungen
im Betrieb schon rdumlich getrennt oder klar gruppiert sind.

e) GuBputzerei.

Fir das Putzen groBerer GuBstiicke kénnen Stiickakkorde
angesetzt werden, dhnlich wie fiir die Formherstellung, und zwar
nach MafBgabe der Zeit, die das Putzen erfordert. Fiir Kleingul}
und mittlere Stiicke werden die Putzerlshne wohl in den meisten
GieBereien nach GuBart und Gewichtsgruppen gestaffelt. Je
mehr diese Gruppenakkorde unterteilt und dem Charakter der
Gubstiicke angepaft sind, um so eher kann in der Kalkulation
fiir die unmittelbaren Léhne der GuBputzer auf diese Ansétze
bzw. auf die ihnen entsprechende Produktivzeit abgestellt werden.

Die speziellen Unkosten der Putzerei werden wie diejenigen
der anderen Produktivabteilungen rechnungsmifig ermittelt und
im Aufbau der Kalkulation auf die Putzerstunden, eventuell die
Putzerlohne, umgelegt.

Sind die Gruppenakkorde nicht geniigend dem Charakter der
GuBstiicke angepaBt, so daB innerhalb der nédmlichen Gruppe
ganz erhebliche Unterschiede in der Putzerzeit fiir 100 kg Fertig-
produkt bestehen — dies wird bei vielgestaltiger Fabrikation
fast immer der Fall sein —, dann ist es angezeigt, die gesamten
Putzereikosten, Léhne und Spesen, in ein prozentuales
Verhaltnis zum Zeitaufwand des Formers und Kern-
machers zu setzen und in der Kalkulation die Putzer-
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kosten durch einen festen Zuschlag jeweils auf die Summe
der Former- und Kernmacherstunden bzw. Léhne ein-
zubringen. Denn es steht auller Frage, daB die Putzerzeit in
hohem Grade von den nimlichen Faktoren abhingt, welche die
Former- und Kernmacherzeit fiir ein Stiick bestimmen, und
da daber die Putzerarbeit im allgemeinen in einem konstanten
Verhiltnis zum Zeitaufwand des Formers und Kernmachers steht.
Die Verhiltniszahl wird fiir GroBguf3 giinstiger sein als fiir Klein-
guB. Diese Methode ist auch fiir Vorkalkulationen empfehlens-
wert, bei denen die Putzerzeit noch nicht zuverlissig abgeschétzt
werden kann.

II1. Generalunkosten.

Alle Kostenfaktoren, welche in Tabelle I der Selbstkosten-
rechnung unter der Gruppe der Generalunkosten aufgefiihrt sind,
nimlich Gehalter der Beamten, Bureauspesen, Steuern, Anteil an
Geschiftsleitung, allgemeine Verwaltungsunkosten, Verzinsung des
Betriebskapitals, werden verursacht durch den gesamten
Umsatz, Material, Lohne und Betriebsunkosten und sind daher
auch in der Kalkulation prozentual auf die direkten
Herstellungskosten, Eisenwert und Arbeitswert, um-
zulegen. Dies kann in der Weise geschehen, dall zuerst die
direkten Herstellungskosten (Eisenwert - Arbeitswert) fiir das
Stiick ermittelt und die Generalunkosten diesen vH zugeschlagen
werden. Oder die Generalunkosten werden in der Stiickkalku-
lation jeder Kostengruppe direkt zugerechnet, nédmlich

teils als vH-Zuschlag auf die Materialwerkkosten (Eisenwert
-+ gewichtsproportionale Betriebsunkosten) und

teils als Faktor des Arbeitswertes im Unkostenzuschlag auf die
Arbeitsstunde.

In einer reinen KundenguBgieBerei oder in einer gemisch-
ten GieBerei mit KundenguBgeschift sind die Generalunkosten
zu unterteilen in:

a) Allgemeine Generalunkosten und

b) Werbungs- und Verkaufsunkosten,

Gruppe a enthalt alle Unkosten allgemeiner Natur, welche
indirekt fiir die gesamte Fabrikation aufgewendet werden.
Diese Kostengruppe ist in der Kalkulation allen GuBstiicken als
vH-Zuschlag auf die direkten Herstellungskosten zu belasten.
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Unter Gruppe b werden diejenigen Unkosten gesammelt,
welche ausschlieBlich fiir Werbung und Vertrieb bzw.
Verkauf des Kundengusses aufgebracht werden miissen
(Inserate, Reisespesen, Gehélter, Bureauspesen, Porti, Telephon,
Provisionen, Zahlungsrisiken usw.). Diese Auslagen sind reine
Sonderkosten des Kundengusses, an denen die Erzeugnisse
fiir das eigene Werk keinen Anteil haben. Sie sollen daher in der
Kalkulation auch vollstindig vom KundenguB, der sie allein
veruracht hat, getragen werden, und zwar am zweckméiBigsten
in einem prozentualen Wertzuschlag auf die kalkulierten Selbst-
kosten.

IV. Deckung des Ausschufirisikos.

Von groBler Bedeutung fiir die Selbstkostenberechnung ist
die richtige Deckung des Ausschufrisikos, welche sowohl auf dem
Eisenwert wie auf dem Arbeitswert zu erfolgen hat. Beim Eisen-
wert rechnen wir den Ausschuf-vH-Satz zum Abfall und erhalten
dadurch entsprechend hohere Satz- und Schmelzkosten. Zur
Berechnung der Unkosten auf die produktive Arbeitszeit sind die
Arbeitsstunden und Loéhne der Produktivarbeiter, welche
auf die AusschuBstiicke entfallen, von den brutto aufgewendeten
Stunden und Lohnen in Abzug zu bringen und die produktiven
Léhne auf AusschuB in die Unkosten einzustellen. Die
gesamten Unkosten, einschlieBlich Ausschuf}, miissen im Spesen-
satz von den netto fiir brauchbaren Guf aufgewendeten Produk-
tivstunden getragen werden. Die Produktivstunden auf Aus-
schuBstiicken diirfen in der Kalkulation nicht als Unkostentréiger
erscheinen, auBler dann, wenn das AusschuBrisiko durch einen
speziellen Zuschlag auf die brutto berechneten Selbstkosten
gedeckt wird.

Es ist zu empfehlen, bei Berechnung des Spesensatzes eine
normale durchschnittliche AusschuBquote anzunehmen. Steht
die wirkliche AusschuBquote der in Frage kommenden Ab-
teilung oder GuBkategorie iiber einem normalen vH-Satz, wie
er bei guter Betriebsfilhrung angéngig erscheint, so darf in der
Kalkulation nicht mit der vollen Ausschufiquote gerechnet werden.
Vielmehr hat der Betrieb dafiir zu sorgen, daf sich der AusschuB-
vH-Satz effektiv verringert. Fiir Stiicke mit relativ grofem
AusschuBrisiko ist ein entsprechender Zuschlag besonders ein-
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zurechnen, eventuell kann der Spesensatz nach Ausschufl-

prozenten gestaffelt werden.
Wie sehr das AusschuBrisiko den Unkostensatz und damit

die Gestehungskosten beeinflult, sehen wir an folgenden Bei-
spielen:

Annahme:
Mittlerer Stundenverdienst des Formers . . . . . . . 1,80 Fr.
Spesen auf die produktive Arbeitsstunde . . . . . . . 3,50 Fr.

Spesen auf die produktive Arbeitsstunde (einschlieB-
lich Produktivléhne auf Ausschuf})

Erhdhung
bei 0 vH AusschuBl = 3,50 Fr. —
,, 10 vH ’s = 4,10 Fr. 17 vH
. 20 vH . = 4,80 Fr. 37 vH
,, 30 vH v = 5,75 Fr. 64 vH
,, 40 vH v = 7,— Fr. 100 vH

Ist der Altmaterialwert der Ausschulstiicke = 15 vH der
Selbstkosten, so erhohen sich die Gestehungskosten fir
den brauchbaren Gul

bei 10 vH Ausschul um 9 vH

» 20 vH » . 21 vH
T} 30 vH . ) 36 vH
., 40 vH v ,, 86 vH

Im Aufbau der Selbstkostenrechnung und in der Stiickkalku-
lation ist daher der richtigen Deckung und Differenzierung des
Ausschufirisikos die grofite Aufmerksamkeit zu schenken.

Unerlafilich ist die Fithrung einer genauen Statistik

a) iiber die AusschuBmengen und iiber deren vH-Ver-
héltnis zur Gesamterzeugung jedes Betriebes und jeder Produk-
tionsabteilung,

b) iiber die auf AusschuBlstiicke entfallenden Produktiv-
stunden und die dafiir bezahlten Produktivléhne.
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V. Ergebnis und Kalkulationsschema.

Vorstehende Untersuchungen iiber den Kostenaufbau und die
Kostenzusammenhénge im GieBereiherstellungsproze ergeben als
Resultat folgende Grundsédtze und Richtlinien fiir den
Aufbau der GieBereikalkulation:

Fiir jedes Guflistick sind direkt feststellbar:

1. das Fertiggewicht und dessen reiner Materialwert nach
Gattierung,

2. die Arbeitszeit und die Arbeitsléhne der Produktivarbeiter,
namlich Former, Kernmacher und eventuell GuBiputzer.

Dementsprechend werden in der Kalkulation jedem GuB-
stiick unmittelbar belastet:

1. der reine Materialwert des Eisens,

2. die auf das Stiick entfallenden Former-, Kern-
macher- und eventuell Putzerléhne.

Alle anderen Kosten miissen irgendwie auf die bekannten
Faktoren umgelegt werden.

Kostentriger und BezugsgréBen in der Kalkulation
sind :

1. das Fertiggewicht der brauchbaren GuBstiicke,

2. die produktive Arbeitszeit je des Formers, Kern-
machers und GuBiputzers.

Belastung der Kostentriiger :
In der Kalkulation werden den GuBstiicken belastet:

I. Nach MafBgabe des netto erzeugten Gewichtes und des Aus-
bringens
direkt
die reinen Satzkosten nach Gattierung, einschliefllich
Lagerzins und Lagerspesen

als Unkostenzuschlag

a) die Schmelzkosten einschlieflich Abbrand und son-
stigem Materialverlust;

b) die gewichtsproportionalen Betriebsunkosten,
d. h. samtliche Unkosten, welche direkt oder indirekt
durch das im GuBstiick enthaltene Eisen verursacht sind
(Flissig-Eisen- und Abfalltransport, GuBtransport usw.).
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II. Aut Grund der geschiitzten bzw. der wirklich aufgewendeten

I1I.

Produktivstunden

a) des Formers:
direkt
der Formerlohn,
als Unkostenzuschlag n. Abteilungskostenrechnung
das Form. und Trockenmaterial samt zugehorigen
Hilfsléhnen, sowie die direkten und allgemeinen
Abteilungsunkosten ohne Gruppe Ib;

b) des Kernmachers:
direkt
der Kernmacherlohn,
als Unkostenzuschlag
das Kernmaterial und die Abteilungsunkosten;
¢) des GuBiputzers:
direkt
der GuBputzerlohn.

als Unkostenzuschlag
die Abteilungsunkosten
oder des Formers -~ Kernmachers: die gesamten
Putzereikosten.

Kostengruppe 1= Eisenwert,

» II = Arbeitswert.
Prozentual zu den direkten Herstellungskosten (Eisenwert --
Arbeitswert)

a) die Generalunkosten, nach Betriebsrechnung,

b) die Werbungs- und Verkaufsunkosten, als
Kundenguf3-Sonderkosten.
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Diesen Grundsitzen und Richtlinien fiir den Aufbau der Selbst-

kostenberechnung entspricht folgendes

Kalkulationsschema.
Stiickbezeichnung: ...........
Gattierung: ...........
Nettostiickgewicht (Fertiggewicht) . . . v kg
-+ Trlchter, Eingiisse, Abfall, verlorner Kopf oo kg
-+ Kerneisen . . e kg
-+ Abbrand und Materlalverlust 5 VH vom
Einsatz . . . . . . e -4
Ofeneinsatz . . B ¢4
-+ AusschuBrISIko 7 VH e e e e e e kg
Total Satzgut, maﬁgebend fir Kalku-
lation . . . . e e e e e kg =...VvH
Produktionsabteilung Produktiv-Std. Stiicklohn
Formerelabt. .......... e veey.. Fr.
Kernmacherabt. .......... e veey.. Fr,
. Kalkulation. vH ke
I. Eisenwert: Produkt
a) Satzkosten und Schmelzspesen, nach Tabelle oy
b) Gewichtsproportionale Betriebsunkosten . sy
Total cases
Stunden |Stunden-

II. Arbeitswert : vH kg ansatz
Formerlohn . . . P ) , Cayes
Formerunkosbenzuschlag , cases
Kernmacherlohn . . . . b) ., , ceges
Kernmacherunkostenzuschlag e s
GuBputzerkosten . . . . . . . | a-+b Ceses s

Total caeyes
I 4+ IT = Direkte Herstellungskosten . cesee
III. Generalunkosten!): .. vH Herstellungskosten . RN
Sonderzuschlige: Extra-AusschuBrisiko usw. cayee
Verkaufsunkosten . . g
Selbstkosten per Stick ..,.. Fr. -
Gewinnzuschlag vH S.-K. e e
Verkaufspreis » [ ) X .
Y) Oder Generalunkosten direkt auf Eisenwert und direkt auf

Arbeitswert (in Unkostenzuschlégen).
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Kalkulationsheispiel nach vorstehendem Schema.

Angaben iiber Besteller, Anfrage, Stiickzahl usw.

Stiickbezeichnung: Pumpengehduse Mod.-Nr. .....
Gattierung: Hartstahl.

Nettostiickgewicht (Fertiggewicht) . . . . 2320 kg
+ Trichter, Eingiisse, Abfall, verlorner Kopf 430 kg
-+ Kerneisen . . . 240 kg
- Abbrand und Matel 1alverlus‘o 5 VH vom
Einsatz . . . « . . . < < . . o .. 150 kg
Ofeneinsatz . . .o o v . ... 3l40 kg
+ Ausschuﬁrmko 7 VH e e e e o 220 kg
Total Satzgut, maBgebend fir Kalku-
lation . . . .. L. . 3360 kg = 145 vH
Produktionsabteilung Produktiv-Std. Stiicklohn
GroBstuck-Modellformerei 86 155,— Fr.
0 -Kernmacherei 54 81,—~ Fr.
Kalkulation.
I. Eisenwert: PxY(I){ dlﬁ(t
a) Satzkosten und Schmelzspesen, nach Tabelle . 17,75
b) Gewichtsproportionale Betriebsunkosten . . . 2,—
Total 19,75
II. Arbeitswert: si%“kdge " Sﬂggfzn i
Formerlohn . . . . . a) 3,71 1,80 6,68
¥ mmerunkostenzuschlag .. 3,55 13,17
Kernmacherlohn . . . . . . . b) 2,33 1,50 3,49
Kernmacherunkostenzuschlag . 2, 4,66
GuBputzerkosten . . . . . . . 6,04 | —,45 2,72
Total 30,72
I + II = Direkte Herstellungskosten . . . . . 50,47
1I. Generalunkosten: 10 vH Herstellungskosten . . . 5,05
Sonderzuschlige: Extra-AusschufBrisiko usw. . . . —
Verkaufsunkosten . . . . . . . —
Selbstkosten per Stiick 1287,— Fr. 55,562
Gewinnzuschlag 8 vH S.-K. 105,— Fr. 4,48
Verkaufspreis .- ______1_3_92,_—_ Fr. 60, —
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Grundlage der Vorkalkulation ist das berechnete
Stiickgewicht und die geschétzte Produktivzeit.

Grundlage fir die Nachkalkulation ist das tatséch-
liche Stiickgewicht und

a) die wirklichen Arbeitsstunden oder

b) die bewilligte Normalarbeitszeit (Akkordzeit).

Die Nachkalkulation a auf Grundlage der wirklichen Arbeits-
stunden ergibt die wirklichen Kosten fir die in Frage stehende
Ausfiihrung.

Die Nachkalkulation b auf Grundlage der bewilligten Akkord-
stunden ergibt diedurchschnittlichen Normalselbstkosten.

Bei Stiicknachkalkulationen sind die Selbstkosten auf
Grund der fir die betreffende Ausfithrung wirklich aufgewendeten
Arbeitszeit zu berechnen, wihrend Durchschnittskalkula-
tionen einzelner GuBstiicke und Gesamtnachkalku-
lationen fir grofere Auftrige und Liefermengen am zweck-
miBigsten auf Grundlage der bewilligten Akkordzeit durch-
gefiithrt werden.

Uber das Verhiltnis zwischen den wirklichen Produktiv-
arbeitsstunden irgendeines Zeitabschnittes und den durch Zeit-
akkord festgelegten Arbeitsstunden in jedem Betrieb und in jeder
Produktionsabteilung geben die Zeit- und Leistungsbilanzen Auf-
schluB, {iber welche unter dem Titel ,,Geldakkord oder Zeitakkord
Naheres gesagt ist. Weicht die Summe der wirklichen Arbeits-
stunden merklich von der Summe der Akkordstunden ab, so ist
der Unkostensatz fiir die Kalkulation auf Grundlage der Akkord-
zeit, entsprechend zu éndern. Xr ist niedriger anzusetzen, wenn
die Akkordstundenzahl gréfer ist als die wirkliche Ausfiihrungs-
zeit, und héher, wenn das Umgekehrte der Fall ist.

Es ist zu empfehlen, fiir rasche Berechnung des Ar-
beitswertes Normalkalkulationstabellen aufzustellen,
ahnlich wie fiir die Ermittlung des Eisenwertes. Werden bei Auf-
rechnung der Unkostenzuschlidge die Putzereikosten und die auf
den Arbeitswert entfallenden Generalunkosten je in die Unkosten-
zuschlidge auf die Produktivzeit der Former und Kernmacher ein-
bezogen, so lassen sich solche Tabellen auf einfache Weise erstellen,
da jeder Zeiteinheit eines Produktivarbeiters immer eine ganz
bestimmte Arbeitswertselbstkostensumme entspricht (Beispiel:
Tabelle V 8. 48).



48 Aufbau der Kalkulation.
Tabelle V. Normalkalkulationstabelle fiir die
Arbeitswertselbstkosten in Betrieb I.
nggilitiv Formereiabteilungen: Kernmacherei:
Minuten A. ‘ B. | C. A. B.
auf 100 kg
Tarifstundenlohn . 1,60 1,70 ’ 1,80 1,40 1,50
Unkosten auf 1 Std.
(einschlieBlich Putze-
reikosten) 3,80 2,50 4,40 2, — 2,50
Arbeitskosten fiir
1 Stunde 5,40 4,20 6,20 3,40 4,—-
Fr. Fr. Fr. Fr. Fr.
20 1,10 1,30
30 1,70 2,—
40 2,30 2,70
50 2,80 3,30
60 5,40 4,20 6,20 3,40 4,—
70 6,30 4,90 7,20 4,— 4,70
80 7,20 5,60 8,20 4,50 5,30
90 8,10 6,30 9,30 5,10 6,—
100 9, — 7,— | 10,30 5,70 6,70
110 9,90 7,70 | 11,30 6,20 7,30
120 10,80 8,40 | 12,40 6,80 8, —
130 11,70 9,10 | 13,40 7,40 8,70
140 12,60 9,80 | 14,40 7,90 9,30
150 13,50 | 10,50 | 15,50 8,50 | 10,—
160 14,40 | 11,20 | 16,50 | 9,10 | 10,70
170 15,30 | 11,90 | 17,50 9,60 | 11,30
180 16,20 | 12,60 | 18,60 | 10,20 | 12,—
190 17,10 | 13,30 | 19,60 | 10,80 | 12,70
200 18,— | 14,— | 20,60 | 11,30 | 13,30
210 18,90 | 14,70 | 21,70 | 11,90 | 14,—
220 19,80 | 15,40 | 22,70 | 12,50 | 14,70
230 20,70 | 16,10 | 23,70 | 13,— | 15,30
240 21,60 | 16,80 | 24,80 | 13,60 | 16,—
600 54,— | 42,— | 62,— | 34,— | 40,—

Werden die Unkosten in der Kalkulation proportional auf die
Produktivlohne gerechnet, so 148t sich eine entsprechende, auf den
Lohn basierende Normalkalkulationstabelle fiir die Bestimmung des
Arbeitswertes anfertigen.
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Auf gleiche Art kénnen die Ergebnisse der Eisenwert-
berechnungen, mit Zuschlag der gewichtsproportionalen Be-
triebsunkosten und der auf den Eisenwert entfallenden General-
unkosten, fiir die Hauptgattierungen auf einer Tabelle zu-

sammengestellt werden.
Beispiel : Tabelle VI S.49.

VI. Platzstundenkosten in der Grofistiickformerei.

Fir genaue Ermittlung der Herstellungskosten von GuB-
stiicken groBer Abmessungen ist eventuell eine Differenzierung
der zeitproportionalen Unkosten angezeigt. Denn in der GroB-
stiickformerei sind nicht nur die aufgewendeten Arbeitsstunden,
sondern auch die Gréfe der belegten Bodenfliche und
deren zeitliche Beanspruchung von wesentlichem Kin-
fluB auf die Hoéhe der Gestehungskosten eines GuBstiickes.
Dies deshalb, weil einige wichtige Kostenkomponenten auf den
Quadratmeter belegte Grundfliche und die Betriebsstunde kon-
stant sind. Zu diesen auf Grundlage der zeitlichen Inanspruch-
nahme einer bestimmten Bodenfliche zu verteilenden Kosten-
faktoren gehéren sémtliche Raumkosten, wie Heizung, Ab-
schreibung, Verzinsung und Versicherung der Gebdude, sowie
Reparatur und Unterhalt derselben; sodann der Hauptteil der
sog. konstanten oder festen Unkosten, d. h. derjenigen Unkosten-
faktoren, deren Hohe fiir lingere Zeit vom Beschéftigungsgrad
nicht beeinfluBlt ist, wie Abschreibung und Verzinsung des Anlage-
wertes von Maschinen und Betriebseinrichtungen, die Gehilter
des Aufsichts- und Verwaltungspersonals, die allgemeinen Ver-
waltungskosten. Fiir genaue Kostenberechnung fassen wir diese
Kostengruppe, der noch mindestens die Hélfte der Lohnaufwen-
dungen fiir die Kranenfithrer zuzurechnen ist, zusammen unter
der Bezeichnung Platzstundenkosten und bringen sie in der

Stiickkalkulation in Beziehung zur Gréfle und Beanspruchungs-
daver der belegten Grundfliche; d. h. die Platzstunden-
kosten werden beider Stiick-, Vor- und Nachkalku-
lation nicht im Verhdltnis zu den effektiv aufge-
wendeten Produktivarbeitsstunden, sondern in
einem festen Satz auf die m2-Platzstunde zuge-
schlagen. Die Kalkulation gréBerer Erzeugungsmengen, Ge-
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samtkalkulation, 1iBt sich dagegen als Durchschnittsrechnung,
in der die individuellen Unterschiede zwischen den einzelnen
GuBstiicken anndhernd wieder ausgeglichen sind, ohne erheb-
liche Fehler auf Grundlage der aufgewendeten Produktivstun-
den durchfiihren.

Unter m?2-Platzstunden verstehen wir die Stundenzahl, wih-
rend welcher je 1 m? Grundfliche fiir die Herstéllung eines Guf-
stiickes belegt ist. Wird beispielsweise fiir ein GuBstiick von
grofferen Abmessungen ein Arbeitsplatz von 90 m2 wihrend
130 Betriebsstunden belegt, so entfallen auf das GuBstiick
90 X 130 = 1170 m2-Platzstunden.

Auf Grund der Jahreskostenrechnung der Formerei werden
die zeitproportionalen Formereiunkosten in zwei Gruppen auf-
geteilt, namlich _

a) in solche, welche in einem festen Verhialtnis zu den
geleisteten Produktivarbeitsstunden stehen, die Stun-
denspesen, und

b) in solche, welche auf die Betriebsstunde ({einfache
Herstellungszeit) und auf den Quadratmeter belegte Grund-
fliche konstant sind, die Platzstundenkosten.

Zur Ermittlung der Platzstundenkosten fir den Quadrat-
meter belegte Bodenfliche ist die Summe der Platzstunden-
kosten auf das Produkt aus Anzahl m?2-Grundfliche und An-
zahl Jahresbetriebsstunden umzulegen unter Beriicksichtigung
des Zeit- und Platzverlustes fiir AusschufBstiicke und nicht voll-
belegte Formfliche.

Beispiel:

Gesamte Platzstundenkosten der Formerei (nach
Jahreskostenrechnung) . . . . . . . . . . =

Gesamtgrundfliche der Formerei . . . . . . =

Jahrliche Betriebsstunden . . . . . . . . . . = 2400 Std.

somit Brutto-m?-Platzstunden = 3300 x 2400 . 7920000
Abzug fiir Arbeit auf AusschufBlstiicken und fir

verlorene, zeitweise nicht belegte Formflache

I5vH . . . ... 0000 = 1188000
Netto-m2- Platzstunden per Jahr ..... == 6732000
Kosten fiir 1 m?-Platzstunde 261000, F

,— Fr.

(netto) . . . . . .. R =—%733000 ~ _3,_88_ Rp

Als Unkostenzuschlag fiir die Kalkulation (aufgerundet) = 3,9 Rp.
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Teilen wir bei der Kalkulation von einzelnen Guflstiicken
grofer Abmessungen die Unkostenzuschldge in Stundenspesen,
welche in einem festen Satz auf jede produktive Arbeitsstunde
rzugeschlagen werden, und in Platzstundenkosten, welche den
GuBsticken auf Grundlage der Herstellungszeit und der belegten
Bodenflache zu belasten sind, so gelangen wir nicht nur zu einer
genaueren Ermiftlung der Herstellungskosten, sondern auch in
jedem Einzelfall zu einem zutreffenden Urteil iiber die wirtschaft-
lich zweckméBigste Arbeitsdisposition bei der Ausfithrung. Je
grofler namlich die fiir die Herstellung eines GuBstiickes benétigte
Grundfldche ist und je linger diese fiir die Ausfithrung belegt ist,
um so grofer sind auch die auf das GuBstiick entfallenden Platz-
stundenkosten. Es liegt mithin im Interesse wirtschaftlicher
Betriebsfithrung, die Bodenfliche méglichst kurze Zeit zu be-
legen und so rasch als angéngig wieder fiir ein neu zu produ-
zierendes GuBstiick frei zu bekommen.

Die Herstellungskosten von GuBstiicken groBer Abmessungen
konnen daher bei gentigendem Auftragsbestand dadurch ver-
ringert werden, daB dieselben nicht einem einzelnen Former,
sondern einer zweckmiBig zusammengesetzten Formergruppe zur
Ausfithrung bertragen werden, die eventuell gleichzeitig oder
abwechselnd auf zwei Formplétzen arbeitet. Durch solche Arbeits-
disposition laBt sich die Herstellungszeit und damit die Betriebs-
beanspruchung auf die kiirzeste Zeit herabsetzen, wodurch die
auf das Stiick entfallenden Platzstundenkosten eine ganz wesent-
liche Reduktion erfahren im Vergleich zu dem Betrag, der hierfiir
dem GuBstiick bei ungeniigender Ausniitzung der Arbeitsméglich-
keiten angerechnet werden muB3. Wird durch Hilfsarbeit, die zum
Teil auBer der eigentlichen Betriebszeit vorgenommen werden
soll, dafiir gesorgt, daB die gegossenen Stiicke ohne Zeitverlust
in die Putzerei befordert und der Formplatz fiir ein neues GuB-
stiick bereitgestellt wird, so wirkt eine solche Disposition eben-
falls in der Richtung einer Erhéhung der Produktionskapazitéit
und hat eine Verminderung der Platzstundenkosten, und damit
der Herstellungskosten iiberhaupt, zur Folge.

Die Platzstundenkosten sind bei der Stiickkalkulation zu
rechnen von der Inarbeitnahme des Stiickes bis zu dessen Weg-
schaffung und vollstindiger Bereitstellung des Platzes fiir die
Herstellung eines neuen GuBstiickes,
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Vergleich der Platzstundenkosten bei Einzelarbeit und
Gruppenarbeit.
Annahme: Belegte Grundfliche 110 m2,
Einfache Herstellungsdauer
a) bei Einzelarbeit (1 Former). . . . . . . . . 270 Std.
b) bei Gruppenarbeit (3 Former). . . . . . . . 110 Std.
Hiervon 25 Betriebsstunden ohne Arbeitszeit der Former, namlich
die Zeit vom Abgielen bis zur Bereitstellung des Formplatzes
fir die Herstellung eines neuen Guflistiickes.

Platzstundenkosten (1 m?2-Platzstunde = 3,9 Rp.)

a) bei Einzelarbeit = 270 x 4,29 Fr. = 1158,— Fr.

b) bei Gruppenarbeit = 110 x 4,29 Fr. = 472,— Fr.
Ersparnis an Platzstundenkosten bei

Gruppenarbeit . . = 686,— Fr.

Die mégliche Einsparung durch Gruppenarbeit wird durch
einen eventusllen kleinen Mehraufwand an effektiven Arbeits-
stunden gegeniiber Einzelarbeit bei weitem nicht aufgehoben.
Selbstverstindlich ist dabei, dall eine Formergruppe nur aus
80 viel Arbeitern bestehen darf, als solche ungehindert an der Form
arbeiten konnen.

D. Allgemeines.
Direkte Kalkulationsgrundlagen.

Zuverliassige Berechnung und Schitzung der Pro-
duktivzeit ist fiir die Festlegung von Stiickakkorden und fiir
die Vorkalkulation der GuSBstiicke von auflerordentlicher Be-
deutung. Tiir die Akkordzeitbestimmung mittlerer und groBerer
Stiicke leisten fortlaufende statistische Aufzeichnungen iiber die
wirklichen Ausfithrungszeiten gute Dienste. Ein wichtiges Hilfs-
mittel bei der Zeitschitzung ist die Zerlegung der Gesamtarbeits-
zeit in die einzelnen Arbeitsvorginge und der Vergleich mit &hn-
lichen Stiicken. Da jeder Fehler in den Kalkulationsgrundlagen
durch den Unkostensatz vervielfacht wird, muf sehr auf zu-
verlassige Zeitschitzung gehalten werden.

In der fir den Stiickakkord maBgebenden Zeitbestimmung
ist ein Unterschied zu machen zwischen Einzelherstellung und
Serienausfilhrung. Kénnen vom gleichen Modell eine groflere
Anzahl Stiicke in Arbeit gegeben werden, so laBt sich gegeniiber
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Einzelausfiihrung durch Kiirzung und Wegfall der Vorbereitungs-
und Einarbeitungszeiten merklich Zeit einsparen. Demgemif ist
der Stiickakkord auch niedriger anzusetzen. Dies gilt sinngemaB
auch fiir maschinengeformte Stiicke, fiir welche die Akkordansétze
ebenfalls nach MafBigabe der Zeitersparnis auf gréBeren Serien-
auftrigen abzustufen sind.

Geldakkord oder Zeitakkord ? Es ist sehr schwierig, alle fiir die
Entlshnung des Arbeiters und fiir die Kalkulation in Betracht
kommenden Faktoren im Geldakkord auf einfache, klare und
richtige Art zum Ausdruck zu bringen. Die bessere, in jeder Hin-
sicht befriedigende Entlshnungs- und Kalkulationsgrundlage ist
der Zeitakkord. Beim Zeitakkord wird fiir jedes GuBstiick die
unverdnderliche Entlohnungsgrundlage ,,Zeit*, d. h. die normale
Ausfilhrungszeit angegeben; der fiir die bewilligte Ausfithrungs-
zeit zur Auszahlung gelangende Lohnbetrag ist unter Anwendung
des vereinbarten Tariflohnes zu berechnen. Beim Geldakkord
dagegen wird ohne Angabe der Ausfithrungszeit dem Arbeiter
fir jedes Stiick ein bestimmter Lohnbetrag zugesichert.

Die fiir ein GuBstiick oder fiir eine Reihe von GuBstiicken
bendtigte Herstellungszeit ist eine annihernd:genau meBbare
GroBe, die bei gleichen Produktionsmitteln auf lange Dauer keine
Verdnderung erfihrt. Akkordiert die GieBerei auf Zeit, so bewilligt
sie fiir jedes GuBstiick eine ganz bestimmte Ausfiihrungszeit,
welche der Leistungsfihigkeit eines guten Durchschnittsarbeiters
entspricht, und bezahlt diese Ausfiihrungszeit unabhiingig von
den durch die individuellen Unterschiede in der Leistungsfahigkeit
bedingten wirklichen Herstellungszeit.

Fir die Entlshnung sind daher maBgebend

1. die bewilligte Ausfiihrungszeit,

2. der Entlohnungsfaktor, d. h. der zur Anwendung gelangende
Stundentariflohn.

Die Ausfithrungszeit als unverianderliche Gréfe wird auf allen
fiir die Auszahlung und fiir die Kalkulation maBgebenden Formu-
laren eingetragen; der Entloshnungsfaktor als verinderliche GréBe
muf} periodisch fir jede Produktivarbeitergruppe festgesetzt wer-
den. Er richtet sich nach dem Stand der Lebenskosten, nach den
Konjunkturverhéltnissen und den allgemeinen Bedingungen des
Arbeitsmarktes, steigt bei abnehmender und sinkt bei steigender
Kaufkraft des Geldes. Der Geldbetrag, welcher fiir die Her-
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stellungszeit bezahlt werden soll, ist somit zu einem guten Teil
von Bedingungen abhéngig, welche in keinem urséchlichen Zu-
sammenhang stehen mit der Ausfithrungszeit des Stiickes. Er
kann daher nicht mit Sicherheit auf lingere Dauer richtig angesetzt
werden. Das klassische Beispiel fiir diese Tatsache bietet die Nach-
kriegszeit mit der in allen L#ndern sinkenden Kaufkraft des
Geldes. Am schirfsten ausgeprégt ist diese Erscheinung in Deutsch-
land wahrend der Inflationszeit. Diese hat die meisten Unter-
nehmen in Deutschland zur Einfithrung des Zeitakkordes ge-
zwungen, und es ist zu wiinschen, daf dieses Entléhnungssystem
beibehalten werde und auch in den andern Produktionslindern
Eingang finde.

Der Zeitakkord hat gegeniiber dem Geldakkord so unverkenn-
bare Vorziige, dafl die Forderung durchaus berechtigt erscheint,
den Geldakkord durch den Zeitakkord zu ersetzen.

Vorziige des Zeitakkordes :

1. Zufolge der moglichen Schwankungen des allgemeinen Lohn-
niveaus kann eine GieBerei nicht auf liingere Dauer einen festen
Preis fiir die Ausfilhrung eines GuBstiickes bewilligen, wohl aber
eine bestimmte Ausfihrungszeit, die als Entlshnungsgrundlage
dient. Ks ist daher logisch, fiir jedes Stiick nur die unverdnder-
liche Entlohnungsgrundlage ,,Ausfilhrungszeit anzugeben und
nicht den verinderlichen Faktor ,Lohn‘.

2. Der Zeitakkord bestimmt klar und eindeutig die Aus-
fuhrungszeit, welche das Geschift dem Arbeiter als Entlshnungs-
grundlage bewilligt; andererseits ist auch der Tariflohn bekannt,
der fiir die bewilligte Zeit zur Auszahlung gelangen soll. Jede
Unklarheit ist damit ausgeschaltet; Unternehmer und Arbeiter
haben die Méglichkeit einer genauen Kontrolle. Beim Geldakkord
dagegen ist weder die Entlohnungsgrundlage ,,Zeit* noch der
Entlohnungsfaktor angegeben. Durch diese Unklarheit, welche
im Wesen des Geldakkordes liegt, ist eine Kontrolle erschwert
und Akkordstreitigkeiten Vorschub geleistet.

3. Beim System des Geldakkordes hat der Meister oder Akkord-
beamte die Moglichkeit, den Stiicklohn nur schitzungsweise an-
zugeben ohne genaue Berechnung der Ausfilhrungszeit. Die
Gefahr ungenauer oder willkiirlicher Akkordfestsetzung liegt da-
mit sehr nahe. Beim Zeitakkord dagegen mufB der akkordierende
Beamte sowohl dem Geschift als dem Arbeiter gegeniiber klar
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zum Ausdruck bringen, welche Ausfiihrungszeit er fiir ein Stiick
bewilligt. Diese Ausfiihrungszeit kann beiderseits immer wieder
kontrolliert werden. Der Meister oder Akkordbeamte
wird daher schon durch das Zeitakkordsystem
als solches zu objektiver und sorgféiltiger Zeit-
schitzung veranlaBt.

4. Der Zeitakkord ermdéglicht jederzeit eine fir das Ge-
schift und den Arbeiter einwandfreie Anpassung an
Verianderungen des Lohnniveaus durch Anwendung
des vereinbarten Tariflohnsatzes auf die bewilligte Herstellungs-
zeit. Wenn auch beim Geldakkord die Moglichkeit einer An-
passung an die Lohnlage gegeben ist durch die prozentuale
Erhohung des in einer bestimmten Zeit festgesetzten Grund-
akkordes, so sind dabei doch Unklarheiten und Fehler nicht
zu vermeiden, da bei Neuakkordierung immer wieder von der
Lohnlage der Gegenwart auf den fiir den Grundakkord maf-
gebenden Stundenlohn der Vergangenheit zuriickgerechnet werden
mufl. Solche Riickrechnungen sind aber nicht nur zeitraubend,
sondern auch eine nicht zu unterschiatzende Fehlerquelle. Von
diesen Mingeln ist das Zeitakkordsystem frei.

5. Auch fir die Kalkulation bietet der Zeitakkord
ganz erhebliche Vorteile. Wir erhalten in den Aus-
fiilhrungszeiten unmittelbar die Grundlage sowohl fiir die Pro-
duktivldhne wie auch fiir die Unkostenzuschlige, welche nach
den vorangehenden Ausfilhrungen auf die Zeit zu rechnen sind.
Beim Geldakkord ist dies nicht ohne weiteres moglich; die
Unkostenzuschlige, welche aus der Rechnung eines bestimm-
ten Zeitabschnittes ermittelt worden sind, miissen vielmehr
auf die fir die Gegenwart maBgebende Hohe des Produktiv-
lohnes umgerechnet werden; sodann ist der Akkordlohn sehr
oft ein unrichtiges MaB fiir die Unkostenzuschlige. Die Ar-
beitszeit auf Stiicke, die an das Koénnen des Arbeiters hohe
Anforderungen stellen, soll mit einem hoheren Lohnsatz ver-
glitet werden als einfache Arbeit. Nehmen wir nun den Geld-
akkord als Grundlage der Unkostenzuschlige, so werden solche
Sticke unrichtigerweise in der Selbstkostenberechnung auch
mit entsprechend héheren Unkosten belastet. Dies ist beim
Zeitakkord als Grundlage der Entlohnung und der Kalkulation
nicht der Fall, weil bei diesem System die Unkosten ohne wei-
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teres in einem festen Satz je Arbeitsstunde zugeschlagen werden
konnen.

Es empfiehlt sich, den bewilligten Mehrverdienst fiir Qualitits-
arbeit mit dem Zeitakkord in der Weise zu verbinden, daf} einer-
seits die normale Ausfilhrungszeit und andererseits eine nur fiir
die Lohnzahlung mafgebende Zuschlagszeit angegeben wird. Die
Zuschlagszeit ist als solche auf der Akkordkarte und auf allen in
Betracht kommenden Formularen zu bezeichnen und immer
getrennt anzumerken. Auf diese Weise wird ohne Anderung des
Lohnfaktors eine schon mit dem Zeitakkord genau festgelegte
héhere Bezahlung fiir Qualitdtsarbeit méglich. In der Selbstkosten-
berechnung kommen die Zuschlagsstunden nur fiir die Ermittlung
der aufgewendeten Produktivlohne in Frage, nicht aber als Grund-
lage fiir die Unkostenzuschlage. Die Zuschlagsstunden sind da-
her in allen Unterlagen fiir die Kalkulation getrennt anzugeben.

6. Der Zeitakkord ermoglicht dem Geschift fortlaufend eine
automatische und sichere Kontrolle iiber das Verhiltnis
der wirklichen Arbeitsstunden zu den fiir die Lohnzahlung maf3-
gebenden Akkordzeiten, eine Zeitbilanz sowohl fiir jeden
Arbeiter wie fiir jede Arbeitergruppe und fiir den
ganzen Betrieb. Bei kleinen und mittleren Stiicken ist diese
Kontrolle zahltagsweise moglich, fiir Arbeit auf groBe Stiicke
jedenfalls in einem lingeren Zeitabschnitt. Solche Zeitbilanzen
geben dem Geschift dariiber Aufschluf}, ob die Zeitakkorde richtig
angesetzt sind, ob und wo Uberschatzung oder Unterschitzung
der Ausfithrungszeiten vorliegt; sie zeigen auch, welche Arbeiter
oder Arbeitergruppen Zeit einsparen und welche die festgesetzte
Akkordzeit iiberschreiten. Die Zeitbilanzen sind daher fiir die
Betriebskontrolle und fiir die Zeitakkordschétzung auBerordent-
lich wertvoll.

Bei Festlegung des Zeitakkordes soll grundsétzlich nicht mit
einer langeren Ausfilhrungszeit gerechnet werden als wie sie ein
guter Durchschnittsarbeiter benétigt. Das vielfach angewendete
Verfahren, lingere Ausfithrungszeiten zu bewilligen und mit einem
niedrigeren Stundenlohnsatz zu rechnen, ist unbedingt zu ver-
werfen, das es Unklarheit und Fehlermoglichkeiten in die Akkor-
dierung bringt.

Der Zeitakkord als Grundlage der Entlshnung und der Selbst-
kostenberechnung hat, wie wir gesehen haben, so grofle Vorteile
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gegeniiber dem Geldakkord und bietet so einfache und sichere
Kontrollméglichkeiten, daBl dessen Einfithrung grundsétzlich von
allen GieBereien angestrebt werden sollte.

Variable und konstante Kosten.

Als variabel (verdnderlich) bezeichnen wir diejenigen
Kostenfaktoren, welche direkt mit der Produktivzeit und der
Produktionsmenge zusammenhéngen und daher annidhernd pro-
portional mit dem Beschiftigungsgrad bzw. der Produktions-
menge steigen oder fallen, wie Fertigungsléhne, Produktions-
material, Form- und Trockenmaterial, Hilfslohne usw. Die kon-
stanten (festen) Kosten werden auf lingere Dauer von Be-
schaftigungsgrad und Produktionsmenge nicht beeinfluBt; sie
bleiben anndhernd in gleicher Hohe bestehen, ob der Betrieb voll
beschéftigt ist oder ob er reduziert arbeitet.

Zu der Gruppe der konstanten Unkosten gehéren die
Generalunkosten (Gehilter, Bureauspesen, Steuern, Zinsen,
Verwaltungsunkosten); ferner von den allgemeinen Betriebs-
unkosten : Heizung, Personalfiirsorge, Lehrlingsausbildung, Amor-
tisation und Verzinsung der Anlagen, zum Teil auch die Instand-
haltung und Reparatur derselben.

Die in ihrem absoluten Betrag annéhernd gleichbleibenden
konstanten Unkosten sind in den Gesamtselbstkosten ein um so
schwerwiegenderer Faktor, je geringer der Beschiftigungsgrad ist.
Wenn beispielsweise die konstanten Unkosten bei 80 vH der Voll-
beschiftigung 20 vH der Gesamtselbstkosten ausmachen, so re-
duzieren sich die durchschnittlichen Selbstkosten fiir die Produk-
tionseinheit bei 100 vH Beschéftigung (Vollbeschiftigung) um 4 vH,
da fiir die Produktionszunahme nur noch die variablen Kosten in
Betracht kommen, wihrend die konstanten in ihrem absoluten Be-
trag fiir die volle Produktion nicht héher sind als fiir die reduzierte.
Sinkt der Beschiftigungsgrad aber auf 50 vH der Vollbeschafti-
gung, so erhohen sich die Selbstkosten fiir die Produktionseinheit
um 12 vH, bei 40 vH Beschiftigung um 20 vH gegeniiber der an-
genommenen 80 vH Beschiftigung, so daB die Verteuerung im
letzten Fall gegeniiber Vollbeschiaftigung volle 25 vH erreicht.

Wird unter dieser Annahme bei 80 vH Beschéftigung noch ein
Gewinn von 10 vH erzielt, so sinkt dieser Gewinn mit abnehmen-



Variable und konstante Kosten. 59

der Beschiftigung; bei 53 v Beschiftigung deckt der Verkaufs-
preis gerade noch die Selbstkosten, bei 30 vH Beschéftigung steht
der Verkaufspreis schon 18 vH unter den Selbstkosten, wihrend
andererseits bei Vollbeschiftigung und gleich hohen Verkaufs-
preisen ein Gewinn von 15 vH der Selbstkosten zu erzielen wire.
Ein anschauliches Bild gibt der graphische Verlauf der Verkaufs-
und Selbstkostenkurve bei verschieden hohem Beschiftigungs-
grad. Ein Unternehmen kann daraus ersehen, bei welchem
Beschiftigungsgrad es noch in der Lage ist, die Selbstkosten durch
den zu erzielenden Verkaufspreis zu decken. Sinkt die Beschéfti-
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gung unter 50 vH, so werden gew&hnlich auch bei relativ hohem
Gewinnzuschlag die Produktionskosten durch den Verkauf nicht
mehr einzubringen sein.

Wenn es sich in Zeiten ungiinstiger Konjunktur darum handelt,
durch niedrige Verkaufspreise dem Werk Beschiftigung zu sichern,
so konnen bei Festlegung des Verkaufspreises die konstanten
Unkosten ganz oder teilweise von den normal kalkulierten Selbst-
kosten in Abzug gebracht werden. Durch vollen Abzug erreichen
wir die untere Grenze fiir den Preis, zu dem vom Standpunkt der
Wirtschaftlichkeit aus duBerst und ausnahmsweise eventuell noch
Auftriige hereingenommen werden diirfen. Doch sollten solche
Preisunterbietungen mit Riicksicht auf deren allgemein schidi-
gende Wirkungen grundséitzlich méglichst unterlassen werden.
Es ist aber trotz dessen fiir jede GieBerei notwendig, sich iiber das
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Verhiltnis der konstanten und variablen Unkosten Rechenschaft
zu geben. ‘
Bei der Berechnung der Spesenzuschlige sind die
konstanten Unkosten auf die einem normalen mitt.
leren Beschiftigungsgrad entsprechenden produktiven
Arbeitsstunden umzulegen. Diese Normalbeschafti-
gung wird etwa bei 80—90vH der Vollbeschéaftigung an-
zunehmen sein. Schwankungen, die sich nach oben und unten
nicht stark von diesem Normalbeschiftigungsgrad entfernen, sollen
sich in der Kalkulation gegenseitig wieder ausgleichen. Ist eine
100 vH-Ausniitzung der Beschaftigungsmdoglichkeit gegeben, so
werden die wirklichen Herstellungskosten niedriger sein als die
kalkulierten; im andern Fall stellen sie sich entsprechend héher.
Im Interesse der Konkurrenzfihigkeit soll fiir die Verteilung
der konstanten Unkosten der Beschiftigungsgrad eher in der
Néhe der oberen Grenze angenommen werden.

Ergiinzendes iiber die Selbstkostenberechnung
der Stahl- und MetallgieBereien.

Was im vorangehenden iiber die GieBereiselbstkostenberech-
nung gesagt ist, gilt nicht nur fiir die Eisengieflereien, sondern
grundséatzlich auch fiir die Stahl- und MetallgieBereien.

Fiir die Kalkulation von StahlguB kommt als weiteres Kosten-
glied die Wiarmebehandlung, der Glithprozel, in Frage. Die
Kosten fiir das Glithen des Stahlgusses werden am zweckméBig-
sten auf Grundlage des erzeugten Gewichtes verteilt und in der
Kalkulation durch einen festen Satz auf die Tonne Fertigprodukt
eingebracht. Da bei gleichem Stiickgewicht die Raumbeanspru-
chung aber sehr verschieden ist, kann auch eine Teilung der Gliih-
kosten in der Weise vorgenommen werden, dafl den Stiicken 50 vH
auf Grundlage des Gewichtes und 50 vH in einem festen Satz
auf die Formerstunden zugerechnet werden.

Beim Stahl- und MetallguB3 ist der richtigen Bestimmung der
Materialkosten im Fertigprodukt ganz besonders Aui-
merksamkeit zu schenken. Schon der reine Materialwert der
kalten Mischung des Metallgusses hat gegeniiber den Arbeits-
kosten meist eine iiberragende Bedeutung; insbesondere trifft
dies zu fiir AluminiumguB und Spezialbronzen. Sodann kommen
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fiir Metallgul und namentlich fiir StahlguBl verhéltnismaBig
hohe Schmelzkosten in Betracht, die sich bei den einzelnen
GuBstiicken je nach dem Prozent-Satz des Ausbringens in ganz
bedeutenden Kostenunterschieden auswirken. Darum ist hier die
Differenzierung der Schmelzkosten nach dem Verhaltnis von
Ofeneinsatz und Fertiggewicht von groBter Wichtigkeit.

Wenn auf der einen Seite die reinen Satz- bzw. Materialkosten
fiir StahlguB wesentlich niedriger sind als fir GrauguB, da die
Gattierung groBtenteils Altmaterial und wenig Roheisen enthilt,
so ist andererseits der Abbrand beim Schmelzen, der Verlust
durch das Glithen und der sonstige mechanische Verlust, bezogen
auf die Tonne Einsatz, mehr als doppelt so hoch als beim Grau-
guB. Zudem ist das Ausbringen bei StahlguBstiicken meist schon
deshalb wesentlich ungiinstiger als beim GrauguBl, weil erstere
eine groBere Zahl und verhiltnismiBig schwerere Steiger erfordern.
Beide Faktoren, grofier Materialverlust und ungiinstigeres Aus-
bringen, wirken in der Richtung einer bedeutenden Erhshung
der Material- und Schmelzkosten fiir das Fertiggewicht der
StahlguBstiicke.

Beim MetallguB ist der Abbrand und sonstige Materialverlust
sehr viel niedriger; er betrigt, bezogen auf die Tonne Einsatz
etwa 1,5—2,5 vH, wihrend auf StahlguB je nach den vorliegenden
Verhéltnissen ein solcher von 8—12 vH entfillt.

Die vorerwihnten Unterschiede im Kostenbild des Stahl- und
Metallgusses gegeniiber dem GrauguB miissen in der Selbstkosten-
berechnung der Stahl- und MetallgieBereien in richtiger Weise
zum Ausdruck kommen.

Verkaufspreise.

Bei Gewihrung von Durchschnittsverkaufspreisen fiir ganze
Gruppen von Gufistiicken, auch bei Staffelung nach Gewichts-
und Schwierigkeitsklassen, muB immer wieder durch Nachkal-
kulation gepriift werden, ob in der Zusammensetzung der be-
stellten Stiicke sich nicht eine innere Verschiebung zuungunsten
der liefernden GieBerei vollzogen hat. Durchschnittspreise
schlieBen fiir den Lieferanten immer eine gewisse
Gefahr in sich und verlangen stets strenge kal-
kulatorische Kontrolle,
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Die Forderung der Kalkulation ist eigentlich, moéglichste
Anpassung der Verkaufspreise an die wirklichen
Selbstkosten, und zwar nicht nur fiir ganze Gruppen von
GuBstiicken oder fiir einen ganzen Auftrag, sondern fiir jedes
einzelne GubBstick. Wenn jedes GufBstiick den seinen wirk-
lichen Kosten entsprechenden Preis erzielt, dann ist es fiir den
Erzeuger, vom wirtschaftlichen, Standpunkt aus betrachtet,
nicht von besonderer Bedeutung welche Stiicke ihm in Auf-
trag gegeben werden. Er lauft dann viel weniger Gefahr, vom
Kiufer durch eine gewisse Auswahl der bestellten Stiicke iiber-
vorteilt zu werden, wie dies beim Durchschnittspreis moglich ist.
Der Forderung mdglichster Anpassung der Verkaufspreise an
die Selbstkosten kénnen wir beim FisenguB am besten gerecht
werden durch feste Stiickpreise.

Die Preisstellung nach Gewicht hat sich allerdings im GieBerei-
gewerbe so stark eingelebt, daB es nicht so leicht sein wird, auf
eine andere Verrechnungsart iiberzugehen. Auch bei Stiickpreisen
wird eine Umrechnung auf das Stiickgewicht als BezugsgroBe
noch notwendig sein; doch verliert bei fester Preisstellung fiir
das Stiick das Gufigewicht seinen dominierenden EinfluB. Die
GuBpreise werden heute noch viel zu sehr nach ihrem Verhiltnis
zum Gewicht beurteilt, wihrend doch im allgemeinen fiir die
Kosten der Arbeitswert weit mehr ausschlaggebend ist als der
Materialwert. Wir produzieren nicht Kilo, sondern GuBstiicke
von ganz bestimmter Konstruktion und Formgebung. Die Stiicke
sollen darum auch als solche mit einem festen Preis bezahlt und
nicht als Kiloware verkauft werden. Jedenfalls ist fiir mittlere
und grofBe Stiicke, sowie fiir alle Stiicke mit hohem Arbeitswerte
der feste Stiickpreis viel richtiger als der Kilopreis.

Der Stiickpreis erméglicht mit gréBerer Sicherheit volles
Einbringen der Kosten, da der vorkalkulierte Arbeitswert
im Verkaufspreis keine Veridnderung mehr erfihrt zufolge von
Schwankungen im Stiickgewicht, die sich ja innerhalb gewisser
Grenzen nicht vermeiden lassen. Beim Kilopreis besteht sowohl
fiur die Gieferei wie fiir den Kunden eine gewisse Unsicherheit
tiber den Verkaufspreis der GuBstiicke, der je nach dem gréBeren
oder geringeren Gewicht fiir das namliche GuBstiick verschieden
ist. Die Schwankungen im Stiickgewicht bedingen aber weder
einen hoheren noch einen geringeren Wert des GuBstiickes.
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Ebenso steigen die Selbstkosten nicht entsprechend der Gewichts-
zunahme und sinken nicht im Verhéltnis zur Gewichtsverminderung.
Was sich in den Selbstkosten bei Zu- oder Abnahme des Stiick-
gewichtes verindert, ist nur der Faktor Eisenwert, niemals aber der
Arbeitswert. Dieser letztere {iberwiegt aber den Materialwert,
namentlich bei hochwertigem GuB, ganz bedeutend. Der Kilo-
preis begiinstigt auch die unwirtschaftliche Tendenz, die GuB-
stiicke schwerer als nétig zu gieflen, wibrend eine Gieflerei
beim festen Stiickpreis sich davor hiiten wird, Material zu-
zugeben, fiir das sie nicht bezahlt wird.

Die Vorteile von Stiickpreisen sind nicht zu ver-
kennen. Sie beginstigen sparsame Materialver-
wendung und bieten die groBte Sicherheit fiir
volles Einbringen der Kosten im Verkaufspreis;
sie ermoéglichen genaue Anpassung des Verkaufs-
wertes an die kalkulierten Selbstkosten und ein-
deutige, genaue Preisstellung fiir jedes GuBstiick.
An klarer und einwandfreier Preisstellung haben aber Kaufer
und Verkiufer das gleiche Interesse.

Betriebsbuchhaltung.

GroBe Betriebe werden mit Vorteil fiir die GieBerei eine eigene
Betriebsbuchhaltung fiihren, welche mit der Hauptbuchhaltung
in organischem Zusammenhang steht und so organisiert sein soll,
daB sie der Leitung periodisch tiber die Hohe und Zusammensetzung
der Selbstkosten und iiber die Rentabilitit der einzelnen Betriebe
und Abteilungen AufschluB geben und auf Grund von Betriebs-
und Abteilungskostenrechnungen die Kalkulationssitze fest-
legen und laufend kontrollieren kann. Sie hat auch das Material
fiir Vergleichsaufstellungen statistisch zu verarbeiten.

Wertvoll sind Vergleiche iiber die Bewegung der einzelnen
Kostenfaktoren im Verh#ltnis zum erzeugten Gewicht, zur produk-
tiven Arbeitszeit und zum produktiven Lohn, wie sie auf Grund
einer Kostenanalyse nach Tabelle I und III aufgestellt werden
konnen. Ebenso wichtig sind Vergleichszahlen iiber die Verbrauchs-
mengen einiger Hauptmaterialien, wie Koks zum Schmelzen und
Trocknen, Formsand usw. und iiber den Zeitaufwand und die
Lohnkosten der Handlanger und Hilfsarbeiter im Verhéltnis zu
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den Produktivarbeitern, sowie iiber den Zeitaufwand und die
Lohnkosten der verschiedenen Arbeiterkategorien im Verhaltnis
zur Krzeugungsmenge. Solche Aufstellungen lassen rechtzeitig
Bewegungen und Veridnderungen in den Kostenfaktoren erkennen
und setzen die Leitung in die Lage, ohne Verzug die ihr gut
scheinenden Dispositionen zu treffen.

Kritik einiger Kalkulationsmethoden.

Die Mehrzahl der gebrauchlichen Kalkulationsmethoden kennt
nur eine Trennung der Materialkosten (Eisenmischung) von den
Gesamtarbeitskosten und verzichtet auf eine weitere kalkulatorische
Gliederung des Betriebes. Die Arbeitskosten simtlicher Produktiv-
abteilungen werden, ohne jeglichen Unterschied in der Spesen-
belastung, mit einem durchschnittlichen Unkostensatz auf die
gesamten Produktivlshne kalkuliert.

In allen Betrieben, welche Guf} verschiedenster Art, von den
kleinsten bis zu den groften Abmessungen, produzieren, ist aber
auf diese Weise keine richtige Selbstkostenermittlung moglich,
weil die Unkostenverhiltniszahlen der verschiedenen Produktiv-
abteilungen sowohl zur Produktivzeit als auf das erzeugte
Gewicht sehr stark variieren. Nicht durchschnittliche
Unkostensédtze aus den verschiedenartigsten Ver-
hdltnissen, sondern Differenzierung der Kalku-
lationssdtze nach dem tatsichlichen Unkosten-
aufwand jeder Abteilung, das ist die Forderung
richtiger Kalkulation.

Werden bei durchschnittlichen Kalkulationssétzen die Un-
kosten zur Hauptsache auf die produktiven Lohne umgelegt, wie
dies bei der Harzburger Methode der Fall ist, so sind die kalku-
lierten Selbstkosten fiir kleine und komplizierte GuBstiicke viel
hoher als die wirklichen Selbstkosten, fiir groBe und maschinen-
geformte Stiicke aber bedeutend niedriger. Das Umgekehrte ist
der Fall, wenn ein groBer Teil der Unkosten auf das Gewicht
umgelegt wird.

Der zumeist angewendete vH-Zuschlag der Unkosten auf die
produktiven Lohne, bedingt, wie schon erwihnt, zufolge von
Schwankungen des allgemeinen und des individuellen Lohnniveaus
nicht unwesentliche Fehlermdoglichkeiten; diese lassen sich da-
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durch in weitgehendem Mafe ausschalten, daf die Unkosten auf
die produktive Zeit gerechnet werden.

Nach den eingehenden Ausfithrungen iiber die Grundsitze
und den Aufbau der GieBereikalkulation eriibrigt es sich, auf die
verschiedenen Kalkulationssysteme noch naher einzutreten. Ich
beschrinke mich daher auf einige grundsétzliche Bemerkungen
zu der vom Verein Deutscher Eisengieereien zur Anwendung
empfohlenen Methode der

Harzburger Druckschrift. Mit Recht werden die Kosten des
fliissigen Eisens nach dem Verhaltnis von Ofeneinsatz und Fertig-
gewicht gestaffelt; die in den Kalkulationstabellen angenomme-
nen Abfallprozente, abgestuft rein nach Gewichtsklassen, kénnen
jedoch nur als aligemeine Annéherungswerte betrachtet werden
und sind von jeder GieBerei selbst zu iiberpriifen und durch un-
mittelbare Feststellungen zu ergénzen.

Fiir die Berechnung des Arbeitswertes ist die Harzburger
Methode ganz unzureichend; denn sie beriicksichtigt weder
die tatsichlich bestehenden Unterschiede im Kostenaufbau
der Hauptfertigungsabteilungen Formerei, Kernmacherei und
Putzerei, noch solche innerhalb dieser Fertigungsabteilungen
selbst, sondern stellt die gesamten auBer dem SchmelzprozeB
anfallenden Betriebsunkosten der Summe der Former-, Kern-
macher- und Putzerlshne gegeniiber. Daraus ergibt sich ein
durchschnittlicher Unkostensatz fiir den ganzen Betrieb, dessen
Anwendung in allen GieBereien mit verschiedenartigen Erzeug-
nissen und Formmethoden zu ganz erheblichen Fehlern fiihren
muB. Es ist zweifellos unrichtig, in der Kalkulation jede Mark
Fertigungslohn mit dem gleichen vH-Satz Unkosten zu belasten,
wihrend in Wirklichkeit die Abteilungsunkosten ganz verschieden
hoch anfallen. Dieser Mangel kann auch nicht durch die emp-
fohlenen Sonderzuschlige fiir besondere GuBarten usw. behoben
werden. Nicht einwandfrei ist ferner der Zuschlag der Betriebs-
unkosten auf die Fertigungslohne statt auf die produktive Ar-
beitszeit.

Wenn in der Berechnung des Eisenwertes auf genaue Kosten-
ermittlung so viel Wert gelegt wird, sollte nicht fiir die Ermittlung
des meist viel héheren Lohnwertes ein derart primitives und un-
richtiges Verfahren angewendet werden. Sind doch, bei gleich
hohen Fertigungslohnen, die moglichen Unterschiede im Lohnwert

Briitsch, Selbstkostenberechnung. 5
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zufolge verschieden hoher Abteilungsunkosten bedeutend gréBer
als diejenigen infolge ungleichen Ausbringens auf dem Eisenwert.
Ohne Zweifel wird der V. D. E. in den erwdhnten Punkten eine
Verbesserung und Richtigstellung des Kalkulationsverfahrens der
Harzburger Druckschrift vornehmen miissen. Je rascher dies
geschieht, um so besser.

DafB in Kreisen des V. D. E. der Gedanke einer Nachpriifung
der empfohlenen Kalkulationsgrundsétze bereits Raum gewonnen
hat, beweist folgende Bemerkung auf S. 8 der Harzburger Druck-
schrift, IV. Aufl. 1925:

»Man hat sich dariiber geeinigt, diesen Zuschlag fiir Betriebs-
unkosten fir alle Gewichtsgruppen in einem gleichen Prozentsatz auf-
zuschlagen. Es wurde zwar auch vorgeschlagen, den Zuschlag fiir
Betriebsunkosten fiir die verschiedenen Gewichtsgruppen zu staffeln,
shnlich den Abfallwerten des flissigen Eisens. Dieser Vorschlag muB
auf Grund von weiteren Betriebserfahrungen noch sehr eingehend
nachgepriift werden, wenn seit der Einfithrung der Goldmarkrechnung
wieder fiir langere Betriebsabschnitte Unterlagen vorliegen.

Im Interesse des GieBereigewerbes ist zu hoffen, daB die
notwendige Richtigstellung nicht lange auf sich warten lasse.

E. Zusammenfassung.

1. Die Kalkulation ist

a) mit Bezug auf deren Objekt

entweder Gesamtkalkulation fir simtliche Erzeugnisse
einer Abteilung oder eines Betriebes

oder Gruppen- und Stiuckkalkulation,
b) mit Bezug auf deren Grundlagen,

entweder Vorkalkulation, d. h. Schitzung der Kosten vor
der Ausfithrung

oder Nachkalkulation, d. h. Ermittlung der wirklichen
Kosten auf Grund der Ausfiihrung.

Vor- und Nachkalkulation, Gesamt- und Stiickkalkulation,
sollen unter sich und mit den Abteilungskostenrechnungen in
organischem Zusammenhang stehen,

2. Grundlagen fir die Ermittlung der Unkostensédtze sind
jahrliche, eventuell vierteljahrliche Betriebs- und Ab-
teilungskostenrechnungen. Diese sollen in ihrer Struktur
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den Hauptstufen des Herstellungsprozesses entsprechen und
fiir jede produktionstechnisch gleichartige Fertigungs-, Haupt-
oder Unterabteilung ein mdglichst wirklichkeitsgeméfles Bild
des Kostenaufbaus beim Herstellungsprozel geben. Daraus
ergibt sich eine durch die Unterschiede im Kostenaufbau be-
dingte Differenzierung der Unkostenséitze nach Fer-
tigungsabteilungen. Die Anwendung eines Durchschnitts-
unkostensatzes ist hochstens in ganz kleinen Betrieben mit
gleichartigen Erzeugnissen zuldssig; fiir mittlere und gréBere
Betriebe mit verschiedenartigen Erzeugnissen ist die Kalku-
lation mit einem einheitlichen Durchschnittsunkostenzuschlag
auf die Summe der Produktivléhne als unrichtig zu verwerfen,

Hauptkostengruppen. Die Produktionskosten der GuBstiicke
setzen sich zusammen aus:

I. Kosten auf Rechnung des Produktionsmate-
rials =Kostengruppe Eisenwert.
II. Kosten auf Rechnung der Arbeit bzw. der Pro-
duktivarbeitsstunden = Kostengruppe Arbeitswert.
Innerhalb jeder Kostengruppe sind zu unterscheiden:
a) Direkte Aufwendungen, welche jedem GuBstiick
unmittelbar verrechnet werden kénnen (reine Satzkosten,
Produktivlshne);
b) Indirekte Aufwendungen oder Unkosten, welche
in Form eines Zuschlages umgelegt werden miissen,

namlich:

Betriebsunkosten einschlieBlich Form- und
Trockenmaterial = Unkosten im Produktions-
prozeB und

Generalunkosten = Allgemeine Werksaufwen-
dungen.

Unter der Kostengruppe Eisenwert sind zusammengefalt
alle Kosten, welche direkt oder indirekt fiir das in die Produk-
tion eingegangene Material (Eisen) aufgewendet werden, nim-
lich Satzkosten -- Schmelzspesen + gewichtsproportionale
Betriebsunkosten - Anteil an Generalunkosten.

Die Kostengruppe Arbeitswert ist die Summe aller
Kosten fiir die Herstellung der Form, fiir das Abgiefen und
Putzen des GuBstiickes — Produktivishne der Former, Kern-

5*
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macher und Putzer je mit den anteiligen Abteilungsunkosten
-+ Anteil an Generalunkosten.

4. Unkostenzuschlige.

Eisenwert. Die Schmelzkosten sind in der Stiickkalkulation
nach dem Ausbringen zu staffeln. Ebenso soll der Wert-
verlust auf dem Abfalleisen grundsétzlich von den ihn ver-
ursachenden GuBstiicken getragen werden.

Die Kosten fiir die Bewegung des Produktionsmaterials
(fliissiges Eisen, GufBstiicke, Abfall) sind den GuBstiicken
als gewichtsproportionale Betriebsunkosten in einem festen
Zuschlag auf das Stiickgewicht zu belasten.

Arbeitswert. Die Ausfiithrungszeit ist Grundlage sowohl
fir den Stiickakkord wie auch fiir die Unkostenzuschlige.
Auf deren zuverlssige Ermittlung ist daher groBte Sorgfalt
zu verwenden.

Die Betriebsunkosten einschlielich Form- und
Trockenmaterial steigen innerhalb einer gleichartigen
Fertigungsabteilung proportional zur aufgewendeten Pro-
duktivzeit und sind daher den GuBsticken in einem auf
Grund der Abteilungskostenrechnungen ermittelten festen
Zuschlag je auf die produktiven Arbeitsstunden
zu verrechnen. Die Aufrechnung der Unkostenzuschlige
auf Grundlage des Produktivlohnes soll, wenn immer mog-
lich, vermieden werden.

In der Grofistiickformerei ist es eventuell angezeigt, die
zeitproportionalen Unkosten aufzuteilen in:

a) Stundenspesen, die dem GubBstiick als Zuschlag auf die
produktiven Arbeitsstunden belastet werden, und

b) Platzstundenkosten, welche in einem festen Satz auf
die m2-Platzstunden zu verrechnen sind.

Putzereikosten, wenn nicht direkt ermittelt, proportional
zu den Produktivarbeitsstunden der Former und Kern-
macher.

Generalunkosten als prozentualer Wertzuschlag auf die
direkten Herstellungskosten.
Eventuelle Werbungs- und Verkaufsunkosten als
Sonderzuschlag auf die kalkulierten Selbstkosten des
Kundengusses.
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5. Allgemeines.

Ausschufirisiko. Bei Berechnung der Unkostensitze und
bei der Stiickkalkulation ist der richtigen Deckung und
Differenzierung des AusschuBrisikos volle Aufmerksamkeit
zu schenken.

Die konstanten (festen) Unkosten sollen auf Grund eines
Beschaftigungsgrades von 80—90 vH der Vollbeschiftigung
umgelegt werden.

Der Zeitakkord ist dem Geldakkord sowohl als Grundlage
fiir die Entlohnung wie auch als Grundlage fiir die Unkosten-
zuschlige iiberlegen. Es erscheint daher zweckmaiBig, den
Geldakkord allgemein durch den festen Zeitakkord zu er-
setzen.

Verkaufspreise. Die GuBverkaufspreise sind nach Méglich-
keit den kalkulierten Selbstkosten anzupassen. Staffelpreise
nach Gewichtsklassen fiir einfacheren Kleinguf3 zuldssig.
Fiir arbeitshochwertigen Kleingu8}, fiir mittlere und grofle
Stiicke aber sollten ausnahmslos feste Stiickpreise und
nicht Kilopreise abgegeben werden. Der Stiickpreis ermog-
licht klare Preisstellung bei genauer Anpassung an die Selbst-
kosten und verleitet die GieBereien nicht, wie der Kilopreis,
zu unndtigen und darum unwirtschaftlichen Materialzugaben.

6. SchluBbemerkung.

Wenn eine GieBerei ihre Kalkulation nach vorstehenden
Grundsitzen in zweckmiBiger Anwendung auf ihre besonde-
ren Verhiltnisse aufbaut, dann besitzt sie in ihr einen jeder-
zeit zuverlissigen Kostenmesser von hoher Empfindlichkeit,
welcher nicht nur iiber die Produktionskosten und die Renta-
bilitit in jedem Betrieb und in jeder Produktionsabteilung
allen wiinschenswerten Aufschlufl gibt, sondern auch fiir
jedes GuBstiick annihernd genau den wirklichkeitsgeméBen
Anteil an den direkten und indirekten Kosten anzeigt und
dadurch richtige Preisstellung ermdglicht.



Verlag von Julius Springer in Berlin W 9

Handbuch der Eisen- und StahlgieBerei. Unter Mitarbeit von
zahlreichen Fachleuten hrsg. von Dr.-Ing. C. Geiger, Diisseldorf.
Erster Band: Grundlagen. Zweite, erweiterte Auflage. Mit

278 Abbildungen im Text und auf 11 Tafeln. X, 661 Seiten. 1925.
Gebunden RM 49.50

Zweiter Band: 1. Teil: Formerei von Hand. 2. Teil: Formerei
mit Maschinen. Von Carl Irresherger. In Vorbereitung’

Die Formstoffe der Eisen- und StahlgieBerei. Ihr Wesen,ihre
Priifung und Aufbereitung. Von Carl Irresberger. Mit 241 Text-
abbildungen. V, 245 Seiten. 1920. RM 10.—

Kupolofenbetrieb. Von Carl Irresherger. Zweite, verbesserte
Auflage. (5.bis 10. Tausend.) Mit 63 Textfiguren und 5 Zahlentafeln.
55 Seiten. 1923. (Werkstattbiicher, herausgegeben von Eugen
Simen, Berlin. Heft 10.) RM 150

Die Herstellung des Tempergusses und die Theorie des
Glithfrisehens nebst AbriB iiber die Anlage von Tempergiefereien.
Handbuch fiir den Praktiker und Studierenden von Dr.-Ing. Engel-
bert Leber. Mit 213 Abbildungen im Text und auf 13 Tafeln.
VIII, 312 Seiten. 1919. Gebunden RM 18.—

Die Windfiihrung beim KonverterfrischprozeB. Von Prof.
Dr.-Ing. Hayo Folkerts, Aachen. Mit 58 Textabbildungen und 34
Tabellen. VI, 160 Seiten. 1924. RM 13.20; gebunden RM 14.10

Die Leistung des Drehstromofens. Von Dr.-Ing. J. Wotschke.
Mit 28 Textabbildungen. VI, 69 Seiten. 1925. RM 5.10

Der basische HerdofenprozeB. Eine Studie von Carl Dichmann,
Ingenieurchemiker. Zweite, verbesserte Auflage. Mit 42 Text-
figuren. VIII, 278 Seiten. 1920. RM 12.—

Leitfaden fiir GieBereilaboratorien. Von Geh. Bergrat Prof.
Dr.-Ing. e. h. Bernhard Osann, Clausthal. Zweite, erweiterte
Anuflage. Mit 12 Abbildungen im Text. IV, 62 Seiten. 1924. RM 2.70

Das technische Eisen. Konstitution und Eigenschaften von Prof.
Dr.-Ing. Paul Oberhotfer, Aachen. Zweite, verbesserte und ver-
mehrte Aunflage. Mit 610 Abbildungen im Text und 20 Tabellen.
X, 598 Seiten. 1925. Gebunden RM 31.50

Die natiirliche und kiinstliche Alterung des gehiirteten
Stahles. Physikalische und metallographische Untersuchungen
von Dr.-Ing. Andreas Weber, Betriebsleiter der Firma Fr. Deckel
in Minchen. Mitr 105 Abbildungen im Text und auf 12 Tafeln.
IV, 78 Seiten. 1926. RM 7.50; gebunden RM 9.—




<<

  /ASCII85EncodePages false

  /AllowTransparency false

  /AutoPositionEPSFiles true

  /AutoRotatePages /None

  /Binding /Left

  /CalGrayProfile (Gray Gamma 2.2)

  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)

  /CalCMYKProfile (ISO Coated v2 300% \050ECI\051)

  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)

  /CannotEmbedFontPolicy /Error

  /CompatibilityLevel 1.4

  /CompressObjects /Off

  /CompressPages true

  /ConvertImagesToIndexed true

  /PassThroughJPEGImages true

  /CreateJobTicket false

  /DefaultRenderingIntent /Perceptual

  /DetectBlends true

  /DetectCurves 0.1000

  /ColorConversionStrategy /sRGB

  /DoThumbnails true

  /EmbedAllFonts true

  /EmbedOpenType false

  /ParseICCProfilesInComments true

  /EmbedJobOptions false

  /DSCReportingLevel 0

  /EmitDSCWarnings false

  /EndPage -1

  /ImageMemory 1048576

  /LockDistillerParams true

  /MaxSubsetPct 100

  /Optimize true

  /OPM 1

  /ParseDSCComments true

  /ParseDSCCommentsForDocInfo true

  /PreserveCopyPage true

  /PreserveDICMYKValues true

  /PreserveEPSInfo true

  /PreserveFlatness true

  /PreserveHalftoneInfo false

  /PreserveOPIComments false

  /PreserveOverprintSettings true

  /StartPage 1

  /SubsetFonts false

  /TransferFunctionInfo /Apply

  /UCRandBGInfo /Preserve

  /UsePrologue false

  /ColorSettingsFile ()

  /AlwaysEmbed [ true

  ]

  /NeverEmbed [ true

  ]

  /AntiAliasColorImages false

  /CropColorImages true

  /ColorImageMinResolution 150

  /ColorImageMinResolutionPolicy /Warning

  /DownsampleColorImages true

  /ColorImageDownsampleType /Bicubic

  /ColorImageResolution 150

  /ColorImageDepth -1

  /ColorImageMinDownsampleDepth 1

  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000

  /EncodeColorImages true

  /ColorImageFilter /DCTEncode

  /AutoFilterColorImages true

  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG

  /ColorACSImageDict <<

    /QFactor 0.40

    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]

  >>

  /ColorImageDict <<

    /QFactor 0.76

    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]

  >>

  /JPEG2000ColorACSImageDict <<

    /TileWidth 256

    /TileHeight 256

    /Quality 15

  >>

  /JPEG2000ColorImageDict <<

    /TileWidth 256

    /TileHeight 256

    /Quality 15

  >>

  /AntiAliasGrayImages false

  /CropGrayImages true

  /GrayImageMinResolution 150

  /GrayImageMinResolutionPolicy /Warning

  /DownsampleGrayImages true

  /GrayImageDownsampleType /Bicubic

  /GrayImageResolution 150

  /GrayImageDepth -1

  /GrayImageMinDownsampleDepth 2

  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000

  /EncodeGrayImages true

  /GrayImageFilter /DCTEncode

  /AutoFilterGrayImages true

  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG

  /GrayACSImageDict <<

    /QFactor 0.40

    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]

  >>

  /GrayImageDict <<

    /QFactor 0.76

    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]

  >>

  /JPEG2000GrayACSImageDict <<

    /TileWidth 256

    /TileHeight 256

    /Quality 15

  >>

  /JPEG2000GrayImageDict <<

    /TileWidth 256

    /TileHeight 256

    /Quality 15

  >>

  /AntiAliasMonoImages false

  /CropMonoImages true

  /MonoImageMinResolution 1200

  /MonoImageMinResolutionPolicy /Warning

  /DownsampleMonoImages true

  /MonoImageDownsampleType /Bicubic

  /MonoImageResolution 600

  /MonoImageDepth -1

  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000

  /EncodeMonoImages true

  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode

  /MonoImageDict <<

    /K -1

  >>

  /AllowPSXObjects false

  /CheckCompliance [

    /PDFA1B:2005

  ]

  /PDFX1aCheck false

  /PDFX3Check false

  /PDFXCompliantPDFOnly false

  /PDFXNoTrimBoxError true

  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [

    0.00000

    0.00000

    0.00000

    0.00000

  ]

  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true

  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [

    0.00000

    0.00000

    0.00000

    0.00000

  ]

  /PDFXOutputIntentProfile (sRGB IEC61966-2.1)

  /PDFXOutputConditionIdentifier ()

  /PDFXOutputCondition ()

  /PDFXRegistryName ()

  /PDFXTrapped /False



  /CreateJDFFile false

  /Description <<





    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e55464e1a65876863768467e5770b548c62535370300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200036002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>

    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc666e901a554652d965874ef6768467e5770b548c52175370300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200036002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>

    /CZE <>

    /DAN <>

    /DEU <>

    /ESP <>

    /ETI <>

    /FRA <>







    /HUN <>

    /ITA (Utilizzare queste impostazioni per creare documenti Adobe PDF adatti per visualizzare e stampare documenti aziendali in modo affidabile. I documenti PDF creati possono essere aperti con Acrobat e Adobe Reader 6.0 e versioni successive.)

    /JPN <>

    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020be44c988b2c8c2a40020bb38c11cb97c0020c548c815c801c73cb85c0020bcf4ace00020c778c1c4d558b2940020b3700020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200036002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>

    /LTH <>

    /LVI <>

    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken waarmee zakelijke documenten betrouwbaar kunnen worden weergegeven en afgedrukt. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 6.0 en hoger.)

    /NOR <>

    /POL <>

    /PTB <>





    /SKY <>



    /SUO <>

    /SVE <>

    /TUR <>



    /ENU <FEFF004a006f0062006f007000740069006f006e007300200066006f00720020004100630072006f006200610074002000440069007300740069006c006c0065007200200039002000280039002e0034002e00350032003600330029002e000d00500072006f006400750063006500730020005000440046002000660069006c0065007300200077006800690063006800200061007200650020007500730065006400200066006f00720020006f006e006c0069006e0065002e000d0028006300290020003200300031003100200053007000720069006e006700650072002d005600650072006c0061006700200047006d006200480020>

  >>

>> setdistillerparams

<<

  /HWResolution [2400 2400]

  /PageSize [595.276 841.890]

>> setpagedevice





