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Yorwort.

Wihrend meiner praktischen Tétigkeit in der Fiarberei-
technik habe ich sehr hiiufig Celegenheit gehabt, die Art der
Selbstkostenberechnung und Organisation in Ifdrbereien und
dhnlichen Betrieben in ihrer Beziehung zur Technik eingehend
kennen zu lernen und hier und da helfend und beratend einzu-
springen. Spiterhabeich mich bemiiht, die gewonnenen Kenntrisse
und Erfahrungen im Interesse meiner Schiller zu verwerten
und weiter auszubauen. Fir diese ist auch die hier gegebene Dar-
stellung in erster Linie bestimmt. Sollte sie auch in weiteren Kreisen
Zustimmung finden und dazu fithren, dall man der Kalkulation
und Organisation namentlich in den kleineren Férbereien groflere
Aufmerksamkeit zuwendet, so wiirde ich dies mit Freuden be-
griillen.

Wie sehr dieses auBerordentlich wichtige Gebiet von den
Farbercitechnikern bisher vernachlissigt worden ist, zcigt nicht
nur die Praxis direkt, sondern auch die gerade auf dem Farberei-
gebiet umfangreiche Literatur. Hier finden sich nur ganz kurze
und unzusammenhingende Notizen, die auf Erfahrungen bei der
Selbstkostenberechnung und Organisation im Férbereibetriebe
Bezug haben. Fir das vorliegende kleine Werkchen fand ich
in der Firbereiliteratur kaum irgend welchen Stitzpunkt. Es
kann daher nur ecinen ersten Versuch darstellen, diec Grundziige
dieses Gebiets, soweit es fiir den Farbereitechniker wichtig ist, zu-
sammenzufassen. Von allen rein kaufménnischen Erorterungen
wurde abgeschen. Auf die Aufstellung eines Kalkulationsmustors
konnte ich nicht verzichten, trotzdem ich mir sazen muflte,
dal die Kigenart der Firbereibetriebe eine so aufierordentlich
verschiedene ist, daf3 ein einzelnes Kalkulationsschema nur geringe
Anhaltspunkte zu bieten vermag. Vielleicht findet ein Berufenerer,
als ich es bin, in den vorlicgenden Ausfithrungen Anregung. weiter
zu bauen und zu vollenden, was ich angefangen habe.



VIII Vorwort.

Sollten sich diese Krwartungen auch nur teilweise erfiillen,
80 brauchte ich diese Arbeit als nicht vergeblich zu betrachten.

Zum Schlufl mdéchte ich nicht unterlassen, Herrn Chemiker
und Firkereibesitzer Fr. Eppendahl jr. fiir seine wertvollen Hin-
weise und die freundliche Hilfe bei der Durchsicht des Manuskripts
meinen herzlichsten Dank auszusprechen. Ebenso habe ich
Herrn Chemiker-Kolorist Paul Weyrich, meinem Mitarbeiter an
der Farbereischule, fir seine Hilfe bei der Aufstellung des
Kalkulationsbeispieles bestens zu danken. Wohlmeinende Rat-
schlige, die zu einem weiteren Ausbau des Buches und zur
Forderung der demselben zugrunde liegenden Absicht bei-
tragen, werde ich stets mit ganz besonderem Danke annehmen.

»Haus Stille’* Rengsdorf bei Neuwied a. Rh.,
Mitte September 1911.

Dr. W. Zinker.
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A. Allgemeiner Teil.

Das Wesen und die Bedeutung
der Kalkulation und Organisation.

In unserm heutigen Wirtschaftsleben, die Fiarberei nicht aus-
genommen, bricht sich immer mehrdie Erkenntnis Bahn, wie innig
Technik und Organisation miteinander verkniipft sind. Kein
Teil der kaufménnischen Tatigkeit in der Farberei bedarf so sehr
der Mithilfe des Fachmannes wie gerade die Kalkulation, wenn
sie eine sachgemé&fBe und richtige sein soll. Die Farbereikalkulation
bildet ihrer ganzen Natur nach ein Gebiet, auf dem sichsowohl der
Fachmann, wie auch der Kaufmann zu betdtigen haben.

Die modernen fiarbereitechnischen Arbeitsmethoden fithrten
allmihlich dahin, die Kalkulation und Organisation immer mehr
zu einem Arbeitsfelde auch des fachkundigen Technikers zu
machen, wahrend sie frither das alleinige Gebiet des leitenden
Farbereikaufmanns waren.

Alle technische Arbeit, auch diejenige in der Férberei, voll-
zieht sich im Rahmen und im Dienste der Wirtschaft, denn ihr
Zweck bleibt immer der, dem Arbeitenden Nutzen und Gewinn zu
bringen. Ebenso wie der Ingenieur keinen Strich auf dem Reil3-
brett ziehen soll, ohne sich iiber die wirtschaftlichen Voraus-
setzungen und Konsequenzen klar zu sein, so sollte auch der
Farbereichemiker ohne diese Voraussetzungen keinen Versuch im
Reagenzglase anstellen. Fast niemals macht man sich aber dieses
wirtschaftliche Element der technischen Arbeit klar. Man geht
vielmehr gewohnheitsmaBig, wie iiber etwas Selbstverstandliches,
dariiber hinweg.

Ein recht intensives Nachdenken {iber den wirtschaftlichen
Wert technischer Arbeit kann diese nur fordern, dem Arbeiten-
1

Zinker.



2 Allgemeiner Teil,

den neue Wege zeigen und die Technik auf die Hohe der Zeit
bringen. Das Mittel, die genauere Grolle des wirtschaftlichen
Wertes technischer Arbeit festzustellen und gleichzeitig das tech-
nische und wirtschaftliche Nachdenken anzuregen und zu férdern,
bildet die Kalkulation, die damit gleichsam zu einem Teile der
technischen Arbeit wird.

Viele Farbereitechniker haben leider eine grofle Abneigung,
beim Arbeiten in der Farberei oder gar bei den Arbeitenim Labora-
torium in Preisen, Léhnen und dhnlichem zu denken. Diese Ab-
neigung ist bei der heutigen rein wissenschaftlichen und theo-
retischen Ausbildung unserer technischen Industriellen wohl ver-
standlich, aber doch fiir den Einzelnen und den Fortschritt der
ganzen Firbereiindustrie hochst nachteilig.

Die gesamte Arbeit in der Farberei vollzieht sich unter Be-
dingungen, die eine strenge Riicksichtnahme auf die Preise ver-
langen. Man bezeichnet diese Einschriinkung technischer Arbeit
vielfach als ihre ,,Preisgebundenheit. Nur eine genaue
Kalkulation kann dem Techniker zeigen, ob die Bindung zwischen
technischer Arbeit und Preis eine richtige ist. Es ist niemals eine
rein technische Frage, sondern stets auch eine wirtschaftliche,
ob z. B. eine neue Maschine, ein Wasserreinigungsapparat, ein
Farbeverfahren oder ein neuer Farbstoffi mit Nutzen in den
Betrieb einzufiihren ist. Kein Férbereitechniker wird eine solche
Frage richtig zu beantworten in der Lage sein, wenn er nicht
gleichzeitig neben der technischen auch die wirtschaftliche Seite
eingehend studiert. Eine einseitige Beurteilung einer solchen
Frage nur in technischer oder nur in wirtschaftlicher Hinsicht
hat schon oft groflen Schaden verursacht.

Kalkulation und Organisation héingen gleichfalls eng zu-
sammen, und es kann eine gute Féarbereikalkulation nur in einer
zweckmélBigen und ihren Erfordernissen ganz genau angepafiten
Organisation der Férberei ihren Stiitzpunkt finden. Beide sollen
sich dem technischen Betriebe als etwas ganz Ungezwungenes und
Selbstverstindliches einfiigen. Die Kalkulation ist hierbei der
wichtigere Teil. Thr fallt die Aufgabe zu, in allen Punkten auch
des technischen Betriebes aufklirend und belehrend einzugreifen.

Die Organisation stellt gewissermafBen die Vermittlerin
zwischen dem technischen und dem kaufminnischen Betriebe
der Firberei, zwischen der technischen Arbeit und ihrer Verwer-
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tung dar. Sie erst ermoglicht und erleichtert dem Techniker das
wirtschaftliche Denken. Man kann sagen, dall auch von der
Organisationsmethode nicht in letzter Linie der in der Firberei
herrschende Ton abhidngt. KEs gibt Organisationen, die ein er-
spriefliches und nutzbringendes Zusammenarbeiten aller in der
Farberei titigen Krifte zur natiirlichen Folge haben, wihrend
andere wieder mit Sicherheit nur zu Angebereien, Mogeleien,
Bestechungen und Durchstechereien fiihren, ohne dall gerade
die besten der technischen Krifte dem Betrieb in solchem Malle
nutzbar gemacht werden koénnen, wie es der heutige auBer-
ordentlich scharfe Konkurrenzkampf verlangt. Die Personlichkeit
des verantwortlichen Firbereileiters und Organisators und ihr
personlicher und ethischer Wert sind fiir den im Betriebe
herrschenden Ton gleichfalls von weittragender Bedeutung.

Eine durchgreifende Anderung der Organisation eines Farberei-
betriebes bildet stets eine Gefahr fiir diesen. Sie bedingt daher von
vornherein eine hohere Kinsicht des betreffenden Organisators.
Wenn das Ziel erreicht werden soll, darf an keiner Stelle auch
nur zeit- oder streckenweise ein Riickzug versucht werden. Hier
Widerstand zu leisten, ohne Schaden anzurichten, dazu bedarf
es einer vollendeten Personlichkeit. Kaum an einer anderen Stelle
1aBt sich der persénliche Wert eines ganzen Mannes so wirksam
erproben. Nur eine gleichsam mit Feldherrntalent begabte und
in ihrem Wollen unerschiitterliche Personlichkeit kann eine solche
Aufgabe losen. Sie ist so recht ein Werk der reifen Mannes-
jahre.

Praktisch ist die Einfithrung einer neuen Organisation stets
eine sogenannte undankbare Aufgabe, denn die Mehrzahl der Be-
teiligten betrachtet jede Neuerung als hochst {iberfliissig, und nur
selten geht jemand geistig teilnehmend mit. Besonders die dlteren
Angestellten leisten leidenschaftlichen Widerstand und sagen
bei jeder Neuerung den Untergang des Geschifts voraus. Nach
vorhergegangener Aufklarung hilft hier nur das unerbittliche Mul.
Der Organisator hat viel fiir sein System voraus, wenn er durch
faszinierende Uberzeugungskraft die maBgebenden TFaktoren
fiir sich und sein System gewinnt.

Eigentiimer, Direktoren, Aufsichtsrat und sonstige in Be-
tracht kommende Personlichkeiten miissen von der geplanten
Neuorganisation und allen beabsichtigten Verdnderungen im

1%
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voraus genau unterrichtet werden. Sie miissen in der Lage sein,
sich schon vorher ein Bild iiber die voraussichtlichen Wirkungen
der geplanten Organisation zu machen. Sie diirfen auch nicht im
Unklaren dariiber gelassen werden, dall eine moderne Neu-
organisation meist die Einfiihrung einiger gut bezahlter Hilfs-
krafte erforderlich macht, und daB die Zahl der Meister vielleicht
steigt. Im Anfang werden unter Umstdnden groBle Stérungen
eintreten. Der Weggang alter und bewidhrter Krifte, die in der
Umwilzung der Dinge nichts als Torheit wittern und den Ruin
voraussehen, ist eine Begleiterscheinung, die mitzurechnen ist.
AuBerdem kosten alle Organisationeinrichtungen Geld, und man
sieht nicht sofort den materiellen Gegenwert dafiir. Das sind zwei
Hauptgriinde, die zur feindseligen Haltung vieler beitragen. Aber
alle, die so sagen, kennen den Grundsatz nicht, dal man, um Geld
zu sparen, erst Geld ausgeben mufi. Der wirkliche Organisations-
gewinn kann sich eben immer erst spiter zeigen.

Vor allem mufl immer der praktische Grundsatz gelten, daB3
keine Anderung der Organisation sich plétzlich vollziehen darf.
Man muBl immer mit der Tragheit des Organismus rechnen und
mufl daran denken, daB es sich im Grund um einen Wechsel der
Anschauung handelt, der sich nur allméhlich durchsetzen kann.
Nur der unerfahrene Leiter glaubt irgendeine Einrichtung auf
einen Schlag dndern zu konnen. Er rechnet dann nie mit der
offentlichen Meinung in der Féarberei, die prinzipiell jeder Neuerung
mit MiBtrauen begegnet. Zureden allein hilft hier nichts, nur
offenkundige Tatsachen konnen allméhlich die ZweckméaBigkeit
einer neuen Einrichtung dartun.

Bei aller Bestimmtheit seines Vorgehens hat doch der Organi-
sator jede nur mogliche Riicksicht zu nehmen. FEr darf nicht mit
der Tiire ins Haus fallen und muf} die Wirkung jeder seiner MaB-
nahmen auf Arbeiter und Beamte stets genau voraussehen. Die
Erhaltung eines vollen, mdéglichst ungestorten Betriebes wihrend
der Einfithrungszeit ist die wichtigste Bedingung. Daher empfiehlt
es sich, die Meister von allen Organisationsarbeiten zunédchst mog-
lichst fernzuhalten, so dafl ihnen nur die Sorge fiir die laufende
Arbeit bleibt. Zunichst miissen iiberhaupt nur Anderungen ge-
troffen werden, gegen die das MiBtrauen bald schwindet, wenn
jeder sieht, dafl die Verhéltnisse sich bessern.

Es ist aber durchaus falsch, die Neuorganisation so lange
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hinauszuschieben, bis derGeschéftsgang ein iibermiBig schlechter
geworden ist und dazu zwingt. Es liegt in der Natur der Sache,
dafl ein finanziell ungesundes Unternehmen auch durch die
beste Neuorganisation nicht wieder zur inneren Gesundung ge-
bracht werden kann, sondern trotz derselben und vielleicht
gar gerade infolge derselben zugrunde geht. Organisatorische
MafBnahmen sind naturgemil bei gutem Geschaftsgang am Platz,
wenn die bisherigen Einrichtungen hinter den modernen Forde-
rungen zuriickgeblieben sind. Gerade im flottesten Geschéaftsgang
kann am leichtesten den-fortschrittlichen Bediirfnissen der Zeit
entsprochen werden. Viele Geschiftsleute machen sich aber iiber
die Gesundheit ihres Geschifts leicht ein ganz falsches Bild. Die
Gewohnheit und die Tatsache, daf} alles gut geht, schlafert sie ein
und macht sie unfahig zur eigenen Kritik. Oft wird auch die
Arbeitskraft des Chefs durch untergeordnete Verrichtungen so
vollstindig absorbiert, dall er den Blick fiir die inneren
Erfordernisse seines Geschafts und die Operationsfreudigkeit voll-
standig verliert.

Die Kalkulation mul}, ihrer Wichtigkeit entsprechend. in
einem gutgeleiteten Unternehmen in einer ebenso sorgfiltigen und
gewissenhaften Weise gepflegt werden wie der technische Betrieb,
damit eins das andere stindig fordert. Ein dauernder wirtschaft-
licher Erfolg ist nur denkbar, wenn die Theorie und Praxis der
modernen Firbereitechnik Hand in Hand gehen mit wirtschaft-
lichem Verstandnis. Hieraus allein kann sich erst fiir den verant-
wortlichen Leiter der Féarberei das beruhigende Gefiihl tatsachlicher
Erfolge ergeben, auch gegeniiber allen von der Konkurrenz in
den Weg gelegten Schwierigkeiten.

Die wirtschaftliche Lage der deutschen Féarbereiindustrie
ist keine glinzende, und es hat sich gerade in den letzten Jahren
eine groe Wettbewerbsiiberlegenheit solcher Farbereiunternehmen
gezeigt, welche der Kalkulation und Organisation die ihr gebiihrende
fiihrende Stellung einrdumen. Diese Tatsache hat die Aufmerk-
samkeit weiterer Kreise erregt, und diese Erkenntnis hat dazu
gefithrt, daBl man diesem Punkte in sehr vielen Firbereien jetzt
grofere Aufmerksamkeit zuwendet als frither. Auch bei dem
Unterricht auf einigen technischen Hochschulen und Fachschulen
werden diese (Gegenstinde schon eingehender beriicksichtigt.
Die jetzige Beriicksichtigung entspricht jedoch, namentlich was
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das Féarbereifach anbelangt, bei weitem noch nicht der Wichtigkeit
der Sache selbst.

Die unsere Unterrichtsanstalten verlassenden jungen Farberei-
Techniker und -Chemiker sind in theoretischer und wissenschaft-
licher Hinsicht meistens vorziiglich geschult. Es fehlt ihnen aber
das technisch-wirtschaftliche Denken, mit Hilfe dessen
ihnen erst eine praktische Verwertung ihrer rein technischen Kennt-
nisse moglich wird. Die Aneignung einer richtigen technisch-wirt-
schaftlichen Denkweise gelingt ihnen meistens erst nach einer
ldingeren Praxis und nach vielen Schwierigkeiten und MiBerfolgen.
Einem rein wirtschaftlichen Ausbau der Technik an unseren Lehr-
instituten soll damit selbstverstindlich nicht das Wort geredet
werden, denn ein solcher wiirde die technischen Wissenschaften
ihrer idealen Ziele ganz berauben. Eine Anleitung zum bewuBten
technisch-wirtschaftlichen Denken miite aber dem Studierenden
unbedingt schon bei der Ausbildung gegeben werden, damit der
junge Techniker spaterhin einen Stiitzpunkt und eine Grundlage
findet, auf der er im praktischen Leben selbstindig weiterarbeiten
kann, und wodurch ihm wenigstens ein Teil dér im Anfang unver-
meidlichen Milerfolge und Schwierigkeiten erspart werden kénnte.

Wie sehr man auf allen anderen Industriegebieten aber schon
darauf bedacht ist, der Kalkulation und Organisation auch im
technischen Betriebe den ihr gebiihrenden Platz allm#hlich einzu-
rdumen, beweist die in den letzten Jahren eschienene umfangreiche
Literatur. Leider ist iiber die Kalkulation und Organisation in
Farbereibetrieben bisher fast nichts geschrieben worden, und auch
die angefiihrte Literatur anderer Gebiete enthilt auBerodentlich
wenig Material, das sich auf einem so speziellen und besonders ge-
arteten Betriebe, wie ihn die Farberei darstellt, verwerten lie8e.
Wo eine Verwertung dieser Literatur fiir die vorliegende Arbeit
moglich war, ist es geschehen.

Andererseits kann es aber, wie auch Uhler!) ausfiihrt, nicht
geleugnet werden, daf viele Farbereibetriebe in bezug auf Kalku-
lation und Organisation in den letzten Jahren ganz bedeutende
Fortschritte gemacht haben. Es gibt heute schon grofie Bunt-
webereien, namentlich solche, welche die ganze Fabrikation von
der rohen Baumwolle bis zum ladenfertigen Stoffe betreiben, die

1) Leipziger Farber-Zeitung 1910, S. 256
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eine aullerordentlich genaue Organisation ihrer Betriebe eingefiihrt
haben. Die Konkurrenzfihigkeit dieser Fabriken gegeniiber den
Einzelfabriken beruht besonders in der duflerst scharfen Kalku-
lation und der hierdurch allein méglichen Ausniitzungsmoglichkeit
auch des kleinsten Vorteils. Selbst dem ferner stehenden Fach-
mann ist es durch diese genaue und bis ins Kinzelne gehende
Organisation ein Leichtes, sich in den sehr komplizierten Betrieb
einzuarbeiten. Die durch eine so eingehende Organisation und
Kontrolle bedingte Mehrarkeit wird durch die dadurch an anderen
Stellen maogliche Arbeitsersparnis reichlich wieder ausgeglichen.
Die Miihe der Einfithrung einer solchen Organisation hat sich bisher
stets gelohnt.

Es sind keineswegs nur die kleinen und kleinsten Farbereien,
bei denen man eine mangelhafte Kalkulation und Organisation
findet. Auch bei den grofen und den in der Form von Aktien-
gesellschaften betriebenen Farbereiunternehmungen liegt in dieser
Beziehung zweifellos noch vieles im Argen. Anderenfalls wiirden
sich nicht die groBen Aktiengesellschaften so haufig aullerstande
sehen, iiberhaupt eine Dividende zu verteilen. Eine Gesellschaft,
die durchschnittlich 4—7 9, Dividende bezahlt, gilt schon als
sehr gut. Dieser Prozentsatz ist aber viel zu niedrig, wenn man
damit den prozentualen Nutzen kleiner Privatfarbereien vergleicht
und sich daran erinnert, dafl der durchschnittliche Nutzen. den
ein gutes Mietshaus abwirft, wenigstens 6 9, betrigt. Selbstver-
standlich wiirde es ein Nonsens sein, zu behaupten, daf} dic Hohe
des von einer Firberei erzielten Nutzens ganz allein von der
Organisation derselben abhidngt. Hierbei sprechen sehr viele
Punkte mit. Dal andererseits aber auch die Hohe des von einer
Féarberei erzielten Gewinnes in sehr starkem MaBe von der Art
der Kalkulation und Organisation abhéngt, wird kein Einsichtiger
bestreiten.

Viele Fiarbereien kalkulieren auch heute noch {iberhaupt
nicht, sondern akzeptieren ohne weiteres die Preise der Kon-
kurrenz. So berichtet z. B. Kielmeyer 1), dall frither das
Kalkulieren des Technikers in den meisten Druckereibetrieben
fiir iiberfliissig, ja sogar fiir eine Naseweisheit gehalten wurde.
Das Kalkulieren war Sache und Vorrecht des Kontors, d. h. es

1y Kielmeyer, Deutsche Farber-Zeitung 1908, S. 909,
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lieB sich einfach vom Reisenden sagen, wie die Konkurrenz
diesen oder jenen Artikel verkaufte, und damit war die Kalku-
lation fertig.

In heutiger Zeit diirfte wohl keine Zeugdruckerei mehr in so
primitiver Weise kalkulieren. Viele dieser Betriebe kalkulieren
sogar ganz auflerordentlich genau und richtig, ein Ziel, welches
zweifellos auch die Farbereien in naher Zukunft erreichen werden.

Wieder andere Fiarbereien beriicksichtigen die Technik bei
der Kalkulation nur insofern, als sie die Musterkarten und Rund-
schreiben der verschiedenen Farbenfabriken zu Rate ziehen und
danach die eigentlichen Farbstoff- und Chemikalienkosten kalku-
lieren, ohne weiter zu priifen, ob nach diesen Laboratoriums-
angaben im Betriebe auch wirklich die Nuancen erreicht werden
kénnen. Man bedenkt dabei nicht, daB zwecks eines besseren
Eindruckes das Muster der Karte in Wirklichkeit mit einer etwas
hoheren Farbstoffmenge, als angegeben, gefirbt sein kann, und
daf} bei der Anfertigung der Musterausfarbungen der Karte deren
Herstellern manchmal die notwendige Fithlung mit der Farberei-
praxis gefehlt zu haben scheint ). :

In der Hauptsache hat man die Schwierigkeiten einer guten
und zweckméiBigen Férberei-Kalkulation und -Organisation darin
zu suchen, daf} die meisten Unternehmungen dieser Branche keine
eigentliche fabrikmiBige Massenerzeugung betreiben. Wihrend
andere Industrien fast ausnahmslos ein reines Fabrikations-
prinzip haben, d.h. eine fabrikm#fBige Massenherstellung von
Waren betreiben, stellen die Farbereien durchweg in erster Linie
solche Farben her, die fiir einen ganz bestimmten Zweck besonders
angefertigt werden miissen. Fast jede Farbe hat ihre besondere
Eigenart, die dem besonderen Verwendungszweck, ndmlich dem
spiteren Gebrauche des Materials, genau angepaft werden muf.
Wenn auch einige Fiarbereien zum Ausgleich der durch die Sonder-
herstellung verursachten groferen Herstellungskosten eine oder
mehrere Spezialititen tbernehmen kénnen und diese moglichst
so wiahlen, dafl es sich um die Herstellung von Massenartikeln
handelt, so kann doch in den meisten Farbereien nicht allein
durch dieses Mittel ein wirklicher wirtschaftlicher Gewinn ver-
burgt werden.

1) Stobbe, Farber-Zeitung 1897, S.198, 213; Schwendy, Farber-
Zeitung 1892—1893, S. 246.
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Ein weiterer Umstand verdient hervorgehoben zu werden.
Man unterscheidet im allgemeinen zweierlei Farbereibetriebe:
Fabrikfarbereien und Lohnfdrbereien. Fir die gerade
nicht glinzende Lage der Farbereien spricht das Urteil der Fabriken
mit eigener Fabrikfiarberei, dafl sie oft an ihrer Firberei nichts
verdienten und gerade so giinstig in Lohn farben lassen konnten.
Sie haben nur den Vorteil, von fremden Betrieben unabhingig
zu sein. Bei den Lohnfirbereien findet in neuerer Zeit teilweise
eine immer mehr um sich greifende Umwandlung statt. Die Lohn-
farberei entwickelt sich zum kaufménnischen Handelsgeschift,
leider zu ungunsten der {ibrigen eigentlichen Lohnindustrie.
Diese Firbereien legen das Hauptgewicht auf den Verkauf ge-
farbter Garne. Die Firberei dient dem Garnhandel nur als Mittel
zum Zweck. Der Verdienst wird nicht durch das Firben, sondern
durch den Verkauf der Garne erzielt. So konnenz. B. grofie Fabrik-
geschifte vom Karber gefiarbtes Garn billiger kaufen, als wenn
sie sclbst mit Spinnern oder Héndlern grole, belangreiche Ab-
schliisse machen und dann das Rohgarn im Lohn firben lassen.
Und hiernach miissen natirlich die Fabrikanten annchmen,
daBl sie billiger gefiarbt erhalten, da sie doch zweifellos das
Rohgarn ekenso vorteilhaft einkaufen konnen. Trotz einer
Preiskonvention der Firbereien kann so durch den Verkauf
gefirbter Garne das Niveau der Farblohne gedriickt werden,
und der reine Lohnfirber, der hier zu konkurrieren versucht,
verdient niemals.

Alle Selbstkostenberechnungen in den Firbereien gestalten
sich auBerordentlich verschieden, ebenso verschieden wie die
Arten der Firbereibetriebe selbst, deren Eigenart sie sich bis
ins Einzelne und Kleinste anfiigen miissen. Eine alles umfassende
und fiir jeden einzelnen Fall giiltige Vorschrift iiber die Organisation
und Kalkulation in der Firberei 1Bt sich daher nicht geben.
Jede Beschreibung einer solchen wird vielmehr auf einen einzelnen,
ganz bestimmten Betrieb Bezug nehmen miissen, wie dies auch
bei dem am Schlusse dieses Buches angegebenen Schema einer
Fiarbereikalkulation geschehen ist. KEbenso kann auch der
einzelne Firberei-Organisator und -Kalkulator sich nicht
anders als an einigen Einzelfillen sein Urteil bilden. Das Urteil
wird daher auch nur auf diese Einzelfille zutreffen und mufl dem
unter ganz anderen Bedingungen arbeitenden Kollegen manch-
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mal etwas einseitig, wenn nicht gar falsch erscheinen. Aber auch
die speziellen Angaben fiir eine ganz bestimmte Farberei vermogen
vielleicht dem Einen oder Anderen auch fiir seinen Betrieb hier
und da einen brauchbaren Fingerzeig zu geben. Erst die genaue
Beriicksichtigung der richtigen Grundsitze ermoglicht es dem
vorwirtsstrebenden Farbereileiter, die Organisation seines speziellen
Betriebes dauernd in die richtigen Bahnen zu leiten.

Dabei darf man jedoch nicht vergessen, dafi die Aufstellung
einer haarscharfen und bis auf die kleinsten Bruchteile von
Pfennigen stimmenden Kalkulation etwas praktisch Unmégliches
ist. Die Kalkulation der einzelnen Partie wihrend des Féarbens
stellt gewissermaflen nur eine Vorausbestimmung der grofiten
Wahrscheinlichkeitswertefiir die Zukunft dar,denn siekannin vielen
sehr wesentlichen Punkten nur die Werte der Vergangenheit, d.h.
des letzten Abschlufijahres, zugrunde legen und hiernach den
wahrscheinlichen und voraussichtlichen Wert fiir das laufende
Jahr veranschlagen. Wie grofl diese Werteim laufenden Jahre sein
werden, 146t mit vollstindiger Sicherheit erst der Abschlufl er-
kennen. Die laufende Kalkulation ergibt daher stets nurAn-
naherungs- oder Durchschnittswerte, die selbstverstandlich aber
sachgemiafl und mit groBter Sorgfalt aufgestellt und so genau
stimmend sein miissen, wie dies praktisch iiberhaupt moglich ist.
Sie werden dann auch nur ganz unwesentlich von der am
SchluB des Jahres sich ergebenden Wirklichkeit abweichen. -

Eine sachgemidfe und richtig aufgebaute Selbstkosten-
berechnung ist fiir jeden Farbereibetrieb eine unbedingte Not-
wendigkeit. Keine Farberei kann leistungsfahig sein und finanziell
auf sicherem Boden stehen, wenn die Selbstkosten nicht fiir jeden
einzelnen Farbeauftrag leicht und mit méglichster Genauigkeit
festgestellt werden konnen. Nicht nur das einzelne Unternehmen,
sondern auch die Gesamtheit der Férbereibranche hat ein leb-
haftes Interesse daran und selbst den groBten Nutzen davon,
wenn man in jeder einzelnen Férberei so genau wie nur irgend
moglich weill, wie sich die Selbstkosten fiir jeden einzelnen Firbe-
auftrag stellen. Durch Farblohne, die ein Farbereibesitzer
mangels einer guten Selbstkostenberechnung nicht genau genug
nachpriifen kann, schidigt sich dieser nicht nur allein, sondern
auch die simtlichen mit ihm konkurrierenden Betriebe. Denn
nur zu leicht setzt erfahrungsgemiB ein Farber, wenn er durch



Wesen und Bedeutung der Kalkulation und Organisation. 11

seine Kundschaft von den niedrigen Farbelhnen der Konkurrenz
unterrichtet wird, auch die eigenen Preise ohne weiteres herunter,
um konkurrenzfihig zu erscheinen und das Geschaft unter allen
Umstdanden zu machen?). Jeder Firbereibesitzer wird aber um-
somehr Neigung haben. einen ihm ikerschriebenen Férbeauftrag
abzulehnen, je bestimmter er weil}, dall der hierfiir gebotene
Fiarbelohn niedriger ist als die ihm selbst entstehenden Kosten,
und je genauer er den aus einem solchen Auftrage eventuell
erwachsenden Schaden zu berechnen in der Lage ist. Nur wenn
alle Farbereien ihre Selbstkosten in genauester Weise festsetzen,
kann den haufigen Preisdriickereien der Farber untereinander
ein gewisses Ziel gesetzt und ein fiir jeden nutzbringendes Zu-
sammenhalten aller Farber gefordert werden.

Ein Zusammenhalten der Firbereien beziiglich der zu er-
zielenden Farblphne wird hiiufig auf anderem Wege, durch die
sogenannten Fiarberkonventionen, versucht. Abgesehen von
den vielen MiBhelligkeiten, die eine solche Konvention immer mit
sich bringt, ist es meistens nicht moglich, alle Fiirbereien eines
Bezirkes zur Teilnahme an der Konvention zu bewegen. Einige
Fiarbereien sehen in der Konvention nur das Mittel. sich Sonder-
vorteile zu verschaffen oder sonstwie im Trithen zu fischen. Dic
Konvention bleibt ein kiinstliches Mittel, welches seinen Zweck
schlecht erfilllt und auf die Dauer ganz versagt. Kine freie,
gesunde Konkurrenz aller Firbereien untereinander auf richtiger
Preisgrundlage seitens eines jeden Betriebes wird niemals die
Nachteile der Konvention zeigen. Die letztere wird fast stets
an einigen Farben so gut verdienen, daf sie eine ganze Industrie,
die auf diese Farben angewiesen ist, schwer benachteiligen kann.

Der Fabrikant lifit dann einfach auswirts firben, was sehr
hiufig geschieht, und bekommt von dort vielleicht infolge der
billigen Arbeitskriifte seine Farben auch wesentlich billiger.
Meistens sind die Farben aber auch nur dementsprechend schlechter,
und der Fabrikant verschlechtert, ohne es zu wissen, sein Fabrikat
und wird dadurch auch seinerseits weniger konkurrenzfihig.
Diese Nachteile sind oft auflerordentlich grol3, wenn man bedenkt,
eine wie untergeordnete Rolle die Farblohne im Fertigfabrikat
hdufig spielen.

1) Stobbe, Farber-Zeitung 1897, 198, 213.
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Dieser Fall ist keineswegs so selten, wie man vielleicht an-
zunehmen geneigt sein konnte, denn die Entwicklung ganzer
Industriegebiete zeigt, dal billigere und schlechtere Artikel
an anderen Orten nachgemacht und infolge der meist billigeren
Arbeitskrifte auch vorteilhafter hergestellt werden Lkonnen.
Die besseren Artikel einer hochentwickelten Industrie kénnen
dagegen auswirts nicht nachgemacht werden, weil es dort an ge-
niigend qualifizierten Arbeitskraften fehlt. Hieraus folgt von
selbst, daBl auf die Qualitdt der Textilerzeugnisse und Farben viel
mehr Wert gelegt werden muf. Statt dessen wird aber in den
aufler Konvention stehenden Farben billig und schlecht, oft auch
mit direktem Verlust gearheitet, so dal der schliefliche Nutzen
ein ganz verschwindend geringer ist.

Wie gering auflerdem der wirkliche Wert ist, den man in
der Praxis den Konventionen beimifit, geht auch daraus hervor,
dafl grofle gemischte Lohnfdrbereien z. B. fiir die Baumwoll-
farberei die Bildung einer Konvention fir wirtschaftlich
unbedingt notwendige erachten, dagegen der gleichzeitig
gebildeten Konvention der Wollfarbereien nicht beitreten, weil
sie hoffen, ,,auler Konvention* durch ihre Farbpreise noch ganz
besondere Vorteile herauszuschlagen. Ein Beweis, daf das immer
hervorgehobene Wohl der Allgemeinheit bei den Xonven-
tionen tatsdchlich nicht existiert.

Die Preiskonventionen sind besonders auch darum eine
ungesunde Form des Zusammenarbeitens, weil sie viele, wenn
nicht die meisten Farbereien davon abhilt, tiberhaupt genauer
zu kalkulieren. Hierzu liegt eben wenig Anreiz vor, denn man
weil}, dal anden meisten Konventionspreisen verdient wird, und die
genaue Hohe dieses Verdienstes sich bei der Bilanz sowieso
herausstellen mufl. Wie nachteilig ein solches rein technisches
und empirisches Arbeiten ohne wirtschaftliches Nachdenken
und Vorwirtsstreben fiir den einzelnen Betrieb und damit
schlieflich fiir die ganze Féarbereiindustrie ist, wird meistens
nicht bedacht.

Meist wird auch erst zur Grindung einer Konvention ge-
schritten, wenn die Farbereien durch gegenseitige Preistreiberei
die Farblohne tiberall derart heruntergedriickt haben, daB eine
Weiterexistenz der Betriebe iiberhaupt in Frage steht. Einige
meist groBe Betriebe haben sich schon vorher einen grofien
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Kundenkreis erworben. Bei Inkrafttreten der Konvention werden
diese Kunden in der Regel treu bleiben, da sie wohl oder iibel
iiberall jetzt die erhohten Lohne zahlen miissen. Die mittleren
und kleineren Betriebe. mit deren Hilfe die Konvention zustande
kam, haben keinen oder nur einen sehr geringen Nutzen davon.

Fihrt man dagegen eine richtige Farbereikalkulation neben
zweckentsprechender Organisation und unter eingehender Be-
riicksichtigung der mitgeteilten wichtigen und grundlegenden
Gesichtspunkte durch und behilt sic wahrend eines lingeren
Zeitraumes hindurch genau im Auge, so wird man erstaunt sein,
einen wie vielfiltigen Einblick in alle Angelegenheiten des Be-
triebes sie gewdhrt. Es ist durchaus nicht immer nur ein Einblick
in die finanziellen und materiellen Angelegenheiten. sondern
namentlich auch in firbereitechnischer und sachlicher Hinsicht
erhilt man zahlreiche und ganz auflerordentlich wertvolle Auf-
schliisse. Ein Blick auf die Kalkulation zeigt dem geschulten
Farbereitechniker im Gegensatz zum Kaufmann sofort, wie ge-
arbeitet werden mul}, und welche Arbeitsweise als eine den Betrieb
schiidigende zu verwerfen ist. Man vermag sofort dariiber zu
entscheiden, ob es gerechtfertigt ist eine Arbeit auszufithren,
wenn man sieht, dal} ohne Verdienst gearbeitet werden mufl. Von
der Kundschaft werden ferner bestimmte Echtheitsgrade der
Farben verlangt. Die Kalkulation stellt den Preis fiir die hohere
Echtheit genau fest. Entspricht der erzielte Farblohn den hoheren
Unkosten nicht, so kann die gleiche Qualitit und Echtheit in
der Regel nicht billiger hergestellt werden. sondern es mul} ein
hoherer Preis verlangt werden.

Nur in dem Falle, wenn es sich darum handelt, andere gewinn-
bringende Arbeiten nicht zu verlieren, oder wenn man sich seine
bewiihrten Arbeitskrifte in der stillen Zeit zu erhalten wiinscht,
wird man sich ausnahmsweise dazu entschlieflen, einige Arbeiten
ohne direkten Nutzen oder gar mit Schaden auszufithren. Es
sei daran erinnert, dal3, als das Indanthrenblau auf den Markt
kam, einige Firbereien die Firbungen zu gewohnlichen, sonst
itblichen Farbpreisen herstellten, wotiir andere Firbereien nicht
einmal die Farbstoffkosten herausschlagen konnten.  Diese
Féarbereien nahmen an, daf diese iiberechten Sachen doch nur
wenig gebraucht wiirden. Die Farbe wurde ..mitgemacht™. um
dadurch andere Auftriige zu erhalten.
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Alle Fortschritte der Technik und Chemie hat sich die Fér-
berei in hohem Mafle dienstbar gemacht; sie nutzt jeden, auch nur
den kleinsten Vorteil aus, den ihr die Wissenschaft zu bieten
vermag. Der viel groflere Nutzen dagegen, der in einer richtigen
und entsprechenden Kalkulation und Organisation liegt, wird
von den Férbereitechnikern meistens viel schwerer erkannt.
Vielfach liegt auch das Scheitern einer neuen Farbereiorganisation
in der Hauptsache nur daran, weil man nicht mit Lust und Liebe
an die Sache herangetreten ist, und weil ein hier und da unter
Anwendung unrichtiger Mafinahmen unternommener und nicht
geniigend durchgreifender Versuch fehlschlug. Auch ohne daf$
die Farbelohne allzu gedriickt gewesen wiren, ist schon manche
Existenz zugrunde gegangen, nur weil die fir eine richtige
Farbereiorganisation in Betracht kommenden Gesichtspunkte
nicht geniigend beriicksichtigt wurden, und weil es auch dem
tuchtigen Fiarbereifachmanne nicht gelungen war, aller der
Schwierigkeiten dauernd Herr zu werden, welche die Einfithrung
einer genauen Kalkulation mit sich bringt.

Die schlechte Lage der Firbereiindustrie und die immer
grofler werdende Konkurrenz werden in Zukunft zweifellos noch
viel mehr wie bisher den intelligenten und vorwirtsstrebenden
Féarber zwingen, einer guten und genauen Kalkulation und
Organisation seine vollste Aufmerksamkeit zuzuwenden. Unter
den heutigen, so schwierigen Erwerbsverhiltnissen kann nur
derjenige Farbereiunternehmer wirtschaftlich vorwirts kommen,
der ein ganzer Fachmann, fleiffig und solide ist, sein Geschift
durch und durch kennt, eine geordnete Buchfithrung und Orga-
nisation besitzt und’ auBlerdem noch, was mit die Hauptsache ist,
eine griindliche und gewissenhafte Bestimmung des Selbstkosten-
preises sich angelegen sein 1afit. Diejenigen Firbereibetriebe
aber, denen es gelingt, in dieser Beziehung den hochsten Stand
einzunehmen, werden auch den grofiten Vorteil davon haben.

Die FKirbereibuchfiihrung.

Eine unbedingt notwendige Grundlage fiur eine richtige
Kalkulation und Organisation in der Firberei bildet eine gute
und genaue Buchfiihrung. Gerade die Buchfithrung ist aber sehr
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oft das Stiefkind des Betriebes, denn kein Teil der gewerblichen
und kaufménnischen Titigkeit entzieht sich so sehr der (ffent-
lichkeit wie diese, und doch bildet sie ein wichtiges Glied in der
Kette der Erfordernisse, von denen die Rentabilitit des Unter-
nehmens abhingt.

Den auf der Hohe seines Faches stehenden Firbereibesitzer
wird es vielleicht eigentimlich anmuten, aber es entspricht
den Tatsachen, dal es Farbereien gibt, die eine geordnete Buch-
fihrung tiberhaupt nicht fiir notwendig halten und doch dabei
noch verhiltnismaBig gut verdienen. Wenn auch derartige Betriebe
heute groBtenteils der Vergangenheit angehoren, so haben doch
viele Farber eine starke Abneigung gegen alle Schreibarbeit,
und darum kommt in ihren Betrieben die Buchfithrung erst
an letzter Stelle. Den Verbrauch an Farbstoff und Chemikalien,
die Einnahmen und Ausgaben usw. schreibt der Meister mit
Kreide an die Tiir des Fiarbereilokals. Ein oder mehrere Male in
der Woche erscheint dann ein dienstfreier Lehrer, der diese
Inschriften, soweit sie noch leserlich sind, nach seinem Gutdiinken
ins Reine iibertragt. Auf diese Weise ist den gesetzlichen Vor-
schriften geniigt. Es ist aber einleuchtend, dall damit eine ge-
ordnete und ihrem Zweck entsprechende Buchfithrung noch
nicht zustande kommt. Den grolien Nutzen einer solchen kann
das Geschéft niemals kennen lernen.

Wenn es sich bei einer derartigen Buchfihrung auch nar
um kleine und sogenannte Landfirbereien handelt, so sind doch
unpraktische und umstindliche Einrichtungen in der Farberei-
buchfithrung viel hiufiger, als man vielfach annimmt. Von dem
heutigen allgemeinen Streben nach Vereinfachung der Buch-
fihrung und Verwaltung diirfen sich die Farbereibetriebe nicht
ausschliefen. Eine komplizierte Buchfihrung mull selbstver-
standlich ebensogut vermieden werden; ganz wegfallen darf sie
aber niemals. Ein Farbereiinhaber, der glaubt, er konne seinem
Clediichtnisse vertrauen und wegen der Einfachheit und Kleinheit
seines Betriebes auf eine richtige Buchfihrung verzichten oder
es geniige in der Hauptsache, die Einnahmen und Ausgaben
in sein Taschenbuch zu notieren, der tauscht sich ganz gewaltig.
Ein solcher Firbereibesitzer zeigt damit nur, dall er die grofie
Bedeutung und Ausnutzungsfihigkeit eciner guten, geordneten
Buchfiihrung fiir seinen Betrieb noch nicht erkannt hat.
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Eine sachgemdll eingerichtete und in gewissenhafter Weise
weitergefithrte Buchfithrung verdient mit Recht ein Regulator
des Betriebes genannt zu werden; denn sie gibt nicht nur sicheren
Aufschluf iber die pekuniiren Erfolge, sondern sie bietet auch
eine Handhabe, etwaige Fehler in der Einrichtung oder Fithrung
des Betriebes aufzufinden. Der Firbereibesitzer wird durch seine
Buchfithrung aufgeklart, wie derartige Betriebsfehler zu ver-
meiden sind, und wie er eine Verbesserung der Firberei und eine
damit verbundene gréBere Rentabilitdt erzielen kann.

In den Férbereien ist die Buchfithrung nicht schwierig
und gestaltet sich meistens sogar auBlerordentlich einfach. Die
Hauptbedingung bei der Einrichtung einer Buchfithrung ist,
daB dieselbe der Grofe des Betriebes genau angepalBt ist. In
kleineren und Spezialfirbereien sowie in vielen Lohnfirbereien
geniigt eine sogenannte vereinfachte Buchfithrung, wie sie etwa
derjenigen des Handwerkers entspricht. Erst in den groBen
und vielseitigeren Férbereien, oder wenn neben der Farberei noch
ein anderer Handels- oder Fabrikationszweig, wie Garnhandel,
Herstellung einzelner Chemikalien usw., betrieben wird, dann
gestaltet sich das gesamte Buchfithrungswerk umfangreicher
und komplizierter. Auch in diesen Fillen empfiehlt sich als das
einfachste das sogenannte amerikanische Buchfithrungssystem,
namentlich in Verbindung mit dem sogenannten Zettel- oder
Kartensystem.

Dieses letztere System verbiirgt eine gute Organisation
und besteht darin, daB jeder der Firberei erteilte Auftrag auf
einen besonderen Zettel mit vorgedrucktem Formular eingetragen
wird. Diese Zettel bestehen der groBeren Haltbarkeit wegen
aus leichtem Karton. Es sind die sogenannten Karten. Sie
werden mit fortlaufenden Nummern, dem Datum der Auftrags-
erteilung, dem Ablieferungstermin usw. versehen. Gleichzeitig
wird auf der Karte angegeben, welchen Anspriichen die Farbe
z. B. in bezug auf Echtheit zu geniigen hat, und welche Forderungen
der betreffende Kunde vielleicht sonst noch stellt. Aufierdem ist
eventuell noch anzugeben, welchen Weg, z. B. Abkochen, Bleichen,
Mercerisieren usw. die Partie zu nehmen hat. Das dem Firbe-
auftrage etwa beigegebene Muster ist der Karte dauerhaft anzu-
heften. Alle diese Angaben soll auch das Kommissionsbuch
enthalten, worin selbstverstindlich der Name des Auftraggebers
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vermerkt ist, der zweckmifig auf den Firbekarten nicht oder
nur mit einem Zeichen oder dem Anfangsbuchstaben angegeben
wird. In einigen Betrieben ist es ublich, zur Kontrolle eine
genaue Kopie der Farbekarte sowie einen kleinen Abschnitt des
Musters zuriickzuhalten.

Vor ihrem Eintritt in die Farberei wird jede einzelne Firbe-
partie mit einer Nummer, Blechmarke, Stempel oder auf andere
Weise bezeichnet, und dieses Zeichen wird auf dem Zettel vermerkt.
Bei ihrem Weg durch die Féarberei wird die Partie stets von der
dazu gehorigen Karte begleitet, indem jeder Vorarbeiter oder
Meister, durch dessen Hinde die zu verarbeitende Farbepartie
geht, gleichzeitig auch die dazu gehorige Karte ausgehandigt
bekommt. Wenn das Verfahren einfach sein soll, so ist es unbe-
dingt erforderlich, die Arbeiter zur Mitwirkung an dieser Grund-
lage fir die Organisation und Kalkulation heranzuziehen. Das
selbstindige Ausfiillen der Karten 1afit sich bei richtiger An-
leitung und steter Aufsicht bei dem heutigen Bildungsstand
der deutschen Arbeiter ohne Schwierigkeit durchtfithren und
wirkt ungemein erzieherisch. Jeder hat die Karte bei Abgabe
der Partien mit dem Datum und seinem Namen zu zeichnen,
damit eventuell spéater festgestellt werden kann, wer die Partie
gefirbt hat. Zuletzt crhilt der Packer alle Karten und liefert
dieselben nach fertigem Packen wieder auf dem Kontor ab. damit
von hier aus die Riicksendung der Partien an die Kundschaft
umgehend erfolgen kann. Das Kontorpersonal hat auf diese
Weise eine genaue Kontrolle iiber den Stand der Arbeiten in der
Férberei.

In welcher Weise die Eintragung der verbrauchten Farbstoff-
und Chemikalienmengen auf den Karten zu erfolgen hat, ist im
Abschnitt iiber die Farbekosten naher angegeben. Die Angaben
iber aufgewandten Arbeitslohn konnen auf den Karten vorlidufig
unterbleiben. Wird ein Akkordlohn gezahlt, so kann der fest-
stehende Satz hierfir auf dem Kontor mit Leichtigkeit nach-
getragen werden. Der Zeitlohn it sich gleichfalls spéter noch
durch einfache Nachfrage in der Farberei fir jede einzelne Partie
leicht feststellen.

Die genaue Bestimmung der fir eine bestimmte Farbe
aufzuwendenden normalen cder durchschnittlichen Arbeitszeit
ist nimlich zumeist nicht moglich. Man ist wohl in der Lage,

s D
Zianker. ~
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die fur eine bestimmte Partie aufgewandte Arbeit nachher
ziemlich genau festzustellen, hat jedoch keinerlei Garantie dafiir,
daB die gleiche Farbe bei einem spiteren Erscheinen den gleichen
Aufwand an Arbeit wieder beanspruchen wird. In Betracht zu
ziehen ist hierbei, daB3 die Selbstkosten fiir Arbeitslohn sehr ver-
schiedene sind, je nachdem die Partien grol oder klein sind.
Es ist auch ein groBler Unterschied, ob viele Partien nach &hn-
licher Farbemethode hintereinander gefarbt werden konnen,
oder ob die verschiedenartigen Féarbungen,.jede fiir sich, her-
gestellt werden miissen. Man hat hier nach bestem Ermessen
Durchschnittswerte fiir die laufenden Karten und die Kalkulation
zu ermitteln. Nur wenn es sich um hintereinanderfolgende, grofie
und gleichartige Farbepartien, sogenannte Stapelfarben, handelt,
lift sich der genaue Arbeitslohn auf den Karten direkt genau
angeben. Bei dem Ineinandergreifen der Arbeiten, wie es in
mittleren und kleineren Firbereien stattfindet, ist aber auch diese
Berechnung oft recht schwierig.

Auflerdem ist die alleinige Berechnung der gebrauchten
Arbeitszeit und die Einsetzung der dafiir gezahlten Arbeitsldohne
noch nicht einmal ganz richtig.  In jeder Farberei werden auch
fiir allgemeine Arbeiten, z. B. Reinigungs- und Aufriumungs-
arbeiten, sowie in stillen Geschiftszeiten noch ziemlich hohe
Betrige fiir sogenannte unproduktive Lohne ausgegeben. Eine
genaue Verrechnung und Trennung dieser von den direkten
Lohnen ist meistens nicht sofort méglich. Hierzu treten noch die
in besonders guten Geschéftszeiten gezahlten Lohne fir hoher
bezahlte Uberstunden. Bei Fehlpartien, die noch einmal gefarbt
werden miissen, steigt der Lohn gleichfalls auf das Doppelte,
ohne dafl man hier den erhohten Lohnsatz in der Kalkulation
direkt verrechnen kann.

Fir einen Ausgleich durch einen durchschnittlichen Zuschlag
auf die direkt zu zahlenden und auf den Karten anzugebenden
produktiven Lohne mufl hier gesorgt werden. Teilweise kann
man annehmen, daf dieser Ausgleich von selbst stattfindet,
wenn man die zu zahlenden direkten Durchschnittslohne nicht
allzu niedrig annimmt, denn ein groBer Teil der erforderlichen
unproduktiven Arbeit wird zweifellos withrend dieser Zeit geleistet.
Die Hohe dieses Zuschlages moglichst genau zu treffen und auf
den Karten auszufiillen, ist Sache des Farbereileiters und -kalku-
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lators, der seinen Betrieb genau kennt. Die beim Jahresabschlufl
gefundenen Zahlen bieten ihm hierzu wertvolles Material. Allge-
meines ldfit sich hieriiber kaum sagen, doch nimmt Springer?)
fir die durch Fehlpartien vermehrten Lohnkosten den Betrag
von 0,06 Pf. auf jedes Pfund engl. an.

Wirdim iibrigen seitens der Fiirbereileitung stets auf schleunige
Fertigstellung und piinkliche Ablieferung der Karten gedrungen,
so wird hierdurch ein auf die Beschleunigung aller Arbeiten sehr
giinstig wirkender Zwang ausgeiibt; denn jeder ist gezwungen,
sich auf dem laufenden zu halten und die ihm tibertragenen
Arbeiten so schnell wie moglich auszufithren. Bei etwaigen
Arbeitsverzdgerungen ist auch ein in technischer Beziehung
ganz ungeschulter Kontorbeamter in der Lage, jederzeit und mit
Leichtigkeit feststellen zu kénnen, in wessen Hand sich die Partie
befindet, und durch wessen Verschulden dieselbe etwa zuriickge-
halten worden ist. Eilige Partien sind auf dem Zettel mit Rot-
oder Blaustift zu kennzeichnen, dagegen hat es sich nicht bewéhrt,
hierzu besondere, z. B. rote oder farbige Karten zu beniitzen.
Mit Riicksicht auf die in den Firbereien herrschende Nisse
empfiehlt es sich, alle Eintragungen auf den Karten mit Bleistift
vorzunehmen. Das Farbmuster darf nicht von der Karte entfernt
werden, auch dirfen die Farber niemals die Karten bei sich in
der Tasche herumtragen, sondern sie haben dieselben stets in
einem bestimmten Gefach an geeigneter Stelle niederzulegen.
In der Couleurfirberei kann dieses Gefach z. B. in der Nihe des
zum Abmustern bestimmten Trockenapparates angebracht
werden.

In dieser Weise genau durchgefithrt und stets pinktlich
kontrolliert, hat sich das Kartensystem durchaus bewahrt und
ist in vielen groBeren Wirbereien mit gutem Erfolg eingefithrt
worden. Es hat hier vollkommen seinem Zweck entsprochen,
nimlich dem einer schnellen, prompten und sicheren Abfertigung
ohne zeitraubende miindliche Erklirungen und Erlauterungen.
Der fiir den vielbeschaftigten Warbereileiter nicht zu unter-
schitzende Vorteil, sich jederzeit und ohne Zeitverlust von dem
Stande der Verarbeitung einer bestimmten einzelnen Partie iiber-
zeugen zu konnen, kommt noch hinzu. Ebenso schnell kann er

1) Springer, Der praktische Woll- und Halbwollfarber.

O*
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aber auch feststellen, welche und wieviele Partien jeder Meister
oder Vorarbeiter gerade in Hinden hat und dadurch viel energischer
auf eine richtige Verteilung und Beschleunigung der ganzen Arbeit
hinwirken. Einmal eingefithrt, hat sich das Kartensystem auch
im Hinblick auf die dadurch ausgetibte Selbstkontrolle der ein-
zelnen Abteilungen sehr bewdhrt. Es bietet in der Gesamtheit
so viele und wichtige Vorteile, da die entstehende Mehrarbeit
reichlich-aufgewogen wird, besonders da diese Mehrarbeit nicht
vom Férbereileiter selbst, sondern vom Personale geleistet werden
muf}. Letzteres, namentlich die dlteren Angestellten, setzt diesem
System oft leidenschaftlichen Widerstand entgegen; es kann
nicht genug Ungiinstiges prophezeien, besonders wenn einmal
ein Fehlgriffi vorkommt, wie dies im Anfang ganz unausbleib-
lich ist.

Das Lohnwesen in der Firbereid.

Den Schwerpunkt der Farbekosten bilden in jeder Firberei,
gleichviel in welcher Branche, die Arbeitslohne. Nur ausnahms-
weise erreicht ein anderer Teil der Selbstkosten die Héhe des
Arbeitslohnes, und gerade auf diesem Gebiete diirfte sich in einer
modern organisierten Férberei noch mancher Fortschritt erzielen
lassen. Es ist deshalb doppelt bedauerlich, daB man fast
gar nichts von solchen Fortschritten oder doch wenigstens
Ansitzen dazu hort, denn es wiirde sich wohl lohnen, sich auch
in der Farberei mit dem Lohnwesen recht eingehend zu befassen.

Kaum irgendwo zeigt sich bei den verschiedenen Geschéfts-
leuten ein so bedeutender Unterschied wie gerade bei der Auf-
fassung des Lohnwesens. Der deutsche Fabrikant spart und
arbeitet billiger als die Konkurrenz, indem er seine Angestellten
und Arbeiter schlechter bezahlt. Der amerikanische oder
amerikanisierte Geschiftsmann spart dagegen, indem er sie
besser bezahlt. Es ist iiberhaupt merkwirdig, wie stark in Lohn-
fragen die Gewohnheit mitspricht, und wie selten in Fragen des
Lohnes und der Arbeitsleistung auf die menschlichen Grund-

1) Uber die Verrechnung des zu zahlenden Lohnes auf dem Kontor
wurden im Abschnitt iiber die Firbereibuchfithrung im Anschluf an das
Zettel- oder Kartensystem nihere Angaben gemacht.
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eigenschaften zuriickgegangen wird. Nicht diejenige Industrie
ist die beste, die mit den geringsten Loéhnen und Gehiltern zu
arbeiten vermag, sondern diejenige, die aus dem Konnen und
der freiwilligen Leistungsfihigkeit des Arbeiters zwanglos den
grofiten Nutzen zu ziehen vermag. Durch Zwang und Gewalt-
mafiregeln laft sich niemals eine Hochstleistung der Arbeit
erzielen, die zur Zahlung hoherer Lohne berechtigen wiirde.
Betriebe, in denen nur unter Druck gearbeitet wird, bezahlen
ihre Leute erfahrungsgemiafl gerade am schlechtesten und leisten
qualitativ und quantitativ am wenigsten.

Fast nirgends macht man es sich klar, ein wie grofer Unter-
schied zwischen der durchschnittlichen, mittleren Leistung eines
tiichtigen Féarbers und der unter giinstigen Umstéinden moglichen
Hochstleistung desselben Arbeiters besteht. Man denkt gar nicht
daran, wie viele Moglichkeiten der Leitung des Betriebes in der
Organisation zu Gebote stehen, um diese giinstigen Bedingungen
herbeizufithren. Es kommt dies daher, dafl in der Regel nur der
praktische Fiarbemeister iiber die Leistungen der Arbeiter gewohn-
heits- und gefithlsméaBig wurteilt. Selbst der tiichtigste Farbe-
meister ist immer in Vorurteilen befangen; denn dadurch. dal} er
selbst aus der Praxis hervorgegangen, ist er mit einem gewissen
Arbeitstempo groB geworden und wird auch bei Anderung der
Verhiltnisse immer seine Grundanschauung behalten.

In einem modern geleiteten Betriebe sollen das Urteil und
Gefithl immer weniger den MaBstab fiir die Leistungen des
Arbeiters bilden.  Organisation und Lohnbedingungen sollen
vielmehr einen Rahmen schaffen, nach dem sich die Leistungs-
grenze des Einzelnen von selbst einstellt. Die fortlaufende Kontrolle
besteht dann zumeist nur in der Priifung der Grenzwerte innerhalb
dieses Rahmens.

Typisch ist bei einem auf einer modernen Organisation auf-
gebauten Lohnsystem, daf an Stelle roher Erfahrung und der
Gefiihlswerte iiber das Arbeitsquantum wissenschaftliche Gesetz-
miBigkeiten treten. Hiermit deutet sich ein Umschwung an,
zu dem die kiinftige Entwicklung unserer grofen Farbereien
in den kommenden Jahren fiihren mufl. Das frither auf Faust-
regeln begriindete Arbeiten wird durch wissenschaftliche Grund-
lagen ersetzt, so daB auch auf diesem bisher noch ganz von der
Praxis beherrschtem Gebiete, ebenso wie in der Farbereitechnik,
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die Wissenschaft die Richtlinie bildet und bleibende Werte
schafft.

In der gesamten Industrie mit Einschluf der Farberei sind
im wesentlichen nur zwei im Prinzip verschiedene Arten der
Lohnberechnung in Gebrauch. Man hat zu unterscheiden zwischen
dem gewohnlichen Zeitlohnsystem und dem Stiicklohn- oder
Akkordsystem.

Beide Lohnzahlungssysteme kénnen noch durch Prémien-
gewahrung erginzt und erweitert werden. Durch Kombination
erhiilt man eine sehr groBe Anzahl von Misch- und Zwischen-
systemen. Nach Schroers!) haben fiir die Textilindustie folgende
Lohnzahlungssysteme besonderes Interesse:

1. Zeitlohn.

2. Stiicklohn, und zwar Akkordarbeit.

3. Stiicklohn mit einem garantierten Minimum, welches
ungefdhr dem jetzigen Zeitlohn entspricht.

4. Zeitlohn mit einem Zuschlag fiir die iiber ein gewisses
Quantum  geleistete - Arbeit (sogenanntes Pramien-
system).

5. Beschaffenheitspramien neben Zeitlohn oder Stiicklohn.

6. Sparsamkeitspriamien neben Zeitlohn.

Uber weitere Moglichkeiten enthiilt die Literatur manche
schitzenswerte Abhandlung.

Das &lteste und in der Férberei meist benutzte System ist
das Zeitlohnsystem. Nach diesem erhilt der Arbeiter einfach
fiir eine bestimmte Arbeitszeit den dafiir festgesetzten Lohn. Er
hat daher gar kein Interesse daran, besonders fleifig zu sein,
sondern wird im Gegenteil moglichst langsam arbeiten, um seine
Krafte zu schonen, denn nach Ablauf der Arbeitszeit ist ihm in
jedem Falle sein Lohn sicher. Der einzige Ansporn, den man hier
dem fleifligen Arbeiter gegeniiber dem faulen geben kann, ist der,
dafl man seine Zeit etwas hoher bezahlt als diejenige des faulen
und so verschiedene Lohnklassen oder Stufen bildet. Jeder, der
einmal in einer Firberei titig war, wird auch die Nachteile dieser
Lohnstufen kennen und wissen, wie selten der Lohn ausschlieB3-
lich nach dem persénlichen Fleil und der qualitativen und quan-

1) Kommerzienrat Arthur Schroers, Vortrag, gehalten in der Férberei-
und Appreturschule Krefeld.
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titativen Arbeitsleistung abgestuft werden kann, wie héaufig
dagegen ganz andere Ursachen, wie das Alter des Arbeiters,
die Zeitdauer seiner Titigkeit im Geschéift oder seine duleren
Lebensverhiltnisse, bei der Lohnbemessung eine Rolle spielen.
Das giitige Entgegenkommen des Chefs einerseits und eine freund-
liche Beurteilung seiner Leistungen von seiten des Meisters
sind fiir ihn bei der Lohnbemessung viel mehr von ausschlag-
gebender Bedeutung als sein Fleil. Das Zeitlohnsystem wahrt
wie kein anderes die Vorteile der Arbeiter, wahrend die Interessen
des Geschifts oft genug recht kurz wegkommen.

Die groBlen Arbeiterorganisationen unserer Zeit haben
diesen Unterschied der Lohnsysteme viel deutlicher erkannt als
manche Unternehmer. Dies zeigte sich besonders in den
letzten Férberstreiks, die weniger direkte bedeutende Lohn-
forderungen im Auge hatten, als vielmehr bestimmte Fest-
setzungen im Ausbau des Zeitlohnsystems, wie Festsetzung
genau bestimmter Minimallohne bei Erreichung einer gewissen
Altersgrenze seitens der Arbeiter usw. Also bestimmte Ver-
pflichtungen fiir Lohnzahlungen seitens der Arbeitgeber, fiir die
ihnen weder qualitativ noch quantitativ seitens der Arbeiter
ein Aquivalent geboten wird.

Das Stiicklohn- oder Akkordsystem dagegen beruht auf
der genauen Vorausbestimmung derjenigen Arbeitszeit, die zur
guten Ausfiihrung einer bestimmten Arbeit vom Arbeiter benatigt
wird. Die Interessen des Unternehmers werden auf diese Weise
viel besser gewahrt, und einer Verschwendung der Arbeitszeit zu-
ungunsten des Unternehmens wird in wirksamer Weise verhindert.
Selbstverstindlich kann es sich bei Einfithrung der Akkordarbeit
nur um solche Arbeiten handeln, die hiufig wiederkehren, und
bei denen iiber die zur Ausfithrung benotigte Zeit schon Er-
fahrungen vorliegen. Fiir bestimmte, gleichmi@ig wiederkehrende
Arbeiten, wie Fitzen, Packen usw. ist die Akkordarbeit schon in
allen grofleren IMdrbereien selbstverstandlich.

Das Akkordsystem geht darauf hinaus, durch sachgeméle,
dulerst griindliche Zeitstudien die hochstmogliche Tagesleistung
festzustellen und sie zum Tagespensum zu erheben, bet Kr-
fillung hohe Lohne zu geben, wihrend Minderleistung Lohnein-
buBle verursacht. Der hohe moralische Wert eines solchen Lohn-
zahlungssystems steht klar vor Augen; es ist vor allem jedem damit
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gezeigt, dafl nicht das Absitzen der Arbeitszeit erforderlich ist,
sondern nur die Erfiillung der Pflichten. In den Farbereien setzt
allerdings diese MaBinahme eine ganz hervorragende Organisation
voraus, ebenso einen ausgezeichneten Leiter des Betriebes, der
sich in der Aufgabe des téglichen Arbeitspensums nicht ver-
greifen darf.

Soll im Akkord gearbeitet werden, so handelt es sich also:

1. um die gleiche, immer wiederkehrende Arbeit, fiir welche
der Arbeiter auf Akkord gesetzt werden soll (auler Be-
tracht mégen solche Arbeiten bleiben, die wie in Maschinen-
fabriken jedesmal vorher einzeln ,,verakkordiert werden);

2. um die Bestimmung, wie lange die betreffende Manipula-
tion dauert.

Die Akkordlohnfrage ist jedenfalls in der Farberei nicht
einfach. Fiir bestimmte Arbeiten, z. B. Fitzen, ist der Akkord-
lohn direkt durchfiihrbar, in der Farberei selbst aber bei den ver-
schiedenen Farben- und Partiegréfien wohl kaum.

Vermittlungsweise 1a8t sich aber zundchst eine Art Primien-
system einfithren. Der Farber erhilt aufier seinem Zeitlohn pro
Biindel einen bestimmten Akkordzuschlag. So kann eine Kontrolle
ausgeiibt werden.

Ahnlich sind die bisher schon zuweilen iiblichen Tantiemen
der Meister und Vorarbeiter. Fiir jedes Bundel erhalten diese
eine Vergiitung. Dadurch sind sie daran interessiert, moglichst
viel fertigzustellen.

Andererseits ist folgendes zu bedenken. Man ist bestrebt,
jede Arbeit so weit wie moglich maschinell ausfithren zu lassen,
um vom guten Willen des Arbeiters unabhéingig zu sein. Und
gerade fiir ganz mechanische Arbeiten, wo nur die laufende
Maschine zu bedienen ist, muBl oft Zeitlohn bezahlt werden.

Alle Arbeiten, die man sich auf eine etwaige Akkordmoglich-
keit hin ansieht, miissen eine tief einschneidende Beobachtung
erfahren. Es gibt nichts in der Firberei, was fiir eine solche
Beobachtung durch erstklassige, wissenschaftlich gebildete Hilfs-
krifte zu gering ist. Untergeordnete Arbeiten werden meist einem
weniger bedeutenden Meister oder Vorarbeiter unterstellt, der
alles nach seiner gewohnten Manier verrichtet. Gerade solche
»»geringen Arbeiten‘* kénnen aber oft durch unbefangene Behand-
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lung und sachkundige Einteilung einen unerwartcten Nutzen
abwerfen.

Bei Neueinfithrung der Akkordarbeit darf man nie schroff
und plotzlich vorgehen, denn nur langsam keimt im Hirne
des Arbeiters schlieBlich die Ansicht, daB die Akkordarbeit auch
fiir ihn das Richtige ist. Durch unbefangenes Zulassen eines Mehr-
verdienstes fiir Mehrleistung wird vielen Akkordstreitigkciten
vorgebeugt und die beste Zugabe zur giinstigsten Kraftentfaltung
geschaffen: die Arbeitsfreudigkeit. Zugleich ist ein grofler Anreiz
zur Qualititsverbesserung der Arbeit und der Arbeiter selbst ge-
schaffen. Innerhalb des nun auf hohe Anspriiche eingestelliten
Betriebes findet sich unter der geschickten, fast unmerklichen
Beihilfe des Farbereileiters scheinbar ganz von selbst eine Auswahl
der besten Arbeitskrifte zusammen, und dies ist ein Ziel, das die
Entwicklung der Farbereiindustrie {iberall anstreben mul3. Um
es zu erreichen, ist vor allem eine vorurteilsfreie, nicht kleinliche
geschaftliche Leitung des Unternehmens erforderlich.

In den meisten Férbereien herrscht jedoch eine grofie Ab-
neigung gegen das Arbeiten im Akkord, ohne dal man hiergegen
sprechende Griinde von Belang anzufiihren vermag. Der wahre
Grund ist eben meistens nur der, dafi die vorhandene sehr primitive
Farbereikalkulation und Organisation die Schaffung eines
richtigen Akkordsystems noch nicht ermoglichen. Damit fallt
dann selbstverstindlich auch die Moglichkeit fort, die iiberall
anerkannten Vorziige des Akkordsystems zu geniefen. Aber
auch bei einer vielleicht ausreichenden Organisation zeigt es sich
stets, dafl die Farbereiarbeiter demselben feindlich gegeniiber-
stehen, da Meister und Vorarbeiter erfahrungsgemifl auch stets
auf seiten der Arbeiter stehen, so ergeben sich fir den Akkord
so viele Schwierigkeiten und Widerstande, dafl dem Féarberei-
leiter oder RBesitzer die Einfiihrung dieses Systems unmoglich
erscheint. Man erkldrt das ganze Akkordwesen rundweg fiir aus-
geschlossen in den Firbereibetrieben, da angeblich die Farben
doch ihre bestimmte Zeit ziehen miissen, und die Feststellung, ob
eine Farbe gut ist, nicht von der fiir den Akkord sehr wichtigen
Zeitdauer, sondern vom Augenschein abhingig seien. Grofle und
Art der Farbepartien, die Art des Farbstoffes, das Wasser und
noch eine ganze Reihe von Nebenpunkten beeinflussen angeblich
den Féarbeprozefl derart, dafi die Einfiihrung der Akkordlohnung
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ganz unmoglich sein soll. Es mag zugegeben werden, dafl viele
Schwierigkeiten darin liegen, daf} die meisten Férbereien keine
eigentliche Massenfabrikation treiben. Dies ist aber beim Maschi-
nenbau ebenso der Fall, und doch ist hier die Akkordlshnung
mit grofem Nutzen fiir die geschickten und fleifigen Arbeiter
fast ausnahmslos eingefiihrt, wihrend das Zeitlohnsystem nur
noch in Ausnahmefillen Anwendung findet.

In den Couleurfarbereien, die sich mit dem Farben einzeluer
Partien von auBlerordentlich verschiedener Art und Grofle befassen,
sowie von den Versuchs- und Musterfarbereien ist die Einfiihrung
der Akkordarbeit ohne weiteres ausgeschlossen. Jedoch darf
es auch andererseits nicht bestritten werden, daB jede grofere
Fiarberei genug Moglichkeiten bietet, um bei guter Organisation
einen Versuch mit der Akkordarbeit wohl lohnend erscheinen zu
lassen. Das Akkordwesen in den Maschinenbauanstalten beruht
nur auf einer lange erprobten und bewihrten Organisation, die
erst im Laufe der Zeit die Akkordarbeit auch auf anscheinend
unmoglichen Gebieten moglich gemacht hat. Was aber in
dieser Industrie moglich war, diirfte sich auch in den Firbereien
nicht als unmoglich erweisen, nachdem erst durch eine genaue
und zweckmifiige Kalkulation und Organisation die Wege dazu
gebahnt sind. Beispiele fiir die ZweckmaBigkeit der Akkordarbeit
in Farbereien bieten uns schon eine ganze Anzahl von Betrieben,
wie Bleichereien, Stiickfarbereien, Indigo-, Tiirkischrot- und
Schwarzfarbereien usw. ErfahrungsgemiB ziehen dort heute
schon nur die wenig leistungsfihigen Arbeiter die Lohnarbeit der
Akkordarbeit vor.

Eine Veroffentlichung tiber das Akkordsystem in der Farberei
ist von Eugen Hastaden in der Fiarber-Zeitung niedergelegt
worden?). Der Verfasser dieser Arbeit erkennt die groflen Vorziige
des Akkordwesens vollkommen an, kommt aber auf Grund seiner
Erfahrungen zu dem Resultate, da die Akkordarbeit in der
Férberei nur fir geringwertigere Arbeiten brauchbar sei, sonst
aber zu verwerfen ist. Die Ausfiihrungen des Verfassers sind
auflerordentlich interessant und lehrreich. Jeder, der iiber einige
Erfahrungen in der Féarbereiorganisation verfiigt, wird jedoch
bestitigen koénnen, dal die Akkordarbeit in der von ihm geschil-

1) Farber-Zeitung 1908, S. 193.
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derten Firberei auf einer ganz falschen Grundlage beruht. Der
Chef, der, wie nach den Angaben des Verfassers anzunehmen ist,
iberhaupt kein Firbereitechniker, sondern ein Webereifachmann
oder Kaufmann zu sein scheint, hat den Akkord nur eingerichtet,
um eine ,,billig arbeitende® Farberei zu haben, und ist auf die
in dieser Hinsicht erzielten Erfolge noch stolz. Durch Ubertreibung
im Sparen und Verdienen wird einer an sich guten Sache immer
sehr geschadet und der wirkliche Fortschritt nur gehindert. Kein
Wunder, dali bei der geschilderten Arbeitsweise selbst die Arbeiter
versuchen, das Akkordsystem auch zu ihrem Vorteil iibermalig
auszubeuten. Kine richtige Férbereiorganisation, auf der allein
ein gutes Akkordsystem sich aufbauen 14{3t, scheint dort tiberhaupt
nicht vorhanden gewesen zu sein. In einer Firberei, in der nicht
auf Kosten der Ordnung und einer guten Arbeitsweise gespart
wird, wiirde man ganz andere Resultate erhalten haben.
Hastaden hat wohl die Ubelstinde der von ihm geschilderten
Arbeitsweise sehr richtig erkannt. KEr sucht aber den Fehler zu
sehr im Akkordsystem selbst als in der offenbar vorhandenen
mangelhaften Farbereiorganisation. Seine Arbeit ist aber be-
sonders auch darum interessant, weil sie zeigt, mit welchen
Schwierigkeiten und Vorurteilen der einsichtige und sachkundige
Farbereitechniker oft bei dem nicht sachverstindigen Chef und
dem nur praktisch ausgebildeten Fiarbemeister zu kampfen hat.
Das Akkordsystem eignet sich, wie eine vielfache Krfahrung
gezeigt hat, durchaus nicht nur fiir die untergeordneten Arbeiten
der Fiarberei. Hs sei nur daran erinnert, dafl} in Tirkischrot-
Féarbereien schon seit vielen Jahren fiir das Abkochen, Beizen,
Férben usw. sehr vielfach Akkordléhne vereinbart sind, also aus-
gesucht fir die diffizilsten Arbeiten, welche die grofite Gewissen-
haftigkeit verlangen, und zufillig gerade fiir diejenigen Arbeiten
fiir welche Hastaden die Brauchbarkeit des Systems verneint.
Die eigenartige und vorziigliche Organisation der alten Tiirkischrot-
Farbereien ermoglicht manches, was nicht in jeder Farberei ohne
weiteres durchfiithrbar ist. Aber auch in vielen Bleichereien,
Indigofarbereien. Schwarzfiarbereien usw. ist die Akkordarbeit
durchaus nicht nur fiir nebensichliche Arbeiten tiblich. Mit der
Einfiihrung des Akkordes in der Farberei auf einem vorher fir
ganz unmoglich erklarten Gebiete wurden erst kiirzlich recht an-
erkennenswerte Erfolge erzielt. Es ist selbstverstandlich im Inter-
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esse der beteiligten Firmen nicht angéingig, hieriiber in der Offent-
lichkeit zu berichten. Dies diirfte aber auch kaum noch not-
wendig sein, weil die hier niedergelegten allgemeinen Angaben
alles Erforderliche schon enthalten.

Sehr bemerkenswert sind auch viele der Gedanken, die
Kommerzienrat Artur Schroers in einem am 19. Januar 1910
vor der Generalversammlung des Vereins der deutschen Textil-
veredelungs-Industrie in den Rdumen der Kgl. Féarberei- und
Appreturschule in Krefeld gehaltenen Vortrage tiber ,,Die Akkord-
lohnfrage* ausgesprochen hat. Er fithrt unter anderem aus:

Die Akkordarbeit verdient in der Textilveredelungs-Industrie
allgemein das gleiche Interesse wie in den {ibrigen Industrien,
und von der giinstigen Losung dieser Frage hiingt unsere zukiinftige
Existenzméglichkeit ab. Es ist erfahrungsgemifl schwierig,
diese Frage seitens einer einzelnen Fabrik einer Losung entgegen-
zufiihren. Es ist vielmehr angesichts der Organisation der Arbeiter
in den verschiedenen Verbénden auch fiir die Arbeitgeber nur
durch ihre Verbiande und durch ihre wirtschaftlichen Vereine
mdoglich, ihr Vorhaben gemeinsam schneller und besser zum Ziele
zu fiihren. Die Seidenfirberei-Industrie namentlich hat in jiingster
Zeit mehrfach versucht, die Akkordarbeit einzufithren. Offiziell
jedoch striuben sich die Arbeitnehmerverbinde — und infolge-
dessen natiirlich auch die Arbeiter selbst unter der Fithrung der
Vorstinde —, Akkordarbeit ausfithren zu lassen. Insbesondere
ist diese Frage auch bei der letzten Lohnregulierung bei den Ver-
handlungen der Seidenfirbereibesitzer mit den Vertretern der
Arbeiterverbinde vielfach und eingehend zur Sprache gebracht
worden, ohne dafl abschlieende Verabredungen erfolgten. Das
mag seinen Grund darin haben, daf} viele Farbereibesitzer dieser
Aufgabe noch nicht niahergetreten sind und sich iiber die Wirkung
und Anwendungsweise eines Akkordsystems noch keine Rechen-
schaft zu geben in der Lage sind. Sie waren deswegen auch nicht
imstande, den Anregungen von vielen Seiten entsprechend die
fir die Durchfiihrung nétige Unterstiitzung leisten zu kénnen.

Die Streiknachrichten aus den Lyoner Firbereien zeigten
uns ferner, dal auch dort die Frage der Akkordarbeit das
hemmende Moment war. Man hat also auch dort erkannt, wie
wichtig diese Frage ist,und daB die Firbereiindustrie ohne Ein-
fithrung der Akkordarbeit dem Siechtum entgegengehen muf.
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In den Fiérbereien und iiberhaupt in solchen Industrien, wo
iiberwiegend neben den Akkordsidtzen noch Sétze flir die Zeit-
arbeit bestehen bleiben mussen, trifft die Einfiihrung der Akkord-
arbeit beider Arbeiterschaft auf besonders energischen Widerstand.
Schwierig ist auch in der Férberei der Umstand, dal meistens
die Arbeiter ihre Arbeit nicht allein ausfiihren, sondern Hilfs-
krifte ihnen zur Seite stehen und also auch das Interesse dieser
fiir die Arbeit geweckt werden mufl, damit ein Hand-in-Hand-
Arbeiten zum Nutzen aller Beteiligten erzielt wird.

Die Losung dieser Frage wiirde ganz bedeutend erleichtert
werden, wenn es sich erreichen liefle, allen beteiligten Arbeitern
ein Interesse fiir die Arbeit abzugewinnen, das dahin geht, die
Arbeit nicht allein schnell und dadurch fiir moglichst geringe
Lohne herzustellen, sondern ein Interesse, das vor allen Dingen
auch darauf gerichtet sein miifite, die Arbeit sehr gut und sogar
vorziiglich zu verrichten. Es ist eine hohe Aufgabe fiir die Fiihrer
und Leiter der Firbereien, ein solches Streben zu fordern, die
Qualitdt des Arbeiters nach jeder Richtung zu verbessern und
damit auch die Qualitit der Arbeit. Hierdurch wiirde ganz von
selbst das Ziel erreicht werden, das man allen Arbeitern wiinscht,
namlich gute ausreichende Lebensbedingungen und Zufriedenheit
auf allen Linien.

Bei Gewihrung von Akkordlohnen ist eine groBe Produktions-
verschiebung zu erreichen. Die gefirbten Mengen vergroBern sich
ganz erstaunlich, ohne dal bei unparteiischer Beurteilung eine
Uberanstrengung der Arbeiterschaft eintritt. Wird nun durch
solche KEinrichtungen die ProduktionsvergréBerung erzielt, so
bringt dieser Umstand in Zeiten geringerer Beschiftigung, womit
eine Lohnindustrie wie die Farberei immer zu rechnen hat, den
Vorteil, dal fiir die gleiche Produktionsmenge stets weniger
Arbeiter notig sind, und in schlechtenZeiten auch weniger Arbeiter
durchgehalten werden miissen. Fiir dieses Durchfiittern ist der
Fabrikant aber immer geneigter, wenn er sich bewult ist, fiir
seinen Betrieb gute, geschickte, geschulte, eingearbeitete und
dankbare Leute zu erhalten.

Die Einfiihrung der Akkordarbeit ist deshalb so unbedingt
notwendig, weil die bisherige Zeitarbeit bei den immer steigenden
Arbeitslohnen eine Produktionsverteuerung herbeigefithrt hat,
die so einschneidend ist, daf} die Existenzmoglichkeit der Betriebe
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gefihrdet erscheint. Naturgem&f spielen die Arbeitslohne bei
einer Lohnarbeit, wie sie meistens die Textilveredelungs-Industrie
auszufithren hat, eine groie Rolle. In der Seidenfdrberei machen
sie im Durchschnitt 20—40 9, und mehr aus. Bedingt wird dieser
hohe Prozentsatz besonders dadurch, daf es nicht moglich ist,
die an und fiir sich maschinelle Handarbeit ganz durch Maschinen-
arbeit zu ersetzen, weil meistens das Material und teils auch die
kleinen Quantititen des Materials dies nicht erlauben. Das Be-
streben, fiir alle Operationen nach Moglichkeit Maschinen einzu-
fithren, ist zweifellos vorhanden, und es werden die Arbeit und
ihre Kosten hierdurch giinstig beeinfluBt. Aber auch bei dieser
Maschinenarbeit sind es die groBlere Geschicklichkeit, die Intelligenz
und der Fleil der Arbeiter, die die Hohe der Arbeitsleistung be-
stimmen, und nicht die Maschine.



B. Spezieller Teil.

Die Einteilung der Selbstkosten.

Infolge der grolen Verschiedenheit der FKirbereibetriebe
mul} die Art der Selbstkostenberechnung stets eine andere sein.
Sie hat sich der Eigenart des Betriebes in jedem Falle moglichst
genau anzupassen. Ebenso verschiedenartig, wie z. B. die Anlage-
kosten oder die Kosten, die durch das Farben der Partien ent-
stehen, sind auch die Selbstkosten, welche durch das Inbetrieb-
halten der Férberei an sich bedingt werden. Es ist daher zweck-
mifig, zundchst alle entstehenden Kosten ohne Ricksicht auf
ihre sonstige Eigenart in zwei grofle Gruppen einzuteilen. und
Zwar:

I. in indirekte, allgemeine Selbstkosten oder Generalspesen,

II. in direkte Kosten oder Farbekosten.

Als allgemeine, indirekte Unkosten oder General-
spesen bezeichnet man alle diejenigen Auslagen, welche gemacht
werdenmiissen, um die Farberei im Betriebe zu halten. Sie bestehen
vor allem in den Geschéfts- oder Verwaltungskosten, wie z. B. den
Gehéltern fir die IFarbereileitung und der fortlaufenden Ent-
nahme des Besitzers, den Gehiltern fiir kaufménnisches Personal,
Fuhrwerk, Bureaukosten usw. Die Generalunkosten werden
in groBeren Betrieben zweckmifBig nochmals geteilt, indem man
die obengenannten Kosten als eigentliche Generalspesen bestehen
laft, dagegen die allgemeinen Selbstkosten fiir Dampf, Wasser usw.
fiir jede Abteilung der Fabrik noch besonders berechnet, wie
dies bei den Abteilungsunkosten angegeben ist.

Selbstverstindlich partizipiert jede einzelne der zu firbenden
Partien zu ithrem Teile an allen diesen Kosten, ohne dal man ohne
weiteres sagen kann, wie grof} dieser Teil ist. In kleineren und sehr
einfachen Farbereibetrieben wird es geniigen, wenn man diese
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allgemeinen Unkosten nach dem letzten Jahresabschlusse fest-
stellt und hiernach den auf jedes gefirbte Pfund Garn oder
Kilo Ware durchschnittlich entfallenden Anteil berechnet.

AuBlerdem haben die neuzeitliche Entwicklung und ein scharfer
Konkurrenzkampf die Umwandlung sehr vieler Farbereibetriebe in
grofle Spezialfirbereien mit sich gebracht. Diese letzteren konnen
alleihre Unkosten ebenfallsin ganz einheitlicher und einfacher Weise
kalkulieren, weil sie stets ganz genau dieselben Unkosten haben.
Sie sind es namentlich, die in der Bemessung der Farblohne den
Ausschlag geben und die vom Fabrikanten zu zahlenden Farbe-
preise bestimmen. Andere meist grofiere Farbereien beschiftigen
fiinf bis sechs und oft nochmehr Abteilungen. Sie firben viele
Arten von Farben und auf den verschiedenartigsten Textil-
materialien. DemgemiD ist hier die Kostenberechnung auch eine
umsténdlichere und schwierigere. Wenn aber auch hier der Ein-
fachheit halber neben den Firbekosten, wie dies oftmals geschieht,
fiir alle Abteilungen und Farben die gleichen, némlich die durch-
schnittlichen Generalunkosten berechnet werden, so kann dies
nur als eine vollstindig verfehlte MaBnahme bezeichnet werden.
Die Folge einer solchen falschen Kalkulation ist, daB einzelne Ab-
teilungen trotz vorziiglichster Einrichtungen und ohne jeden
Grund scheinbar mit Verlust arbeiten, wihrend andere fast un-
praktisch und primitiv eingerichtete Abteilungen sich vorziiglich
zu rentieren scheinen. Noch verfehlter ist selbstverstindlich die
Annahme eines sogenannten Generalunkostenanschlages von
beispielsweise 40 oder 60 9, der nach Schitzung ganz willkiirlich
angenommen wird.,

Es ist wohl selbstverstindlich, dal es beispielsweise in
einer groflen Baumwollgarn-Lohnférberei, deren Abteilungen
aus Tiirkischrotfarberei (Altrot und Neurot), Indigokiipen-
farberei, Schwarzfirberei, Couleurfirberei, Bleicherei, Appretur,
Mercerisieranstalt usw. nebst den notwendigen Handwerks-
betrieben, wie Schlosserei, Schmiede usw. bestehen, nicht denkbar
ist, auf dem Wege der durchschnittlichen TUnkosten
eine auch nur anndhernd so genaue Kalkulation jedes einzelnen
Féarbeauftrages zu erhalten, wie sie die Spezialfirbereien haben,
und wie sie der heutige scharfe Konkurrenzkampf verlangt. Eine
allgemeine Berechnung der durchschnittlichen Unkosten fiir den
ganzen Betrieb fiihrt vielmehr stets zu direkt falschen Resultaten.
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Fir grofiere Betriebe, die in mehreren Abteilungen arbeiten,
empfiehlt es sich, um eine bessere Ubersicht zu haben und fiir
jeden Einzelbetrieb den Anteil an den aufgewendeten General-
unkosten sofort feststellen zu konnen, diese Berechnung in Gruppen
zu trennen. Man ermittelt aufler den fiir die Gesamtheit des
Betriebes erforderlichen Unkosten noch die fiir die Instand-
haltung der betreffenden Abteilung erforderlichen besonderen
Kosten. Diese Berechnung hat sich selbstverstiandlich dem Be-
triebe moglichst genau anzupassen. Als solche unter Umstinden
schon auf die einzelne Abteilung berechenbare Unkosten kommen
hauptsichlich die Kosten fiir Wasser- und Dampfverbrauch, Be-
leuchtung, Meistergehalt, die Instandhaltung spezieller Maschinen
und Gebaude, deren Zinsen, Amortisation usw. in Betracht. Alle
diese Unkosten werden nach dem Jahresdurchschnitt oder auf
andere Weise moglichst genau festgestellt und ebenfalls auf das
Gewicht der zu firbenden Ware berechnet.

Zu den direkten Kosten oder Farbekosten zihlen alle
diejenigen Auslagen, welche durch den erhaltenen Féarbeauftrag
direkt bedingt werden. Es sind dies vor allem die Arbeitslohne
fiir das Fitzen der Garne, fiir das Abkochen, Beizen, Firben,
Appretieren, Trocknen, Packen usw. sowie fiir das Material,
welches bei diesen Arbeiten Verwendung findet, wie Farbstoffe,
Beizen, Sauren, Laugen usw.

In einer groBeren Firberei wiirde man z. B. die Selbstkosten
in folgende drei Klassen einzuteilen haben:

I. Die indirekten, allgemeinen oder Generalunkosten,

Hierzu gehoren z. B.:

Die feststehende Entnahme des Beisitzers.

Die Gehilter des kaufménnischen Personals.

Kontorunkosten.

Die Verzinsung des angelegten Kapitals. (Soweit nicht

bei den Abteilungsunkosten zu verrechnen.)

Etwaige Miet- und- Pachtzinsen (dgl.).

Steuern und Versicherungen (dgl.).

Gratifikationen und Unterstiitzungen.

Heizung und Beleuchtung.

Lohne fiir Heizer, Nachtwichter usw.

Abziige bei Zahlungen.

Kosten fir Untersuchungen und Versuche usw.
Zanker. 3
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II. Die Abteilungs- oder Fabrikationsunkosten.

Hierzu gehoren z. B.:

Das Gehalt des Meisters der betreffenden Abteilung.
Verzinsung des in derselben angelegten Kapitals.
Der Anteil am Kohlen- und Wasserverbrauch, an den
Steuern, Miete, Pacht, Versicherungen usw.
IIT. Die direkten Kosten oder Fdrbekosten.

Hierzu gehoren:

Alle Kosten fiir das Herrichten, Férben, Appretieren usw.
der betreffenden Partie.

Die Arbeitslohne.

Die Kosten der fiir die Partie verbrauchten Beizen, Farb-
stoffe, Chemikalien, Appreturmittel, Hilfsmittel usw.

Bei der Berechnung der Selbstkosten fiir eine einzelne Partie
rechnet man nicht einen besonderen Anteil an Abteilungs- und
Generalunkosten, sondern es empfiehlt sich der grofleren Ein-
fachheit und Ubersichtlichkeit halber, wie gesagt, diese beiden
Posten wieder zusammenzuziehen und fir jede Abteilung einen
besonderen Satz fiir die gesamten Generalunkosten zu ver-
rechnen.

Besondere Arbeiten der Farberei, die einmal ein in sich ab-
geschlossenes Ganzes bilden, andrerseits aber doch nur Teile der
Gesamtfabrikation bei der Herstellung einzelner Farben bilden,
wie z. B. das Mercerisieren, Bleichen in der Baumwollfarberei,
koénnen dann der Ubersichtlichkeit und Einfachheit halber als
Ganzes in die Kalkulation eingestellt werden. Man rechnet also
beispielsweise bei den mercerisierten Farbepartien nicht jedes-
mal die besonderen Kosten fiir die Laugenbehandlung, das
Spiilen, Absduern der Garne usw. sondern einfach ein fiir alle,
mal den gegebenen festen Betrag fiir das Mercerisieren ohne
Trocknung.

Erst eine genaue und getrennte Berechnung wenigstens der
beiden Hauptkategorien von Kosten vermag am Ende des Jahres
zu zeigen, wo gespart werden muf}, oder wo ein etwas hoherer
Kostenaufwand die Hebung des Gesamtunternehmens erhoffen
lassen wiirde. Es ist dann die Sache eines jeden, Mittel und Wege
zu finden, wodurch die Kosten einerseits moglichst verringert
und andererseits die Leistungsfihigkeit des Betriebes moglichst
gesteigert werden konnen.
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I. Die Generalunkosten.

Die wichtigste Grundlage fiir eine richtige Farbereikalkulation
bildet eine genaue Berechnung der allgemeinen Unkosten,
Generalunkosten oder Spesen.

In fritheren Zeiten waren unsere heutigen grofien Firbereien
kleine handwerksmiflige Betriebe, die in der Hauptsache
nur mit dem verbrauchten Material und dem Arbeitslohn zu
rechnen hatten. Man konnte daher auch beziiglich der Unkosten
in sehr einfacher Weise verfahren. Die Meister kalkulierten damals
in der Weise, dafl sie den Aufwendungen fur Material und
Arbeitslohn die Unkosten einfach in Form der damals gebriuch-
lichen Meistergroschen zuschlugen. Mit der Vergroferung
und fabrikméBigen Ausgestaltung der Féarbereibetriebe sowie
durch die Anschaffung der Maschinen verringerten sich zwar die
Aufwendungen fiir die Arbeitslohne, dafiir stiegen jedoch die
Unkosten. Alle in einem modernen Betriebe der Féarbereiindustrie
erforderlichen Einrichtungen, wie Dampfkessel, Maschinen, Be-
leuchtungs- und Heizungsanlagen, vor allem auch die vermehrten
kaufménnischen und technischen Hilfskrifte und die in den
letzten zwanzig Jahren eingefithrten zahlreichen sozialpolitischen
Gesetze haben ihr Teil dazu beigetragen, dafi die Unkosten einer
jeden groBeren oder kleineren Farberei in einer gegen frither
ganz ungeahnten Weise angewachsen sind.

Selbst wenn eine Férberei nicht gerade viele und besonders
verschiedenartige Abteilungen beschéftigt, so ist doch mit der Zeit
das Unkostenkonto einer der wichtigsten und groB3ten Ausgabe-
posten geworden, und es ist schon in Anbetracht dieser erheblichen
Steigerung allen Firbereien eine recht genaue Unkostenberechnung
dringend zu empfehlen. Fast iiberall erfihrt man jedoch mit
dahin zielenden Vorschligen eine Ablehnung. Sie werden als
bureaukratisch, umstdndlich und iberfliissig zuriickgewiesen,
und zwar auch dann noch, wenn man sich unter dem Druck der
Verhiltnisse zu einer genaueren Berechnung der direkten Férbe-
kosten schon entschlossen hatte. Man scheut eben jede Vermehrung
der scheinbar unproduktiven Arbeit. Die Erfahrung hat aber
gezeigt, dafl die Aufstellung einer genauen Unkostenberechnung
nur einen einmaligen Arbeitsaufwand verursacht. Nachdem die

3*
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Kalkulation aber einmal auf sichere Grundlagen gestellt ist,
entsteht nicht nur keine Mehrarbeit, sondern die ganze Be-
rechnung der Selbstkosten wird sogar bedeutend erleichtert, ver-
einfacht und beschleunigt. An Stelle des fritheren langwierigen
Erwigens und Schitzens der mutmafBlichen und wahrscheinlichen
Unkosten tritt nun ein einfaches Zusammenaddieren -einiger
genau bekannter Posten, denen nur noch der Wert des ver-
brauchten Farbenmaterials und der Arbeitslohn hinzugezahlt
werden mull, um in genauester Weise die Hohe des Selbstkosten-
betrages zu ergeben. Nur eine genaue und spezialisierte Unkosten-
berechnung kann es den grofieren und vielseitigeren Firbereien
ermoglichen, mit den scharf kalkulierenden Spezialfirbereien
gleichen Schritt zu halten und wie diese genau auf die einzelne
Farbe berechnete Féarbepreise abzugeben, wie es die Konkurrenz
verlangt. Denn je einfacher und spezialisierter ein Farberei-
betrieb ist, umso leichter und genauer werden sich naturgemil
auch die Generalunkosten ermitteln lassen.

Ein aufmerksamer Beobachter der Férbereiindustrie wird
immer wieder die Erfahrung machen miissen, dafl diejenigen
Férbereien, welche ihre Unkosten genau verrechnen, trotz der
schivfsten Konkurrenz gute Erfolge aufzuweisen haben. Andere
sehr bedeutende und in technischer Beziehung vielleicht leistungs-
fahigere Betriebe, in denen eine richtige Unkostenkalkulation
noch als Nebensache betrachtet wird, arbeiten dagegen viel
weniger gliicklich, weil es ihnen unmaoglich ist, ihr Unkostenkonto
so einzuteilen und zu zergliedern, daf} es sich der Eigenart und
Arbeitsweise des betreffenden Betriebes vollstindig anpalt.

Sieht man sich ebenso die von verschiedenen Farbereien fiir
eine Reihe von Farben abgegebenen Preise ndher an, so kann
man leicht erkennen, wie verschiedenartig die Unkosten-
berechnung in den einzelnen Betrieben vor sich gegangen sein muf.
Einzelne Firmen, die in einigen Farben besonders billig sind, sind
in den anderen desto teurer. Man wundert sich dann iiber
das schmutzige Gebaren und die Preisdriickerei, wihrend doch
die in einigen Farben so billige Farberei durchaus keine unreellen
Absichten hatte und nur nicht richtig zu kalkulieren verstand,
indem sie ihre ganzen Unkosten durchschnittlich auf alle Farben
verrechnete oder einen willkiirlichen, noch unrichtigere Ergebnisse
zeitigenden Prozentsatz fiir alle Farben annahm. Dieser Vor
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schlag, schiétzungsweise, z. B. nach den Resultaten der letzten
Bilanz, einen beliebigen Prozentsatz von etwa 20 oder 40 9 von
der Lohnsumme als Generalunkostenzuschlag auf alle Farben
anzunehmen, erinnert an das ginzlich veraltete Verfahren der
Meistergroschen.  Trotzdem wird eine solche unbrauchbare
Methode in der Farberei-Literatur hin und wieder empfohlen?).
Bei einer solchen Rechenweise miissen naturgemall die
Spesen der scheinbar billigen Farben und Abteilungen von den
teuren mitgetragen werden. Eine richtige Kalkulation mit ver-
teilten Spesen wiirde dagegen sofort gezeigt haben, dafl bei den
scheinbar billigen Preisen mit direktem Verlust gearbeitet wurde.
Wenn hier die Kundschaft des Farbers stets ein Einsehen
hétte und teure wie billige Farben gleichmaBig bestellen wiirde,
so hitte eine solche falsche Verrechnungsweise der Spesen weiter
nichts zu sagen; denn am Schlusse des Jahres wiirde von selbst
ein Ausgleich eintreten. Leider ist dies aber nirgends der Fall,
sondern der Fabrikant lal3t stets da férben, wo er am billigsten
bedient wird. Die Folge hiervon ist, daB in den teuren Farben
keine Auftrige hereinkommen, wihrend das Geschift in den
billigen vorziiglich geht. Beim Jahresabschluf} zeigt es sich dann
meistens erst, dafl trotz des guten Geschéftsganges im Ganzen mit
Verlust gearbeitet worden ist, und man sieht erst dann, wie sehr
man sich trotz des sorgfiltig ausgerechneten Spesendurchschnittes
ins eigene Fleisch geschnitten hat. Betriebsabteilungen, die in-
folge einer nicht ungilinstigen Geschiftslage noch eine zufrieden-
stellende Rentabilitit gezeigt héitten, lieB man untergehen,
wahrend auf der anderen Seite durchaus kein Nutzen erzielt wurde.
Denn in den zu hoch veranschlagten Farben ist fast nichts bestellt
worden, wahrend sich die Auftrige in den zu billig kalkulierten
Farben in einer geradezu unheimlichen Weise gehduft haben. Das
einzige Resultat aller Arbeit und Miihe sind nur die dauernd viel
zu niedrigen Preise, zu denen man sich und die Konkurrenz ver-
anlaBt hat. Um den Verlust nun moglichst wieder auszugleichen,
driickt man dann seinerseits die Arbeitsléhne und die Preise fiir
die Féirbematerialien iibermifig herunter. Aber nichts als Un-
willen und Arger ist die Folge, das an den Fabrikanten ver-
schenkte Geld bleibt unwiederbringlich verloren. Bergmann?) gibt

1) G. W., Deutsche Farber-Zeitung 1908, S.754.
) A. Bergmann, Zeitschr. Firberei und Appretur 1911, S.245.
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ein typisches Beispiel dafiir an, wie schnell eine nicht spezialisierte
Berechnung der Unkosten einzelner Abteilungen zu groflen
Schiden und zum vollstindigen Ruin des ganzen Geschifts
fithren kann.

II. Die Abteilungsunkosten.

Wie oben schon erwdhnt, werden diese Unkosten nur in
grofleren und mit sehr verschiedenartigen Abteilungen arbeiten-
den Fiarbereien getrennt berechnet. Die Abteilungsunkosten sind
ihrer Wesen nach keine besondere Art von Unkosten,
sondern ihre Berechnung stellt nur eine spezielle und etwas ein-
gehendere Form der Generalspeseneinteilung dar. Besondere Ab-
teilungsunkosten als solche werden daher in die Kalkulationen
meistens nicht eingesetzt!), sondern es ist praktischer, wenn ihre
Berechnung in der Form geschieht, dal man die Héhe des vor-
handenen Generalunkostenbetrages fiir jede besondere Abteilung
auch getrennt berechnet. In besonders grofien und sehr ver-
schiedene Abteilungen umfassenden Betrieben pflegt man
manchmal die unteilbaren Generalspesen, wie feststehende Ent-
nahme des Besitzers, Verwaltung und kaufménnisches Personal,
Nachtwéchter, Portier usw., als solche fiir den ganzen Betrieb
zu verrechnen und die Abteilungsspesen, wie Gehalt des
Abteilungsmeisters, Miete, Versicherung, Amortisation der von
der betreffenden Abteilung benutzten Maschinen und Gebaude usw.,
gesondert einzustellen und sie den obengenannten unteilbaren
Generalunkosten zuzuschlagen. Die Gesamtsumme wird dann bei
der Kalkulation einfach als Generalunkosten fiir die betreffende
Abteilung gerechnet.

Ein Unterschied beziiglich der Genauigkeit besteht zwischen
beiden Berechnungsarten nicht, so daf es jedem iiberlassen
bleiben muf, die ihm am meisten zusagende und fiir die Eigenart
seines Betriebes am besten passende Rechnungsart zu wihlen.
Ist z. B. die Hohe der unteilbaren Kosten stets dieselbe, dagegen
der Anteil der Abteilungsunkosten ein verhiltnismiBig hoher und

1) In dem Kalkulationsbeispiele am Schlusse des Buches wurden
groBerer Deutlichkeit halber beide Kategorien von Unkosten getrennt
aufgefiihrt.
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hiufig wechselnder, so wird es sich mehr empfehlen, beide
Kategorien getrennt zu berechnen.

Im groflen und ganzen ist es ziemlich gleich, auf welche
Art man die Teilung der gesamten Unkosten in General-
und Abteilungsunkosten vornimmt. Aber es ist notwendig,
dall genau festliegt und scharf unterschieden wird, aus welchen
Einzelheiten sich die Gesamtheit der Unkosten zusammensetzt,
und jederzeit eine genaue Nachpriifung aller Einzelheiten vor-
genommen werden kann. Jeder Farbereibesitzer oder verant-
wortliche Leiter einer Féarberei wird schon empfunden haben,
daB es nicht geniigt, nur einmal im Jahre nach dem Abschlul}
hieriitber Bescheid zu erhalten, sondern daf es dringend notwendig
ist, sich stets auf dem laufenden zu erhalten und alle etwaigen
Verinderungen nach Moglichkeit zu beriicksichtigen. Ist der
Unterschied zwischen einzelnen Abteilungen nur gering, so
liBt sich auch fiir diese ein mittlerer Durchschnitts-Unkosten-
satz festlegen, der selbstverstandlich die Verrechnung bedeutend
einfacher gestaltet und, wenn die Notwendigkeit sich heraus-
stellt, jederzeit gedndert werden kann. Aber nicht oft kann
eine solche Durchschnittsrate ohne grofe Beeintréchtigung der
Genauigkeit angenommen werden.

Viel wichtiger ist es, die Berechnung selbst in konsequenter
und bis ins Einzelne gehender Weise durchzufiihren, um fiir jede
Abteilung nur gerade diejenigen Kosten zu verrechnen, welche
die Abteilung auch wirklich zu tragen hat. Diese Arbeit
ist nicht leicht und 148t sich nicht in allen Betrieben ohne weiteres
in ein paar Tagen fertigstellen. KEs gehoren vielmehr meist eine
groBe Betriebserfahrung, tiichtige, technische Kenntnisse und eine
langere Beobachtung dazu, um diese Kosten in richtiger und
moglichst einwandfreier Weise festzustellen. Gerade die Be-
rechnung der Abteilungsunkosten bildet in erster Linie ein (iebiet
des Firbereitechnikers, nicht dasjenige des Kaufmannes, denn
nur dem ersteren wird es moglich sein, alle diejenigen Bedingungen
genau festzustellen, durch welche Kosten fiir eine besondere Ab-
teilung entstehen. Die richtige Berechnung der Abteilungsun-
kosten stellt daher gewissermaflen die hohe Schule der Firberei-
kalkulation iiberhaupt dar. Nichts fithrt den Techniker mehr in
den Betrieb ein und vermittelt so sehr eine eingehende Kenntnis
des betreffenden Firbereibetriebes in wirtschaftlicher und in
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technischer Hinsicht, wie gerade das Studium der Abteilungs-
unkosten und das Bemithen, dieselben nach Moglichkeit zu ver-
ringern. Bei der Eigenart und Verschiedenheit der Abteilungs-
unkosten laBt sich nicht viel Allgemeines tiiber dieselben
sagen.

Eine der wichtigsten Grundlagen fiir die Berechnung dieses
Teils der Unkosten bildet aber zweifellos die genaue Feststellung
des durchschnittlichen Dampfverbrauches jeder einzelnen Ab-
teilung. Man darf sich bei dieser Feststellung keineswegs auf ein
ungewisses Schitzen des vermuteten Anteils der Abteilung an
dem allgemeinen Dampfverbrauch verlassen, sondern es ist un-
bedingt notwendig, der Kalkulation hier ein positives Zahlen-
material zugrunde zu legen. Die Gelegenheit, nur die eine oder
andere Abteilung der Férberei tageweise ganz allein im Betriebe
zu haben, bietet sich sehr selten, und auch dann 1iBt das er-
langte Zahlenmaterial viel zu wiinschen itbrig. An solchen Tagen,
wo der ganze Betrieb ruht, pflegt erfahrungsgemil auch in dieser
einzelnen Abteilung keine ganz normale Tétigkeit zu herrschen.
Auch ist es zu bedenken, dal der beispielsweise durch eine sehr
lange und vielleicht schlecht isolierte Dampfleitung oder andere
Ursachen entstehende Dampfverlust ganz allein von dieser einen
Abteilung getragen werden mul}, wihrend sonst noch andere Ab-
teilungen mit daran partizipieren.

Viel mehr Wert hat die zeitweise Feststellung des Dampf-
verbrauches fiir jeden einzelnen Kessel und Apparat, die jederzeit
auch wihrend des vollen Betriebes geschehen kann. Man be-
dient sich hierzu besopderer Dampfmesser, die in die Dampf-
leitung eingeschaltet werden, und es ist auf dieseWeise moglich, den
Dampfverbrauch festzustellen, den man wiahrend des Betriebes der
Mercerisiermaschine, far die Pumpen oder fiir einen bestimmten
Abkoch- oder Farbekessel hat. Mit Hilfe der am Dampfkessel
selbst zu messenden Dampfmenge, der Feststellung des Kohlen-
verbrauches und der Wasserverdampfung findet man dann sehr
leicht die fiir den Betrieb des betreffenden Kessels oder Apparates
einzusctzenden Werte. Die Summe des Verbrauches aller zum
Betriebe einer bestimmten Abteilung gehérenden Dampfapparate
ergibt dann sofort die Hohe des fiir den Dampfverbrauch einzu-
setzenden Betrages der Abteilungsunkosten.

Wird die Abteilung durch ein einzelnes Dampfrohr gespeist,
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so kann der Dampfmesser selbstverstindlich auch hier einge-
schaltet werden und man erhdlt dann den Dampfverbrauch
der Abteilung an einer Stelle sofort.

Die dauernde Einschaltung eines Dampfmessers ist nicht
erforderlich und empfiehlt sich auch im allgemeinen nicht, weil
die Dampfmesser sehr fein konstruiert und daher auch sehr
empfindliche Apparate sind. AuBlerdem erfordert die stdndige
Beobachtung der Dampfmesser sehr viel Zeit. Ein zeitweises
Einschalten des Messers und seine Beobachtung wihrend einer
lingeren oder kiirzeren Arbeitsperiode genugt vollkommen, um
die gewiinschten Durchschnittszahlen in einer zur Grundlage
tir die Kalkulation ausreichenden Genauigkeit zu erhalten.

Die zeitweise Einschaltung der Messer gibt nicht nur den
Dampiverbrauch an, sondern hat auch noch andere Vorteile im
Gefolge, indem sie dem Férbereileiter wihrend dieser Zeit auch eine
genaue Kontrolle iiber die Arbeitsweise des Betriebes und die
wirtschaftliche Leistung des einzelnen Dampfapparates angibt.
Die erhaltenen Resultate sind oft in mehrfacher Beziehung ganz
auflerordentlich interessant. FEine Maschine oder ein Dampf-
apparat, mit dessen Leistungen man sonst sehr zufrieden ist,
erweist sich nun auf einmal als ein ungeheurer Dampffresser;
wihrend andere Einrichtungen, denen man vorher einen sehr
hohen Dampfverbrauch zuschrieb, sich nun vielleicht als sehr
okonomisch und sparsam arbeitend herausstellen. Durch das vom
Dampfmesser gelieferte Diagramm wird man durch einen etwa
eintretenden abnorm hohen Dampfverbrauch gegeniiber dem
Verbrauch einer fritheren Kontrollperiode auf etwa vorliegende
Arbeitsfehler oder Betriebsschidden, die man sonst vielleicht gar
nicht bemerkt hiitte, aufmerksam gemacht und hat so Gelegenheit,
diese zu beseitigen. Nicht unwesentlich ist es auch, dafl das Per-
sonal sich schon durch das Vorhandensein des Dampfmessers
kontrolliert fihlt und dadurch ganz von selbst auf einen moglichst
sparsamen Dampfverbrauch bedacht ist. Schon allein die sichere
Garantie, daf3 jede Dampfverschwendung vermieden wird, lohnt
die Anschaffung des Dampfmessers, auch ohne Riicksicht auf die
Bediirfnisse der Kalkulation.

Ein zweiter sehr wichtiger Posten, dessen Verrechnung
wenigstens in den gro3eren Farbereien nach Moglichkeit unter den
Abteilungsunkosten stattzufinden hat, ist der Wasserverbrauch.
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Den Gesamtwert des verbrauchten Wassers und den Kostenauf-
wand fiir jeden Kubikmeter findet man mit geniigender Ge-
nauigkeit aus dem Dampfverbrauch der Pumpen und der gehobenen
Wassermenge, wozu noch die Kosten fur die Verzinsung und
Amortisation der benutzten Einrichtung kommen. Der Anteil,
den jede Abteilung am Wasserverbrauch hat, kann sehr hiufig
genau genug durch ein einfaches Messen der Gefille berechnet
werden und durch die Feststellung, wie oft diese gefiillt werden
miissen. Sicherer arbeitet jedenfalls auch hier ein Wassermesser,
namentlich wenn es sich um die Feststellung des Wasserverbrauches
von Spiilvorrichtungen und Waschmaschinen handelt. Seine Ver-
wendung ist aber wie diejenige des Dampfmessers mit einigen Um-
stinden verkntpft.

Die fiir Verzinsung, Amortisation usw. entstehenden
Kostenmiissensoweit wieirgend moglich beidenAbteilungsunkosten
verrechnet werden. Im tibrigen ist es nicht notwendig, an dieser
Stelle auf diese Kosten ndher einzugehen, weil ihre Berechnung
nur nach rein kaufménnischen Gesichtspunkten vorgenommen
werden kann. Geeignete Literatur, die zu einer richtigen Verrech-
nung der Verzinsungs- und Amortisationsquote Anleitung gibt,
ist ebenfalls reichlich vorhanden).

Bei dem Kalkulationsbeispiele am Schlusse des Buches
wurde eine Verzinsung, Tilgung und Amortisation von insgesamt
59/, fiir die Grundstiicke und Gebidude und von 10 9/, fir die
Einrichtungen und Maschinen angenommen. Dieser an sich
ziemlich niedrige Satz diirfte fiir eine &ltere Baumwollgarn-
farberei gentigen; weil diese Farbereien in der Regel nicht iiber-
mifBig viel Platz beanspruchen und sich auch nicht in be-
sonders kostspieligen Gebauden befinden. Die Maschinen und
Einrichtungen sind meistens ziemlich einfacher Art, weshalb
man mit dem angegebenen Satz von 10°, vom Werte der
Einrichtung, wenigstens nach einigen Jahren auskommen wird.
In groBlen und sehr umfangreichen Férbereien, die mit einem
wesentlich teureren Maschinenmaterial arbeiten muB selbst-
verstindlich auch ein entsprechend hoherer Prozentsatz an-
genommen werden. Diesen den gegebenen Verhiltnissen ent-

1y Z. B. E. Schiff, Wertminderungen an Betriebsanlagen. Springer,
Berlin 1909.
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sprechend genau zu erwiigen und zu berechnen ist Sache des
Kaufmanns, der sich aber der beratenden Mithilfe des Firberei-
technikers und des Maschineningenieurs nicht entziehen darf.

I1II. Die Firbekosten.

Neben den allgemeinen und Abteilungsunkosten miissen
selbstverstidndlich bei einer richtigen Férbereikalkulation auch
die durch das Farben selbst bedingten direkten Farbekosten, be-
sonders der Material- und Farbstoffverbrauch, eine sehr eingehende
Beriicksichtigung finden. In dieser Beziehung bereitet die Ab-
neigung vieler und in ihrem technischen Berufesonstsehr tiichtiger
Farbemeister gegen die Aufstellung der Kosten und iiberhaupt
zegen alles Schriftliche oft die allergrofiten Schwierigkeiten. Von
arofftem Nachteile ist hier namentlich die in vielen Férbereien
leider noch herrschende Geheimniskrdamerei. Ihr hat es der oft
nur kaufménnisch geschulte Chef der Firma zu verdanken, wenn
thm tber den Materialienverbrauch bei den ecinzelnen Farben
30 gut wie gar nichts bekannt ist. Erst die jihrliche Aufnahme und
Bilanz gibt ithm einen unvollkommenen Aufschlul} dartber. wie
zearbeitet worden ist. Vergleicht man nun aber die auf diese
Weise erhaltenen Zahlen mit den dem Farbemecister fiur die
sinzelne Partie mithsam abgerungenen Angaben, so ergeben sich
adufig die grofiten Unterschiede und Abweichungen, aber nur sehr
selten eine einigermafBen geniigende Ubereinstimmung. Tn den
meisten Férbereien wird leider iiberhaupt noch nicht abgewogen.
Farber und Fiarbermeister, die tiber innegehabte gute Stellen sich
wsweisen konnen, erkliren, prinzipiell nichtszu wiegen, einrichtiger
Farber wiege tiberhaupt nicht. In sehr groflen Firbereien wird
selbst fiir immer wiederkehrende Farben nicht abgewogen,
sondern jedesmal nach Gefithl zugesetzt und herumprobiert.
Auf diese idyllischen Zustdnde und die dadurch bedingte Chemi-
zalienverschwendung usw. ist schon 6fters hingewiesen worden?).

Derartige traurige Zusténde finden sich iberall; so berichtet
wich KL (Kielmeyer) uiber einen Fall, wo er fiir die Férberei eine
Wage verlangte und er darum auf dem Kontor fir geistig
aicht normal gehalten wurde?). ‘

1) Farber-Zeitung 1909, S. 186.
%) Deutsche Farber-Zeitung 1907, S.924.
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Der Firbemeister glaubt seine Unentbehrlichkeit erhohen
zu konnen, wenn er den Chef keinen Einblick in seine Farbe-
methoden tun 148t. Er wiinscht gerade, ihn im unklaren zu halten,
und scheut manchmal selbst nicht davor zuriick, direkt
falsche Angaben zu machen. Aber auch wenn dies nicht
der Fall ist, fithrt ein Mangel an schriftlichen Notizen und die
Ungenauigkeit des Schétzens der nicht einmal abgewogenen
Farbematerialien stets zu falschen Resultaten. Hier und da soll
auch eine absichtlich unrichtige Angabe des Firbemeisters eine
vielleicht frither im Materialienlager entstandene Liicke wieder
ausfiillen helfen. Daf man auf einer derartigen Basis niemals
eine richtige Berechnung der Firbekosten aufbauen kann, ist
selbstverstéindlich.

Die Ursache dieser Erscheinungen, welche den Fachmann
eines anderen Industriegebietes befremden mogen, sind auf die
Entwicklungsgeschichte der Farberei und die zurzeit noch héchst
mangelhafte Ausbildung der Firber') zuriickzufithren. Die
Fiarber fritherer Generationen gebrauchten nur die ihnen von
der Natur gebotenen Farbstoffe, die sie nach alten Rezepten an-
wandten, welche vom Vater auf den Sohn vererbt und streng
geheim gehalten wurden.

Es kam die Zeit der kiinstlichen Farbstoffe, die dem Fiarber
Farbstoffe von frither nicht gekannter einfacher Fiarbeweise und
Schonheit bot.

Die Entwicklung der Farbenindustrie wurde von den Farbern
nicht schnell genug mitgemacht. Sie zogen aus der so schnell zur
Bliite gekommenen angewandten Chemie keinen Nutzen, umso-
mehr dadie FarbenfabrikendenFéarbern mitausfithrlichen Rezepten,
Gebrauchsanweisungen usw. zur Verfiigung standen. Die Folge
davon war, daf} ein grofier Teil der Férber von den Farbenfabriken
abhéngig wurde. In allen schwierigen Fillen wurden die Techniker
der Farbenfabriken in Anspruch genommen, und zwar derart, daB
auch heute noch in vielen Farbereien die Farbenfabriken die tech-
nische Auskunftsstelle fiir alle Betriebsstérungen sind, so daf man
dem Ausspruche alter Farber, die heutigen Farber waren die Tage-
lohper der Farbenfabriken, nicht alle Berechtigung absprechenkann.

Die letzten Jahre haben nun eine ungeahnte weitere Ent-
wicklung der Farbstoffindustrie gebracht. Es entstanden die

1) Eppendahl, Farber-Zeitung 1909, Seite 186.
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Schwefelfarbstoffe, die Kipenfarbstoffe, die Anthrachinon- und
Indigoderivate. Ihr Féarben stellt schon hohere Anspriiche an
die technische Ausbildung. Téauscht nicht alles, so wird die
Firberei durch die Verwendung gerade dieser Farbstoffe auf ein
héheres, bisher nicht erreichtes Niveau kommen, und die den
Firbereien durch einen scharfen Konkurrenzkampf zunichst auf-
gezwungene Notwendigkeit einer genauen Kalkulation wird
zweifellos diese Entwicklung erleichtern und fordern.

Durch das Vorhandensein einer guten Farbenkalkulation
wird gleichzeitig ein beim Austritt eines Farbemeisters sehr
hiufig auftretender Streitgegenstand aus der Welt geschafft. Es
handelt sich dann vielfach darum, wem die Fiarberezepte und
Verfahren gehdren, nach denen im Betriebe bisher gearbeitet
worden ist. Zum mindesten ist es ein auflerordentlich rigoroses,
wenn nicht ungesetzliches Verlangen eines Chefs, der sich nie
recht um die Firberei gekiimmert hat, wenn er zum Schlul} ver-
langt, daB der scheidende Meister nun auf einmal alle seine Rezepte
zuriicklassen soll. Eine kiinftige Gerichtspraxis, die sich ein-
gehend mit dieser Materie beschéftigt, wird hier niemals dem Chef
recht geben und eine solche Forderung an den Meister stellen.

Ebenso zweifellos wird sie aber auch den Meister verpflichten,
alle fir die Kalkulation stindig erforderlichen Angaben in ge-
nauester und zutreffender Weise zu machen. FEine richtige Kalku-
lation gehort zu den Grundfesten des Geschiifts, und der Meister
wiirde die Geschéftsinteressen durch die Verweigerung solcher
Angaben auf das schwerste schidigen. Dal er dies nicht dart,
ohne seine Pflichten in der grobsten Weise zu verletzen, ist selbst-
verstindlich.

Zur Kunst des Firbens gehért aber gliicklicherweise doch
noch viel mehr als die Kenntnis der Farbstoffe und Materialien,
die in diesem oder jenem Falle angewandt werden kénnen. Solche
Angaben, die sich schliefilich jeder von den verschiedenen Farben-
fabriken verschaffen kann, machen noch lange keinen Firbemeister.

Alle jene fir den richtigen Ausfall einer Firbepartie oft so
auBerordentlich wichtigen Tatsachen und Kniffe, wie die Reihen-
folge der Zusitze, die Art des Aufsetzens und Umziehens sowie
die besondere Behandlungsart gewisser schwieriger Waren und
Farben sind fir die Kalkulation nicht von Belang und bleiben
daher unbeschriinktes Eigentum des Meisters.
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Auf diese Weise kommen beide Teile ohne weitere Ausein-
andersetzungen am besten zu ihrem Recht. Die Firma wird nicht
geschédigt, denn sie ist in der Lage, dem neuen Meister die Kalku-
lationen vorzulegen, woraus derselbe wenigstens ungefdhr sehen
kann, wie er zu arbeiten hat, und fiir die erste Zeit gewill manchen
Anhaltspunkt findet. In allen iibrigen Einzelheiten muf} sich der
neue Meister selbst zurecht finden, und ist er wirklich ein tiichtiger
und brauchbarer Fachmann, so wird ihm dies auch in nicht allzu-
langer Zeit gelingen. Ist der neue Meister dagegen seinem Posten
nicht gewachsen, so helfen ihm auch alle Rezepte seines Vorgangers
nicht. Denn bald wechselt die Mode, es werden neue Farben ver-
langt, andere Anspriiche gestellt oder anderes Material zum
Firben gesandt. Dann haben die alten Rezepte nicht den ge-
ringsten Wert mehr, und der neue Mann mull imstande sein, selbst
neue Verfahren und Rezepte durchzuarbeiten und einzufithren.

Um den Verbrauch an Farbmaterialien feststellen zu konnen
und damit erst die richtige Grundlage fiir eine genaue Kalkulation
zu haben, ist es die erste Pflicht eines jeden Fiarbereibesitzers
oder verantwortlichen Firbereileiters, mit der altmodischen Ge-
heimniskrimerei grundlich aufzuriumen und einen etwaigen
Widerstand des Firbemeisters gegen ausreichende schriftliche
Aufzeichnungen zu brechen. Laf(t sich dies durch Aufklirung
oder Energie nicht gutwillig erreichen, so bleibt nur der Ersatz
des Widerstrebenden durch eine einsichtigere Kraft, denn er-
fahrungsgemif lassen sich derartige Leute niemals belehren, und
es bleibt oft nur der Ausweg, sich geeignte Leute selbst anzu-
lernen. .

Andrerseits darf aber auch nicht verabsiumt werden, dem
Meister Verstindnis und Interesse fiir die Notwendigkeit einer
geordneten Fabrikbuchfithrung und Kostenberechnung einzu-
impfen. Denn wie kann man sonst von demselben erwarten, daf
er die Firberei mit wirtschaftlichem KErfolge leitet, rationelle
Firbemethoden schafft und diese erfolgreich einfihrt, wenn er
nicht das wirtschaftliche Wesen des Betriebes und die eigenen
sozialen Pflichten zu erfassen gelernt hat. Alle diese Dinge sind
fir einen brauchbaren Farbemeister mindestens ebenso wichtig
wie tichtige praktische Fachkenntnisse wund theoretisches
Verstindnis.

Es ist durchaus verfehlt, den Firbemeister tber
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die Erfordernisse des Betriebes absichtlich im Dunkeln zu
lassen, wie dies leider noch hiufig genug geschieht, weil der
Firbereibesitzer oder -leiter glaubt, alles selbst machen zu
kénnen, und nicht wiinscht, dal} dem Meister die Moglichkeit in
die Hand gegeben wird, sich ein bis in die Einzelheiten genaues Bild
davon zu machen, wie gearbeitet werden muB. Die Mitarbeit
eines gewissenhaften und tiachtigen Meisters ist im (egenteil
schon zur eigenen Kontrolle des Leiters auBerordentlich wertvoll.
Der Betrieb kann nur gewinnen, wenn man einem gewissenhaften
Mann auch in dieser Beziehung moglichstes Vertrauen schenkt.
Dieses hebt ihn iber das Niveau des einfachen Arbeiters und
Férbers und wird ihm stets ein Ansporn sein, so viel wie irgend
moglich zu leisten und an den Kosten zu sparen, wo er nur kann.
Einen Miflbrauch dieses Vertrauens wird man, wenn bei der Aus-
wahl der Personlichkeit einigermaflen vorsichtig verfahren
wurde, nur duflerst selten finden.

Schon aus diesen Grinden wird es auch nur in sehr seltenen
Féllen witnschenswert erscheinen, den Fiarbemeister iiber die ge-
naue Arbeitsweise im Unklaren zu lassen oder ihm gar. wie dies
manchmal beliebt wird, in dieser Beziehung falsche Angaben zu
machen, die man seclbst nachher richtigstellt.

relingt es nicht, als Meister eine Personlichkeit zu finden, die
das volle Vertrauen des Chefs verdient, so ist es immerhin am
wenigsten schidlich, wenn manderselben nichtfalsche sondern tiber-
haupt keine Angaben macht und alle in Betracht kommenden
Kalkulations-Arbeiten immer selbst fertigstellt. In diesem Ifalle
darf man nur nicht vergessen, dafl ein Meister unmoglich ein
grolles Interesse an einer Arbeitsweise haben kann. die er nicht
genau kennt. Ein solcher Mann kann fiberhaupt nicht mehr
als Meister betrachtet werden; er steht kaum auf dem Niveau
eines besseren Vorarbeiters.

Das Abwiegen der Farbstoffe ist weit genauer und
empfehlenswerter als das manchmal iibliche Abmessen in Vorrat
gehaltener Farbstoftlosungen. Hiervon ganz abgesehen, scheiden
sich auch viele Farbstoffe aus ihren Losungen sehr leicht aus.
so dafl ein einigermaflen quantitatives und genaues Arbeiten
zur Unmoglichkeit wird.

Leider kommen die Farbenfabriken in dieser Hinsicht den
noch auf alte Weise empirisch und ohne Wage arbeitenden Féarbern
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viel zu weit entgegen, indem sie Farbstoffe in fliissiger Form liefern
und dies gar noch als einen Fortschritt hinstellen: , Die An-
wendungsweise (der Farbstoffe) soll durch die neue Form aufler-
ordentlich erleichtert werden, da das umstdndliche Ab-
wigen und das zeitraubende Auflosen vollig wegfallt!).*

Andererseits werden auch viele Farbstoffe, z. B. die Kiipen-
farbstoffe, von ihren Herstellern mit Vorliebe in Teigform derartig
verdiinnt in den Handel gebracht, dal der Preis gegeniiber dem
Preise eines Kilos anderer Farbstoffe dem empirisch arbeitenden
und nur wenig genau kalkulierenden Féarber nicht iitbermafig auf-
fallt. Der Preis derselben Farbstoffe in Pulverform wiirde diesen
Farbern zu hoch erscheinen und sie von der Verwendung ab-
schrecken.

Trotzdem ist das Arbeiten mit den Farbstoffen in Pulver-
form fir den vernunftig arbeitenden Firber viel angenehmer.
Er erhilt bei richtigem Abwiegen hiermit sehr zuverldssige und
genaue Resultate; denn es kann niemals eine Konzentrations-
verdnderung eintreten, wihrend hierdurch ein genaues Nach-
musterfirben bei den Teigfarbstoffen oft ganz ausgeschlossen ist.

Ein genaues Abwiegen und Feststellen des Materialienver-
brauches fiir jede einzelne Féarbepartie erhoht erfahrungsgemis
das VerantwortungsbewuBtsein und die Gewissenhaftigkeit nicht
nur des Farbemeisters, sondern itberhaupt jedes einzelnen Féarbers.
Nicht nur ist jeder bestrebt, mit moglichst wenig Material auszu-
kommen, sondern er versucht auch, alle Firbemethoden des Be-
triebes so einfach und sicher wie nur irgend moglich zu gestalten.
Das sogenannte ,,Aufschmieren‘ der Farben, wenn die Faser
keinen Farbstoff mehr aufzunehmen vermag, fillt bald ganz fort,
weil ein Blick auf den Materialienverbrauchszettel sofort zeigt,
wie verwerflich ein solches Féarben ist.

In sehr vielen, auch gréBeren Fiarbereien findet man noch die
Einrichtung, daf} nicht der Meister oder ein dazu angestellter
Magazinverwalter die Herausgabe und das Abwiegen der Farb-
stoffe und Chemikalien besorgt, sondern daff dies die Aufgabe
eines jeden selbstindigen Farbers ist. Dieser holt sich auch oft
diese Sachen nicht einmal selbst, sondern beauftragt damit den
einen oder anderen seiner Gehilfen. Man sehe nur einmal von

1} Die Thiogenfarbstoffe der Farbwerke vorm. Meister Lucius und
Briining, Hochst a. M. Nachtrag zu S. 26.
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weitem und moglichst unbeobachtet zu, wie diese Farber und ihre
Gehilfen abwiegen. Stets sinkt die Schale mit dem abgewogenen
Material tief zu Boden, wihrend die Gewichte hoch in die Hohe
schnellen. Ein recht reichliches Wiegen soll dem Farber helfen,
seine Farbe moglichst leicht und sicher zu erreichen; deshalb wird
auch dem zur Wage beordneten Gehilfen vom Férber noch be-
sonders eingeschiirft recht ,,gut”, d. h. reichlich zu wiegen. Der
Gehilfe erfillt gewissenhaft seine Pflicht und legt lieber gleich
ein oder mehrere Gewichte mehr auf als notig. Nicht selten kenunt
er auch die einzelnen Gewichtsstiicke nicht einmal ganz genau.
Ein Mehr von 50— 100 g auf das abzuwiegende Kilogramm Farb-
stoff oder Chemikalien bildet unter diesen Umstinden keine
Seltenheit, sondern die Regel. Beim Abwigen von Extrakten,
Farbstoffpasten, vielgebrauchten Chemikalien, wie den Siuren,
Laugen, Chromkali, Chlorkalk usw., ist das Plus fast stets ein noch
viel groBeres. Dal} diese Zahlen nicht zu hoch, sondern eher noch
zu niedrig gegriffen sind, wird jeder Kundige bestiitigen miissen.
In einem Falle ging z. B. der Seifenverbrauch einer groferen
Farberei auf ein Drittel des fritheren zuriick, nachdem die Heraus-
gabe der Seife in eine Hand gelegt worden war und die Seife
unter Verschlull gehalten wurde, anstatt, wie dies friher der Fall
war, es jedem Firber zu iiberlassen, das von ihm benotigte Seifen-
quantum selbst zu holen. Bei einer Herausgabe aller Materialien
durch ein und dieselbe Person lernen die Férber und ihre Gehilfen
erst den Wert der Firbematerialien etwas kennen und werden
sich ungefdhr dariiber klar, dall das zu reichliche Wiegen oder
Garnichtwiegen eine direkte Vergeudung ist.

Man rechne sich einmal aus, wieviel nur jene zu viel ge-
wogenen oder zu reichlich gemessenen 50 bis 100 Gramm im
Jahre ausmachen. Betrigt der jahrliche Materialienverbrauch
einer Féarberei beispielsweise 50 000 Mark, so sind 2500 bis
5000 Mark auf diese nutzlose Vergoudung zu rechnen. Jede
Materialverschwendung, auch wenn sie nicht ganz so grof}
ist, kiirzt direkt den mithsam herausgerechneten und herauszu-
wirtschaftenden Gewinn!) und ist sogar imstande, denselben voll-
standig aufzufressen, auch wenn man nicht gerade den oben
erwihnten Fall der Seifenverschwendung zugrunde legt.

1) Siehe auch Leipziger Firber-Zeitung 1910, S. 256.
4
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Wohl in jeder groBeren oder auch nur mittelgrolen Farberei,
in der man bisher nach dieser Richtung hin noch nicht ganz pein-
lich und gewissenhaft vorging, diirften die gemachten Ersparnisse
hinreichen, um eine besondere Kraft fiir die Materialverwaltung
und -herausgabe anzustellen. Diese hitte zudem nicht nur das
Material- und Farbstofflager in Ordnung zu halten, sondern kann
auch leicht dem Fiarbemeister und Férbereileiter die Haupt-
arbeit bei der Farbenkalkulation abnehmen. Der Materialver-
walter kann in einem gut geleiteten Betriebe die ganze Vorkalku-
lation der einzelnen Férbepartien vollstindig iibernehmen, da
ihm infolge seiner Stellung die verbrauchten Materialmengen ohne-
hin schon bekannt sind, und er diese nur auf den ihm vorzu-
weisenden Farbekarten einzutragen braucht.

Uber die Eintragung und Verrechnung des fiir jede einzelne
Firbepartie aufgewandten Arbeitslohnes wurde im Abschnitt
iiber die Farbereibuchfithrung bei der Besprechung des Zettel-
oder Kartensystems niheres angegeben.

Mit dieser Materialherausgabe und Vorkalkulation geht
zweckmifig die Fiihrung eines Musterbuches Hand in Hand.

Der Farbemeister ist anzuhalten, ein solches Musterbuch zu
fithren, in das eine kleine Farbprobe von jeder gefirbten Partie
einzukleben ist, mit Angabe des Datums, der Partienummer und
der verbrauchten Materialien!). Die Berechnung des Arbeitslohnes
kann hier fortfallen, namentlich wenn dieselbe schon auf den
Tirbezetteln angegeben wird, damit der Meister durch Schreib-
werk nicht allzusehr belastet wird. Durch eine nachherige Riick-
frage 1483t sich der Betrag fiir den Arbeitslohn auch spater noch mit
groBler Leichtigkeit feststellen.

Man wende hier nicht ein, dal z. B. in einer gréBeren Couleur-
farberei, in der genau nach Muster gefirbt werden muf, die Fest-
stellung des Materialienverbrauches jeder einzelnen Farbe nicht
durchfiithrbar ist. Die Erfahrung hat gerade hier das Gegenteil
gezeigt. Bei den grofen Farbepartien erscheint ohnehin die ge-
naue Feststellung des Materialienverbrauches schon ziemlich

1) In einigen Arten von Férbereibetrieben, z. B. in den Indigokiipen-
firbereien, kann der Verbrauch an Farbstoff und Chemikalien nicht in
dieser Weise, sondern genau nur im Durchschnitt durch Feststellung des
Verbrauches und der damit gefirbten Warenmenge wihrend eines be-
stimmten Zeitraumes berechnet werden.
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selbstversténdlich und wird sogar bei héufigem Vorkommen der
Farbe zu einer unbedingten Notwendigkeit. Von den iibrigen
Farben wird meistens auch ein sehr grofler Teil nach einer fest-
stehenden Musterkarte gefirbt, bei der die Feststellung des
Materialienverbrauches eine nur einmalige Arbeit bei der Auf-
stellung der Karte darstellt. Aber auch von dem verbleibenden
Reste von Farben werden die meisten zu den hiufig wiederkehren-
den gehoren, so dall die Feststellung des Materialienverbrauches
hier ebenfalls eine nur einmalige Arbeit ist. Es verbleibt nun noch
ein nur sehr geringer Rest von Farben, meistens auf kleinen
Féarbepartien, bei dem man schlimmstenfalls hier und da auch
auf eine ganz genaue Berechnung des Materialienverbrauches
verzichten kann. In den meisten Fallen wird sich aber die Farbe
nach dem vorhandenen Musterbuche leicht feststellen lassen.
Und auch wenn man hier nicht ganz genau dieselbe Nuance unter
den dlteren Farbepartien findet, so wird man doch fast stets eine
genligend dhnliche finden, um auch den Verbrauch der neuen
Farbe mit grofler Genauigkeit feststellen zu konnen. Bei den
wirklich zum ersten Male in Form von kleinen Musterpartien
vorkommenden ganz neuen Farben ist eine genaue Kalkulation
des Materialienverbrauches ohnehin selbstverstindlich, denn es soll
dem Kunden eine genaue Preisangabe bzw. eine Offerte in diesen
Farben vorgelegt werden. Man versuche nur einmal die Fest-
stellung des Materialienverbrauches gewissenhaft und nach besten
Kriften durchzufithren, so wird man erstaunt sein, wie gering der
Rest an solchen wirklich neuen Farben ist, die eine ginzliche Neu-
feststellung des Materialienverbrauches von Grund auf notwendig
machen.

Wenn einzelne Féarbereipraktiker wie z. B. Herzinger?)
in dieser Beziehung anderer Meinung sind und das sich oft wieder-
holende Abwiegen kleiner Farbstoffquantitdten in einer groBeren
Couleurenfiarberei fiir unméglich halten, so legt dies nur darin,
daB eine solche Arbeitsweise ungeniigend und auf einer falschen
Organisations- und Kalkulationsgrundlage versucht worden ist.
Wollte man in einer solchen Férberei von heute auf morgen
plotzlich das Abwiegen aller Farbstoffe befehlen, so wiirde man
selbstverstandlich etwas ganz Unmégliches verlangen und sich

1) Textil- und Farberei-Zeitung 2, 796 (1904).
4%
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damit nur licherlich machen. Mit einer solchen Umwandlung
und Neuorganisation hat man vielmehr langsam und Schritt-
weise vorauszugehen, wie dies im ersten Kapitel niher aus-
gefiihrt wurde.

Die Anlage eines Musterbuches in Verbindung mit genauer
Feststellung des Materialienverbrauches hat sich ganz besonders
beim Farben der nur einmal vorkommenden und dann nicht wieder
verlangten Saison- und Modefarben bewdhrt. Nichts erleichtert so
sehr die schnelle und genaue Herstellung neuer Musterkollektionen
wie das Vorhandensein eines umfangreichen Musterbuches mit recht
genauen Materialangaben, und gerade auf die Schnelligkeit und
Genauigkeit kommt bei der Herausgabe einer neuen Farbenkarte
sehr viel an. Ein einfaches Nachschlagen und der Vergleich mit
den Mustern des Buches zeigt genau oder doch wenigstens mit
annidhernder Genauigkeit, wie die betreffende Farbe mit den im
Betriebe iiblichen Farbstoffen erhalten werden kann, und welches
von zwei ein dhnliches Resultat ergebenden Fiarbeverfahren zu
bevorzugen ist. Jeder Farber weill, wie schwierig es oft ist, ein mit
ganz anderen Farbstoffen hergestelltes Muster mit den Farbstoffen
des Betriebes ganz genau und in der gewiinschten Exaktheit zu
imitieren, und wie lange und planlos oft herumexperimentiert wird,
bis die Farbe wirklich so genau stimmt, wie es der anspruchsvolle
Kunde verlangt. Bei richtiger Benutzung eines Musterbuches
mit zuverldssigen Angaben iiber den Materialverbrauch wird das
Farben nach Muster ganz ungemein vereinfacht und erleichtert.
Ein planloses Experimentieren und Zeitverschwenden ist voll-
kommen ausgeschlossen. Man hat sich genau nach den Angaben
fiir das im Buche enthaltene ahnliche Muster zu richten und er-
hélt dann durch geringes Nuancieren sehr leicht und sicher die ge-
wiinschte Farbe. Die Ersparnis an Zeit und Arbeitslohn ist es,
die hierbei in erster Linie ins Gewicht fallt; denn Arbeitslohn ist
bekanntlich derjenige Posten, der in den Selbstkosten der Firberei
mit die groite Rolle spielt. Die Farbedauer, die vor Anlage des
Musterbuches bei schwierigen Farben manchmal einen halben Tag
betragen konnte, wird nachher auf 1—114 Stunde reduziert.

Das Fasermaterial wird durch die verkiirzte Firbedauer
erheblich mehr geschont und bleibt wohlerhalten ; unegale Partien
kommen kaum noch vor, wihrend vorher bisweilen das Zurver-
fligungstellen gerade der schwierigen Partien seitens des Fabri-
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kanten der einzige Lohn fiir die gehabte viele Mithe war. Wie
wichtig ein schnelles Farben und Treffen des richtigen Farbtones
im Interesse der Schonung des Farbegutes ist, dariiber wissen
namentlich die Seiden- und Kuntseidenfirber zu berichten.
Die Kosten fiir die Fithrung des Musterbuches werden allein schon
durch die Zeitersparnis bei weitem aufgewogen.

Selbstverstindlich darf aber durch die mit dem Musterbuche
sowie auch durch die mit der Materialverwaltung verkniipften
Arbeiten die Arbeitskraft des Farbemeisters oder gar des Farberei-
leiters und Chefs nicht allzusehr belastet werden. Die Zeit und
Arbeitskraft dieser hochsten Instanzen der Farberei ist fiir den
ganzen Betrieb viel zu wertvoll, um sie fiir eine so einseitige und
teilweise sogar recht mechanische Arbeit zu verbrauchen, wie es
das Abschneiden und Einkleben der Muster und die Notierung des
Materialverbrauches darstellt. Fiir diese Tétigkeit in den groleren
Firbereien diirfte vielmehr eine jiingere und billigere Kraft
geniigen, und nur in den kleinen und einfach gearteten Betrieben
hitte der Farbemeister oder Chef diese Arbeiten mit zu be-
sorgen.

Fiir einen fleifigen und gewissenhaften jungen Mann, der
beabsichtigt, spiter einmal Farbemeister oder Karbereileiter
zu werden, gibt es keinen instruktiveren Posten als gerade den-
jenigen des Materialverwalters und die Fiithrung des Muster-
buches. Einem gut vorbereiteten und geschulten jungen Manne
wird es nicht schwer fallen, diesen Posten zu einem der wichtigsten
des ganzen Betriebes auszugestalten. Zusammen mit der Fiihrung
des Musterbuches hat der Materialverwalter gewissermallen den
ganzen Betrieb in der Hand, und von der Genauigkeit und Ge-
wissenhaftigkeit seiner Arbeiten ist der richtige Ausfall der
Farben und damit erst ein gewinnbringendes, sicheres Arbeiten
in allererster Linie abhédngig.

Man hat selbstverstdndlich streng darauf zu achten, daf}
der Materialverwalter sich von keinerSeite verleiten 148t, irgendwie
ungenau oder gar zu reichlich abzuwiegen. Ohne ungenau
oder gar zu wenig abzuwiegen kann er eher die abgewogenen
Mengen etwas knapp halten, wenn auch selbstverstindlich
nicht in so weitem MaBe, wie frither zu reichlich gewogen
wurde, und man wird finden, daBl dies ohne jede Schidi-
gung der Farben ganz gut moglich ist. Das Materialbudget
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wird hierdurch gleich sehr vorteilhaft beeinflut. Die Hauptsache
ist, das das Wiegen stets in genau derselben Weise geschieht,
und die Art des Wiegens den gebriuchlichen Firbevorschriften
genau angepallt wird; denn durch ein diesen Vorschriften nicht
entsprechendes Zuviel wird die Nuance ebenso ungiinstig be-
einfluft wie durch ein Zuwenig.

Aus allen diesen Griinden empfiehlt es sich, die Stellung des
Materialverwalters nach Moglichkeit zu heben, jedenfalls aber sie
hoher zu stellen als diejenigen der Férber, auch wenn man urspriing-
lich nur einen intelligenten Mann aus dem Kreise der Firber
herausgenommen und angelernt hatte. Ein tiichtiger Mann wird
sich dann ganz von selbst sehr bald als die rechte Hand sowohl
des Meisters als auch des Chefs erweisen. Selbstverstandlich ist
es durchweg notwendig, daB der Betreffende selbst Firber ist,
d. h. er muf} mit dem Féarben der im Betriebe vorkommenden
Farben genau bekannt sein. Auch ist es gut, wenn er iiber einige
Kenntnisse der chemischen Natur der zur Verwendung gelangen-
den Farbstoffe und Chemikalien verfiigt.

Aus dem letzteren Grunde erweisen sich manche der
die Farbereischule verlassenden jungen Leute gerade
fiir diesen Posten als besonders brauchbar. Beim Engagement
eines derartigen jungen Mannes hat man sich aber davon
zu iiberzeugen, dafl derselbe auch wirklich etwas gelernt
hat, fleilig und gewissenhaft ist und in den Betrieb und die
Stellung, die er ausfiillen soll, gut hineinpaBt. Dem Wesen eines
modernen und konkurrenzfahigen Farbereibetriebes ist erfahrungs-
gemill die Schulweisheit eines fritheren Firbereischiilers allein
nicht gewachsen; er mufl praktische Erfahrungen und Kenntnisse
auBerdem noch mitbringen.

AusschlieBlich zur Kontrolle der Farbstoffe und Chemikalien
koénnen nur sehr grofie Férbereien einen Chemiker anstellen.
Fiir kleine und mittlere Farbereien wiirde ein Chemiker-Colorist,
der nur analytisch arbeiten soll, viel zu teuer sein. Hier muf} der
Chemiker gleichzeitig Firber sein und sich in der Firberei so viel wie
moglich betétigen. Nur dann ist es ihm moglich, Reformen und neue
Verfahren mit Erfolg einzufiihren und dadurch den Betrieb vor-
warts zu bringen. Er muf alle mechanischen Arbeiten vollkommen
beherrschen, um gegebenenfalls den Arbeitern vormachen zu
koénnen, wie er gearbeitet haben will. Dies ist ein sehr wesent-
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licher Punkt, da die Arbeiter nur durch eigenes Eingreifen und
Vorarbeiten von ihrer bisherigen Arbeitsweise und ihrem Schlen-
drian abzubringen sind. Durch eine angemessene und sach-
gemifle Anleitung der Farber in Verbindung mit stindiger
Kontrolle der Materialverwaltung und des Musterbuches wird
auf eine moderne Arbeitsweise in der Férberei allmihlich hin-
gewitkt.

Langsam kann dann auch mit farbereichemischen Unter-
suchungen angefangen werden. Die vollstindige Neueinrichtung
eines Laboratoriums auf einmal ist fiir einen kleineren Betrieb zu
teuer und diirfte wohl in den meisten Fillen nicht so ohne weiteres
bewilligt werden. Man hat dem nur kaufménnisch gebildeten Chef
den Nutzen einer solchen erst darzutun, was aber einem einge-
arbeiteten, gut ausgebildeten jungen Farbereitechniker nicht schwer
fallt. Schon die Ausfithrung von Probefédrbungen neuer oder zu
verschiedenen Preisen offerierter Farbstoffe wird diesen Nutzen
zeigen. Die Nachprifung oder Echtheit verschiedener Pro-
dukte gibt dem Betriebe die notige Sicherheit und die Moglichkeit
einer gewissen Garantieleistung.

Gerade die Untersuchung der Farbmuster ist ein Gebiet,
auf dem man so recht erkennen kann, wie mangelhaft die Kalku-
lation in den Firbereien oft ist. Man kann hier die groten Uber-
raschungen erleben und erfiahrt, dall die teuersten Farbstoffe
oft gerade die billigsten sind. Farbstoffe, deren Benutzung der
Meister wegen des zu hohen Preises ganz abgelehnt hatte, werden in
den Betrieb eingefiihrt, und man sieht wie sehr der letztere sich nur
vom Preise leiten liel, wie gering sein sachliches Urteil ist, und
wie wenig er zu rechnen versteht.

Die hierzu nétigen Laboratoriumsgeréite sind fiir wenige
Mark zu kaufen. Ein Wasserbad fertigt der Schlosser oder Kupfer-
schmied an, und diese Einrichtung gentigt fir den Anfang.

Wird so mit einfachen Mitteln der Nutzen eines Laboratoriums
erwiesen, so wird dessen weiterer Ausbau keinen Widerstand
mehr finden und wenig Schwierigkeiten mehr machen. Die ein-
facheren Untersuchungen kann ein gut geschulter und eingear-
beitete Materialverwalter leicht noch neben seinen bisherigen
Arbeitenausfithren. Spater wird er inden niederen und mechanischen
Arbeiten Unterstiitzung brauchen und sich zuverlissige Hilfs-
krifte heranbilden, um sich auf die technische Leitung zu konzen-
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trieren und auch grofere Arbeiten zum Nutzen des Ganzen
ausfithren zu konnen.

Er hat neue Methoden fiir den Betrieb auszuarbeiten und die
bestehenden zu verbessern. Den Nutzen einer stindigen chemischen
Betriebskontrolle vermag heute niemand mehr zu bezweifeln,
und hierauf wurde von einsichtigen Fachleuten schon wiederholt
hingewiesen!). Kleineren Firbereien, denen die' Anstellung eines
besonderen, gut ausgebildeten Technikers und Chemikers zu teuer
sein wiirde, zeigt sich hier ein Weg, den Nutzen eines solchen ohne
besonderen Aufwand zu erreichen, und dieser Weg ist nicht neu,
sondern schon hiufig mit Erfolg beschritten worden. Einem gut-
geschulten, fahigen und eifrigen jungen Manne bietet eine solche
Stellung mehr wie jede andere Gelegenheit, das Wesen des Betriebes
bis in die Einzelheiten kennen zu lernen. Bei eintretendem Mangel
an selbstdndigen Féarbern oder grofler Anhédufung der Arbeit ist
er der Nichststehende, welcher einzutreten hat und bei etwaigem
Fehlen eines Meisters oder gar des Firbereileiters hat er Ge-
legenheit, die Arbeit desselben nach Moglichkeit mit zu versehen,
und es ist ihm so reiche Gelegenheit zum weiteren Lernen und
Vorwértskommen geboten.

Vornehmlich zur Ausbildung derartiger Betriebstechniker
sind neben den technischen Hochschulen fiir fast alle Industrie-
gebiete die staatlichen Fachschulen gegriindet worden. Sie
wollen im besonderen eine bessere theoretische und wissenschaft-
liche Ausbildung der Techniker erstreben. Die gute Entwicklung
dieser Anstalten zeigt die zunehmende Anerkennung dieser
Arbeit von seiten der Industrie. Wird diese Entwicklung fort-
schreiten, so wird von selbst mit der Zeit eine bessere Organisation
auch der Fiarbereibetriebe eintreten.

Noch werden die meisten Férbereien nur von empirisch ge-
schulten Meistern geleitet. Im besten Falle hat der Firberei-
besitzer frither eine Fachschule oder einen Chemiekursus besucht.
Aber er ist durch die kaufm#nnische Tatigkeit so sehr in Anspruch
genommen, dal ihm meistens keine Zeit bleibt, sich um die
technischen Angelegenheiten des Betriebes zu kiimmern. So
kommt es, dafi der Farbereibesitzer erklart, es sei ihm ganz gleich,
in welcher Weise und mit welchen Farbstoffen der Farbemeister

1) Farber-Zeitung 1909, S. 369,
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arbeite; die Hauptsache sei, dafl moglichst viel fertiggestellt werde.
So kommt es auch, dall der Firbemeister sich seinerseits keine
Vorschriften von seinem Prinzipal machen lassen will, sondern
in rohester, unvollkommenster Weise einfach darauf losarbeitet.
Als ganz besonders schwer zuginglich erweist sich der Férbe-
meister, wenn der Chef nur Kaufmann ist oder die Fiarberei einem
nur kaufménnisch gebildeten Prokuristen unterstellt wird.
Kann die Firberei dagegen einem wirtschaftlich, technisch
und wissenschaftlich griindlich durchgebildeten Leiter unterstellt
werden, der fiir den technischen Betrieb sein ganzes Wollen und
Koénnen einsetzt und auch die ganze Verantwortung zu tragen hat,
so ist die Zukunft und das Vorwirtskommen der Farberei gesichert.
Hierdurch allein kann die dringend notwendige Reform der
ganzen Fiarbereiindustrie eingeleitet und allméhlich eine bessere,
zeitentsprechende Organisation der bisher nur empirisch arbeiten-
den Firbereien eingeleitet werden. Neben der kaufménnischen
Organisation und der Einrichtung einer modernen Kalkulation mul}
sich die technische Organisation vollziehen. Die Zeit der Empirie
entschwindet, der Zeit der Wissenschaft leuchtet das Morgenrot.



Beispiel der Firberei-Kalkulation fiir eine
Baumwoll-Garnfirberei) .

Jahrliche Produktion:
455 000 Pfund engl. Schwarz,
434 000 ,,  Bleiche,
111 000 ., ., Farben auf ungebleichter
Baumwolle 2)

Zusammen 1 000 000 Pfund engl.

Abteilungen: Bleicherei, Mercerisieranstalt, Couleurfirberei,
Schwarzfarberei.

Die Fabrik beschaftigt inkl. Meister 25 Mann und 1 Buch-
halter.

I. Generalunkosten.
Jihrliche Produktion: 1000000 Pfund engl.

Mark
a | Personenkonto. . . . . . . . . . . . . ... .. 6 000,00
b | Salair des Buchhalters . . . . . . . . . . . . .. 1 800,00
¢ | Amortisation und Verzinsung der Bureaueinrichtung 100,00
d | Amortisation und Verzinsung des vom Bureau bean-
spruchten Gebdudeanteils. . . . . . . . . . . 200,00
e | Geschirrtkonto . . . . . . . . . . . .. ... .. 850,00
f | Futterkosten, Versicherung und Tierarzt fiir ein Pferd 900,00
g | Lohn fiir den Kutscher. . . . . . . . . . . . .. 1 200,00
h | Bureauunkosten, Porti, Papier, Anzeigen usw. . . . 500,00
i | Steuern und Versicherungen (Unfall, Haftpflicht-,
Feuer- usw.). . . . . . . . . . ... .. .. 400,00
Transport 11950,00

!) Dieses Beispiel enthdlt ganz willkiirlich gew#hlte Zahlen und soll
nur schematisch die Anlage einer beliebigen Firbereikalkulation zeigen.
Ein Normalschema gibt es nicht.  Ein solches soll auch in diesem Beispiel
nicht aufgestellt werden.

*) Die auf gebleichte oder mercerisierte Baumwolle gefirbten Farben
miissen hier zur Vermeidung einer zweifachen Berechnung fortgelassen
werden.
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Mark

Transport 11950,00

k | Gratifikationen, Unterstiitzungen, Vereinsbeitrige usw. | 300,00
1 | Kranken-, Alters- und Invalidenversicherung fiir 22 Ar-

belter R e 510,00

m | Telephon, Heizen und Relmgen des Bureauq e 350,00

n | Abzilige bei Zahlungen und Verluste . . . . . 700,00
o | Kosten fiir Untersuchungen, Versuche, Zeltschuttcn

USW. . . o o e e e e e e e e 100,00

p | Beleuchtung . . . . e 200,00

q | Lohn fir Heizer ') und \achtvvachter e 1.375,00

r | Unvorhergesehenes und zur Abrundung . . . . . . 515,00

Zusammen 16 000, ()O

An Generalunkosten fur:
1000 000 Pfund engl. 16 000,00 M

1000, .. 16,00 2)
00, . 1,60
0 ., ., 0,16

1. . 0,02 9)

I1. Abteilungsunkosten.
A Abteilung Bleicherei.
Jahrliche Produktion: 434 000 Pfund engl.
Mark

a | Lohnkonto:
(lehalt des Vorarbeiters (28 M pro Woche)4) . | 1 456,00

Alters-, Kranken- und ]nvahdenverblcherungr fiir |

den Vorarbeiter . . ‘ 23,92
b | Verzinsung und Amortisation des in der Blexcherel an- \

gelegten Gebiudekapitals mit 5 | 400,00

-
Transport ! 1879,92

1) Der Heizerlohn wird zweckmaBig schon bei den Generalunkosten
und nicht erst beim Dampfverbrauch verrechnet, weil der Heizer meistens
als Schlosser ausgebildet ist und von allen Abteilungen ziemlich gleich-
mifig fur Reparaturen und dgl. in Anspruch genommen wird.

) Die auf verschiedene Einheiten berechneten General- und Ab-
teilungsunkostenzuschlige erleichtern eine schnelle Berechnung derselben
bei den direkten oder Firbekosten ganz auBlerordentlich.

3) Bei der Berechnung einzelner Pfunde wird nach oben hin abge-
rundet.

4) Die Lohne der iibrigen, nicht stindig und nicht immer in gleicher
Anzahl in Bleicherei beschiftigten Arbeiter werden bei den direkten Kosten
verrechnet.
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Mark
Transport 1879,92
¢ | Verzinsung und Amortisation der Bleichereieinrichtung

109, . o o 500,00
d | Reparaturen . . . . . . . . .. ... ... 100,00
e | Kohlen- bzw. Dampfverbrauch !) der Bleicherei. . . 340,00
f | Wasserverbrauch . . . . . . . . . . . . . ... 880,00
¢ | Feuerversicherung fiir die Bleicherei, Verschiedenes

und zur Abrundung . . . . . .. ..o L L. 100,08

Zusammen 3 800,00

An Abteilungsunkosten fiir:
434 000 Pfund engl. 3 800,00 M

1000 ., 8,75
0o ., 0,88
o ., 10,09

B. Abteilung Mercerisieranstalt.
Jahrliche Produktion: 240 000 Pfund engl.

Mark

a | Reparaturen, Wartung, Schmieren der Mercerisier-
maschine . . . . . . . . . . .. .. L. 640,00
Verzinsung und Amortisation des Gebiudes * ) % - 150,00

¢ | Verzinsung und Amortisation der Mercerisiereinrich-
tungen 159,%) . . . . . . . ..o 1 600,00

d | Dampfverbrauch (Antrleb der Maschme und zum
Mercerisieren) . . . . . . . . ... ... 780,00
e | Wasserverbrauch . . . . . . . . . . . ... .. 910,00

f | Feuerversicherung, Unvorhergesehenes und zur Abrun
dung¢) . . . . .. e e e e 520,00
Zusammen 4 600,00

1} Aus dem jahrlichen Kohlenverbrauch, der Verzinsung und Amorti-
sation der Dampfkesselanlagen usw. wird der Gesamtwert des jihrlich
produzierten Dampfes festgestellt. Die Gesamtmenge des Dampfes und
die von der Bleichereiabteilung verbrauchte Dampfmenge stellt man durch
zeitweise Einschaltung eines Dampfmessers ungefihr fest. Aus diesen
Zahlen lafBt sich dann der Wert des von der Bleicherei verbrauchten Dampfes
sehr leicht berechnen. Die so gewonnenen Zahlen sind in jedem Fall ge-
nauer als die auf andere Weise oder nur durch Schitzung erhaltenen.
(Siehe auch 8. 40.)

2) Wenn die Abteilung kein besonderes Gebiude, sondern nur den
Teil eines solchen beansprucht, sind Verzinsung und Amortisation diesem
Teile entsprechend zu berechnen. In der Baumwollgarnfirberei diirfte
eine Verzinsung und Amortisation von 5 9, fir dltere Farbereigebaude
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An Abteilungsunkosten fiir:

240 000 Pfund engl. 4 600,00 M
1000, » 19,16 ,

100 1,92,
-, ” 0,19 ,,
v, ” 0,02 ,,

C. Abteilung Couleur-Farberei.
Jéahrliche Produktion: 250 000 Pfund engl.

Mark

a | Verzinsung und Amortisation des Gebdudes 5 9; . . i’ 500,00

b | Verzinsung und Amortisation der Farbereianlagen 10 %, 964,00

¢ | Gehalt des Fiarbemeisters. . . . 2 080,00
d | Unfall-, Alters-, Invaliden- und Krankenversmherung,

des Farbemeisters . . . . . . . . . . . . .. 38,00

e | Kohlenverbrauch. . . . . . . . . . . . . .. .. 2 080,00

t | Wasserverbrauch) . . . . . . . . . .. . ... 980,00

g | Reparaturen . . . 300,00

h | Feuerversicherung, Vcr%chxedenw \md zur Abrunduno 2a8 00

Zusammen ._0().()0

An Abteilungsunkosten fiir:

250 000 Pfund engl. 7 200,00 M
1000 " 28,20 .,

100 . 2,88 .,
10 . 029 .,
L, » 0,03 .,

ausreichen. Fiir neue (iebiude und in besonderen Fillen ist ein hoherer
Prozentsatz anzunehmen. (Siehe Seite 42.)

3) Fiir Abschreibungen auf die Mercerisiermaschinen ist in der Regel
ein hoherer Prozentsatz anzunehmen, weil diese Maschinen einem Ver-
schleil viel stiarker ausgesetzt sind als die iibrigen Kinrichtungen der (iarn-
farberei im Durchschnitt. (Siehe auch die FuBnote unter Schwarzfirberei.)

1) Wegen Ausgabe von ({ummihandschuhen, Schiirzen und dgl. hoher
zu berechnen.

5) Verzinsung und Amortisation der Brunnen- und Pumpenanlagen
und Dampfverbrauch der Pumpen dividiert durch die geforderte Wasser-
menge gibt den Wert fiir die Einheit des Wassers an, z. B. 0,03 oder 0,045 M
fir den Kubikmeter; durch zeitweise Einschaltung eines Wassermessers
kann dann die von der betreffenden Abteilung jihrlich verbrauchte Wasser
menge ziemlich genau festgestellt werden.  (Siehe . 41.)
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D. Abteilung Schwarzfiarberei.
Jéhrliche Produktion: 455 000 Pfund engl.

Mark
a | Lohnkonto:
Lohn des Vorarbeiters 30 M die Woche . . . . 1 560,00
b | Unfall-, Alters-, Invaliden- und Krankenversicherung
des Vorarbeiters . . . . . e e e e 24,00
¢ | Verzinsung und Amortisation des Farbereigebdudes
B5Y% oo e 400,00
d | Verzinsung und Amortisation der Firbereieinrichtung
10099 . . . ..o ... e 765,00
e | Reparaturen . . . . . . . . . . .. C e e 200,00
f | Kohlen- bzw. Dampfverbrauch . . . . . . . Ce 6 504,00
g | Wasserverbrauch . . . . . . . . . . .. .. .. 726,00
h Feuerversicherung, Verschiedenes und zur Abrundung 121,00
Zusammen 10 300,00

An Abteilungsunkosten fiir:
455 000_Pfund engl. 10 300,00 M

1000 , 22,63
00 , 2,26 ,
0, 0,23 ,,

Lo s 0,032),,

III. Direkte Kosten oder Firbekosten?).

A. Selbstkosten fiir das Abkochen (ohne Generalun-
kosten) 4).

Jiahrliche Produktion: 1000 000 Pfund engl.

Mark

a | Chemikalien (Soda, Natronlauge usw.)s) . . . . . . 1 900,00

b | Arbeitslohn®) . . . . . . . .. ... L. R 3 420,00

¢ | Kohlenverbrauch (Dampf und Wasser)s) . . . . . 2 200,00
d | Verzinsung und Amortisation fiir Gebiude und Ein-

richtung®) . . . . . . . . ... L., 702,00

e | Reparaturen und zur Abrundung . . . . . . . . . 178,00

Zusammen 8 400,00

') Ein Satz von 10 % fiir Verzinsung und Abschreibungen geniigt
fiir die meisten der nur sehr einfach eingerichteten Baumwollstranggarn-
farbereien, weil diese nur selten ein sehr dem VerschleiB und dem Un-
modernwerden unterliegendes Maschinenmaterial benutzen. Fiir einzelne
Maschinen, bei denen dies der Fall ist, z. B. Mercerisiermaschinen, ist ein
hoherer Satz zu berechnen.

%) Bei sehr kleinen Firbepartien konnen die Unkostenzuschlige
nach oben hin abgerundet werden, um ganze Pfennige zu erhalten.
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Abkochen fiir:
1 000 000 Pfund engl. 8 400,00 M

1000 ,, 8,40
0w, 084
0w L, 0,09 .,
| 0,01 .,

B. Selbstkosten fiir das Trocknen (ohne Generalun-
kosten).

Jahrliche Produktion: 1000 000 Pfund engl.

Mark

a | Verzinsung und Amortisation des Gebiudeanteiles 5 ©,, | 40,00
b | Fir Verzinsung und Amortisation des Wertes der
Trockeneinrichtung, Trockenmaschinen, Dampf-

leitung, Garnbiénke, Trockenstocke usw. 10 ¢; . 279,00

¢ | Dampfverbrauch?) . . . . . . . . . ... oL L 2700,00

d | Arbeitslohn (1% Mann jahrlich)®) . . . . . . . .| 171000

e | Reparaturen und zur Abrundung . . . . . . . .. 71,00

Zusammen | 4 800,00

Trockenspesen fiir:
1 000 000 Pfund engl. 4 800,00 M

1000, Ny 4,80 ,.
o - 0,48
-, . 0,05 .,
1, 15 Pi.

3) Die direkten Kosten fiir bestimmte, stets wiederkehrende Arbeiten
werden der groBeren Einfachheit halber ahnlich wie die Abteilungskosten
als Ganzes berechnet und ebenso wie diese den iibrigen Selbstkosten bei
Berechnung der einzelnen Firbepartie zugeschlagen (siche S. 34).

4) Die Generalunkosten werden erst bei der Berechnung der cinzelnen
Farben zugezihlt.

5) Nach dem Durchschnitt des letzten Jahres, da ein genauer Ver-
brauch nur schwer und weniger genau zu ermitteln ist.

) Beide Posten sind hier der Einfachheit halber zusammengezogen.

") Bei Verwendung von Abdampf der Maschine zum Trocknen ist
hierfiir ein bestimmter Betrag einzusetzen, der selbstverstindlich vom
Dampfverbrauch der Maschine wieder abzuziehen ist.

8 In der Trockenkammer werden 1—4 Mann nicht stindig be-
schiftigt. Im jihrlichen Durchschnitt ergibt sich die Arbeitsleistung
von 1Y, Arbeitern. Die Versicherungsbeitrage fiir diese wurden, cbenso
wie die der in der Abkocherei- und Mercerisieranstalt, gleichfalls nicht
stindig beschiftigten Arbeiter schon bel den (ieneralunkosten verrechnet.
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C. Selbstkosten fiir das Mercerisieren (ohne General-
unkosten) ).

Berechnung fiir eine Partie von 100 Pfund engl. 40/2 Soft.

Mark

a | Laugenverbrauch (Natronlauge 38—40° Bé)?) . . . . . 8,00
b | Arbeitslohn fiir Mercerisieren, Absduern, Spiilen, Schleu-

dern . . . . ... L 3,90

¢ | Schwefelsdure 2). . . . . . . . ... 0oL oL 0,15

d | Abteilungsunkosten fiir Mercerisation (ad B) . . . . . 1,92

Zusammen 13,97

Mercerisieren fiir:
1000 Pfund engl. 139,70 M
100 ,, » 1397,
10 I3 T} 1’40 9
1 2 ” 0,14 ”»

D. Selbstkosten fiir das Bleichen.
Berechnung fiir eine Partie von 100 Pfund engl. 60/2 Zwirn.

Mark

a | Fitzen des Garnes . . . . . . . . . . . . . . ... 0,24
b | Abkochen (ad. A. Selbstkosten fiir 100 Pfund engl.) . . 0,84
¢ | Chlorkalk . . . . . . . . .. ... .. ... .. 0,20
d | Schwefelsdure. . . . . . . . . . . . .. ... ... 0,20
e | Farbstoff zum Blauen . . . . . . . . . . . . .. .. 0,02
f | Arbeitslohn. . . . . . . . . . .. ... 1,85
g | Trocknen (ad. B. Selbstkosten fiir 100 Pfund engl.) . . 0,48
h {Packen . . . . . . . . . . . . . . ... ... 0,50
i | Zuschlag fiir Generalunkosten . . . . . . . . . . .. 1,60
k | Zuschlag fiir Abteilungsunkosten (Bleicherei) . . . . . 0,88
Zusammen 6,81

Bleichen fiir Weissgarn:
1000 Pfund engl. 68,10 M

100 ”» ” 6581 ”
10 ’” ” 0568 ” .
1 ” £ 0’07 EH

1) Die Kosten fiir Abkochen, Fitzen, Trocknen, Packen sowie die
Generalunkosten werden hier nicht mit berechnet, weil die zu mercerisieren-
den Garne stets auch noch gefiirbt oder gebleicht werden. Die entsprechen-
den Zuschlige werden erst bei der Berechnung dieser Arbeiten gemacht.
Ist ausnahmsweise eine Partie nur zu mercerisieren, so diirfen diese Zu-
schlidge selbstverstidndlich nicht vergessen werden.

2) Im Durchschnitt berechnet.
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Bei der Vorbleiche fiir Couleuren sind diesem Betrage die Kosten
fiir das:

Mark
Fitzen und Abkochen . 1.08
Trocknen und Packen 0,98
Generalunkosten 1,60
zusammen 3,66
abzuziehen. Die Vorbleiche ist also zu berechnen bel

1 000 Pfund engl. 31,50 M

100 3,15 .,

10 0,32

1 . . 0,04 ,,

E. Selbstkosten fiir ein Hellbraun lichtecht.

Berechnung fir eine Partie von 111 Pfund engl. 60/2 Zwirn.

Mark

a | Fitzen!) des Garnes . 0,27
b | Abkochen (ad. A.) . . . . . ... L 0,93
¢ | 0,6 °, Diamincatechin B 3,75 M p. kg (300 g). 1,13
d | 20, = 1kg Diaminechtgelb B 3,00 M p. kg . 3,00
e | 0,25 °) Benzolichtbordeaux 6 B 7,25 M p. kg . 1.81
f | 19, Soda 10,00 M p. 100 kg (1. kg) . R 0,05
g | 159, Glaubersalz kalz. 4,75 M p. 100 kg (714 kg) . 0,35
h | Arbeitslohn (4 Mann 2%, Stunden) . P 3,90
i | Trocknen. . 0,53
k | Packen ?) 0,56
1 | Generalunkosten e e 1,78
m | Abteilungsunkosten (Couleur-Farberei). 3,14
‘ Zusammen P17.50

Hellbraun lichtecht:

111 Pfund engl. 17,50
100 15,72
10 " v 1,57

| I . 0,1

material usw. zugezéhlt werden miissen.
derselbe fiir 100 Pfund engl. auf 0,24 M.

2} Im Durchschnitt fir die hier in Frage kommniende Art der Ver-

packung zu zahlender Packlohn 0,50 M fir 100 Pfund engl.

Zanuker.

1)y Im Akkord bezahlter Fitzlohn, dem noch die Kosten fiir Fitz-
Im Durchschnitt stellt sich
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F. Selbstkosten fiir ein Scharlach sdureecht.

Berechnung fir eine Partie von 60 Pfund engl. 40/2 Zwirn.

Mark
a | Abkochen . . . . . . . . . . . . . . ... .. .. 0,561
b | Fitzen. . . . . . . . . ... ... 0,15
c | 4% Benzoechtscharlach 4 B S 6 20 M p. kg (1,08 kg) 6,75
d | 29 Soda 10,00 M p. 100kg (Yo kg) . . . . . . 0,06
e | 30 9, Gewerbesalz 2,80 M p. 100 kg (8,1kg) . . 0,23
f Arbe1tslohn (2 Mann 2 Stunden) p. Mann und Stunde
0,39 M 1). e e e e 1,56
g | Trocknen. . . . . . . . . .. .00 0,29
h | Packen . . . . . e e 0,30
i | Generalunkosten . . . . . . . . e e e 0,98
k | Abteilungsunkosten (Couleur- Farberel) ...... R 1,73
Zusammen 12,56

Scharlach sdureecht:

60 Pfund engl. 12,56 M
100 » 20,93
10 » 2,08
1

29

29

23 ER) 0321 »

) Der einfacheren Berechnung halber wird fiir die Couleurfirberei
unter Beriicksichtigung der Lehrlinge der durchschnittliche Arbeitslohn fiir
1 Mann 1Stunde 0,39M angenommen. Dieser Durchschnitt muB recht hiufig
kontrolliert werden, was mit Leichtigkeit jederzeit geschehen kann, indem
man fiir einen gewissen Zeitraum, z. B. eine Woche, die an alle Arbeiter der
Abteilung gezahlte Lohnsumme feststellt und diese Zahl durch die Zahl der
Arbeiter und wochentlichen Arbeitsstunden dividiert. AuBer dem fir jede
Farbepartie zu berechnenden produktiven Arbeitslohn miissen die un-
produktiven Lohne beriicksichtigt werden, d. h. der fiir Nebenarbeiten,
wie Aufriumen, Reinmachen usw. gezahlte Lohn (siche S. 18). Man setzt
dafiir den produktiven Lohn entsprechend hoher in die Kalkulation ein.
Das Verhiltnis von produktivem zu unproduktivem Lohn findet man am
besten wenn an die Zahlen des wirklich verbrauchten Arbeitslohnes
fiir eine einzelne Partie und den wihrend einer lingeren Arbeitsperiode
im Durchschnitt auf dieselbe Partie entfallenden Arbeitslohn vergleicht.
Man nimmt dann den produktiven Arbeitslohn entsprechend hoher an
oder berechnet fiir jedes Pfund engl einen entsprechenden Zuschlag
(Siehe Seite 19).
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G. Selbstkosten fiir ein Hellblau vorgebleicht.

Berechnung fir eine Partie von 100 Pfund engl. 32/2 Seving.

Mark

a | Kosten der Vorbleiche (ohne Generalunkosten, Trocknen
und Packen)?) . . . . . . . ... 5,27
b | 22¢g Diaminblau 3 B 5,75 M p. kg. . . . . . . . . 0,13
¢ | % kg Soda 10,00 M p. 100kg . . . . o 0,05
d | Arbeitslohn (4 Mann 2 btunden) pro Mann u. Stunde 9 Pf. 3,12
¢ | Trocknen. e e e e 0,48
f | Packen . . . . . . . . .. . .. 0,50
g | Generalunkosten . . . . . . . . . . . . ... . 1,60
h | Abteilungsunkosten (Couleur-Firberei). . . . . . . . . 2.88
Zusammen | 14,03

Hellblau vorgebleicht:
100 Pfund engl. 14,03 M
0 ) 1,40 ,,
1 ) 0,14 ,;

H. Selbstkosten fiir Créme, gebleicht und mercerisiert.

Berechnet fur eine Partie von 2215, Pfund engl. 60/2 Zwirn.

Mark
a | Bleichen?) . . . . . . . . . . .00 1.53
b \/Iercerlswren .. . .1 315
c | 0,01 9% Benzohchtg_,elb 4(: 11 o() M P. ko (ema lg) . 0,01
d | Benzolichtrot unberechenbar kleine Menwe angenominen
mit . . . JE 0,01
e | 39% Marselllerselfe oo,OO 7\[ p 100 krr (I g - 0,17
£ | Arbeitslohn (2 Mann 1 Stunde) . . . . . . .. ... 078
g | Generalunkosten . . . . B 0,00
h | Abteilungsunkosten (C ()uleur Farbcrel, e 0,66
Zusammen L 631

') Die Vorbleiche kann selbstverstindlich auch ohne Fitzen und
Abkochen hier eingestellt werden, wenn die Werte hierfir schon bei der
Berechnung des Preises bei der Vorbleiche beriicksichtigt worden waren.
Ebenso gut kénnte man das Trocknen und Packen schon bei der Vorbleiche
einrechnen, wenn diese Arbeiten in der Bleicherei genau so ausgefiihrt
werden wie in der Couleurfirberei. Es hiingt dies von der speziellen Art
des Betriebes ab. Auch die Generalunkosten konnen in die Vorbleiche
einbezogen werden, wodurch die Berechnung der Farbe zum Schlufl ganz
auBerordentlich vereinfacht wird. Diese und viele andere Kleinigkeiten
und Vereinfachungen finden sich spiiter im Betriebhe mit etwas Ubung
und Erfahrung ganz von selbst.

bt



68 Beispiel der Farberei-Kalkulation.

Créme, gebleicht und mercerisiert:

221, Pfund engl. 6,31 M
100 ., 28,04
0 ,, ’ 2,80 ,,

1, » 0,283,

J. Selbstkosten fiir ein Rosa, gebleicht und merceri-
siert.

Berechnung fiir eine Partie von 50 Pfund engl. 20/2 Soft.

Mark

a | Fitzen. . . . . . . ... e e e e e e e e 0,12
b | Abkochen . . . . . . e e e e e e e 0,42
¢ | Bleichen4) . . . . . . . . . ... e e e e : 1,58
d | Mercerisieren (Selbstkosten a. d. Co) ........ . 6,99
e | 0,1 9% Direktrosa TM 3,40 M p. kg (22¢g) . . . . . . 0,08
f | 5 9% Marseillerseife 55,00 M p. 100 kg (11/,kg) . . . . 0,62
g | Arbeitslohn (2 Mann 1% Stunde) . . . . . . . . . . 0,96
h | Trocken . . . . . . . . . . . . . ... .... .. 0,24
i |Packen . . . . . . . . ... .. 0,25
k | Generalunkosten . . . . . . . .. e e 0,80
1 | Abteilungsunkosten (Couleur Farberel) e 1,44
Zusammen 13,50

Rosa, gebleicht und mercerisiert:
50 Pfund engl. 13,50 M

100 » o 20,00,
o »o 2090,
]- b3 9 0527 k2

%) Die Bleiche (ad D.) ist hier zum vollen Werte fiir 224 Pfund an
genommen worden, wodurch sich die Rechnung bedeutend vereinfacht,
weil man nicht notig hat, die einzelnen darin enthaltenen Posten, wie Ab-
kochen, Fitzen, Trocknen, Packen und Generalunkosten, noch einmal
besonders auf 2215 Pfund umzurechnen. (Siehe auch Bemerkung auf der
vorigen Seite.)

%) Bei Farbepartien von ungeradem Gewicht ist es stets notwendig,
auf ein Normalgewicht von 1, 10 oder 100 Pfund engl. umzurechnen, je
nachdem die Farbelohne berechnet werden. Man ist dann imstande, dem
Fabrikanten in der betreffenden Farbe sofort eine handelsiibliche und
genaue Offerte zu machen.

%) Berechnet wie ad D. fiir Vorbleiche angegeben. Diese Art der
Berechnung wiirde hauptsichlich in Betracht kommen, wenn die Neben-
arbeiten, wie Fitzen, Abkochen, Trocknen, Packen, nach Art der Couleur-
firberei vorgenommen werden und sich hier etwas anders stellen als in
der Bleicherei.
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K. Selbstkosten fir Marineblau ordinér.

Berechnung fir eine Partie von 600 Pfund engl. 40/2 Seving,
gefarbt in 6 Sitzen & 100 Pfund engl.

I Mark
a | Fitzen des Garnes . . . . . . . . . . . . . . . .. 1.44
b | Abkochen . . . . . . . . . ... Lo 5,04

c |5 85kg Dlamlnschw arz B H 2 16M p- kg ) 3% Ansatzbdd :
o folgende Bider . . . P12,64

d | 1,62 kg Dlamlnrelnblau A 4()oM p- kg, 1 % Ansatzbdd |
0,6 °, folgende Bader . . . . . . : 6,56

e | 2 kg Soda 10,00 M p. 100kg, 29 Ansatzbad T "{, i
folgende Béader . . . . . . . . . ... 0oL | 0,20

f | 26 kg Glaubersalz kalz. 4,75M p. 100 kg, 20 °, Ansatzbad, :
| 8 o, folgende Bider . . . A -7
g | Arbeitslohn (4 Mann 12 btunden a 3‘) Pt) e 18.72
h | Trocknen. . . . . . . . . . . ... 2,88
i ‘Packen e e e e e 3,00
k | Generalunkosten . . . . . . . . . . . . .. ... 9.30
1 ‘ Abteilungsunkosten (Couleur-Farberei). . . . . . . . . 17,28
l' Zusammen | 78,30

Marineblau ordinir:
600 Pfund engl. 78,30 M

100 .. . 13,05 ,,
1o . . 1,30 ,,
1 . - 0.13 ,

L. Selbstkosten fiir Reinblau, vollstidndig waschecht

(Indanthrenblau).
Berechnung fiir eine Partie von 80 Pfund engl. 16/2 Soft.

\ | Mark
aFitzen..,..........,.........\0.19
b | Abkochen . . . X
¢ | 109 1ndanthrPnblau (- (‘ 2 6() M p kg () Gkg) ) . 9,36
d 8()Og Hydrosulfit konz. BA u. SF pulv. 1,95 M p. kg 1,56
e | 12 kg Natronlauge 38—40° B¢ 7,50 M p. 100kg . . . . 0,90
f | 11 kg Schwefelsiiure 60° Bé 8,00 M p. 100kg. . . . . ‘ 0,10

Transport | 12,78

1} Netto-AbschluBpreis des Farbstoffes bei FaBpackung und nach
Abzug des Barwertes fiir Warenbonus.

?) Bei Verwendung stehender Bader ist der Farbstoffverbrauch ent-
sprechend niedriger, dafiir ist der Farbstoffwert des stehenden Bades in
Anrechnung zu bringen.
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Mark

Transport 12,78

¢ | 2,88 kg Marseillerseife 55,00 M p. 100kg . . . . . 1,59
h | Arbeitslohn (4 Mann 3 Stunden & 39 Pf). . . . . 4,68
i | Trocknen. . . . . . e e e 0,38
k| Packen . . . . . . . .. .. ... 0,40
1 | Generalunkosten . . . . . . . . . . . 1,24
m | Abteilungsunkosten (Couleur-Farberei). . . . . . . . . 2,30
[ Zusammen 23,37

Reinblau, vollstindig waschecht (Indanthrenblau):
80 Pfund engl. 23,37 M

100 ., » o 29,11,
10 oo 2,92
l * 2 0729 b

M. Selbstkosten fiir Schwefelschwarz.

Berechnung fiic 1000 Pfund engl. 40/2 Zwirn, gefirbt in

10 Satzen a 100 Pfund engl.

Mark
2 | Fitzen . . . . . . . . . .. e e e e e e 2,40
b | Abkochen . . . . . . e 8,40
c | 51,3kg Immedlalsch“arz NG konz 1,13 M p. kg]
15 9, Farbstoff im Ansatzbad | 57,97
11 9, Farbstoff folgende Bader J
d | 39,15 kg Schwefelnatrium 11,00 M p. 100 kg ‘,
15 9, im Ansatzbad | 4,30
8 9, folgende Bider J
e | 6,3 kg Soda kalz. 11,00 M pr. 100 kg 5 9% Ansatzbad \
» folgende Bider | 0,70
g
f | 35,55 kg Gewerbesalz 2,80 M p. 100 kg ) I 1,00
g | 9,3 kg Fett, 4,5 kg Stiirke, 4,5 kg Leim, 1,12 kg Soda ) 10,48
h | Arbeitslohn (4 Mann 20 Stunden & 39 Pf.) . 31,20
i | Trocknen. . . . . e 4,80
k | Packen . 5,00
1 | Zuschlag fir Generalunkosten e e e 16,00
m Zuschlag fiir Abteilungsunkosten (Schwarzfarberel) 22,63
Zusammen | 164,88
Schwefelschwarz:
1000 Pfund engl. 164,88 M
100 " 16,45 .,
10 ” 1,69 .,

1 22 b4 0>17 b

') Auf das Ansatzbad und die folgenden Bider verteilt.

*) Schmierzusitze zu den Spiilbadern.
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N. Selbstkosten fiur Direktsehwarz ordiniir.

Berechnung fiir eine Partie von 2 000 Pfund engl. 12/6 Biesc,
gefarbt in 20 Sitzen a 100 Pfund engl

1 | Mark
a | Fitzen . . . . . .. 4.80
Abkochen . . . . 16.80

¢ | 36,9kg 'loluy]enschmnz (. 1, 1.)M p. kg 6 "0 im Ansatzbad |
4 9, folgende Bader . . . 64,58

d | 99kg (]dubel\,&]? 4,75 M p. 100 kg_r, u“ "” in A]l\ﬂLbdd

10 °,, folgende Bader') . . . . . . . . . ..o 1,70

e | 7,76 kg Soda 10,00 M p. 100 kg, 39, Ansatzbad, 3, °, .
‘ folgende Bider 1) . . e 0,78
£ | Arbeitslohn (2 Mann 26 \tundon a 3‘1 Pi ) e 20,28
g | Trocknen. . . . . . . . . . .. 9.60
h | Packen . . . . . . . . . ... 10.00
i | Generalunkosten . . . . . . . . . . . . . ... 32,00
k | Abteilungsunkosten (Schwarzfarberei) . . . . . . . . . 45,26
/uxann'un 208.80

Direktschwarz ordinéir:
2 000 Pfund engl. 208,80
1000 .. .. 104,40

-
=

100 . 1044
0 .. . 1.05 ..
T . 0,11 ..

1y Der Wert der verbrauchten Farbstoffe, Chemikalien usw. ist nicht
allzu knapp zu berechnen, sondern kann eher nach oben hin etwas reich-
licher abgerundet werden, als es direkt notwendig erscheint, um etwaige
Verluste beim Abwiegen, bei Fehlpartien usw. auszugleichen, wie schon
ad ¥, fur den Arbeitslohn gesagt.
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