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Vorwort. 
Die vorliegende Arbeit soIl dem Wunsche einer zusammenfassenden, 

vorwiegend fiir den Betriebsmann bestimmten Darstellung der Betriebs­
und Selbstkostenprobleme der W ollindustrie nachkommen. Sie ist aus 
den praktischen Betriebsverhaltnissen heraus entwickelt und stiitzt 
sich auf zahlreiche altere und neuere,Untersuchungen des Verfassers. 
Die Ausfiihrungen sollen einmal zur exakten Berechnung der Selbstkosten­
satze der Fertigfabrikate und deren Zwischenstufen beitragen und dariiber 
hinaus durch zahlreiche Betriebsuntersuchungen der verschiedensten 
fabrikatorischen Einfliisse die oft noch gefiihlsmaBigen Meinungen auf 
eine feste Grundlage stellen und abgrenzen. Weiter sollen sie den Weg 
betriebswirtschaftlicher Untersuchungen zeigen und das Interesse der 
Leser wecken, den vielen interessanten Fragen des eigenen Betriebes 
nachzugehen. W ohl kaum ein Industriezweig hat im Laufe des Herstel­
lungsganges so viele fabrikatorische Gesichtspunkte zu beriicksichtigen 
wie gerade die Textilindustrie. Daraus ergab sich die Notwendigkeit 
die fiir die Kalkulation wesentlichen technologischen V organge skizzen­
haft einzuschalten . 

. Durch die Darstellung konkreter Beispiele ist der Verfasser bemiiht, 
die Briicke zwischen Lehre und Praxis zu schlagen. Wenn daher im 
Rahmen dieser Arbeit die Selbstkostenrechnung mit zahlenmaBigen 
Unterlagen und Rechnungen durchgefiihrt wird, so bin ich mir durchaus 
der Schwierigkeit bewuBt, die eine solche Darstellung mit sich bringt. 
Jede Selbstkostenrechnung in Zahlen kann immer nur"eine beispielhafte 
Darlegung sein, wenngleich die ermittelten Werte weitgehendst mit den 
tatsachlichen Betriebszahlen iibereinstimmen. 

Herrn Geheimen Regierungsrat Prof. Dr.-Ing. E. h. Wallichs bin 
ich fiir die Durchsicht dieser Arbeit und die Anregungen, die ich durch 
seine Arbeiten erhalten habe, zu auBerordentlichem Dank verpflichtet. 
Nicht minder gebiihrt mein Dank Herrn Oberstudiendirektor Prof. 
Dr. S t i r m und allen denen, die mir durch Rat beiseite gestanden haben. 

So moge denn diese Schrift ihren Weg in der Praxis machen, begleitet 
von dem Wunsche der deutschen Textilindustrie zu dienen. 

Aachen, Januar 1937. 
CI. Snstmann. 
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I. Grundlagen der Selbstkostenberechnung. 

1. Aufgaben der Selbstkostenberechnung. 
Die wesentlichen Aufgaben der Selbstkostenberechnung sind von 

Schmalenbach1 durch grundlegende Untersuchungen folgendermaBen 
umrissen worden: 

1. Kontrolle der Betriebsgebarung. 
2. die eigentliche PreiskaIkulation, 

a) die Errechnung des erzielbaren Preises, 
b) die Preiskalkulation mit dem Ziel der giinstigsten Beschaftigungsart, 
c)_die Berechnung der Preisuntergrenze, 

3. Nebenzwecke, 
a) die Berechnung von Betriebs- und Verrechnungspreisen, 
b) die Ermittlung von Inventurwerten, 
c) die BeurteiIung konkurrierender Fabrikationsverfahren, 
d) die Feststellung von Entschiidigungen bei Feuer und anderen Versiche­

rungsfiillen. 

F. Schmidt2 gibt dazu noch folgende Weiterungen: 
1. Die Ermittlung der Kosten selbst als unentbehrliche Voraussetzung fiir die 

Erreichung der genannten Ziele, 
2. die Ermittlung del: Gewinnspanne zwischen Beschaffungs- und Absatzmarkt 

als Ausdruck der jeweiligen Gewinnhiihe. 

Schmidt kennzeichnet die Aufgaben der Selbstkostenberechnung 
dahin: ,,1m Vordergrund der Kalkulationsaufgaben steht jedenfalls eine 
interne, die Betriebskontrolle und eine marktwirtschaftliche, die Preis­
berechnung" . 

Diese Zusammenstellung bedarf fUr die Textilindustrie, insbesondere 
in demjenigen Zweig, welcher qualitativ hochwertige Waren von sehr 
unterschiedlicher Bearbeitungsdauer und Arbeitsfolge herstellt, noch 
eine Ausweitung auf 

1. die Abgrenzung der Schwankungen der Selbstkostensatze infolge 
der verschiedensten Betriebseinfliisse; 

2. die Veranderung der Selbstkostensatze bei veranderten Betriebs­
bedingungen. 

1 Schmalenbach, E.: Grundlagen der Selbstkostenberechnung und Preis­
politik. Leipzig: Gloeckner 1927. 

2 Schmidt, F.: Kalkulation und Preispolitik, S.1477. 
Sustmann, Selbstkostenprobleme. 1 



2 Grundlagen der Selbstkostenberechnung. 

Das kalkulatorische Denken hat in erster Linie von dem Grundsatz 
auszugehen, dafJ die Kalkulationssatze an bestimmte technische und fabri­
katorische Verhaltnisse gebunden sind und sich aufJerdem auch zeitlich 
wandeln. Wir haben uns mitder Tatsache abzufinden, daI3 es keine 

. Selbstkostensatze mit fester allgemeiner Geltung gibt. Das pulsierende 
Leben des Betriebes bringt ffir die Kalkulation dauernd Veranderungen 
mit sich, die durch eine laufende Kontrolle sorgfaltig iiberwacht werden 
miissen. Infolgedessen kann eine Selbstkostenrechnung erst dann eine 
geniigende Sicherheit bieten, wenn die Einzelkostenrechnung durch die 
Gesamtkostenrechnung standig iiberpriift wird, d. h. wenn die eigentliche 
Kostenrechnung der Arbeitsgange und Erzeugnisse durch kurzfristige perio­
dische Erfolgskontrollen einen geschlossenen Kreislauf bildet. 

rm Aufbau ist die Kalkulation so zu gestalten, daI3 sich der Selbst­
kostensatz sofort bei der Anderung einer RechnungsgroI3e den veran­
derten Verhaltnissen leicht anpassen laI3t. Es ist nicht angangig, von an 
sich schon ungenauen Satzen einfach geschiitzte Abstriche vorzunehmen, 
in der Hoffnung, daI3 der Betrieb sie vertragen kann. Dies. widerspricht 
dem Wesen einer genauen Selbstkostenrechnung, die durch die klare 
Kenntnis der Leistungsfahigkeit des Betriebes und seiner Kostenschwan­
kungen gekennzeichnet ist und auf diese Weise eine eindeutige Regulie­
rung der Satze zur richtigen Zeit und in der richtigen Hohe ermoglicht. 

Von diesem Gesichtspunkt aus gesehen, laI3t sich die Aufgabe der 
Selbstkostenrechnung dahin erweiternd zusammenfassen, daI3 sie iiber 
die Ermittlung des Warenpreises hinaus in ebensolchem MaI3e dazu 
dient, betriebstechnische, verwaltungs- und verkaufstechnische Fehler 
aufzudecken, mithin dazu beitragt, aile Hemmnisse festzustellen, die der 
Gewinnbringung entgegenstehen. Damit wird die Selbstkostenrechnung 
zu dem feinfiihligsten Registrierinstrument des Betriebes und kann als 
ausschlaggebender Faktor bei Betriebsplanungen eingesetzt werden. 

2. Teehnologischer AbriB der Verarbeitung der Wolle zu Geweben. 
Wenn im Rahmen dieser Arbeit das Faserstoffgebiet der Wolle be­

handelt wird, so wird damit das Ziel der beispielhaften Darlegung des 
Kalkulationsproblems verfolgt. Die Grundsatze und Methodik der Selbst­
kostenberechnung lassen sich ebensogut sinngemaI3 auf andere Faser­
stoffgebiete iibertragen. 

Die Erorterung der Kostenrechnung umfaI3t die groI3te vertikale 
Zusammenfassung der Produktionsstufen der Tuchindustrie mit den 
Betriebsgruppen Streichgarnspinnerei, Weberei, Veredelung und Farberei 
(Abb. 1). In den meisten Fallen ist das Ausgangsmaterial die gewaschene 
Schafwolle, die in den verschiedensten Qualitaten auf dem Markt ge­
handelt wird. Die einzelnen Qualita ten werden nie allein ffir sich, sondern 
immer in Mischungen von den verschiedensten Qualitaten verarbeitet, 
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wobei sich die Zusammenstellung der Mischungspartien ganz nach dem 
Verwendungszweck der fertigen Ware richtet. 

Spinnerei. Die fUr die Spinnpartie zusammengestellten Wollen wer­
den durch Zusatz von Spinnschmelze (Olein) fiir den Vorspinn- und 
SpinnprozeB geschmeidig gemacht und auf dem Mischwolf gemischt. 
Hierauf werden die noch wirr durcheinanderliegenden W ollflocken auf 
dem Dreikrempelsatz zu Einzelfasern geOffnet, wobei gleichzeitig die 
groben Klettenteile und die 
sehr kurzen Fasern heraus- ~ Streichgarnspinnerei~======:::;~ 

~ 1;; WOllager f-
fallen. Die erste Passage des E ~ Wolferei 

Dreikrempelsatzes (ReiBkrem- ~.L:.~l=-----.:==K::;S~i~T~:::!~;:!...!_-.I 
pel) Offnet die Wolle und bildet f-= 

ein Florband, welches in der 0> 

zweiten Passage (Pelzkrempel) ~ 
quer eingetafelt wird. Nach ~ ~ 
,veiterer Egalisierung der Fa- c: ~ 

~ .~ 

sern in dieser Passage wird .0 

~ das Florband oder der Pelz an 

0> 

'" c: <>-.2 
'" '" t:i-g 

Garnlager 

arerel 

die dritte Passage (Vorspinn­
krempel) weitergegeben. Die 
Verfeinerung der Kratzenbe­
schlage von Krempel zuKrem­
pel legt die Fasern im Flor in 
eine mi:iglichst parallele Lage 
und gestattet der dritten Pas­
sage die gleichmaBige Teilung 
des Florbandes durch schmale 
Riemchen. Diese geben die 
Florbandchen an ein Nitschel­
werk ab, welches den losen 
V orgarnfaden durch leichte 
Rundung eincn Halt gibt. 

I~ 
Abb.1. ArbeitsfluB in der Volltuchfabrik. 

Die Faden werden auf Holzwalzen aufgewickelt und bilden das V or­
produkt fiir die Spinnmaschinen. 

Auf den Spinnmaschinen erhalten die V orgarnfaden durch die 
Drehung der Spindel Drall und Festigkeit. Je nach dem Verwendungs­
zweck werden die Garne zu den entsprechenden N ummern auf dem Drei­
krempelsatz vorgesponnen und auf dem Selfaktor mit bestimmter 
Drehung und Drehrichtung ausgesponnen. 

Webereivorbe1·eitung und Weberei. Mit dem einfachen Gespinst ist ein 
Halbfabrikat fiir die eigentliche Tuchherstellung fertig. In vielen Fallen 
ist aber dieses Garn nur ein Zwischenprodukt der Garnherstellung. Ein 
Teil der Garne wird vor der Verarbeitung in der Weberei mit sich selbst 

1* 
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oder mit anderen Garnen in der Zwirnerei erneut zl'lsammengedreht, urn 
bei dem neuen Faden eine groBere Festigkeit oder ein bestimmtes Aus­
sehen zu erhalten. Vor dem Zwirnen werden die Garne haufig, besonders 
bei Kammgarnen und groBeren Partien, vorgefacht (doubliert), d. h. man 
spult sie in der Kreuzspulerei auf zylindrische Hulsen. Neben der Er­
hOhung der Wirtschaftlichkeit der Zwirnerei wird dadurch eine gute 
GleichmaBigkeit des Zwirnes und eine Reinigung von dicken und losen 
Stellen der Spinnfaden erreicht. Nach dem Zwirnen werden die Garne 
kurze Zeit in geschlossenen Apparaten Dampfschwaden ausgesetzt, urn 
ihnen das fur die Weiterverarbeitung lastige Sprung- oder Krauselungs­
vermogen zu nehmen. 

Ein Teil der Streichgarne wird fur die Uniwarenherstellung im roh­
weiBen Zustand verwebt, ein anderer Teil wird fUr die Herstellung von 
gemusterten Waren aus gefarbten Wollen in bestimmter Zusammen­
stellung gesponnen und verwebt. Urn eine bestimmte Farbe des Garnes 
zu erhalten, werden verschieden gefarbte W ollpartien in bestimmter 
Menge in die Mischung gegeben. Die prozentuale Menge der einzelnen 
Farbwollen richtet sich nach der gewiinschten Mischungsfarbe und wird 
vor der Verarbeitung im Spinnereibetrieb durch Kratzen von kleinen 
Musterfilzen genau bestimmt. Die in der Tuchindustrie verwendeten 
Kammgarne werden entweder direkt von der Kammgarnspinnerei in 
einer bestimmten Farbe bezogen (im Kammzug gefarbte Garne) oder im 
eigenen Betrieb auf die gewiinschte Farbe eingefarbt (garnfarbige Garne). 
Bei gezwirnten Garnen erfolgt dies meist im Strang, wahrend, was 
haufiger vorkommt, die Kreuzspulerei einfache Garne yom rohweiBen 
Reservelager auf zylindrische perforierte Hiilsen spult und der Garn­
farberei vorgibt. 

Fur die Verarbeitung der Garne zu Geweben sind drei Vorarbeiten 
notwendig, die Vorbereitung des Schusses, die Fertigstellung des Ge­
schirres und die Vorbereitung der Kette. Eine besondere Vorbereitung 
des Schusses ist erforderlich, wenn der Raum zur Aufnahme der SchuB­
spule in den Webschutzen das Verweben von normalen Kettspulen nicht 
gestattet. Durch zweckmaBige Disposition der Garne auf Kett- und 
SchuBhulsen in der Zwirnerei versucht man aber das SchuBspulen weit­
gehendst zu umgehen. Bei fertig bezogenen groBeren Spulen werden die 
Garne in der Schuf3spulerei auf kleinere Hulsen umgespult. In der 
Kettschiirerei werden die Langsfaden der Ware, die Ketten, vorbereitet, 
indem eine bestimmte AnzahlFaden in vorgeschriebener Reihenfolge und 
Lange parallel nebeneinander auf eine Trommel aufgewickelt werden. 
Die gescharte Kette wird dann in der Schlichterei durch eine Leim­
flussigkeit hindurchgezogen, getrocknet und auf den Webstuhlkettbaum 
aufgebaumt. Bei besonders kraftigen und fest gedrehten Garnen fallt das 
Schlichten fort. Bei den meisten Garnen, insbesondere bei Kammgarnen, 



Technologischer Abrill der Verarbeitung der Wolle zu Geweben. 5 

ist es jedoch fUr ein einwandfreies Verarbeiten der Faden auf dem Web­
stuhl unbedingt erforderlich. Zur richtigen Ubertragung der Bindung 
auf die Kettfaden wird in der Geschirrmacherei das Geschirr oder der 
Kamm hergestellt. Man zieht in die auf den Schaften aufgereihten Litzen 
in bestimmter Reihenfolge kurze Fadenenden ein, an welche spater im 
Webstuhl die Kettfaden angeknotet oder angedreht werden. 

Die im Webstuhl eingelegte Kette wird durch die von der Schaft­
mas chine arbeitende Bindungskarte SchuE fUr SchuE gehoben und ge­
senkt. In jedes neue Fach wird ein SchuE eingetragen und so die Roh­
ware erzeugt. Die in der Tucrundustrie vorkommenden Webbreiten liegen 
ungefahr zwischen 170-230 cm und die Lange eines Stiickes betragt 
im Mittel 50 m (Grenzen 40-60 m). 

1m weiteren Verlauf des Produktionsganges kommt die Ware in die 
Veredelungsabteilungen. Der Warenlaufhangt in diesen Abteilungen von 
dem Waren charakter und von der edlen Ausriistung an sich abo Je nach 
der Warengattung wird die Rohware in der Walke zu einem dichten 
geschlossenen Bild oder bis zur vollstandigen Verfilzung gewalkt. Hier­
auf wird sie auf Waschmaschinen mehrere Stunden zur Entfernung aller 
Unreinigkeiten gcwaschen und gespiilt. Waren mit Musterungseffekten 
werden auf der Walke nur eingeseift, um das Gewebe zu schlieEen und 
dann sofort gewaschen. Da jede Warengattung in den folgenden Ab­
teilungen der Veredelung einen anderen Kreislauf hat und oft dieselbe 
Betriebsstelle nach der Bearbeitung in anderen Abteilungen wieder 
durchlauft, ware es in diesem Zusammenhange zu weit ausgeholt, wollte 
man den Kreislauf der vielen Waren und Ausriistungsarbeiten an dieser 
Stelle aufzahlen. Hieriiber gibt uns das einschlagige Fachschrifttum 
eingehend Auskunft. An dieser Stelle sei nur auf die Einzelvorgange an 
sich eingegangen. Die mehrmalige Wiederkehr der Waren an derselben 
Betriebsstelle wird in der Selbstkostenberechnung, soweit sie dort von 
Bedeutung ist, genauer behandelt. 

Nach der Reinigung erfolgt die Trocknung auf der Spann-, Rahm- und 
Trockenmaschine. Damit gelangt die Ware in die Trockenappretur, wo sie 
zur Vermeidung von Scherlochern zunachst in der Knoterei von Faden­
knoten befreit wird. N ach dem Abdampfen zur Aufrichtung der Haare und 
zur Entfernung der Liegefalten wird die Ware auf die Tuchschermaschinen 
gebracht, wo die Haardecke durch rotierende Scherzylinder entweder 
gleichmaEig abgespitzt oder vollkommen klar ausgeschert wird. 

Durch Pressen auf der Zylinder- oder Spanpresse erhalt die Ware einen 
Glanzeffekt, der durch das nachfolgende Dekatieren in Nessel oder Filz 
auf der Kessel- oder Finishdekatur ganz oder teilweise fixiert wird. Nach 
nochmaligem A bdampfen werden aile Waren in der F ertigwarenschau noch 
einmal nachgesehen, gewogen, gem essen und gewickelt und dann dem 
Verkaufs- bzw. Versandlager iibergeben. 
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Waren mit stehender Haardecke und glatter Strichdecke werden im 
Laufe des Produktionsganges in der Karden- oder Kratzenrauherei be­
arbeitet. Die rohweiBen Gewebe werden nach dem Farben meist karbo­
nisiert, um die im Gam vorhandenen pflanzlichen Bestandteile zu ent­
fernen. Die Klettenteile und Fremdfasem in gemusterten Waren werden 
in der PlilBterei mit einer Pinzette herausgenommen. GarnunregelmaBig­
keiten, die sich durch Streifen in der fertigen Ware zeigen, werden durch 
Dberpinseln mit unloslicher Tusche ihrem Untergrund angepaBt, was 
man als tuschieren, tinktieren oder debarrieren bezeichnet. 

Eine wesentliche Abteilung, die aber mit der Hauptfabrikation keinen 
unmittelbaren Zusammenhang hat, ist in Modewarenwerken die M usterei. 
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Sie hat die Aufgabe fUr die jahr­
lich wechselnde Sommer- und 
Wintermode neue Entwiirfe zu 
schaffen und fUr die Hauptbe­
schaftigung der Werke zu sorgen. 
An Hand der Abb. 2, welche der 
Verfasser im Jahre 1929 in einer 
groBeren Tuchfabrik mit 170 
Stiihlen aufgestellt hat, laBt sich 
der annahernde Verlauf der 
J ahresbeschaftigung in normalen 
Zeiten deutlich erkennen. Die 
halbjahrlich wiederkehrende Zeit 

o 5 10 15 20 25 30 35 '10 1f5 50 der Neumusterung zeichnet sich 
Women 

Abb.2. Verlanf der Jahresbeschaftignng 
einer Tnchfabrik. 

klar abo In dieser Zeit, in der die 
Auftrage der Hauptsaison aus­
laufen, tritt eine starkere Be­

schaftigung der Weberei mit Stapelwaren und mit Musterkupons ein. 
J edes Werk, welches sich mit der Herstellung von Modewaren befaBt, 
fUhrt nebenher auch gangbare Stapelwaren, die jederzeit Abnehmer 
finden. Diese Waren werden haufig auf Lager gearbeitet, wahrend Mode­
waren nur auf BesteIlung vorgegeben werden. 

Ohne auf die einzelnen Warenbezeichnungen naher einzugehen, laBt 
Abb.3 die Vielheit der Erzeugnisse erkennen. 

Eine Trennung der Werke in die verschiedenen Kategorien der her­
gestellten Warengattungen ist nicht so einfach durchzufiihren, da jedes 
Werk neben seinen Stammwaren eine Reihe von Spezialartikeln in 
seinem Fabrikationsprogramm fiihrt. Sie lassen sich in groben Ziigen 
unterscheiden in Fabrikationsbetriebe fUr Herrenware, in Betriebe fUr 
Damenware; in solche fUr einfarbige, in solche fUr gemusterte Ware und 
andere mehr. Es gibt nur wenige Werke, welche aIle Warengattungen 
herstellen. Solche Werke haben zwar den Vorteil der leichteren Um-
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stellung auf die giinstigste Beschaftigungsart, aber den Nachteil der 
groBeren Garnlagerhaltung und Fabrikationszersplitterung, die mit 
Risiken und hoheren EinbuBen an Restegarnen verbunden sind, was 
wiederum mit groBeren Kapitalinvestierungen und Verlusten einhergeht. 
AuBerdem bieten bei diesen Werken die vielen fabrikatorischen Fragen 
und die betriebswirtschaftlich verwickelten Verhiiltnisse im Zusammen­
hang mit dem SelbstkostenprobleII). oft erhebliche Schwierigkeiten. 

Herrenwaren ~aren 

'fC=b' = st t em ar 19 gemu er 

~~m~~~ 
, ~ .,"" ... 

leichte Ware miltelschwere Ware schwere Ware 

Abb. 3. Wareniibersicht. 

Bei den im Rahmen dieser Arbeit behandelten Betriebs- und Selbst­
kostenfragen setzt der Verfasser ein Werk voraus, welches sich mit der 
Herstellung fast aUer Waren befaBt, um durch die Losung der schwie­
rigeren Fragen gleichzeitig alle anderen Werke mit spezialisierter Fabri­
kation mit zu erfassen. Auf Grund der technologiSchen Skizze bedarf es 
wohl keines besonderen Hinweises mehr, daB die ungeheuere Vielseitigkeit 
der Warenherstellung sich auf ein verfeinertes Rechnungswesen stiitzen 
muB, damit eine absolut gerechte Verteilung der Unkosten erfolgen kann 
und nicht eine Warengattung zum N achteil der anderen zu hoch belastet 
wird. 

3. Au.6ere Abgrenzung der Selbstkostenreehnung. 
Mit der Aufgabe eines Industriebetriebes Rohstoffe einzukaufen, diese 

zu Halb- oder Fertigfabrikaten zu verarbeiten und zu verkaufen, ergibt 
sich zugleich die Gliederung der Selbstkostenrechnung in die Einkaufs-, 
H erstellungs- und Verkaufskalkulaticm. 

Die Einkaufskalkulaticm hat den Zweck, festzusteUen, zu welchem 
Preis das Rohmaterial - die W oUe oder das Garn - in die Garn- oder 
Warenberechnung eingesetzt werden solI. Aus den Borsennotierungen 
friiherer Jahre geht hervor, daB die Wolle ein konjunkturempfindlicher 
Rohstoff ist. Die Frage des Einkaufs zur richtigen Zeit und in der 
richtigen Menge verlangt daher kaufmiinnischen Weitblick. Neben den 
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Einfliissen des Rohstoffmarktes hitngt der Preis der Wollen und Garne 
von deren Qualitat und den iiblichen Handelsbrauchen in bezug auf die 
GroBe der Auftrage und den Zahlungsabmachungen abo 1m einzelnen 
setzt er sich aus dem Lieferantenpreis, aus Fracht, Anfuhr, evtl. Zoll und 
den Versicherungskosten zusammen; die durch die langere Lagerung des 
Materials entstehenden Zinskosten beriicksichtigt man spater bei dem 
in der Verkaufskalkulation eingesetzten Zinssatz. 

Die Herstellungskalkulation hat aIle Kosten zu verrechnen, die bei 
der Fabrikation des Produktes entstehen. Sie laBt sich auf die an sich 
einfach erscheinende Form bring en : 

Rohmaterialkosten + Lohnkosten + Betriebsunkosten = Herstellungs-
kosten. 

So klar diese Darstellung zunachst erscheint, birgt sie doch eine Fiille 
von Problemen in sich. Ein Teil der Kosten, die Rohmaterialkosten und 
die Akkordlohnkosten, lassen sich unmittelbar am Erzeugnis berechnen; 
ein anderer Teil dagegen, die Hilfslohnkosten und die sonstigen Betriebs­
unkosten, bieten die eigentliche Problematik der Selbstkostenrechnung. 
In der Tuchindustrie, in der die Auftrage verschiedener Art und GroBe 
gleichzeitig nebeneinander die vielen Arbeitsprozesse durchlaufen, ist 
diese Frage von besonderer Bedeutung. Hier sind nicht nur moglichst 
genaue Verteilungsschliissel zu ermitteln, sondern auch aIle fabrikato­
rischen und betriebswirtschaftlichen Verhaltnisse kalkulatorisch zu unter· 
suchen. Der Kern des Betriebsselbstkostenproblems ist ganz allgemein 
durch die Frage gekennzeichnet: Wie werden die Kosten der Erzeug7tng 
auf die verschiedenen Fabrikate gerecht verteilt, damit die Existenz des 
Unternehmens jederzeit gesichert ist? Nur in dem Fall ist eine Selbst­
kostenrechnung als richtig anzuerkennen, wenn sie den Nachweis liefert, 
daB mit dem geringsten Aufwand auf die Dauer der hochste Nutzen 
erzielt wird. 

Die Verkaufskalkulation verrechnet aIle beim Verkauf der Waren 
entstehenden Unkosten und den Gewinn. Es handelt sich hierbei um 
prozentuale Aufschlage auf den Herstellungspreis, mit welchem die Ware 
vom Betrieb an den Verkauf abgegeben wird. Die Zuschlage sind fiir die 
verschiedenen Warengattungen leicht zu gliedern, da es einheitliche 
Kosten sind und hierbei weniger als bei der Herstellungskalkulation die 
Gefahr besteht, einzelne Waren auf Kosten der anderen zu verteuern. 
AuBerdem ist, abgesehen von dem an sich geringeren Anteil der Verkaufs­
kosten im Vergleich zu den Rohmaterial- und Herstellungskosten und der 
Gleichartigkeit der Kosten bei vielen Warengattungen, die Berechnung 
der Verkaufskosten viel einfacher, denn die Zuschlage werden auf einer 
einheitlichen Basis, und zwar dem Herstellungsselbstkostenpreis vor­
genommen. 



Kostengliederung der Fabrikation. 9 

4. Kostengliederung der Fabrikation. 
Wahrend sieh die Buehfiihrung darauf besehrankt, die Kostenarten 

zusammenzustellen und zu verreehnen, geht die Selbstkostenbereehnung 
auf den FabrikationsprozeB selbst ein und gliedert die Kostenarten naeh 
Kostenstellen (Spinnerei, Zwirnerei, Farberei usw.) und naeh Fabrikaten. 
Das Hilfsmittel der unterteilten Kostenerfassung zum Zweeke der Selbst­
kostenbereehnung ist die Betriebsbuehfiihrung, deren Angaben noeh 
dureh direkte Messungen, auf die spater zuriiekzukommen ist, erganzt 
werden. Man gliedert die Kosten in anrechenbare, d.h. diejenigen, die 
ein unmittelbares Verhaltnis zur Produktionseinheit besitzen, wie Garn­
wert, Weblohn, sonstige Akkordlohne und gewisse Hilfsmaterialien und 
in nicht anrechenbare oder "Gemeinkosten", welehe nur mittelbar auf die 
Halbfabrikate dureh mogliehst genaue Verteilungssehliissel umzulegen 
sind, wie Kraft, Dampf, Reparaturen, Absehreibungen und Verzinsungen 
u.a.m. 

1m besonderen werden die Kosten gegliedert in: 
1. Rohmaterialkosten. Sie bestehen aus dem W oIl- oder Garnver­

brauch und den Abfallen. Sie sind direkt auf das Fabrikat anreehenbar 
und lassen sieh leieht auf eine bestimmte Warenlange, auf 50 oder 100 m, 
bereehnen. 1m Kalkulationssehema (Abb. 56) werden die Garnmengen 
einzeln naeh Garnarten aufgefUhrt und durch einen der Garnart ent­
spreehenden Verlustprozentsatz fiir Abfalle (s. spater) erhoht. Mit dem 
Garnpreis multipliziert, ergeben sieh die Rohmaterialkosten. Nieht be­
riieksiehtigt sind hierbei die Materialkosten fiir die Musterei, die fiir sich 
behandelt werden miissen und spater zur Feststellung des Prozentsatzes 
fiir die Musterspesen dienen. 

2. Lohnkosten. Die Akkordlohnkosten sind direkt auf die Zwisehen­
produkte anreehenbar. Die Zeitlohnkosten, d. h. die Lohne des Hilfs­
personals und der Aufsieht miissen naeh Verteilungsschliisseln umgelegt 
werden; man verteilt sie gewohnlieh naeh den direkten Lohnkosten der 
Fabrikate von dem Gesiehtspunkt ausgehend, daB groBere direkte Lohn­
kosten aUeh mit hoheren Hilfslohnkosten verbunden sind. Bei den 
Lohnkosten sind gleiehzeitig die sozialen Lasten, die Feriengelder und 
Uberstundenzusehliige durch einen bestimmten Hundertsatz zu beriiek­
sichtigen. 

3. Gehalter. Wenn die Ausgaben fUr Gehalter nur fiir eine Abteilung 
in Frage komman, z. B. fiir die Spinnerei oder Farberei, so werden sie nur 
diesen Abteilungen bereehnet. Kommen sie fiir verschiedene Abteilungen 
in Frage, z. B. die des Weberei- und Dispositionsbiiros, so kann man damit 
die einzelnen Webereiabteilungen belasten; in den meisten Fallen reehnet 
man sie in den prozentualen Aufsehlag auf die Weblohnkosten, da aIle 
Warengattungen die groBeren Abteilungen der V orbereitung und die 
Weberei selbst durehlaufen miissen und dureh die Akkordlohnarbeit der 
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Weberei die riehtige :v erteilung auf das Erzeugnis finden. Sehwieriger 
ist dies in der Appretur bei der Verarbeitung der versehiedensten Waren­
gattungen mit untersehiedlieher Fabrikationsdauer und Behandlung. 
Hier hilft man sieh, indem man eine kritische Abteilung feststeIlt, die 
aIle Warengattungen zu durchlaufen haben und die zu den verschie­
densten Arbeitsgangen der Warengattungen in einem gewissen Ver­
haltnis steht. Dazu eignet sich am besten die Tuchschererei, die im 
Verhaltnis 4 bzw. 5 zu den ubrigenArbeitsgangen steht, d.h., daB auf 
einen Durchlauf durch die Tuchschererei 4-5 Arbeitsgange in den 
ubrigen Abteilungen der Appretur kommen. Wenn die Warengattungen 
ihren Kreislauf mehrmals durch die Tuchschererei nehmen, werden sie 
auch annahernd richtig belastet. Z ur Verfeinerung der Kostenverteilung 
tragt noch die Berechnung auf die Schnittzahl bei. Die Gehalter und 
sozialen Lasten der technischen Leitung lassen sich auf die Abteilungs­
gruppen Spinnerei, Weberei usw. nach den Lohnkosten umlegen. 

4. Kosten an Hilfsmaterial. Die in den einzelnen Betriebsabteilungen 
auftretenden Hilfsmaterialkosten lassen sich z. T. direkt auf die Erzeug­
nisse berechnen, z. B. Farbstoffe, Olein, Seife u. a. m. Ein anderer Teil 
muB durch Verteilungsschlussel umgelegt werden. AufschluB uber diese 
Kosten gibt uns die MaterialbuchfUhrung. 1m einzelnen sind zu ver­
rechnen: 

in der Spinnerei: Olein, Seile, Spindelschnure, Schmierole; 
in der Zwirnerei: Ringfette, Spindelschnure, Laufer, Schmierole; 
in der Schlichterei: Kartoffelmehl, AufschlieBungsmittel, Filze; 
in der Weberei: Riete, Picker, Schutzen, Litzen, Kartenmaterial, 

Schlager, Schmiermittel, Glattmittel usw.; 
in der Wasche und Walke: Seife, Soda, Salmiak, Fettli:iser, Erden; 
in der Rauherei: Karden; 
in der Karbonisur: Schwefelsa ure, N etzmittel, "\Vasserglas; 
in der Farberei: Farbstoffe, Sauren, Netzmittel usw.; 
im Kesselhaus: Kohle; 
im Masehinenhaus: Schmierole, Riemen, Packungsmaterial usw. 
5. I{ostcn an Wasser. Die aus dem Wasserbezug sich ergebenden 

Kosten, einschlieBlich der Kosten fUr Reparaturen, Reinigung der Kies­
filter, Wasserenthiirtung usw. werden auf das Kesselhaus, die Farberei 
und die Wasehe ihrem Verbraueh entspreehend umgelegt. Die Messung 
des Wasserverbrauehs gesehieht entweder dureh die in den Haupt­
zuleitungen eingebauten Zahler oder durch die naeh Produktionseinheiten 
ermittelten Angaben. 

6. Kostcn der Dampferzcugung. Die Kosten der Dampferzeugung 
werden zunachst pro Tonne Dampf aus den Unkosten des Kesselhauses 
festgestellt. Den Gesamtdampfverbraueh teilt man ein in Arbeitsdampf 
und Heizdampf zur Raumbeheizung. Der Heizdampf liiBt sieh mit 
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geniigender Genauigkeit aus der groBeren Dampferzeugung in mehreren 
Wintern feststellen und nach Kubikmeter der beheizten Raume (oder bei 
gleicher Raumhohe nach Quadratmeter Bodenflache) auf die Betriebe 
umlegen. Der Mittelwert Virird dann auf aIle Arbeitswochen des J ahres 
gleichmaBig verteilt. Der Betriebsdampfverbrauch der Produktions­
maschinen laBt sich durch mehrmalige ganztagige Kondensatmessungs­
versuche hinreichend genau ermitteln und auf die Produktionseinheit 
umrechnen. Nach eigenen Messungen und Angaben der Literatur kann 
man ungefahr mit folgenden Dampfverbrauchen rechnen: 

Tabelle 1. Dampfverbrauch. 

Maschine 

Schlichtmaschine 
Tuchtrockenmaschine. 

Karbonisur . . 
Zylinderpresse 
Finishdekatur . 
Kesseldekatur . 
Biigelpresse 
Dampf. und Biirstmaschine 
Koch· und Plattmaschine . 
Wolltrockenmaschine 

Offone Farbekufen 1: 

Ankochen .. 
Fertigkochen . . 

Dampfverhra,uch 

1,8-3,5 kg Dalllpfjkg Kette 
1,8-2,5 kg Dampfjkg Ware mit 60% des Waren· 

gewichtes an Feuchtigkeit 
ca. 2,5 kg Dampfjkg Ware 
ca. 20-30 kg pro Stunde 
ca. 30 kg Dampf pro Stunde 
ca. 30 kg Dampf pro Stunde 
ca. 10-20 kg Dampf pro Stunde 
ca. 50 kg Dampf pro Stunde 
ca. 40-50 kg Dampf pro Stunde 
3,3-7,6 kg Dampfjkg Material mit ca. 60% Feuch­

tigkeit 

400-450 kg Dampfjm3 Farbflotte und Stunde 
200-300 kg Dampf m3 Farbflotte und Stundc 

Diese Angaben verandern sich mit den jeweils angewendeten Dampf­
driicken und sind daher nur orientierend zu werten. Urn fUr den eigenen 
Betrieb genaue Werte zu erhalten, .kann man die offenen Dampfver­
braucher durch Dampfmesser kontrollieren lassen und die ermittelten 
Werte zur Produktion in Beziehung setzen. 

7. Kosten an Strom. a) Die Kraftkosten lassen sich annahernd an Hand 
der eingebauten Kilowatt unter Berucksichtigung der durchschnittlichen 
Laufdauer berechnen. In manchen Betrieben hat jede Abteilung Kilo­
wattzahler, die natiirlich die genaueste Feststellung gestatten. Nach­
folgend ist eine Zusammenstellung der in Tuchfabriken iiblichen Motor­
starken fUr Einzelantriebe der Arbeitsmaschinen wiedergegeben (siehe 
Tab. 2). 

Rechnerisch lassen sich die wochentlichen Kraftkosten angenahert 
mit den angegebenen Leistungen der Motore unter Berucksichtigung des 
MotorVirirkungsgrades von ca. 85 %, der durchschnittlichen Laufdauer in 

1 AEG., Elektr. i. d. Textilindustrie. 
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Abteilung 

Streichgarnspinnerei: 

Garnvorbereitung: 

Webereivorbereitung: 

Weberei: 

NaBappretur: 

Trockenappretur: 

Karbonisur und Farberei: 

Tabelle 2. Kraftbedarf. 

Maschinenart 

Klopfwolf 
Mischwolf 
])reikrernpe1satz 
Selfaktor fiir 65-70 Spindeln 
Fadenreiller . . 
Musterkrernpel . . . . . . . 
Schleifrnaschine . . . . . . 
SchuBspulrnaschine f. 40--50 Spindeln 
Kreuzspulrnaschine f. 40--50 Spindeln 
Zwirnrnaschine fiir40-50 Spinde1n . 
Effektzwir:r;unaschine fiir 40 Spindeln 
Konusscherrnaschine . . . 
Schlichtrnaschine Antrieb . . . . 

Ventilator . . . 
Schaftwebstuhl, Kurbe1-Buckskin . 
Jacquardstuh1 ...... . 
Walke, je nach Warengattung 
Strangwaschrnaschine . . . 
BreitwaEchrnaschine 
])oppelkardenrauhrnaschine 
Abstreichrnaschine 
Kochrnaschine . . 
Erdrniihle . . . . 
Kardenfegrnaschine 
Zentrifuge . . . . 
Spann-, Rahrn- und Trockenrnasch .. 

Ventilator . . 
])arnpf- und Biirstrnaschine 
Tuchscherrnaschine 
Muldenpresse 
Biige1presse . 
Spanpresse 
Finishdekatur. 
Wicke1bock fiir Kesseldekatur 
Kratzenrauhrnaschine . . . . 
Wickelrnaschine fiir Fertigwaren 
Karbonisierrnaschine, Antrieb . 

Ventilator/Kammer 
Spiilrnaschine. . . . . . . . 
Kreuzspulfarbeapparat, 50 kg. . 
Kreuzspulfarbeapparat, 100 kg . 
Woll- und Stranggarnapparat, 50 kg. 
Stiickfarbeapparat, 5-6 Stiicke 
Stiickfarbeapparat, 3--4 Stiicke . . 

Motorleistung 
in PS 

1,5-2 
3--4 
16 
1 

4,4 
0,8 
1 
1 
1 
1 
1 

1,4 
2,2 
1 
1 

1,5 
3-10 

2,5-5 
3-5 
5-6 

1,5-2 
0,5-1 

0,5 
0,5 

3-5 
3--4 
8-15 

1 
1,5 

2--4 
2 

1,5 
2 
1 

5-7 
1 

3-5 
3 

2,5--4 
4 

6-7 
3 

3-5 
2--4 

Prozent der Gesamtzeit und des Strompreises pro Kilowattstunde nach 
der Formel feststellen: 



Kostengliederung der Fabrikation. 13 

S mk /W h _ Motorstarke • 0,736 . Laufdauer (%) • Wochenstunden 
tro osten oe e - M t . kung d o orwrr sgra 

(0,736 = Umreehnung von PS in kW). 
Wird der ganze Betrieb dureh Transmissionen von der Dampfmasehine 
angetrieben oder hangt ein Teil des Betriebes an der Transmission und 
wird der andere durch elektrisehe Einzelantriebe oder Gruppenantriebe 
betrieben, so laBt sieh an Rand der Angaben zunaehst eine Aufteilung 
der Kraftenergien fiir die einzelnen Abteilungen vornehmen und in 
Prozent der Gesamtkraftabgabe ausdriicken. Mit Rilfe von dureh­
schnittlieher Laufdauer, Dampfverbraueh der Masehine und Dampfpreis 
lassen sieh die Kraftkosten pro Tag, Woehe oder Monat berechnen. Die 
weitere Aufteilung der Kraftkosten auf die Ralbfabrikate ist Aufgabe 
der spater folgenden Einzelkostenreehnung. 

b) Die Beleuchtungskosten sind von der Anzahl der Lampen, ihren 
Wattstarken, der durehsehnittliehen Beleuehtungsdauer und den Strom­
kosten abhangig. Man trennt die Wattstarken nach Abteilungen und 
reehnet die annahernden Jahreskosten unter Zugrundelegung einer 
mittleren Beleuehtungszeit von 4-5 Monaten und3---4stiindiger Be­
leuehtungsdauer am Tag aus. Diese Kosten werden dann auf den 
Kalkulationsabsehnitt - Tag, W oehe, Monat - gleiehmaBig verteilt. 
Uber die mittlere Beleuehtungsstarke maeht die AEG. (Elektrizitat in 
der Textilindustrie 1929) folgende Angaben: 

8. Abschreibung und Ver. 
zinsung des Maschinenparks 
und Zubehiir. Infolge des 
Gebrauehs der Masehinen 
und Anlagen tritt ein Ver­
sehleiB und damit eine Wert­
minderung ein. In manehen 
Fallen entsteht sie aueh 
dureh neue Erfindungen. 
Der haufigste AnlaB der Ab­
sehreibung ist j edoeh die A b­
nutzung. Mit der Absehrei­

Tabelle 3. Mittlere Beleuchtungsstarken. 

Beleuchtung fiir 

Lagerraume, Notbeleuchtung usw. 
Spinnereivorbereitung . . . 
Spinnsale, Spulereien u. dgl. 
Webereivorbereitung . 
Schaftweberei .. 
Jacquardweberei. . . 
Veredelung ..... 

Mittlere 
Beleuch· 

tung.stArke 
in Lux 
etwa 

10- 20 
15- 40 
40- 90 
35- 60 
50-100 
80-120 
35- 60 

bung soll das festgelegte Kapital in einem bestimmten Zeitraum wieder­
gewonnen werden, damit der Betrieb der teehnischen Entwieklung und 
Vervollkommnung folgen und sich neue Maschinen und Einrichtungen 
erwerben kann. 

Bei der Festlegung der Absehreibung geht man im allgemeinen von 
der Lebensdauer der Masehinen aus. Die Rohe der kalkulatoriseh zu 
beriieksiehtigenden Absehreibung ergibt sieh dureh die Rohe des Kalku­
lationssatzes von selbst, da die Betriebe aus GriiIiden des Wettbewerbs 
ohnehin gezwungen sind, so niedrig wie moglieh zu kalkulieren. Die an 
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dieser Stelle wiedergegebenen Abschreibungssatze sind nicht verbindlich, 
sondern nur Anhaltspunkte. MaBgebend sind die von den Finanzbezirken 
herausgegebenen Richtlinien (s. Tab. 4). 

Die aus den Abschreibungen entstehenden Kosten werden bei der 
Ermittlung der Kalkulationssatze jeweils gesondert fiir die Abteilungen 
berechnet. Man geht hierbei meist von dem Anschaffungspreis aus. Fiir 

die Methodik der Ab-
Tabelle 4. Abschreibungssatze und -jahre. 

Bezeichnung des Aniagegegenstandes 

Massive Gebaude . . . 
Dampfkraftanlagen. . . 
Elektrische Kraftanlagen 
Transmissionen . . . 
Heizungsanlagen 
Beleuchtungsanlagen . 
Telephonanlagen. . 
Spinnereimaschinen . 
VVebereimaschinen 
Na.6appreturmaschinen 
Trockenappreturmaschinen 
Farbereimaschinen. . . . 
Miibel und sonstige Einrichtungen 
VVerkzeuge ......... . 

Abschreibungs· 

jahre 

33 
15 
15 
15 
20 

5 
8 

15 
15 
8 

15 
8 

20 
3 

I prozent­
sitze 

3,0 
6,6 
6,6 
6,6 
5 

20 
12,5 
6,6 
6,6 

12,5 
6,6 

12,5 
5 

33,3 

schreibung in der Selbst­
kostenrechnung gilt das 
allgemeine Streben, sie 
dadurch zu stabilisieren, 
daB man auf die Lebens­
dauer gleichmaBig ab­
schreibt. 1st z. B. der 
Abschreibungssatz 5% 
eines Maschinenwertes 
von 2000 RM, so betragt 
die jahrlich in der Kal­
kulation zu beriicksich­
tigende Summe 20 Jahre 
lang 100 RM. Zur Ver­
teilung der Kosten auf 
die W oche nehmen wir 
50 Betriebswochen an, 

so daB sich die wochentlichen Kosten von 2 RM ergeben. 
Die Verzinsung des Anlagekapitals gehOrt, obwohl sie vielfach unter 

Generalunkosten verrechnet wird, in die Herstellungskostenberechnung, 
denn auch sie muB bei einer gerechten Verteilung genau so wie die 
Abschreibung von dem Produkt entsprechend der 1nanspruchnahme der 
Maschine oder Anlage getragen werden. Die Materialzinsen und Lohn­
zinsen sind unter Zinsen gesondert zu behandeln. 

9. Reparaturen und 1nstandhaltungskosten. Die Verrechnung der 
Reparatur- und 1nstandhaltungskosten wiirde in der Kalkulation erheb­
liche Schwierigkeiten bereiten, wenn man die nach gewissen Zeiten 
angesammelten Kosten in die Selbstkostenberechnung verrechnen 
wollte. Da sie sich sprunghaft andern konnen und daher die Kalkulation 
in einen dauernd labilen Zustand hineinbringen, ist es zweckmaBig, so 
vorzugehen, daB nach den vorliegenden Erfahrungen die moglichen 
Kosten fiir die Zeitdauer der Abschreibung ermittelt und auf die Ab­
schreibungsjahre gleichmaBig verteilt werden. Die gesamten Kosten 
dieser Art kann man dann in Prozent des Neuwertes oder der jahrlichen 
Abschreibungssumme angeben und fiir die Kalkulation ver-wenden. 
Diese Vorbelastung der Maschine oder Anlage, denn eine neue Maschine 
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ist in den ersten Jahren bedeutend weniger reparaturbediirftig als nach 
langerem Gebrauch, solI eine Veranderung der Kostensatze durch diese 
Kostenart auf moglichst lange Sicht ausschalten. 

10. Allgemeine Betriebsunkosten. Unter diesen Kosten fassen wir die 
Lohnkosten fiir den Fabriksordnungsdienst, die Kosten fiir Fabrikwohl­
fahrt und sonstige kleinere Unkosten des Betriebes zusammen und 
verlellen sie auf die Betriebsgruppen Spinnerei, Weberei usw. ent­
sprechend den Lohnkosten dieser Betriebe. Die Kosten des Fuhrparks 
sind nach einer durchschnittlichen Inanspruchnahme auf das Kesselhaus, 
den Versand und die Weberei umzulegen. 

SehlnBbemerkung. Nach der Trennung der Kosten auf die Kosten­
stellen besteht die weitere Aufgabe darin, sie richtig den einzelnen 
Fabrikaten zuzuteiIen. Bei der Verrechnung der Kosten von den Kosten­
stellen auf die Halbfabrikate mussen wir uns von eingehend gepriiften 
fabrikatorischen Gesichtspunkten leiten lassen, was die Aufgabe der 
folgenden Kapitel sein solI. 

5. Methoden der Kalknlation. 

Nach der Gliederung der Kosten und ihrer AufteiIung auf die Kosten­
stellen stehen wir vor dem eigentlichen Problem der Kostenverrechnung 
auf die Fabrikate. Wir unterscheiden dabei: 

a) Die direkte Verreehnnng der Kosten. Wie bereits erwahnt, lassen 
sich die Rohmaterialkosten, die Akkordlohnkosten und ein Teil der 
HiIfsmaterialkosten direkt auf das Halbfabrikat anrechnen. Die Unter­
lage hierzu bilden die Fabrikationsvorschriften in der Form von Schar­
briefen usw. und die Rezepturen bei bestimmten Arbeitsgangen. Die 
Berechnung als solche ist ein reines Rechenexempel, ist in keiner Weise 
schwierig und bedarf daher auch keiner naheren Erlauterung. (Vgl. 
Kalkulationsschema, Farbereikalkulation u. a.) 

Die Verrechnung der "nicht anrechenbaren" oder "indirekten" oder 
"Gemeinkosten" wird nach folgenden Methoden durchgefuhrt: 

b) Die Verrechnnng dnreh Divisionskalknlation. Wird in einem Be­
trieb nur ein gleicharliges Fabrikat, hergestellt, so ist die Divisions­
kalkulation die gegebene Kostenrechnung. Auch bei der Kalkulation 
einzelner Arbeitsgange mit einfachen fabrikatorischen V organgen ist 
diese Methode durchaus brauchbar. Man denke hierbei an die Schlichterei, 
die Karbonisur, die Presserei u. a. m. Die Rechnungsmethode besteht 
darin, aus der Summe aller Kosten (Arbeitskosten, HiIfsmittel- und 
Maschinenkosten usw.) durch die Leistung den Kalkulationssatz zu 
ermitteln. 

Gesamtkosten . .. 
Kalkulationssatz = Leistung m Pfg.jEmhelt (kg, Stuck, m). 
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e) Die Verreehnung-dureh Zusehlagskalkulation. Diese Kalkulations­
methode wird dort angewendet, wo die verschiedensten Fabrikate gleich­
zeitig hergestellt werden und eine direkte Zuteilung der Kosten nicht 
moglich ist. Die nicht anzurechnenden Kosten werden in einem Prozent­
satz auf die Materialkosten, auf die Akkordkosten oder auf sonstige 
Einheiten ermittelt und verrechnet. Das in der Tuchindustrie am 
haufigsten verwendete Verfahren ist dieZuschlagsrechnung auf den direk­
ten Lohn, und zwar auf den Webakkordlohn. Hierbei geht man von dem 
Grundsatz aus, daB die hoheren direkten Lohnkosten auch allgemein 
von einer langeren Inanspruchnahme der Maschinen, von hoheren Kosten 
an HilfslOhnen, an Hilfsmaterial, Kraft usw. begleitet sind. Dies braucht 
abet' nicht immer der Fall zu sein. Der prozentuale Zuschlag ergibt sich 
aus der Formel: 

Summe der Nebenkosten 
Prozentualer Zuschlag = S d Akk dk te ·100%. umme er or os n 

d) Die Verreehnung durch Platzkosten. Bei dieser Verrechnung wer­
den die Kosten fiir den Arbeitsplatz und die Maschine und weiter fiir 
die Arbeitsminute oder Arbeitsstunde ermittelt. Es ergeben sich hierfiir 
die Begriffe: Spindelstunde, Zwirnstunde, Walkstunde u.a.m. Dieses 
Rechnungsverfahren fiihrt zur exakteren Selbstkostenberechnung, da es 
die Halbfabrikate in den Zwischenarbeitsstufen mit den Betriebskosten 
entsprechend der tatsachlichen Arbeitszeit belastet. 

Platzkosten = Kosten pro Maschine und Stunde (bzw. Minute). 

Welche Kostenverrechnung laSt sich zur Ermittlung 
der Kalkulationssatze in der Textilindustrie 

verwenden 1 
In der Tuchindustrie - dariiber wollen wir uns nichts vormachen -

wird der Warenpreis meist nach Erfahrungssa tzen kalkuliert, die sich 
mit der Zeit herausgebildet haben und die mehr oder weniger auf den 
jahrlichen Ausziigen der Buchhaltung basieren. Diese Kostensatze lassen 
jedoch keine klare Beurteilung der einzelnen Kostenanteile und ihres Ein­
flusses bei Veranderungen einer Kostenart bei den verschiedensten Halb­
fabrikaten (Garn, Kette, Stiick) zu. AuBerdem stiitzt man sich gern auf 
die Kostensatze der Lohnanstalten und der Konkurrenz, die man zu­
fallig erfahren hat und gibt sich der Hoffnung hin, daB jene Satze auch 
fiir den eigenen Betrieb volle Giiltigkeit haben. In den seltensten Fallen 
trifft dies zu, denn es widerspricht einer der grundsatzlichsten Erkennt­
nisse der Kalkulation, namlich, daf3 die Kalkulationssiitze von den in­
ternen und internsten betrieblichen Verhiiltnissen abhiingen. Die wichtig­
sten dieser Betriebsverhiiltnisse sind, wie gewirtschaftet wird, nach welchen 
M ethoden man arbeitet, welche Leistungen erzielt werden, an welcher Stelle 
gespart wird u. a. m. Gerade in diesen Dingen zeigt sich ja die Kunst des 
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Betriebsleiters "okonornisch" zu arbeiten, d. h. mit dem geringsten A ufwand 
die hOchste Leistung in qualitativer und quantitativer H insicht zu erzielen. 
Die z. T. recht oberflachlich gehandhabte Rechnungsweise kann niemals 
klar erkennen lassen, an welcher Stelle des Betriebes Material vergeudet 
wird, wo die Leistung anormal niedrig ist, wo die Gemeinkosten zu hoch 
sind. Es gibt Betriebe, die rechnen, aber sie kalkulieren nicht. Damit 
lassen sie die beste Kontrolle ihres Betriebes, das feinfiihligste MeB­
instrument, unbenutzt. 

Bei der Durchfiihrung der vorliegenden Arbeit macht der Verfasser 
von allen Kalkulationsmethoden Gebrauch und wendet sie so an, wie sie 
der Eigentiimlichkeit des jeweiligen Arbeitsganges und den rein fach­
lichen RechnungsgroBen entsprechen. Nach der bisherigen Darlegung 
lassen sich die Richtlinien fiir den Aufbau der Kalkulation folgender­
maBen zusammenfassen: 

1. Feststellung der Kostenarten, 2. Verteilung der Kosten auf die 
Kostenstellen, 3. Verteilung der Kosten von den Kostenstellen auf die 
Erzeugnisse, 4. Wiedervereinigen der Kostensatze der einzelnen Er­
zeugnisse und Kostenstellen zu Kostensatzen von Abteilungsgruppen. 

Methodisch bietet dieDurchfiihrung von 1.,2. und4. keine Schwierig­
keiten. Das eigentliche Problem bietet, wie aus den friiheren Darlegungen 
schon hervorgegangen ist, der Punkt 3. Die Losung dieser Aufgabe -
Verteilung der Kosten von den Kostenstellen auf die Erzeugnisse - er­
leichtern wir uns, wenn wir von der V orstell1Lng ausgehen, da(J in den 
einzelnen BetTiebsabteilungen mtr ein einziges Halbfabrikat (Garn oder 
Ware) eine bestimmte Zeit (Tage, Wache oder M onat) hergestellt wird und 
uns uberlegen, welche Kosten bei dieser Fabrikation entstehen 1tnd welche 
Leistung erzielt werden kann. Die W ochenbasis ist in unserem FaIle am 
vorteilhaftesten, da sich viele Umrechnungen ersparen lassen, und wir 
in einer gelaufigeren Bewertung von Produktionsziffern und sonstigen 
Betriebsvergleichszahlen bleiben. Auf diese Weise kommen wir in den 
meisten Fallen mit der Divisionskalkulation, in schwierigeren Fallen mit 
einer differentiierten Divisionskalkulation, wie man sie nennen kann, aus. 
Dividieren wir die wochentlichen Kosten durch die bei den einzelnen 
Garnen erzielbare Produktion, so kommen wir zwangslaufig zu exakt 
gestaffelten Kalkulationssa tzen. N ach diesem Verfahren lassen sich 
viele nach fabrikatorischen Gesichtspunkten zu ermittelnde Verteilungs­
schliissel umgehen. 

6. Hilfsmittel der Kalkulation. 

Zum Aufbau einer exakten Kalkulation miissen laufende statistische 
Aufstellungen und Messungen herangezogen werden. Hierunter fallen 
die Betriebsstatistik, die Zeitstudien und die vielseitigen Messungen von 
Produktionsgeschwindigkeiten, Verhrauch an Kraft, Dampf usw. 

Sustmann, Selbstkostenproblcmc. 2 
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. a) Unterlagen durch reines Fachrechnen. Diese Frage braucht an 
dieser Stelle nur kurz gestreift zu werden, denn sie gehort zum Riistzeug 
eines jeden Fachmannes. Was aus dem eigentlichen Fachrechnen fiir die 
Kalkulation von Bedeutung ist, wird bei der Herstellungskostenberech­
nung selbst behandelt. Die an jener Stelle behandelten Zwirn-, Kett­
und SchuBberechnungen bediirfen keiner vorgreifenden Erlauterung. 

b) Unterlagen durch die Betriebsstatistik. Die Betriebsstatistik ist ein 
Hilfsmittel der Betriebsleitung, einzelne Betriebsvorgange laufend zu 
beobachten und daraus Schliisse fiir die Weiterentwicklung des Betriebes 
zu ziehen. Obwohl iiberall Statistik betrieben wird, denn jede wieder­
kehrende Zahlenaufstellung ist eine solche, wird das Wort selbst nur 
ungern ausgesprochen. Wahrscheinlich, weil friiher ein zu groBer MiB­
brauch mit ihr betrieben wurde. Grundsatzlich laBt sich aber sagen, 
allem zum Trotz, daB eine zweckmaBig aufgebaute Betriebsstatistik mit 
groBen Vorteilen fiir jedes Werk verbunden ist, da sie die Klarung man­
cher bisher im Werk unbekannter oder nur gefiihlsmaBig erkannter Ver­
haltnisse herbeifiihrt und den betriebsplanenden Entschliissen eine er­
hebliche Sicherheit verleiht. 

Es hat aber, wie es in Einzelfallen vorkommt, keinen Sinn, die Sta­
tistik zum Selbstzweck werden zu lassen. Bei der Aufstellung derartiger 
laufender Betriebsbeobachtungen ist immer die ZweckmaBigkeit und der 
fiir die Durcharbeitung erforderliche Arbeitsaufwand zu beriicksichtigen. 
Die praktische Betriebsfiihrung verlangt hier die Beschrankung auf das 
wirklich Nutzbringende. 

Die Statistik laBt sich zahlenmaBig und graphisch in einem Koordi­
natensystem (Diagramm, Schaubild) darstellen. Findet man hier und 
da in der Tuchindustrie statistische Aufzeichnungen, so sind sie meist 
in Form von Zahlenreihen zusammengestellt. Diese Darstellungsart ist 
aber wenig gliicklich, da sie nicht sinnfallig genug wirkt. Eine Statistik 
in Zahlenreihen ist nicht nur sehr ermiidend, sondern es fehlt ihr auch das 
augenfallige Bild des kurvenformigen Verlaufes, aus 'welchem alle Un­
regelmaBigkeiten sofort ersichtlich sind und zu einem sofortigen Eingriff 
in den Betrieb an der gefahrdeten Stelle veranlassen. 

Die Statistik befaBt sich mit vergleichenden und zusammenfassenden, 
oft wiederkehrenden Darstellungen der verschiedensten Betriebsvor­
gange. Sie soll nicht nur die Entwicklungstendenz in diesen oder jenen 
Betriebsabteilungen oder Verkaufsvorfalle klaren, sondern mit dazu bei­
tragen, die Zusammenhange fiir die Selbstkostenrechnung aufzudecken 
und die Kalkulation zu steuern. Sie ist ein unmittelbar leitendes Organ 
der Betriebsfuhrung, man kann sagen, sie ist die Analyse des Betriebes. 
Wenn die Statistik uns von Zeit zu Zeit in diesem oder jenem Betriebs­
zweig Fehlerquellen aufdeckt, so hat sie durch ihre unpersonliche Kritik 
vollkommen ihren Zweck erfiillt. 
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Es lassen sich demnach zwei Aufgaben der Betriebsstatistik heraus­
stellen: 

1. die laufende Uberwachung des Betriebes in bezug auf Kosten und 
Mengen, 2. die standige "Oberwachung und Regulierung der Selbst­
kostensatze. 

Man unterscheidet hauptsachlich zwei Gruppen von Statistiken: 
1. die Kostenstatistik, 2. die Mengen- oder Produktionsstatistik. 
Unter die Kostenstatistik fallen die Aufzeichnungen iiber Lohnkosten, 

Rohmaterialwerte, Fertigwarenwerte, Debitoren, Umsatze u.a.m. Die 
Mengen- oder Produktionsstatistik enthiilt Aufzeichnungen iiber W 011-
mengen, Garnmengen, Erzeugung an Meter Rohware, geleistete SchuB­
zahlen, Anzahl der an das Fertigwarenlager abgelieferten Stiicke bzw: 
Meter, Anzahl der verkauften Stiicke bzw. Meter, Lagerbestand, Wir­
kungsgrade aller Art u. a. m. 

Die Statistik laBt sich fiir eingehendere Untersuchungen taglich, fiir 
normale Zwecke wochentlich und monatlich durchfiihren. Die jahrlichen 
Aufstellungen sind fiir die interne Betriebskontrolle nicht zu gebrauchen, 
da die Zeitspanne zu groB ist. Hier muB man sich nur noch mit Tatsachen 
abfinden, die mandurch eine "Obersicht auf einen kiirzeren Zeitraum be­
stimmt hatte beeinflussen konnen. In der waagerechten Richtung der 
Schaubilder wird die Zeit in Tagen, W ochen oder Monaten aufgetragen 
und in der senkrechten Richtung der zu beobachtende Vorgang. Der 
MaBstab in dieser Richtung ist wenigstens so groB zu wahlen, daB inter­
essierende Schwankungen noch hinreichend genau erkannt werden 
konnen. Es lassen sich auch mehrere V organge in dem gleichen oder ver­
anderten MaBstab in einer Darstellung vereinigen, was in manchen Fallen 
von besonderem Vorteil ist, da sich Ursache und Wirkung leichter er­
kennen lassen. Die Darstellung kann in treppenformiger Stufung oder in 
Linienverbindung der aufeinanderfolgenden Punkte durchgefiihrt werden. 

Fiir einzelne wichtige Betriebsuntersuchungen wird bis zur Klarung 
des Sachverhaltes die graphische Darstellung auch iiber Stunden durch­
gefiihrt, da. sich UnregelmaBigkeiten bei schnell ablaufenden Vorgangen 
eher nachweisen lassen. Laufend werden sie jedoch nicht gefiihrt, weil 
der damit verbundene Arbeitsaufwand zu groB ist, und weil sie auch fUr 
groBere Perspektiven schwieriger zu beurteilen sind. 

Als Unterlage der graphischen Darstellungen dienen die aufbestimmte 
Zeitspannen durchgefiihrten Zahlenausziige und "Obersichten in Form 
von Tages-, Wochen- oder Monatsberichten. Von diesen Zahleniiber­
sichten zur schaubildlichen Darstellung ist nur ein kleiner Schritt und 
nimmt kaum Zeit in Anspruch. 1m Zuge der Herstellungskostenberech­
nung macht der Verfasser vielfach Gebrauch von derartigen statistischen 
Aufstellungen und von schaubildlichen Darstellungen, da sie das an­
schaulichste Bild iiber Betriebszusammenhange iiberhaupt vermitteln. 

2* 
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c) Unterlagen durch Messungen. Zur Schaffung von weiteren Unter­
lagen fiir die Selbstkostenrechnung dienen die Zeitstudien, die Messung 
vonProduktionsgeschwindigkeiten und die reinen technischen Messungen 
an Maschinen iiber Kraft, Dampf, Wasser usw. 

I. Die ZeitBtudien. 1m Rahmen dieser Arbeit ist es nicht die Aufgabe, 
das ganze Gebiet des Zeitstudienwesens und die Anwendungsformen in 
allen Einzelheiten darzulegen. fiber die Methoden und Anwendungs­
gebiete gibt eine umfangreiche Literatur Auskunftl. Einen besonderen 
Hinweis verdienen fiir die Textilindustrie die soeben erschienenen Ar­
beiten "Leitfaden fiir das Arbeitsstudium"2 und "Methodik und An­
wendungsmoglichkeit der Zeitstudie in der Textilindustrie" 3. Der Ver­
fasser beschrankt sich hier darauf, den Zweck, die Vorteile und Grundziige 
kurz zu umreiBen. In der Tuchindustrie ist man iiber dieses Gebiet noch 
geteilter Meinung, obwohl diese Verfahren in der Seide und Baumwolle 
und auch in Kammgarnspinnereien weitgehendst Eingang gefunden und 
sich bewahrt haben. Die oben genannte zweite Arbeit liefert iibrigens 
iiberzeugend den Nachweis, daB sich die Zeitstudie auch in der Tuch­
industrie zweckvoll einsetzen laBt. 

Wenn man von Zeitstudien spricht, so meint man zunachst die 
Messung der MaschinenarbeitBzeit und der Handarbeitszeit eines Ferti­
gungsganges durch eine Uhr, eine Stoppuhr oder fiir feinere Messungen 
durch die Poppelreutersche Arbeitsschauuhr. Vor der Vornahme einer 
Zeitstudie ist es notwendig, eine Arbeitsanalyse mit allen vorkommenden 
Haupt- und Nebenarbeiten aufzustellen, wobei die Feinheiten der Studie 
bestimmt werden durch den Zweck der Zeitkontrolle. Will man sie fiir 
Kalkulationszwecke verwenden, so geht man nicht bis in die letzten 
Griffe und Griffelemente hinein, sondern beschrankt sich auf die Zeit­
bestimmung der Arbeitsstufen. SoIl dagegen der Arbeitsvorgang auf 
Arbeitsteilung, Griffverbesserung oder Arbeitsplatzverbesserung unter­
sucht werden - die eigentliche und umfangreichste Aufgabe der Zeit­
studie, die sog. Arbeitsstudie-, so ist ein tiefes Eingehen auf aIle Einzel­
heiten unumganglich. In diesem FaIle muB man sich, wie Poppel­
reuter 4 hervorhebt, nicht auf die Zeitermittlung als solche festlegen, 
sondern bei der Durchfiihrung der Studien aIle Einzelheiten genau 
beobachten und niederlegen, damit der "weitergehende Zweck, die Ver­
besserung der Arbeit" auch praktische Erfolge haben kann. Diese 

1 Wallichs: Die Betriebsleitung. Berlin: Julius Springer. -RWF: Handbuch 
der Rationalisierung. Berlin: Industrieverlag Spaeth & Linde. - Michel: Wie 
macht man Zeitstudien? - Poppelreuter: Zeitstudie und Betriebsiiberwachung 
im Arbeitsschaubild. Berlin: Oldenbourg. - u. a. 

2 Bramesfeld, E. und O. Graf Berlin: VDI-Verlag. 
3 Bergfeld, P. Berlin: VDI-Verlag. 
4 Poppelreuter: Arbeitspsychologische Leitsatze fiir den Zeitnehmer. Berlin: 

Oldenbourg. 
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Methoden sind in Deutschland erstmalig durch die Arbeit von Wallichs 
"Die Betriebsleitung" weitgehend bekannt geworden und haben grund­
legend die Wege der wissenschaftlichen BetriebsfUhrung gewiesen. 

Die Zeitstudie laBt sich in allen Abteilungen einer Tuchfabrik an­
wenden. 1hre hauptsachlichen Anwendungsgebiete fUr Kalkulations­
zwecke sind vor allen Dingen die Spinnerei, samtliche Abteilungen der 
Webereivorbereitung und die Weberei. Fur die Appretur und die Far­
berei kann man sich fur die Selbstkostenberechnung mit den Zeiten 
des Gesamtvorganges eines Arbeitsganges begnugen. Es handelt sich hier 
urn Arbeitsvorgange der Veredelung, die bei ein und derselben Waren­
gattung von sehr unterschiedlicher Dauer sein konnen und durch den 
Rohstoff bedingt werden. 

Die Zeitstudie selbst laBt sich gliedern in 1. die Aufstellung der 
Arbeitsanalyse, 2. die Vornahme der Zeitmessung und 3. die Auswertung 
der Ergebnisse. 

Urn zu den richtigen Durchschnittswerten zu gelangen, miissen die 
Studien auf die verschiedensten Arbeitstypen langere Zeit ausgedehnt 
werden. Es ergeben sich die Schwankungsbreiten der Zeiten der einzelnen 
Arbeitsstufen und die Zeiten, die keine Uberbeanspruchung an den 
Arbeiter stellen. Fur die eigentliche Zeitmessung sind die Grenzen der 
Arbeitsstufen festzulegen, bei welchen die Zwischenzeiten aufgenommen 
werden. Wenn diese Unterteilung eindeutig festgelegt ist und zur Zeit­
aufnahme geschritten wird, ist nicht zu vergessen, daB wir Menschen vor 
uns haben, deren Leistung sich nicht physikalisch wie die einer Maschine 
messen laBt. Hierbei spielt das rein menschliche Verhaltnis des Zeit­
nehmers zur Belegschaft eine auBerordent1ich groBe Rolle. 

DieAuswertung der Zeitaufnahme erfolgt nach der lVIittelwertmethode 
oder nach der Zentralwertmethode. Bei der Mittelwertmethode werden 
die einzelnen wiederkehrenden Zeiten einer Arbeitsstufe summiert und 
durch die Anzahl der Messungen dividiert. Die Zentralwertmethode lauft 
darauf hinaus, die Zeiten der gleichartigen Arbeitsstufen ihrer Hohe nach 
zu ordnen und den in der Mitte der Reihe liegenden Wert als N ormwert 
herauszugreifen. 

2. Die Feststellung von Produktionsgeschwindigkeiten. Die Leistung 
von Maschinen wird in der Praxis an Hand von Produktionsgeschwindig­
keiten beurteilt und mit Hilfe von Tourenzahler und Stoppuhr ermittelt. 
So sind z.E. fUr die Spinnmaschine die Haufigkeit del' Ausfahrten in 
der Minute und die Ausfahrtlange des Selfaktors ein MaBstab fiir die 
Leistung. Die Haufigkeit der Ausfahrten, kurz "Wagenspiele" genannt, 
multipliziert mit der Ausfahrtlange ergibt die gesponnene Fadenlange 
pro Spindel in del' Minute. Diese mit del' Spindelzahl und 60 Minuten 
multipliziert und durch die Garnnummer dividiert, ergibt die Hochst­
leistung in Kilogramm an gesponnenem Garn in der Stunde pro Maschine. 
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In der Zwirnerei laBt sich die Leistung auf zwei Wegen ermitteln: 
1. indem man die mittels Tourenzahler oder rechnerisch bestimmte 
Spindeldrehzahl durch die Garndrehung dividiert, wodurch sich die 
Fadenlange in Meter pro Minute ergibt oder 2. durch die Drehzahl­
bestimmung des Lieferzylinders und Multiplikation mit dem Zylinder­
umfang. Die Fadengeschwindigkeit mit der Spindelzahl und 60 multi­
pliziert und durch die Garnnummer dividiert, ergibt die Leistung in 
Kilogramm pro Stunde und Maschine. 

In der Kettscharerei liiBt sich die Fadengeschwindigkeit auch durch 
die Drehzahl und den mittleren Wickelumfang der Trommel bestimmen. 
Jedoch liegen hier die Riickschliisse auf die praktische Leistung der 
Maschine infolge zahlreicher Einfliisse sehr kompliziert. Sie lassen sich 
nur zusammenhangend erortern und werden spater in der Herstellungs­
kostenberechnung eingehend behandelt. 

Die Fadengeschwindigkeit der Spulmaschinen ergibt sich am ein­
fachsten durch die Feststellung der Zeit (3,4 oder 5 Minuten) des Auf­
spulens eines Garnes von vorher genau bestimmter Garnnummer und 
durch Abwiegen der in dieser Zeit gespulten Garnmenge. Garnmenge 
mal Garnnummer dividiert durch die Spulzeit ergibt die Fadengeschwin­
digkeit pro Minute. Bei Kreuzspulmaschinen kann man von der Drehzahl 
und dem Umfang der Spulwelle ausgehen. 

Die theoretische Leistung der Webstiihle ist durch die Drehzahl des 
Stuhles gegeben, denn bei jeder Umdrehung der Kurbelwelle wird ein 
SchuB eingetragen. 

Die Geschwindigkeiten der Walk-, Wasch-, Tuchscher-, Tuchtrocken­
mas chinen und Zylinderpressen lassen sich aus der Drehzahl und dem 
Umfang der Abzugwalzen feststellen. Sie kommen weniger fUr Kalku­
lationszwecke in Frage, konnen aber fUr die Bearbeitung der Ware selbst 
von Interesse sein. 

1st die Produktionsgeschwindigkeit einer Maschine bekannt, so laBt 
sich auf einfache Weise die 100%-Leistung fur eine bestimmte Zeit und 
BetriebsgroBe feststellen. Um durch die Produktionsgeschwindigkeit zu 
einem UrteilsmaBstab fUr die praktische Leistung des Betriebes zu ge­
langen, muB mit einem weiteren Begriff, dem Produktionswirkungsgrad, 
oder schlechthin Wirkungsgrad operiert werden. Dieser Wirkungsgrad 
schlieBt aIle Verlustzeiten des normalen Arbeitslaufes in sich ein. Er 
ist das Verhaltnis der praktischen Leistung zur Hochstleistung. Seine 
Schwankungsbreite, die durch die physikalischen Eigenschaften und 
Reaktionen des Rohmaterials und durch die Geschicklichkeit der Be­
dienung bedingt ist, laBt sich genau, aber sehr zeitraubend, durch Zeit­
studien bei den jeweiligen Erzeugnissen ermitteln. FUr Kalkulations­
zwecke geht man meist den einfacheren Weg, indem man die praktisch 
in einem gewissen Zeitraum geleistete Produktionsmenge zur Hochst-
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leistung in derselben Zeit in Beziehung setzt. Diese Methode wird fiir die 
Kalkulation dadurch genauer, daB sie die Produktionsbehinderung durch 
Materialfehler, Wartezeiten usw. erfaBt. Fiir ~ingehende Untersuchungen 
von Betriebsmangeln ist dieser Weg jedoch nicht gangbar. Gelaufig ist 
in den Fabriken bereits die Feststellung des Webstuhlwirkungsgrades, 
der das Verhaltnis der geleisteten SchuBzahl in der W oche zu der im 
gleichen Zeitraurn bei dauerndem Lauf des Stuhles moglichen SchuBzahl 
angibt. Allerdings geniigen auch hier einmalige Feststellungen zu Kalku­
lationszwecken nicht. Man muB dazu iibergehen, sie als laufende lJber­
sicht zu fUhren, urn die oft erheblichen Schwankungen sowohl fiir die 
Kalkulation als auch fiir die Wirtschaftlichkeit des Betriebes verwerten 
zu konnen. 

Nachstehend einige Angaben iiber Produktionswirkungsgrade von 
Abteilungen, die sowohl iiberschritten als auch unterschritten werden 
konnen: 

Spinnerei 65-80 % 
Spulerei . 65-80 % 
Zwirnerei 65-80% 

Kettscharerei 
Weberei ... 

15-20% 
60-80% 

3. Direkte Verbrauchsfeststellung der Hilfsmaterialien und sonstiger 
Hilfsmittel. Die Durchfiihrung einer genauen Selbstkostenrechnung ver­
langt eine moglichst exakte Feststellung der Betriebshilfsmittel, z. B. 
Karden, Serre, Farbstoffe usw. fiir die verschiedenen Warengattungen 
und eine unterteilte Messung des Verbrauches an Dampf, Kraft und 
Wasser. Der Verbrauch an Hilfsmaterialien laBt sich durch eingehende 
Studien an den Verbraucherstellen nach Warengattungen getrennt fest­
stellen (in manchen Betrieben wird dies standig auf den Stiicklaufkarten 
vermerkt) und derjenige von Dampf, Kraft und Wasser durch die be­
kannten MeBinstrumente (V enturi-Dampfmesser, Kilowattzi1hler, Wasser­
uhren). Li1ngere Zeit andauernde Uberwachungen und laufende Kontrollen 
ermoglichen eine genaue Verteilung.der Kosten auf die Erzeugnisse. 

4. SchlufJbemerkung. Aus diesen Darlegungen geht zur Geniige hervor, 
welche Methoden sich fiir die Ermittlung von Fabrikationsangaben fiir 
die Selbstkostenrechnung verwenden lassen und wie sie mit einfachen 
Mitteln angewendet werden konnen. Die hervorragende Bedeutung der 
Betriebsfragen geht deutlich aus der Tatsache hervor, daB die Seide 
schon seit vielen J ahren ein zentrales betriebswissenschaftliches Institut1 

als Beratungsstelle unterhalt, welches sich nicht nur mit den Fragen der 
Organisation und der Arbeitsleistung manueller und maschineller Art, 
sondern mit dem gesamten Fragenkomplex der Betriebsintensivierung 
einschlieBlich der Kalkulationsfragen befaBt. Aufklarend wirkt auch 
hieriiber die Arbeit "Warum arbeitet die Fabrik mit Verlust"2. 

1 Leitung: Dr. Kronenberger, Kre£eld. 
2 Kent, William. Berlin: Julius Springer. 
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7. Vor- und Nachkalkulation. 

Die Vorkalkulation bestimmt den wahrseheinliehen Preis der Waren 
vor der Erzeugung. Sie stiitzt sieh dabei auf die Erfahrungen der Ver­
gangenheit bei gleichartigen Waren und FabrikationsverhiHtnissen. Wird 
ein neuer Artikel hergestellt, so werden die Kosten fUr die einzelnen 
Arbeitsgange an Hand der ersten Versuehe im Betrieb iiberpriift. Bei der 
Modewarenherstellung werden wahrend der Fabrikation besonders die 
Kosten der Weberei und Stopferei und der Langenverlust der Muster­
kupons naehkontrolliert und mit den in der Vorkalkulation eingesetzten 
Werten verglichen. Bei Walkwaren siehert man sieh durch die Kontrolle 
aller Kosten, der Warenlangen und der Gewiehtsverluste bei den vor­
laufenden Probestiieken. Gewisse Anhaltspunkte konnen aueh hier 
schon die Musterkupons geben, doeh lassen sie in manehen Fallen keine 
definitiven Urteile zu. 

Die Nachkalhdation ist die Kontrolle der Vorkalkulation. An Hand 
der statistisehen Aufzeiehnungen im Betrieb, die entweder in Biiehern 
oder auf Laufzetteln festgehalten werden, lassen sich die wirklichen 
Kosten feststellen. Diese werden in der Kalkulationsabteilung naeh 
Warengattungen zusammengestellt und miissen laufend iiberpriift wer­
den. Die sieh ergebenden Mittelwerte der einzelnen Artikelgruppen 
werden mit den vorkalkulierten Satzen standig vergliehen. In dem 
Naehkalkulationssehema (vgl. Abb.58) sind auBer den Spalten flir die 
Kosten der einzelnen Fabrikationsgange noeh die Aufzeiehnungen iiber 
Rohgewieht, Rohlange, Fertiglange, Fertiggewicht, SehuBzahl usw. zu 
finden, so daB gleiehzeitig eine Uberwaehung der in der Ware ver­
brauchten Rohmaterialien und ihr Verhalten in der Fabrikation erfolgt. 

8. Kalkulationssatz und Beschiiftigungsgrad. 

Besonders in krisenhaften Zeiten steht die Betriebsleitung vor dem 
Problem, wie sich die Kosten der Erzeugung bei den verschiedenen Be­
schaftigungsgraden des Bet1'iebes verhalten. Zunaehst ist es selbstverstand­
lieh, daB die giinstigsten Kalkulationssatze bei 100 % Ausnutzung der 
Betriebsanlage auftreten und iiber und unter diesem Besehaftigungsgrad 
Veranderungen der Kosten vor sieh gehen, die sieh auf den Kalkulations­
satz auswirken. Die Auswirkung hangt von den in den Kalkulations­
satzen verreehneten Einzelkosten abo Wir unterseheiden dabei Kosten, 
die sieh nicht verandern (fixe Kosten bzw. relativ fixe Kosten), solehe, die 
sieh schwer verandern und andere, die sieh leicht verandern (variable 
Kosten). Die veranderliehen Kosten lassen sieh wieder einteilen in 
proportionaZe, d. h. solehe, die mit der Produktionsmenge gleiehmaBig zu­
und abnehmen, in progressive, d. h. solehe, die mit zunehmender Er­
zeugung starker anwaehsen und umgekehrt bei Beschaftigungsriickgang 
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schneller abnehmen und degressive, d. h. solche, die mit zunehmender 
Beschaftigung allmahlich geringer werden (vgl. Abb. 4;-7). 

Zu den unveranderlichen bzw. relativ unveranderlichen Kosten gehoren 
die Abschreibungen und Verzinsungen der Maschinen mid Gebaude, die 
Verzinsung der Rohmaterialien, die Heizungs- und Beleuchtungskosten 
und die Lohnkosten fur die Aufsicht und das Hilfspersonal. Auch ein 
Teil der Lohnkosten, besonders bei kleinen Abteilungen, sind als fixe 
Kosten zu betrachten, da es in vielen Fallen infolge der Kurze der Liefer-

Lels/II!7g" 

Abb. 4. Fixe bzw. relativ fixe Kosten. Abb. 5. Proportionale Kosten. 

/(os/e!7 je El!7hel/ 
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Abb. 6. Progressive Kosten. Abb.7. Degressive Kosten. 

termine und der dauernden Betriebsbereitschaft nicht gelingt, sie der 
Produktion anzupassen. Die fixen Kosten haben fur den Kalkulationssatz 
eine degressive Wirkung, d. h. sie nehmen mit zunehmender Beschafti­
gung ab, da sie sieh auf eine groBere Produktion verteilen. Umgekehrt 
sind sie bei abnehmender Besehaftigung die Hauptursaehe des starken 
Anstiegs der Kostensatze. Zu den veranderliehen Kosten, und zwar 
solehen mit annahernd proportionalerWirkung, lassen sich die Kraftkosten 
bei Einzelantrieben, der Dampfverbrauch, die Hilfsmaterialkosten und 
die Akkordlohnkosten reehnen. 

Durch eine andere Gliederung der Kosten, in die M engen- und 
Zeitkosten, wird uns ihr Verhalten bei veranderter Besehaftigungslage 
noeh deutlieher. Zu den Mengenkosten werden diejenigen gereehnet, die 
sich mit der Produktionsmenge andern, wahrend die Zeitkosten konstant 
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bleiben. Bei den einzelnen Kostenarten laBt sich nicht immer eine reinliche 
Scheidung treffen. Sie miissen fiir jede Betriebsstelle gesondert auf ihre 
Wirkung untersucht werden. Als Beispiel mogen die Lohnkosten dienen. 
Fiir die Weberei kann man sie zu den Mengenkosten rechnen, da sich die 
Akkordlohne leicht der Beschaftigung anpassen lassen; fiir die Schlich­
terei sind die Lohnkosten infolge der standigen Betriebsbereitschaft fast 
als unveriinderlich anzusehen und daher als Zeitkosten zu betrachten . 
.Ahnliche Feststellungen lassen sich auch fiir andere Kostenarten treffen. 

Die Kostensatze der Arbeitsgange reagieren demzufolge bei den 
einzelnen Betriebsstellen verschiedenartig auf die Veranderung des 
Beschaftigungsgrades. 1m allgemeinen besteht die Tendenz, daB der 
Kalkulationssatz mit abnehmender Beschaftigung in der Form einer 
Hyperbel ansteigt. Dieser Anstieg kann erst langsam und dann schneller 
vor sich gehen oder von vornherein mit erheblicher Steigerung einsetzen. 
Das letztere trifft zu, wenn die Zeitkosten den Hauptteil der Gesamt­
kosten ausmachen. Ein typisches Beispielfiir den asymptotischen Verlauf 
des Kalkulationssatzes ist in der Berechnung der Schlichterei gegeben. 
Unveranderlich sind hierbei die Lohnkosten und die Kosten fiir die 
Abschreibung und Verzinsung. GleichmaBig mit der Leistung veran­
dern sich die Kraft- und Hilfsmaterialkosten. Die Dampfkosten weisen 
bei sehr starker Beschaftigungsabnahme keine Proportionalitat mehr auf, 
da die Anheizungs- und Strahlungsverluste sich nur unwesentlich andern. 
Hat man sich einmal an den verschiedenen Betriebsstellen AufsehluB iiber 
die Wirkung der Einzelkosten gegeben, so ist der nachste Schritt, die 
Feststellung der Veranderung des Kalkulationssatzes nicht mehr 
schwierig (vgl. Rechnungsbeispiele). 

Mit diesen Fragen hat sich die Tuchindustrie, insbesondere die Mode­
warenfabrikation dauernd zu beschaftigen, denn aueh in normalen Zeiten 
konnen Beschaftigungssehwankungen eintreten, wenn die neugemusterte 
Kollektion nieht den erwarteten Erfolg zeigt. Da diese Sehwankungen 
nieht vorauszusehen sind, siehert man sich durch Sieherheitszusehlage 
bei den Kalkulationssatzen oder durch einen Wagniszuschlag bei den 
Verkaufskosten. Obwohl die Sicherheitszuschlage im allgemeinen die 
Kalkulationssatze versehleiern, sind sie wegen ihrer ausgleichenden 
Wirkung bei der standigen .Anderung von Konjunktur und Betrieb nieht 
zu umgehen. Die Festsetzung der Zusehlage beruht auf Erfahrung. Die 
aber in einzelnen Betrieben iiber das normale MaB hinausgehenden 
Sicherheitszuschlage, deren genaue Hohe vielfaeh gar nieht bekannt ist, 
machen die Kalkulation weitgehendst undurchsichtig und verschwommen 
und verhindern eine klare Ermittlung der Preisuntergrenze. Einfach 
gesehatzte Abstriche oder Erhohungen von an sieh schon nicht genau 
stimmenden Kalkulationssatzen lassen die ganze Kalkulation zu einem 
Phantasiegebilde werden. 
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Treten Stoekungen auf dem Absatzmarkt auf, die meist mit Preis­
reduktionen und einer Fabrikationsdampfung Hand in Hand gehen, so 
ist man gezwungen, die Kalkulation und den Betrieb auf die reduzierte 
Besehaftigung hin zu untersuehen. Zwar spielt sieh die Angleiehung des 
Verkaufspreises an den Marktpreis in erster Linie innerhalb der Gewinn­
spanne ab und laBt die Kalkulationssatze zunaehst unberiihrt. Erheb­
liehe Anderungen des Verkaufspreises und Riiekgang der Besehaftigung 
verlangen aber eine neue Durehreehnung der Herstellungskostenbereeh­
nung in Verbindung mit einer Betriebsuntersuehung, um bei der gegen­
laufigen Tendenz von Kosten und Preis den Sehnittpunkt aufzufinden, 
wo sieh Kosten und Erlos iibersehneiden, wo weder Gewinn noeh Verlust 
auftritt. Auftrage, die an dieser Preisgrenze liegen, werden in sehwierigen 
Zeiten in einer gewissen Menge gewohnlieh von den Betrieben herein­
genommen, da sie verhindern, daB die festenKosten die iibrige Produktion 
verteuern. Damit bedeuten solehe Auftrage indirekt Gewinn, da sie mit 
dazu beitragen, die unveranderliehen Kosten zu tragen und verhindern, 
daB der Gewinn bei den anderen Waren gesehmalert wird. 

n. Die Selbstkostenberechnnng. 
Fiir die Bereehnung der Selbstkostensatze der Erzeugung lassen sieh 

aus dem I. Tell dieser Arbeit folgende Merkpunkte zusammengefaBt 
herausstellen: 

1. Die Feststellung der Kostenarten. 
2. Die Gliederung der Kostenarten naeh 

a) anreehenbaren Kosten = direkten Kosten = MaBkosten; 
b) nieht anreehenbaren Kosten = indirekten Kosten = Gemein­

kosten; oder naeh 
e) Mengenkosten = Kosten, die sieh mit der Produktionsmenge 

andern; 
d) Zeitkosten = von der Produktionsmenge unabhangige Kosten 

= Kosten der Betriebsbereitsehaft. 
3. Die Ermittlung der Kosten selbst mit Hilfe 

a) des Faehreehnens; 
b) der Betriebsstatistik; 
e) von Zeitstudien; 
d) von teehnisehen Messungen. 

4. Die Vertellung der Kosten auf die Kostenstellen. 
5. Die Verreehnung der Kosten von den Kostenstellen auf die Er­

zeugnisse dureh 
a) die Divisionskalkulation; 
b) die Zusehlagskalkulation auf den direkten Lohn; 
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c) die Platzkostenrechnung; 
d) die differentiierte Divisionskalkulation. 

6. Die Veranderung der Kostensatze unter dem EinfluB 
a) manueller und maschineller Arbeitsverfahren; 
b) des Beschaftigungsgrades. 

7. Die standige "Oberwachung der Kostensatze durch 
a) die laufende Nachkalkulationsstatistik; 
b) die kurzfristigen periodischen Erfolgskontrollen. 

A. Die Garnpreisberechnnng. 
In diesem Zusammenhang sind die bereits dargelegten Faktoren der 

Einkaufskalkulation (Lieferantenpreis, Fracht usw.) voranzustellen. Dar­
uber hinaus sind aber noch betriebswirtschaftliche Gesichtspunkte in 
Erwagung zu ziehen. Da die Garnmaterialkosten 30-50 % der Selbst­
kosten betragen, ist die Qualitat von besonderem EinfluB auf die Preis­
gestaltung. Abgesehen, daB sie der jeweiligen Warengattung entsprechen 
soll, ist es unterdem Gesichtspunkt der Wirtschaftlichkeit der Fabrikation 
vorteilhafter, eher eine bessere, wenn auch teuereQualitat zu verarbeiten, 
denn die hoheren Materialkosten werden in den meisten Fallen durch 
eine bessere Ausnutzung der Maschinen und durch geringere Lohnzulagen 
wieder ausgeglichen. 

Der Ausgangspreis fur Garne ist bei der Modewarenherstellung fiir 
eine Saison meist unveranderlich. Er ist durch die Preisabmachungen 
bei den Garnabschlussen sichergestellt. Bei den Garnen fur Standard­
waren folgt der Materialpreis dem Wiederbeschaffungspreis, d.h. es 
erfolgt die Berechnung des jeweiligen Zeitwertes. Die bei den Preis­
anderungen entstehenden Gewinne und Verluste hat die Kalkulation 
nicht zu berucksichtigen. Sie werden durch die Erfolgsrechnung nach­
gewiesen. Schmalenbach1 bezeichnet den Verlust als "neutralen 
Aufwand", der mit den Kosten nichts zu tun hat. 

Die fiir die Wollenfabrikation eingekauften Materialien sind, wie schon 
erwahnt, gewaschene Wollen und Garne im einfachenoder gezwirnten 
Faden. Da die Materialien in vielen Fallen noch einer besonderen Vor­
bereitung im eigenen Betrieb bediirfen, ist die Einkaufskalkulation 
dahingehend zu erweitern, daB der in der Kalkulation eingesetzte Garn­
preis alle Kosten der Zwischenstufen der Garnvorbereitung in sich 
einschIieBt. 

Bei Streichgarnen geht man von dem fUr richtig erkannten Werkpreis 
der gewaschenen Wollen aus und berechnet die Kosten der Mischungs­
partie. Bei einer 1;>artie aus gefarbten Wollen (Melange) sind die Kosten 
des Farbeprozesses bei j eder einzelrien W ollsorte der Partie zu kalkuIieren. 
Sind die Kosten der Mischungspartie ermittelt, so ergibt sich der Garn-

1 S Chill ale n b a c h: Grundlagen der Selbstkostenrechnung und Preispolitik. 
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preis durch HinzufUgen der Spinnkosten unter Berucksichtigung der 
Garnnummer, des Laufes der Partie und der Abfallverluste (vgl. Kalku­
lationsschema Abb. 54). 

Bei Kammgarnwaren und auch vielfach bei geIIl,usterten Streichgarn­
waren ist nicht der einfache Faden das Ausgangsmaterial fUr die Ware, 
sondern der Z",irn. Das Garnmaterial fiir die stuckgefarbten Kamm­
garnwaren wird fast ausnahmslos in gezwirntem Zustand von den 
Kammgarnspinnereien bezogen, die Garne fur die gemusterten Waren 
aber werden im rohweiBen und gefarbten einfachen Faden bezogen. 
Der in der Kalkulation einzusetzende Garnpreis ist bei den letzteren da­
her urn die Zwirnkosten, bzw. urn die Spul-, Farbe- und Zwirnkosten zu 
erh6hen. Bei den in Strangform bezogenen Garnen ist der Farblohn und 
der Spullohn auf K6tzer zu berucksichtigen. 

Sind aIle von der jeweiligen Aufmachung der Garne abhangigen 
Faktoren berucksichtigt, so haben wir erst den fur die Warenkalkulation 
verwendbaren Garnpreis vor uns. Fiir die Konjunkturschwankungen 
und Nummerabweichungen wird u. U. noch ein geringer Sicherheits­
zuschlag berechnet. Das im kaufmannischen Geschaftsgebahren ubliche 
Skonto kann zur ErmaBigung des Garnpreises in der Kalkulation dienen. 
Die Entscheidung uber aIle diese Fragen ist aber nicht Sache des Kosten­
rechners, sondern eine Angelegenheit der Betriebsleitung und deren 
Preispolitik. 

Stellen wir die bei der Ermittlung des Garnpreises zu berucksich­
tigenden Kosten und Berechnungsfaktoren fiir die einzelnen fabrikato­
rischen Zwischenstufen zusammen, so erhalten wir folgende Ubersicht: 

Tabelle 5. Ubersieht tiber die Berechnungsfaktoren des 
Garnpreises. 

Ausgangsmaterial 

Rohwolle 

Wasehwolle fUr roh­
weilles Gespinst 

Wasehwolle fUr far­
biges Gespinst 

Misehungspartie 

Einfacher rohweiJ3er 
Kammgarnfaden 

EinfacheKammgarn­
oder Streichgarn­
faden gefarbt 

Zwirn in Strangform 

Kosten und Berechnungsfaktoren Erzeugnis 

Wollkosten, Sortierungskosten, Waseh- gewasehene 
kosten, Troeknungskosten, Wasehver- Wolle 
luste 

Bereehnung der anteiligen Materialkosten rohweille Mi­
der Mischungspartie 

Bereehnung der einzelnen Farbkosten, 
Bereehnung der Materialkosten der 
Misehungspartie 

schungspartie 
farbige Mi­

schungspartie 

Materialkosten, Spinnkosten und Ver- einfaeher Faden 
luste, Garnnummer und Lauf der Partie 

Materialkosten, Spulereilwsten und Far- einfaeher Faden 
bereikosten gefarbt 

Materialkosten, Zwirnkosten, Dampf- Zwirn 
kosten, Zwirnverluste und evtl. Spul-
kosten 

Materialkosten, Farbereikosten, SehuJ3- Zwirn 
spulkosten 
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B. Die Betriebskalknlation. 

1. StreichgamspinnereP. 

Allgemeines. Als Erganzung zu dem technologischen Vorgang in der 
Spinnerei ist zu bemerken, daB einzelne V olltuchfabriken ihr Roh­
material in ungewaschenem Zustand einkaufen, sortieren und in der 
eigenen Wascherei waschen. Die Kosten des Waschprozesses richten 
sich nach dem Rendement. J e nach ihrer Herkunft enthalten die Wollen 
unterschiedliche Mengen an W ollfett und Bodenbestandteilen, die in 
dem Rendement bewertet werden. Unter Rendement versteht man die 
von lOO kg Rohwolle iibrigbleibende Menge an reiner Wolle. Es wird 
in Prozent angegeben und bewegt sich in den Grenzen von etwa 25-55 %, 
d. h. die Waschverluste liegen zwischen 75-45%. 

Nehmen wir an, eine Australwolle rendiere mit 55% und der Preis 
fiir lOO kg Rohwolle betrage 216 RM, so ergibt sich eine Wollmenge in 
gewaschenem Zustand von 55 kg und der Preis pro kg zu 216: 55 = 3,93 RM. 
Bei der Zusammenstellung einer Wollmischung ist daher zunachst der 
Materialpreis pro Einheit (kg) festzustellen und dazu die entsprechenden 
Waschkosten zu rechnen . 

. Materialkostenberechnung fiir die Spinnpartie. Bei der Verarbeitung 
der Wollen in der Streichgarnspinnerei tritt einerseits durch die Zugabe 
von ca. lO % Schmelze eine Mengenzunahme und andererseits durch 
kurzes ausgekrempeltes, staubiges Material eine Gewichtsabnahme der 
Partie ein. Von den Variationen der Partieberechnungen sei an dieser 
Stelle nur ein Typbeispiel wiedergegeben. Es solI ein Garn fiir oliv­
farbenes Rocktuch mit folgender Zusammenstellung gesponnen werden: 

30% englische Wolle .. 
18% Australwolle A/AA 
26 % deutsche Wolle 
9% wei13er Kammzug . 
3% braune Wolle ... 

14% Spinnereiabgange . 

Preis/kg 

4,72RM 
5,10 " 
5,90 " 
4,80 " 
2,68 " 
2,80 " 

Die Mischung solI ein Garngewicht von 2lO0 kg bei einem Spinn­
verlust von 2 % ergeben. Die vorgegebene Materialmenge muB daher um 

1O~0~ V = 10~~ 2 = 1,02, d. h. um das 1,02fache groBer sein als die 

fertig gesponnene Garnmenge. Es miissen demnach 2lO0 X 1,02 = 2142 kg 
Material vorgegeben werden. Die Materialmengen und Mengenkosten 
der einzelnen Wollen der Partie sind daher: 

1 Sustmann: Untersuchung der Selbstkostenberechnung der Streichgarn­
spinnerei einer Tucbfabrik. Melliand Terlilber. 1935, III. 
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30% englische Wolle . 
18% Australwolle .. 
26% deutsche Wolle . 

2142xO,3 = 642,6kgzu4,72RM/kg= 3033,07RM 

9% weiBer Kammzug 
3% braune Wolle . . 

14% Spinnereiabgange 

2142XO,18 = 385,6 "" 5,10 1966,36 
2142XO,26 = 556,9 " " 5,90 3285,83 
2142xO,09 = 192,8 " " 4,80 925,44 " 
2142xO,03 = 64,3"" 2,68 172,32 

. 2142XO,14 = 299,8 " " 2,80 839,44 
2142,0 kg 10222,46 RM 

Materialpreis der Partie pro kg = 10222: 2142 = 4,77 RM. 

Wenn man aus Grunden des Wettbewerbs im Fertigwarenpreis nur 
eine bestimmte Summe fUr das W ollmaterial einsetzen kann, muB man 
aus den bekannten W ollpreisen der Einzelsorten das Mengenverhaltnis 
suchen. Hierzu ein elementares Beispiel: 

Der Mischungspreis betrage 4,50 RM/kg, die W ollsorte 1 koste 
5,60 RMjkg, die Wollsorte 2 koste 2,20 RMjkg. 

In welchen Mengen miissen die Wollen gemischt werden? - Wir 
verwenden die Formel, deren Richtigkeit ohne weiteres einzusehen ist: 

100· a = (100 - x) . b + x' c, 

darin ist 
a = gegebener Mischungspreis, c = Preis der W ollsorte 2, 
b = Preis der W ollsorte 1, x = prozentuale Verteilung der Mengen. 

D 'bt . h 100· a- 100· b. 0/ F" d Ii d araus erg. SIC: x = c _ b In /0. ur en vor egen en 

Fall ist x = 32,4%. Das Mischungsverhaltnis ist demnach 67,6% von 
Wollsorte 1 und 32,4% von Wollsorte 2. 

Leistung der Spinnerei. Die Leistung der Spinnerei wird nach der 
Leistung der Selfaktoren beurteilt. Sie hangt ab von der Spindelzahl, 
der Garnnummer, der Maschinengeschwindigkeit und damit von der 
Garndrehung, dem Lauf der Partie und dem Zustand des Maschinen­
parks. Die Berechnung der Leistung und der Selbstkosten wird fUr eine 
Spinnerei mit 10 Selfaktoren von je400 SpindeIn und sonstigen Spinnerei­
einrichtungen durchgefiihrt. 

Aus Griinden der rechnungsmaBigen ZweckmaBigkeit werden in der 
Berechnung aIle Kosten auf eine W oche bezogen und der "Istleistung" 
in der gleichen Zeit gegeniibergestellt. Die Istleistung ist aus der Hochst­
leistung und dem Wirkungsgrad ermittelt worden. Die Hochstleistung 
pro Woche ergibt sich nachder Formel: 

L S·s·w·60·47. k jW h 
h= N ill g oc e 

und die Istleistung aus: Li = Lh . 'Yj in kgjW oche, worin 

S = Gesamtspindelzahl, 60·47 = Arbeitsminuten pro Woche, 
8 = Ausfahrtlange in Meter, N = metrit!che Garnnummer, 
w = Wagenspiele pro Minute, 1] = Wirkungsgrad der Partie ist. 

In dem Wirkungsgrad sind die Abziehzeiten, die Zeit fUr das Nach-



32 Die Selbstkostenberechnung. 

legen voller Walzen, Fadenbriiche usw. eingeschlossen. FUr die Gai'Il­
nummern 6-27 nehmen wir ihn in den Grenzen von 65-80 % an, was 
sich in etwa mit den Erfahrungen der Praxis deckt. Festliegende 
Normen gibt es hierfUr nicht, denn der Wirkungsgrad ist eine Material­
frage im Zusammenhang mit dem Zustand der Maschinen und der 
individuellen Arbeitsweise der Belegschaft. Ein geringerer Wirkungsgrad 
bei groberen Garnnummern und normallaufenden Partien griindet sich 
auf die Tatsache, daB die Verlustzeiten fUr das Abziehen voller Katzer 
und das Nachlegen voller Vorgarnwalzen viel graBer sind als bei feinen 
Nummern. Uberpriifen wir dies bei der Hochstleistung eines Selfaktors, 
indem wir die Anzahl der Abziige und die Zeit pro Abzug feststellen, 
so finden wir, daB fUr den Wirkungsgrad bei der Garnnummer 6 allein 
11,1 % und bei der Garnnummer 27 nur 2,86% anzurechnen sind. Die 
zu dieser Feststellung verwendeten Formeln sind: 

Ll =A 
Ga ' 

Ga = 8 1 , Gk kg, 

47·60 . 
ts = -A- Mmuten, 

ts + ta + tn = tg Minuten, 

fa ta . 
Z = tg + t a + tn • 100 = t;; 100 m %. 

darin ist L1 Leistung eines Selfaktors pro W oche in kg, 
Ga Abzuggewicht in kg, 
A Anzahl der Abziige pro Woche, 
8 Spindelzahl eines Selfaktors, 

47·60 = Arbeitsminuten pro Woche, 
Gk = durchschnittliches Garngewicht pro Katzer in kg, 

ts = Spinndauer pro Abzug in Minuten, 
ta = Abziehzeit in Minuten, 
tn = Zeit fUr das Nachlegen der Vorgarnwalzen in Minuten, 
tg = Gesamtverlustzeit + Spinnzeit pro Abzug in Minuten, 
z = Zeitverlust fUr das Abziehen in %. 

Die bei der Berechnung zu grunde gelegten Angaben sind: 8 1 = 400 
SpindelnjSelfaktor, eine durchschnittliche Ausfahrtlange von 8 = 1,60m, 
eine durchschnittliche Abziehzeit von ta = 10 Minuten, eine durch­
schnittliche Zeit fUr das Nachlegen voller Walzen von tn = 5 Minuten 
(auf zwei Abziige ein einmaliges Nachlegen von 10 Minuten), ein Wagen­
spiel von w = 2,5 pro Minute und ein mittleres Katzergewicht von 
Gk = 60 g. Gearbeitet Wird 48 Stunden in der W oche, wovon eine Stunde 
fUr das Putzen der Maschinen abgerechnet wird. 

Nach dem dargelegten Rechnungsverfahren ergibt sich die Istleistung 
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von 10 Selfaktorenin der Woche und den mittleren Wagenspielen von 
2,5 pro Minute (Tab. 6). 

Tabelle 6. 
Garnnummer. . .. 6 9 12 15 18 21 24 27 
Istleistung kg/Woehe. 4890 3350 2590 2130 1820 1610 1450 1320 

Die graphische Darstellung des Produktionsverlaufes in Abhangigkeit 
von der Garnnummer (Abb. 8) weist einen hyperbolischen Anstieg bei 
gr6ber werdender Garnnummer auf. 

Betriebskosten. Die Kosten setzen sich zusammen aus L6hnen, Ge­
haltern, sozialen Lasten, Feriengeldern, Kraftkosten, Abschreibung und 
Verzinsung, Reparaturen, Heizung und 5000 

Beleuchtung, Hillsenkosten, anteiligen kg 
'MOO ~ allgemeinen Betriebsunkosten und 

Hilfsma terialkosten. 
Lohnkosten. In diesenKosten sind beriiek­

siehtigt: 2 Wolfer, 5 Kremplerinnen, 10 
Spinnerinnen, 6 Fadnerinnen, 2 Krempel­
putzer, 1 Vorarbeiter, 1 Spinmneister, 1 Me­
langeur, 1 Sehreibkraft. Unter Beriieksieh­
tigung der Feriengelder und 10% sozialer 
Lasten ergeben sieh naeh dem Ortstarif be­
reehnet: 931,50 RMjWoehe. 

Kraftkosten. ReehnungsmiiBig ergeben 

~JOOO 
}; 
~ 2000 

...." 

1000 

'\ 

9 

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

r----
12 15 18 21 2/f. 27 
(Jarnnllmmer 

Abb.8. Wochen·Isticistung von 
10 SeIfaktoren fiir das mittIere WagenspieI 

von 2,5/Minnte. 

sie mit 126,5 kW Gesamtkraftinvestierung, einer durehsehnittliehen Laufdauer von 
70% in 47 Stunden und 8 Pfg. pro Kilowattstunde: 334 RMfWoche . 

.Abschreibungund Verzinsung. Bei der Absehreibung und Verzinsung gehen wir 
von dem Neuwert aus. Der Gesamtwert der Maschinen einsehlieBlieh Montage­
kosten, elektrisehe Antriebe und Leitungen, Beizungsanlage usw. ergeben: 
205700 RM. Mit 12% Absehreibung und Verzinsung erhaltm wir die Jahreskosten 
von 24684 RM und die wochentlichen Kosten (:50) zu 493,70 RMjWoehe. Einer 
besonderen Behandlung bediirfen die Absehreibungen und Verzinsungen fiir 
Kratzenbesehliige und Lederzeuge. Wir erfassen die jiihrlichen Kosten mit geniigen­
der Genauigkeit, wenn wir fiir normale Verhiiltnisse in fiinf Jahren abschreiben. 
Fassen wir den Neuwert der Kratzenbeschliige fiir fiinf Sortimente von 20 000 RM 
und denjenigen der Lederzeuge mit 3000 RM zusammen und sehreiben sie mit 20% 
zuziiglieh 6% Verzinsung ab, so erhalten wir die wochentlichen Kosten dieser Art 
zu ll5 RM. Mithin betragen die zu verrechnenden Abschreibungs- und Verzin­
sungskosten: 609 RMfWoche. 

Reparaturen und Instandhaltung. Diese Kosten nehmen wir mit 10% der Ab­
schreibungssumme an. Der Bauptteil der Reparaturkosten ist bereits durch die 
Absehreibung der kurzlebigen Lederzeuge und der Kratzenbeschliige in der vorigen 
Position erfaBt. Wir set zen demnach hier pro Woche den Betrag von 33,90 ein. 
33,90 RMjWoche. 

Heizung und Beleuchtung. Eine iiberschliigige Berechnung und die Vergleichs­
schiitzung mit Betriebsbilanzen ergab fiir die vorliegende Anlage auf ein .Jahr er­
faBt und auf aIle Woehen gleichmiiBig verteilt: 120 RM/Woehe. 

H ulsenkosten. Bei einer Gesamtspindelzahl von 4000 und unter der Annahme 
von 30 Abziigen pro Woehe und Selfaktor betriigt bei einem Biilsenvorrat von 

Sustmann, SelbstkostenprobIeme. 3 
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drei Wochen und einem Hiilsengewicht von 7 g das Hiilsengewicht 2800 kg. Ver­
wenden wir eine Dauerhiilse mit 25facher Wiederverwendung, so ergibt sich ein 
effektiver Ausfall von 2800:(25·3) = 37,3 kg pro Woche, was bei einem Hiilsen­
preis von 60 RM pro 100 kg die wochentlichen Kosten von 22,40 RM verursacht. 
22,40 RMJWoche. 

Anteilige allgemeine Betriebsunkosten. Wir nehmen an, daJl die Spinnerei von 
den allgemeinen Unkosten des Gesamtbetriebs den Anteil von 46 RM zu tragen hat. 
46RMfWoehe. 

H ilfsmaterialkosten. Das hauptsachliche Hilismaterial der Streichgarnspinnerei 
ist Olein, welches, wie bereits erwahnt, gewohnlich mit ca. 10% des Wollgewichtes 
gerechnet wird. 100 kg Olein werden zum Tagespreis von 65 RM berechnet. Die 
wochentlichen Ausgaben dieser Art sind in den Tab. 7, 8 und 9 der Produktion 
entsprechend ausgerechnet. Zu diesen Kosten sind noch geringfiigige Kosten fiir 
Schmierole, Seile und Spindelschniire zu rechnen. 

Tabelle 7. Zusammenstellung der Spinnkosten. 

Kosten 
Kosten-

Kostenart anteile 

RM/Woche % 

Lohnkosten 931,50 I 38,60 
Kraftkosten . 334,- 13,83 
Abschreibung und Verzinsung . 609,- 25,20 
Reparaturen und Instandhaltung. 33,90 1,41 
Heizung und Beleuchtung 120,- 4,98 
Hiilsenkosten 22,40 0,94 
Anteilige allgem. Betriebskosten . 46,- 1,91 

Kosten ohne Hilismaterial 2096,80 -
Kosten fiir Hilismaterial (z. B. fiir 

Garnnummer 6) 318,- 13,13 

Gesamtkosten fiir Garnnummer 6 2414,80 I 100,-

Berechnung der Kalkulationssiitze. Zur Feststellung der Kalkula­
tionssiitze fiir die verschiedenen Gamnummern fiigen wir zu den fiir die 
Herstellung aller Game sich aus Tab. 7 ergebenden Wochenkosten von 
2096,80 RM die der jeweiligen Produktion entsprechenden Oleinkosten 
und dividieren die Gesamtsumme (Tab. 8) durch die W ochenleistungen 

Tabelle 8. 

Garn- Kosten aller Garne Leistung KalIrulations-
+ Hilfsmaterialkosten satze nummer 

RM kg Pfg./kg 

6 2096+318 = 2414 I 4890 49,5 
9 2096+218 = 2314 3350 69,2 

12 2096+ 169 = 2265 2590 87,6 
15 2096+ 138 = 2234 2130 105,0 
18 2096+ 118 = 2214 1820 121,5 
21 2096 + 106 = 2202 1610 137,0 
24 2096 + 94 = 2190 1450 

I 
151,0 

27 2096 + 86 = 2182 1320 166,0 
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der einzelnen Garnnummern (Tab. 6). Bei den Spinnereien im Rahmen 
einer Tuchfabrik wird vielfach noch ein Gewinnaufschlag von etwa 5 % 
hinzugefUgt, da die Spinnerei meist als selbstandige Abteiluhg be­
handelt wird und damit auch magliche Beahstandungen des eigenen 
Webereibetriebes zu tragen hat. Der Gewinnzuschlag ist in dieser 
Rechnung nicht beriicksichtigt, denn es solI hier nicht die Aufgabe sein, 
allgemeingiiltige Kalkulationssatze zu ermitteln, sondern den Aufbau 
der Kalkulation als solchen, den inneren Zusammenhang bei der Selbst-
kostenrechnung und die GraBenordnung 17; :;; 
der Satze zu klaren. Pf'A ~ 15< 

Aus der Abb. 9, der graphischen Dar-
stellung der Tab. 8 ist ersichtlich, daB der ~12 
Kalkulationssatz mit feiner werdender ~m 

~ 

~ 

0 

;,-~7; Garnnummer fast linear ansteigt. Diese 
Darstellung kannte den Eindruck er­
wecken, daB die auf diese Weise gewon­
nenen Kalkulationssatze fUr die einzel-

0/ ~ 
~5< 

nen Garnnummern unveranderlich seien. 
Praktisch treten aber, wie in dem folgen­

5 

0 8 9 

,/' 

./ 
V 

/ 
/' 

,/ 
. f----- ~. - .. 

12 15 18 21 2if. 27 
(Jl1rnnummer 

den Abschnitt dargelegt wird, erhebliche ~tbtbl' 9. ,!alkula~iolnssatz2e_f/urM" . dats 
Illi ere" agensple von,o mu e. 

Schwankungen der in Abb. 8 und 9 
dargestellten Leistungen und Kostensatze infolge der unterschied­
lichen 9arndrehung und des Laufes der Partie auf. 

Beziehung zwischen Kalkulationssatz und Maschinengeschwindigkeit. 
Bei der bisherigen Berechnung war eine mittlere Maschinengeschwindig­
keit, in der sich die Garndrehung, der Lauf der Partie und der Betriebs­
zustand der Maschinen ausdriickt, von 2,5 Wagenspielen pro Minute 
angenommen. Es bedarf keiner naheren Erlauterung, daB die Wagen­
spiele pro Minute durch eine hahere Garndrehung oder durch einen 
schlechteren Lauf der Partie zuriickgehen und bei den entgegengesetzten 
Voraussetzungen sich erhahen und damit die Leistungen und Selbst­
kostensatze empfindlich beeinflussen. Unter Beibehaltung der friiheren 
technischen Daten werden nun die W ochenistleistungen der Spinnerei 
fUr die Wagenspiele 1,5; 2; 2,5; 3 und 3,5 zusammengestellt und die 
Kalkulationssatze durch die Gegeniiberstellung der Kosten berechnet. 

Aus der schaubildlichen Darstellung der Ergebnisse (Tab. 9) in 
Abb. 10 und 11 geht deutlich die groBe Schwankungsbreite der Leistung 
und Kalkulationssatze bei den verschiedenen Wagenspielen hervor. Es 
ist daher nicht angiingig bei den einzelnen Garnnummern einen mittleren 
Satz zum Kalkulat·ionssatz zu erheben, da die Streuung der Satze nach 
oben und unten zu groB ist. Wird trotzdem ein mittlerer Kalkulations­
satz fUr 2,5 Wagenspiele pro Minute allgemein festgelegt, in der Hoffnung, 
daB sich bessere und schlechtere Partien ausgleichen, so besteht die 

3* 
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Tabelle 9. 

Gam-
nnm-
mer 

6 

9 

12 

15 

18 . 
21 

24 

27 

Kosten 
Lei~tung 
Kostensatz 

Kosten 
Leistung 
Kostensatz 

Kosten 
Leistung 
Kostensatz 

Kosten 
Leistung 
Kostensatz 

Kosten 
Leistung 
Kostensatz 

Kosten 
Leistung 
Kostensatz 

Kosten 
Leistung 
Kostensatz 

Kosten 
Leistung 
Kostensatz 

70(}0 
kg 

5(}(}0 

5(}(}0 ~ 
\\' 
\\ " .. 

!;>:, 
~ '10(}0 

' ... 
" 

'-.. K " ' ...... 

........ '=: 

.0, 

~ JO(}O 

2000 

1(}OO 

j:::...--: 

--::: 

1,5 I 2 

2286,- 2344,-
2930 3910 

78,- 60,-

2227,- 2270,-
2010 2680 
111,- 84,7 

2197,- 2230,-
1550 2070 

141,5 108,-

2179,- 2206,-
1280 1700 
170,- 130,-

2167,- 2190,-
1090 1450 
199,- 151,-

2159,- 2180,-
965 1290 
224,- 169,-

2153,- 2171,-
870 1160 
247,- 187,-

2147,- 2165,-
793 1060 
271,- 204,-

.~ 
I?i . ., 
~ .§i 

I 
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Abb. 10. Wochenleistungen von 
10 Selfaktoren fiir die verschiedenen 

Wagenspieie pro Minute. 

I 
Wagenspiele pro Minnte 

2,5 I 3 I 3,5 I 

2414,- 2478,- 2541,- RM/Woche 
4890 5870 6850 kgjWoche 

49,5 42,3 37,1 Pfg./kg 

2314,- 2355,- 2400,- RM/Woche 
3350 4020 4690 kgjWoche 

69,2 58,5 51,2 Pfg./kg 

2265,- 2298,- 2327,- RMjWoche 
2590 3110 3620 kgjWoche 

87,6 74,- 64,3 Pfg.jkg 

2234,- 2262,- 2290,- RM/Woche 
2130 2560 2980 kgfWoche 
105,- 88,5 76,9 Pfg.Jkg 

2214,- 2238,- 2262,- RMjWoche 
1820 2180 2550 kg/Woche 

121,5 102,5 88,9 Pfg·fkg 

2202,- 2221,- 2242,- RMJWoche 
1610 1930 2250 kgjWoche 
137,- 115,- 99,8 Pfg./kg 

2190,- 2209,- 2228,- RMjWoche 
1450 1740 2030 kgjWoche 
151,- 127,- 110,- Pfg./kg 

2182,- 2199,- 2216,- RMjWoche 
1320 1580 1850 kg/Woche 
166,- 139,-: 119,5 Pfg.Jkg 

tJarnntlmmer 

Abb. 11. Kaikulationssatze fiir die 
verschiedenen Wagenspieie pro Minute. 
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Gefahr von Betriebsverlusten. Eine exakte Kalkulation kann gestaffelte 
Satze sowohl fiir die Vorkalkulation als auch fiir die Nachkalkulation 
hinsichtlich der verschiedenen Maschinengeschwindigkeiten nicht um­
gehen. 

Kostensii.tze bei verschiedener Leistungsbasis. Es erhebt sich nun 
weiter die Frage, ob nicht eine Vereinfachung der Kostensatze durch 
"Obergang von der Leistungsbasis "kg" auf die Basis "Strahn" moglich 
ist. Werden die in Tab. 9 ermittelten Leistungen (kg) nach der Formel: 

L.·N 
1~00 = L str in 1000 m, 

worin Li = Gesamtistleistung pro Woche in kg, 
N = metrische Garnnummer, 

L str = Strahnleistung pro W oche 
ist, in Strahne umgerechnet, so gibt sich fiir die GroBenordnung der 
Leistungen von groben und feinen Nummern eine bedeutende An­
naherung; daraus erklart sich auch die viel gering ere Schwankungsbreite 
fiir den in Strahnen umgerechneten Kalkulationssatz. Aus Tab. 10 und 11 
ist die prozentuale Abweichung der Garnnummern 6 und 27 (Garn­
nummer 6 als Basis) ersichtlich. 

Tabelle 10. %-Abweichung der Kalkulationssatze fiir die 
Leistungsbasis in kg. 

KalJrulationssatz 
Wagenspiele pro Minute 

1,5 2 I 2,5 3 3,5 

fiir Garn-Nr. 6 . 78,- 60,- 49,5 42,3 37,1 Pfg.jkg 
fiir Garn-Nr. 27 271,- 204,- 166,- 139,- 119,5 Pfg./kg 

ProzentualeAbweichung 

I I fiir Garn-Nr.27. 248 240 234 229 222 Of. 
,0 

Tabelle ll. %-Abweichung der Kalkulationssatze fiir die 
Leistungsbasis in Strahn. 

KalJrulationssatz 
Wagenspiele pro Minute 

1,5 2 2,5 I 3 3,5 

fiir Garn-Nr. 6 13,- 10,- 8,25 7,05 6,2 Pfg./Strahn 
fiir Garn-Nr. 27. 10,- 7,58 6,14 5,17 4,43 Pfg./Strahn 

ProzentualeAbweichung 
fiir Garn-Nr. 27 . 23,1 24,2 25,6 26,7 28,6 % 

Der Vergleich der Tab. 10 und 11 fiihrt zu dem SchluB, daB durch 
die Uberfiihrung der Kalkulationssatze auf die Basis Strahn keine 
Vereinfachung und Radikallosung eintritt, obwohl sich die Streuung des 
Satze untereinander um das zehnfache verringert hat. Praktisch ist er 



38 Die Selbstkostenbereehnung. 

also gleichgiiltig, ob die Kalkulation auf die Leistung in kg oder Strahn 
aufgebaut wird. Die Berechnung in kg hat den V orzug der Ersparnis 
von Produktionsumrechnungen, weshalb sie auch die in der Praxis ge­
brauchlichste Kalkulationsbasis ist. FUr die Beurteilung der .Abhangigkeit 
des Kalkulationssatzes von dem Beschaftigungsgrad der Spinnereiist aber 
die Strahnbasisinfolge der geringeren Streuung durchaus brauchbar, zu­
mal die Spinnereileistung praktisch leicht in Strahnen zu heurteilen ist. 

Kalkulationssatz und Beschiftigungsgrad. Zur Klarung dieser Frage 
ist es notwendig, die Durchschnittsnummer und das mittlere Wagenspiel 
einer W oche zu kennen. Die Durchschnittsnummer der verschiedenen 
in einer W oche gesponnenen Game ergibt sich aus der Produktion und 
der Garnnummer nach der Formel: 

N _ G1 • Nt + G2 • N2 + G3 • Ns + usw. 
o - G1 + G2 + G3 + usw. 

Darin bedeutet G1> 2, 3 = die wochentliche Produktion der einzelnen 
Garnnummern in kg, 

N 1, 2, 3 = die jeweilig gesponnene Garnnummer, 
N 0 mittlere Garnnummer . 

.Auf dieselbe Weise wird das mittlere Wagenspiel ermittelt. Zur beispiel­
haften Erlauterung der Veranderung des Kalkulationssatzes bei ab­
nehmender Beschaftigung wird angenommen, daB die in einer W oche 
gesponnene Durchschnittsnummer 12 mit dem mittleren Wagenspiel von 
2,5 pro Minute gelaufen ist. Fiir die in Tab. 12 durchgefiihrte Rechnung 
wird vorausgesetzt, daB die Lohnkosten fiir die Beschaftigungsgrade von 
100-80 % konstant bleiben und erst bei weiterem Beschaftigungsriick­
gang abnehmen. Weiter werden die Kosten fiir die Abschreibung und 
Verzinsung, die anteiligen allgemeinen Betriebsunkosten und die Rei­
zungs- und Beleuchtungskosten als unveranderlich betrachtet. Von den 
iibrigen Kosten wird die Anpassung an den Beschaftigungsgrad an­
genommen. 

Beschliftiguugsgrad : 
Leistung in Strahn: 

L 
K 
A 
R 
H 
H 
All 
H 

ohnkosten. 
raftkosten. 
bsehr. u. Verzinsung 
eparaturen 
eizung u. Beleuehtg. 
iilsenkosten . 
g. Betriebsunkosten 

ilismaterialkosten 

Gilsamtkosten ... 
K ostensatz pro Strahn 

Tabelle 12. 

100% 90% 80% 70% 60% 

I 31100 28000 24850 21750 18650 

931,50 931,50 931,50 831,50 831,50 RMfWoehe 
334,- 300,- 265,- 234,- 200,-

" 609,- 609,- 609,- 609,- 609,-
" 33,90 31,50 28,50 25,50 23,50 
" 120,- 120,- 120,- 120,- 120,-
" 22,40 20,- 18,- 16,- 14,-
" 46,- 46,- 46,- 46,- 46,-
" 168,-1 151,-1 134,50 1 117,50 1 101,-1 " 

2264,80 \2209,-\2152,50 \1999,50 \1945'-1 RMfWoehe 
7,3 7,9 8166 9,2 10,4 Pfg. 
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Die Tab. 12 laBt erkennen, daB der Kalkulationssatz nicht so sehr 
durch die Kostenreduktion als durch den Riickgang der Produktion ver­
andert wird. Das Kalkulationsbild wird sich auch bei groBerem Riick­
gang der Lohnkosten als hier angenommen nur unwesentlich verandem. 

Bei der Kalkulation im Betriebe nimmt man bei kleineren Beschafti­
gungsschwankungen nicht dauemd Regulierungen der Satze vor, da man 
sonst aus der Rechnerei iiberhaupt nicht mehr herauskommen wiirde. 
Man hilft sich bier durch EinschlieBen eines Sicherheitszuschlages in den 
Kalkulationssatz, der z. B. so bemessen sein kann, daB die Grenze von 
Gewinn und Verlust bei 80 % der V ollbeschaftigung liegt. 

Zusammenfassung der Ergebnisse. Diese Darlegung und Beleuchtung 
des Kalkulationssatzes unter Einschaltung der betrieblichen Faktoren 
zeigt, daB hinter der Kalkulationsrechnung eine gewisse Problematik 
steckt, die jeder Betrieb nach seinen Eigenheiten zu lOsen hat. Grund­
satzlich hat die Untersuchung der Spinnereikalkulationssatze folgende 
Ergebnisse geliefert: 

1. die Produktion steigt mit grober werdender Gamnummer in der 
Form einer Hyperbel an; 

2. der Kalkulationssatz wachst mit feiner werdender Gamnummer 
fast geradlinig; 

3. die Produktion und damit der Kalkulationssatz ist in hohem MaBe 
von der Gamdrehung, dem Lauf der Partie und dem Zustand des 
Maschinenparks abhangig; 

4: ein "Obergang auf die Leistungsbasis in Strahn bedeutet fiir die 
Kalkulation keine Vereinfachung; 

5. bei riicklaufiger Beschiiftigung nimmt der Kalkulationssatz in der 
Form einer Hyperbel zu. 

Die Untersuchung der GroBenordnung der Kalkulationssatze hat 
gezeigt, daB die Kostensatze nach den eingangs festgelegten Daten fiir 
die Garnnummer 6-27 bei 2,5 Wagenspielen pro Minute in den Grenzen 
von 50-166 Pfg. pro kg gesponnenem Gam liegen. Die Schwankungs­
breite bei ein und derselben Nummer, durch das Wagenspiel bedingt, 
liegt im Mittel bei etwa 115 %. Aus dieser Erkenntnis ergibt sich die 
Notwendigkeit einer exakten Staffelung der Satze nach den beiden 
einfluBreichsten Komponenten: Garnnummer und Wagenspiele pro 
Minute. 

2. ZwirnereF. 
Allgemeines. Die Zwirnerei hat bekanntlich die Aufgabe, den Gamen 

eine groBere Festigkeit und ein bestimmtes Aussehen zu verleihen. Es 
werden mehrere einfache Faden mit einer bestimmten Drehung rechts 

1 Sustmann: Die Selbstkostenberechnung der Zwirne, Erfahrung und For­
schung. Dtsch. Wollengew.1936, H.24. 
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(Z-Drehung) oder links (S-Drehung) -zusammengedreht. Bei diesem 
Arbeitsgang sind von EinfluB auf die Selbstkostenrechnung: 

Die Garnnummer. Die Wirkung der Garnnummer auf die Leistung 
und Kostensatze ist genau dieselbe wie bei der Spinnerei. 

Die Drehung. Die Drehung der Zwirne ist in gewissen Grenzen durch 
die Garnnummer bestimmt. Man spricht von loser, normaler, Mouline 
und scharfer Drehung, was immer relativ zur Garnnummer zu verstehen 
ist. Allgemein liegen die praktisch vorkommenden Drehungen zwischen 
150 und 2000 pro Meter. Am haufigsten kommen die' Normaldrehungen 
vor. Fiir besondere Warengattungen wird die Moulinedrehung verwendet, 
die gewohnlich doppelt so groB ist wie die N ormaldrehung der ent­

70/2 
60/2 0 

~ 
/."/ 

tVO/Y/7o/~ Houline-
jjre/;un~j. ",enunq / 

V / 
~' / / 

$ // / 

~' / 

/ V/ / 
/ V/ // 

// // / 

/ 
/ 

sprechenden Garnnummer 
(Abb. 12). Die noch hOhe­
renDrehungen fallen in den 
Bereich der scharfgedreh­
ten Garne. Vom Gesichts­
punkt der Selbstkosten­
rechnung aus betrachtet, 
ist eine hOhere Drehung mit 

14"20 100 200 .'IIJO 'l{}0 500 600 700 300 .900 1000 1100 einer langeren Zwirndauer 
Zwirno'renunpnjem und damit mit einer stei-

.J ~/ //. 

Abb.12. Gebrauchllche Grenzwerle fill die Drehung genden Tendenz der Ko-
der Zwirne. stensatze der einzelnen 

Garnnummern verbunden. Daneben ist die bei bestimmten Drehungen 
auftretende Verkiirzung der Faden (Einzwirnung) in der endgiiltigen 
Berechnung des Zwirnpreises von besonderer Bedeutung. 

Die Drehrichtuny. In den meisten Fallen werden die rechts gespon­
nenen Faden links gezwirnt (zz/S), dabei dreht sich der gesponnene 
Faden z. T. auf. Fiir die Normaldrehung ist, wie spater dargelegt wird, 
kein Einzwirnungsverlust zu beriicksichtigen. Bei der Moulinedrehung 
dagegen und bei der Verzwirnung der Faden in der Spinndrehrichtung 
(ss/S und zzjZ) treten bemerkenswerte Verkiirzungen auf. 

Von der Anzahl der verzwirnten Faden. Man unterscheidet zweifache 
und mehrfache Zwirne. Fiir die Frage der Kostenrechnung hat die 
Fachung die Bedeutung der Garnnummer. 

Die Anzahl der Zwirngiinye. Wird ein bereits fertiggestellter Zwirn 
mit einem weiterenFaden verzwirnt, was man als Vor-undNachzwirnen 
bezeichnet, so sind zwei Arbeitsgange zu berechnen. 

Die besondere Effektbildung. Die durch den Vorlauf eines Fadens 
(in der Hauptsache Seiden- und Baumwollfaden), ferner die durch 
Knoten- und Schlingenbildung usw. erzielten Zwirne, werden auBer auf 
die Arbeitskosten und Einzwirnungsverluste noch auf den Mehrverbrauch 
an Material einzelner Garne berechnet. 
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Zwirnbereehnung. 1. Die Gesamtnumrner eines Zwirnes aus mehreren 
Faden der gleichen Garnnummer ist: 

Z . _ Nummer des einfachen Fadens 
Wll'IlIlummer - Anzahl der Faden . 

Beispiel: 28/1 mit 28/1 ergibt 28/2 = 14/1; 
45/1 dreifach gezwirnt 45/3 = 15/1. 

2. Die Gesamtnummer eines Zwirnes aus zwei Faden mit verschiedener 
Garnnumrner ist: 

Zwirnnummer = Nummer a . Nummer b = ~ 
Nummer a + Nummer b a + b' 

Beispiel: 30/1 mit 45/1 gezwirnt ergibt 33~~:; = 18/1. 

3. Die Gesamtnummer eines Zwirnes aus drei Faden mit verschiedener 
Garnnummer, bei welchem zwei Faden vorgezwirnt und der dritte Faden 
angezwirnt ist: 

a·b -_·c 
Z . a+b 

Wll'IlIlummer = a' b 

a+b+ c 

4. Bei Vorlaufzwirn ist die Garnnummer des schneller zulaufenden 
Fadens um den Prozentsatz des V orlaufes zu verringern und mit dieser 
N ummer weiter zu berechnen. 

Einzwirnungsverluste. Die angegebene Berechnung der Zwirnnummer 
gilt nur ffir die Normaldrehung der Zwirne. Bei den Garnen mit Mouline­
drehung und den mit hoher Drehung gezwirnten Spezialgarnen (Effekt­
zwirne) ist die Nummerberechnung sowohl ffir die Warenberechnung als 
auch ffir die Selbstkostenberechnung der Zwirne durch den EinfluB der 
Einzwirnung zu berichtigen. Der Prozentsatz der Einzwirnung laBt sich 
nicht mathematisch berechnen, sondern ist von Fall zu Fall durch prak­
tische Versuche mit Hilfe der Prazisionsweije festzustellen, indem man 
die Nummer der einfachen Faden und die des Zwirnes bestimmt. Die 
Nummerndifferenz gibt uns die Einzwirnung an. Die GroBe der Ein­
zwirnung richtet sich nach: 

1. der Drehrichtung des Zwirnes im Vergleich zu derjenigen der ein-
fachen Faden; 

2. der Anzahl der Drehungen auf 1m Zwirn; 
3. der Amahl der Zwirngange (vor- und nachgezwirnt); 
4. der Garnnummer der verzwirnten Faden; 
5. der Garnqualitat und der Spinndrehung; 
6. nach dem Fadenzug auf der Zwirnmaschine1• 

1 Sustmann: Fadenzug und Einzwirnungsverlust bei WolIzwirnen. Melliand 
Textilber. 1937, H. 8. 
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Leistung. Die Leistung der Zwirnmaschine ist abhangig von der 
Maschinengeschwindigkeit, der Garnnummer, der Drehung pro Meter, 
der Giite des Garnmaterials und von der Geschicklichkeit der Bedienung. 

Die Maschinengeschwindigkeit kommt in der Spindeldrehzahl und 
der Drehzahl des Lieferzylinders zum Ausdruck. Mit beiden Angaben 
liiBt sich die Hochstleistung der Zwirnmaschine berechnen. Sie ergibt 
sich fUr die Spindeldrehzahl nach der Formel: 

S·n ·60 
Lh = D:.N in gjStunde. 

Darin ist: 

Lh = Hochstleistung in gjStunde, 
S = Spindelzahl, 
ns = SpindeldrehzahljMinute, 

Fiir den Lieferzylinder gilt die Formel: 

60 = MinutenjStunde, 
Dr = ZwirndrehungjMeter, 
N = metrische Zwirnnummer. 

S·n1 ·u·60. 
Lh = N - III gjStunde. 

Darin ist: S = Spindelzahl, 
n1 = Drehzahl des LieferzylindersjMinute, 
u = Umfang der Lieferwelle in Meter, 
N = metrische Zwirnnummer. 

Die erste Formel ist fur die Berechnung der Hochstleistung vorteilhafter, 
da in dieser die fur die Leistung wesentlichen Faktoren, die Drehung und 

~---

lInfrieb,<:~-:F==:;:;;==r 
riemen 

Abb. 13. Zwirnmaschinenvorgelege. 

die Zwirnnummer gemeinsam 
vorkommen. 

Die Spindeldrehzahl liiBt 
sich bei den gewohnlichen 
Bauarten der Zwirnmaschinen 
durch Verlegen des Riemens 
auf Stufenscheiben in vier ver­
schiedene Gesch windigkeiten 
veriindern. IngroBerenZwirne­
reien verwendet man neuer­
dings direkt mit der Schnu­
rentrommel gekuppelte Dreh­
stromkollektormotore, die die 
Einstellung jeder beliebigen 
Spindeldrehzahl auf einfachste 

Weise gestatten. Dieser A bhandlung wird die Spezialmaschine fUr 
Buckskin- und Kammgarnwebereien der Firma W. Schlafhorst mit 
90 mm Spindelteilung und einem Spezialring von 55 mm innerem 
Durchmesser zugrunde gelegt, mittels der sich sowohl Kett- als auch 
SchuBspulen herstellen lassen. Hat die V orlegewelle die Drehzahl von 
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700/Minute, so ergeben sich fiir 
folgende Spindeldrehzahlen: 

den Wirteldurchmesser von 28 mm 

n1 = 3Ul0 /Minute, 
n2 = 3930/Minute, 

ns = 4830/Minute, 
n4 = 5980/Minute. 

Durch die Veranderung der Drehzahl andert sich die Produktionsmenge. 
Bei schlechtem Material ist es meist infolge der vielen Fadenbriiche not­
wendig, die Drehzahl herabzusetzen. Umgekehrt ist es aber Sache der 
Aufsicht, die Maschine bei gutem Fadenmaterial mit groBtmoglicher Ge­
schwindigkeit laufen zu lassen. 

Die praktische Leistung wird aus der Hochstleistung mit Hilfe des 
Wirkungsgrades ermittelt. In den Wirkungsgrad werden die Verlust­
zeiten fiir das Aufstecken der Spulen auf das Gatter, das Abziehen der 
volien Zwirnspulen, das Aufstecken von leeren Hiilsen und die Wieder­
hersteliung von Fadenbriichen eingeschlossen. Er laBt sich genau durch 
Zeitstudien ermitteln. Bei kleineren Zwirnereien lohnt es sich meist 
nicht, so sehr ins einzelne zu gehen. Man verwendet hier die Produktions­
statistik. Fiir die hier durchgefiihrte Rechnung wird der einfachere Weg 
unter Zugrundelegung der Produktionsstatistik beschritten. Man findet 
den Wirkungsgrad einer Zwirnpartie, indem man die in einer bestimmten 
Zeit gelieferte Produktion durch die in demselben Zeitabschnitt mogliche 
Hochstleistung dividiert. Auf diese Weise werden alie EinfluBgroBen 
summarisch in dem Wirkungsgrad der Zwirnpartie zusammengefaBt. 
Wird dies auch in kleineren Zwirnereien systematisch durchgefiihrt, so 
ergeben sich mit der Zeit praktische Erfahrungswerte, mit welchen man 
zuverlassig in der Kalkulation rechnen kann. In diesem Zusammenhang 
wird der Wirkungsgrad in den Grenzen von 55-75% gewahlt. 

Bei der Untersuchung der Leistung sind im besonderen folgende 
Fragen zu klaren: 

1. Wie verhalt sich die Leistung in Abhangigkeit von der Garnnummer ? 
2. Wie verhalt sich die Leistung in Abhangigkeit von der Drehung ? 
3. Wie verhalt sich die Leistung bei verschieden groBer Maschinen­

geschwindigkeit ? 
Die beiden ersten Fragen lassen sich gleichzeitig betrachten, da 

zwischen Zwirnnummer und Drehung in der ersten Formel eine unmittel­
bare Beziehung besteht. Unter Zugrundelegung der erwahnten Wir­
kungsgrade und der Spindeldrehzahl von 4830/Minute wird die wochent­
liche Leistung von 100 Spindeln in Tab. 13 berechnet. Die praktische 
Leistung (Istleistung) ergibt sich nach der Formel: 

£. _ 100· 4830 . 60 . 47 . Wirkungsgrad . k /W h 
• - ZwirndrehungjMeter. Garnnummet ill g oc e. 

Die schaubildliche Darsteliung der Leistung in Abhangigkeit von der 
Garnnummer ergibt den typischen asymptotischen Verlauf bei feiner 
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Tabelle 13. Zwirnmaschinenleistungen in kg pro Woche fur 100 Spindeln 
und eine Spindeldrehzahl von 4830jMinute. 

Garnnummer 
Drehungen pro Meter 

100 200 I 300 I 400 I 500 I 600 I 700 800 I 900 I 1000 

1/6 zu 2/6 2500 1250 833 625 500 417 - - - -
1/6 " 3/6 3750 1875 1250 940 750 625 - - - -
1/12 " 2/12 1305 652 435 326 261 218 187 - - -
1/12 " 3/12 1960 980 653 490 392 327 280 - - -

1/18 ,,2/18 892 446 287 223 178 148 127 III - -

1/18 " 3/18 1340 672 447 335 268 223 191 167 - -

1/28 " 2/28 614 307 204 153 123 102 88 77 68 -
1/28 " 3/28 920 460 307 230 184 153 131 115 102 -
1/36 " 2/36 - 249 166 124 100 83 71 62 55 50 
1/36 " 3/36 - 375 250 187 150 125 107 94 83 75 
1/36 " 4/36 - 500 333 250 200 166 143 125 III 100 
1/45 " 2/45 - 209 139 104 84 70 60 52 47 42 
1/45 " 3/45 - 314 209 157 125 104 90 79 70 63 
1/45 " 4/45 - 418 278 209 167 140 120 105 93 84 
1/56 " 2/56 - 177 U8 88 71 59 51 44 39 35 
1/56 " 3/56 - 266 177 133 106 89 

I 

76 67 59 53 
1/56 " 4/56 - 354 236 177 141 lI8 101 89 79 71 

1/64 " 2/64 - 163 109 82 65 54 I 47 41 36 33 
1/64 " 3/64 -- 245 163 122 98 82 

I 
70 61 54 49 

1/64 " 4/64 - 326 217 163 130 109 93 81 72 65 

werdender Nummer (Abb. 14). Die Kurven fUr die verschiedenen 
Drehungen bediirfen keiner naheren ErHiuterung. Es ist klar, daB die 
Garne mit hoherer Drehung eine langere Zwirndauer ben6tigen und 
1sa dadurch die Leistung herabsetzen. 0 
kg r Tab. 13 lag der Riemen auf 
121A 3. 1st diese Stufe fUr minder-1J 

Fiir die Berechnung de 
der Geschwindigkeitsstufe 

11{}' 1ge der Haufung der Faden-'0 wertiges Garnmaterial info 
1000 an auf die Geschwindigkeits-

\ briiche zu hoch, so geht m 
90'0 durch sich die Leistung im stufe 2 bzw. 1 zuriick, wo 

:\ \ 8'0'0 m 18,6 bzw. 34;% verringert. Vergleich zur Stufe 3 u 
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mit der Geschwindigkeitsstufe 
die Produktion um ca. 23,8 %. 

Wird die Leistung bei der 
Stufe 2 als Basis fiir die 
Selbstkostenrechnung fest­
gelegt, so laBt sich durch 
ein geschicktes Aufsichts-

;::...::: ~ ~ I-- -
71A 10'0'0 15'0'0 

~/2 10/2 15/2 2'0/2 25/2 .30/2 .35/2 '10/2 '1$ 50/2 55/2 50/2 5$ 
flcrrIJIJl/mmer 

Abb. 14. Zwirnmaschinenleistung 
pro Woche und 100 Spindeln fiir 

2fache Game. 
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personal u. U. ein beachtlichel' BetriebsuberschuB in diesel' Abteilung 
erzielen. Werden fUr die einzelnen Garnnummern und Qualitaten yom 
BetriebsbUro aus bestimmte aus Erfahrung festliegende Geschwindig­
keiten vorgeschrieben, so ist die Voraussetzung fur eine scharfe Kalku­
lation gegeben. 

Betriebskosten. Die im nachsten Abschnitt festzustellenden Kalku­
lationssatze del' verschiedenen Garne und Drehungen lassen sich am 
einfachsten ermitteln, wenn man von del' Vorstellung ausgeht, daB die 
Zwirnerei wahrend del' ganzen W oche nul' mit del' Herstellung einer 
Garnsorte beschaftigt ist. Diese Abstraktion del' durchgangigen Be­
schaftigung erscheint notwendig, um die Kalkulation, die durch die 
vielen Umrechnungen del' Kosten bei den verschiedensten Garnen und 
PartiegroBen unnotig erschwert wurde, auf einfache Weisedurchzufuhren. 

Del' Wochenistleistung werden die Betriebskosten in del' gleichen Zeit 
gegenubergestellt. Die Betriebskosten setzen sich zusammen aus Lohn­
kosten, Kraftkosten, Abschreibung und Verzinsung, Reparaturen und 
Instandhaltung, Heizung und Beleuchtung, Kosten fUr die Betriebshilfs­
mittel (Schmierole, Ringfette, Spindelschnure, Laufer) und die Kosten 
del' Garndampferei. 

Tabelle 14. Zusammenstellung der Betrie bskosten. 

Kostenart I Wochenkosten Anteil 

Lohnkosten. . . . . ,1462,96 RM 72,4% 
Kraftkosten. . . . . . 83,-" 13,1 % 
Abschreibung und Verzinsung . 57,50" 9,0% 
Reparaturen und Instandhaltung. 5,75" 0,9% 
Heizung und Beleuchtung. . .. 20,-" 3,1 % 
Hilfsmaterial ....... 10,-" 1,5% 

Kosten .------ 639,21 ~--IloO,O% . 

10% Sicherheitszuschlag 63,92 " I 

Zwirnereibetriebskosten. . I 703,13 RMjWoche I 

Betriebsgro/3e. 5 Maschinen von 160 SpindeIn je Seite = 1600 SpindeIn. 
Lohnkosten. Beriicksichtigt: 10 Zwirnerinnen, 2 Hilfskrafte, 1 Steller, 1 Garn­

abwiegerin, 1 Garndampfer, 10% soziale Lasten, Feriengeldumlage und ein geringer 
Zuschlag fiir mogliche Uberstunden: 462,96 RMjWoche. 

Kmftkosten. Gesamtkraftbedarf 29,4 kW, durchschnittliche Laufdauer 75%, 
Ar beitszeit 47 W ochenstunden, k Wh-Preis 8 Pfg.: 83 RMjW oche. 

Abschreibung und Verzinsung. Maschinenwert, Montage, Motore, elektr. In­
stallation, Garndampferei, Heizungs- und Beleuchtungsanlage 24000 RM. Mit 12% 
Abschreibung und Verzinsung 2880 RM Jahreskosten. 57,50 RMf\Voche. 

Repamturen und Instandhaltung. 10% der Abschreibungs- und Verzinsungs­
summe (genau aus den jahrlichen Ausziigen feststellen): 5,75 RM(Woche. 

Heizungs- und Beleuchtungskosten. Heizungskosten: aus den Jahreskosten nach 
dem beheizten Rauminhalt. Beleuchtungskosten: nach der eingebauten Wattzahl 
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der Lampen und der durchschnittlichen Beleuchtungsdauer. Dampfkosten fur den 
Garndampfapparat. Auf die Woche umgelegt: 20RMjWoche. 

Hilfsmaterialkosten. Angenommen mit 10 RMjWoche. 

Berechnung der Kalkulationssatze. Werden die Zwirnereibetriebs­
kosten von 703,13 RM pro Woche durch die der jeweiligen Garnnummer 
entsprechenden Wochenleistungen bei 1600 Spindeln dividiert, so ergeben 
sich fur die verschiedenen Garnnummern und Drehungen genau ge­
staffelte Kalkulationssatze (Tab. 15). 

Tabelle 15. Zwirnereikalkulationssatze Pfg./kg. 

Garnnummer 
Drehungen pro Meter 

100 200 300 400 I 500 600 I 700 I 800 I 900 1000 

1/6 zu 2/6 1,75 3,5 5,27 7,02 8,78 10,5 - - - -
1/6 " 3/6 1,17 2,34 3,5 4,67 5,85 7,0 - - - -

1/12 " 2/12 3,36 6,72 10,1 13,4 16,8 20,1 23,4 - - -
1/12 " 3/12 2,24 4,48 6,72 8,9 11,2 13,4 15,6 - -

1(18 " 2/18 4,91 9,8 14,7 19,6 24,6 29,6 34,5 39,5 - -

1/18 " 3(18 3,27 6,5 9,8 13,1 16,3 19,6 22,9 26,2 - -

1/28 " 2/28 7,16 14,3 21,5 28,6 35,6 43,0 50,0 57.0 64,5 -
1/28 " 3/28 4,76 9,5 14,3 19,0 23,8 28,6 33,5 38,2 43,0 -

1/36 " 2/36 - 17,6 26,4 35,4 43,9 53,0 61,8 70,8 80,1 88,0 
1/36 " 3/36 - 11,7 17,5 23,4 29,2 35,0 41,0 46,7 52,8 58,5 
1/36 " 4/36 - 8,8 13,1 17,5 21,9 26,4 30,6 35,0 39,5 43,9 

1/45 " 2/45 - 21,0 31,6 42,2 52,3 62,8 73,2 84,5 93,5 104,0 
1/45 " 3/45 - 14,0 21,2 27,9 35,0 42,1 48,7 55,5 62,2 69,5 
1/45 " 4/45 - 10,5 15,7 21,0 26,2 31,3 36,5 41,8 47,1 52,2 

1/56 " 2/56 - 24,7 37,2 49,8 61,8 74,5 86,0 100,0 112,0 125,0 
1/56 " 3/56 - 16,5 24,8 33,0 41,4 49,3 57,7 65,5 74,3 82,8 
1/56 " 4/56 - 12,4 18,6 24,7 31,1 37,2 43,3 49,3 55,5 61,8 

1/64 " 2/64 - 26,9 40,2 53,5 67,5 81,3 93,5 107,0 122,0 133,0 
1/64 " 3/64 - 17,9 26,9 36,0 44,8 53,5 62,7 72,0 81,3 89,5 
1/64 " 4/64 - 13,4 20,2 26,8 33,7 40,2 47,1 54,2 61,0 67,5 

Mit Hilfe der graphischenDarstellung der Kalkulationssatze (Abb.lS), 
die sich aus der vorstehenden Tab. 15 ergeben hat und beispielsweise fUr 
die zweifachen Zwirne wiedergegeben ist, la(Jt sich der Kalkulationssatz 
eines beliebigen zweifachen Zwirnes von beliebiger Drehung auffinden. Fur 
die drei- und vierfachen Zwirne lassen sich ahnliche Schaubilder auf­
zeichnen. Abb. 15 laBt sich aber auch fur diese Zwirne verwenden, und 
zwar durch Umrechnung der drei- und vierfachen Garne auf die einfache 
Nummer und Transformierung auf die zweifache Nummer. Zur leichteren 
Auffindung des Kalkulationssatzes sind die Kurvenscharen in Abb. 15 
fiir die verschiedenen Drehungen noch durch die Linien der mittleren 
Normaldrehung und Moulinedrehung uberlagert. 1st z.B. der Kalku­
lationssatz fur die Garnnummer 52/2 mit 550 Drehungen festzustellen, 
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so geht man bei der Garnnummer 52/2 senkrecht nach oben bis zur Mitte 
zwischen 500 und 600 Drehungen und geht dann nach links auf die Skala 
der Kostensatze, wo sich 1'f()',---r--,--r--,--,--r--,--,--r--,-...,..--, 

ffA-1- I I.). .! ) I." ~ .. MI I.!.J 1< 1 t¢:: 1000 ~ der Zwirnherstellungs- 11'0 ---/(lJftr'llIfl!70I7SSIJI"Ze fllr OrmlJfllrerllll7flt?; 
I- ___ " • /'folllil7itfrenlll7" 'l\ 

preis von 65 Pfg./kg er- 1;:'0 I I .. " /~ .9'0'0 lil 
gibt. /V V t 

Zusammenfassende 11'0 / 1-7 ...... v- 80'0 {; 

Berechnung von Zwirn- 1'00 17'~ 
/ //l,/ L..- 7DD~ garnen. Die in der Wa- 9'0 

N / A];? I ) ........ // <'no renkalkulation einzuset- 1l8'Of---+--+--+ 1/ QU' 

zenden Preise fur die im 
eigenen Werk hergestell­
ten Zwirne haben folgen­
de Faktoren zu beruck-

~ / /1/'/].../ ........ 1:1'" 
'~m'~~-+-~~~~~~Lf~~~-+-
~ /Vr,,? ...... [:.7 / VV 5'00 
~8D 
~ [7~v .... V l--- '1'00 

sichtigen: Werkpreis der 
einfachen Garne ( evtl. 
Kreuzspul- und Farbe­
kosten), Einzwirnungs­
und Abfallverluste und 

5'0 //01/' // v ......... 
'1DI--+-+~bL~:...-t,.L-f-z~4---jf---+::~-t·3DD 

/~/~?~v-~ 

die Zwirnherstellungs­
kosten. Fur die Her-

5jg 10/2 15/2 20/2 25/2 3arz 35/2 '10/2 'I5/? 50/2 55/? 80/2 85/2 
(J/7/YlI7t1mmer 

steHung von Z wirnen aus Abb. 15. Kalkulationssatze fiir zweifache Zwi1'l1e. 

Kammzug gefarbten Garnen einige Beispiele: 

I. Preis fiir einen zweifachen Zwirn. 

N m = 56/1 Kammgarn zu II RM/kg, 
N m = 45/1 Kammgarn zu 10 RM/kg. 

Zunachst ist die Zwirnnummer zu berechnen: 
a . b 56·45 . 

a + b = 56 + 45 = 24,95 = 24950 m/kg = N zwirn . 

Mengen- und Preisanteile der einzelnen Garne: 

24950: 56000 = 0,4455 kg zu II RM pro kg 4,90 RM 
24950: 45000 = 0,5545 kg zu 10 RM pro kg 5,545 RM 

--.:...----
10,445 RM. 

Wir nehmen an, der Zwirn sei ein Mouline mit 850 Drehungen. Der 
Einzwirnungsverlust betrage 3 % und der AbfaHverlust 0,5 %, d. h. der 
Gesamtverlust 3,5 %. 

Mit dem Gesamtverlust von 3,5 % ergeben sich die Zwirnmaterial­
kosten zu: 

10,445·100 
100-35 = 10,85 RM/kg. , 

Aus der Abb. 15ergibt sich fUr die Garnnummer 24,95/1 = 50/2 mit 



48 ·Die Selbstkostenberechnung. 

850 Drehungen ein Herstellungskostensatz von 96 Pfg. /kg. Der Garnpreis 
fiir die Warenkalkulation betragt demnach: 

Materialkosten. . . 
Herstellungskosten . 

Zwirnpreis . . . . 

2. Prei8 Jilr einen Freskozwirn. 

10,85 RMjkg, 
0,96 RMjkg. 

11,81 RM/kg. 

Nm = 4;5/1 Kammgarn zu 10 RM/kg, 
Nm = 36/1 Kammgarn zu 9 RMjkg. 

Diese Faden werden zu einem Grundzwirn zusammengedreht. Der 
Grundzwirn wird mit einem dritten Faden angezwirnt: 

N m = 64/1 Kammgarn zu 12 RMjkg. 

Grundzwirn. Die Garnnummer des Grundzwirnes ergibt sich zu: 
a·b 45·36 

a + b = 45 + 36 = 20 = Nzwirn = 20000 m/kg. 

Mengen und Preisanteile der Garne fiir den Grundzwirn: 

20000 : 4;5000 = 0,444; kg zu 10 RM/kg 4;,44; RM, 
20000: 36000 = 0,556 kg zu 9 RM/kg 5,- RM. 

9,44 RM/kg. 
Wir nehmen an, der Zwirn sei mit 300 Drehungen pro Meter vor­

gezwirnt und habe keine Einzwirnungsverluste. Es bleibt daher nur der 
Abfallverlust, den wir mit 0,5 % annehmen, zu beriicksichtigen, wodurch 

sich der Materialpreis auf 1~~~g~5 = 9,50 RM/kg erhOht. Dazu kommen 

noch die Herstellungskosten fiir 20 /1 ~ 4:0/2 bei 300 Drehungen mit 
30 Pfg./kg (Abb.15), so daB die Gesamtkosten fiir den Grundzwirn 
betragen: 

Materialkosten . . . . 
Herstellungskosten. . . 

Preis des Grundzwirnes . 

9,50RM, 
0,30RM. 

9,80 RM/kg. 

Andrahtzwirn (Freskozwirn): 
20·64 

20 + 64 = 15,25 = N2 = 15250 m pro kg. 

Mengen und Preisanteile der Garne: 

15250: 20000 = 0,7625 kg zu 9,80 RM/kg 7,47 RM, 
15250: 64000 = 0,2375 kg zu 12,- RM/kg 2,85 RM. 

10,32 RMjkg. 

Dieses neue Garn sei mit 4;50 Drehungen auf die Moulinedrehung von 
750 Drehungen weitergedreht. Die Einzwirnung betrage in diesem Fall 
3,5% und der Abfallverlust 0,5%, was einen Ges~mtverlust von 4% 
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ergibt. Die Zwirnmaterialkosten des Freskozwirnes betragen demnach 

1~~;~~0 = 10,75 RM/kg. Der HersteIlungskostensatz ergibt sich fUr 

15,25/1 = 30,5/2 und 450 Drehungen pro Meter nach der Abb. 15 zu 
35 Pfg./kg. Der in der Warenkalkulation einzusetzende Zwirnpreis ist 
daher: 

Materialkosten 
HersteIlungskosten. . . 

Preis des Freskozwirnes 

1O,75RM, 
-,35RM. 

11,lO RMjkg. 

Auf diese Weise lassen sich aIle iibrigen Garnpreisberechnungen der 
Zwirne behandeln. 

3. Kreuzspulerei. 
AIlgerneines. Die Kreuzspulerei kann im Fabrikationsgang einer 

Tuchfabrik eine der Zwirnerei, der Zettelei oder Scharerei und eine der 
Garnfarberei vorgeschaltete Abteilung sein. Bei der Zwirnerei hat sie 
den Zweck, die Game zu fachen (doublieren), urn die Garnverunreini­
gungen und losen SteIlen zu beseitigen und durch ihr groBes Fassungs­
vermogen zur Produktionserhohung der Zwirnmaschine beizutragen. 
AuBerdem erhalt man durch die gute ParaIleIlage der Game qualitativ 
bessere Zwirne. Bei der Zettelei und Scharerei hat die Kreuzspulerei die 
Aufgabe; die Maschinenstillstande der Zettel- und Scharmaschinen zu 
reduzieren und damit das Arbeitsverfahren zu beschleunigen. SchlieBlich 
wird die Kreuzspulerei zur HersteIlung von Farbspulen verwendet. Fiir 
diesen Zw.eck wird das Gam auf gelochte zylindrische Hiilsen gespult. 

Leistung. Die Leistung der Kreuzspulerei hangt ab von der minut­
lichen Fadengeschwindigkeit, der Giite des Garnmaterials und von der 
Arbeitsweise und Geschicklichkeit der Spulerin. Rechnerisch laBt sich 
die Leistung nach der Formel ermitteln: 

L S . cF • 60 . 47 . 'Y/. k /W h 
i= tv ill g oc e, 

CF = n . U = n . n . d in m/Minute. 

Darin ist: 

S = Spindelzahl, 
CF = Fadengeschwindigkeit in 

m/Minute, 
60·47 = Arbeitsminuten pro Woche, 

'YJ = Wirkungsgrad, 

N = metrische Garnnummer, 
n = Drehzahl der SpulweIle/ 

Minute, 
d = Durchmesser der SpulweIle 

in Meter. 

Der Wirkungsgrad laBt sich durch langere Zeit andauernde Auf­
zeichnungen der tatsachlichen Produktion fiir die einzelnen Gam­
nummem und Qualitaten in bekannter Weise feststeIlen. Rier wird er 
mit 75% unter gleichzeitigem EinschluB der Verlustzeiten fiir Partie-

Sustmann, Selbstkostenprobleme. 4 



50 Die Selbstkostenberechnung. 

wechsel angenommen. Die Einzelfeststellungen miissen sich aus jedem 
Betrieb ergeben. 

Der Berechnung wird die Kreuzspulmaschine M -3 der Firma 
W. Schlafhorst mit 350 m Fadengeschwindigkeit zugrunde gelegt. Mit 
zwei Maschinen von je 60 Spindeln ergeben sich fUr die einzelnen Garne 
in 47 W ochenstunden folgende praktische Leistungen: 

Tabelle 16. Kreuzspulereileistung fur 120 Spindeln und 350 m 
Fadengeschwindigkeit pro Minute. 

Garnnummer ... 18/2 28/2 36/2 45/2 56/2 64/2 
Leistung kgjWoche 9860 6340 4925 3940 3165 2770 

Zeichnet man sich aueh hier wieder die Leistung in Abhiingigkeit von 
der Garnnummer auf, so erhiilt man den von den friiheren Abteilungen 
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Abb. 16. Leistungeu/ Spindel und Woche und Kalkulationssatze 
der Kreuzspulerei fiir 1-, 2- und 3fache Game. 

I = Leistungen, II = Kalkulationssatze. 

Tabelle 17. 
Zusammenstellung der Betriebskosten. I wochen-I Anteil Kostenart kosten 

RM/Woche % 

Lohnkosten . 130,- 77,5 
Kraftkosten . 13,80 8,3 
Abschreibung und Verzinsung 21,60 12,9 
Reparaturen. 2,20 1,3 

Kosten. 167,60 100,-
10% Sicherheitszuschlag 16,80 

Kreuzspulereikosten 184,40 

der Garnherstellung her 
bekannten typischen hy­
perbolischen Verlauf der 
Leistungskurve (Abb.16). 

Betriebskosten. Die 
Unkosten dieser Abtei­
lung sind: Lohne, soziale 
Lasten, Kraftkosten, Ab­
schreibung und Verzin­
sung, Reparaturen. Die 
Heizungs- und Beleuch­
tungskosten werden von 
der Zwirnerei, getragen. 

BetriebsgrofJe. 2 Maschi­
nen von je 60 Spindeln= 120 
Spindeln. 

Lohn1costen. Berucksich­
tigt: 6 Spulerinnen, 10% 
soziale Lasten, Feriengeld­
mnlage. 130 RMjWoche. 

Kraft1costen. 3,68 kW 
stundlicher Kraftbedarf, 47 
Wochenstunden, 100% 
Laufdauer, 8 Pfg./kWh. 
13,80 RMjWoche. 

Abschreibung und Ver­
zinsung. Maschinenwert, 
Montage usw. 9000 RM. 
Jahressumme mit 12% Ab­
schreibung und Verzinsung 
1080RM.21,60RMjWoche. 

Reparaturen. 10% der 
Abschreibungs- und Verzin­
sungssumme. 2,20 RM/ 
Woche. 
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Berechnung der Kalkulationssiitze. Mit den Betriebskosten von 
184:,40 RMjWoche und den Wochenleistungen der Tab. 16 ergeben sich 
die Kalkulationssatze von Tab. 18. 

Tabelle 18. Kalkulationssatze der Kreuzspulerei fiir zweifache Garne. 

Garnnummer ... 18/2 28/2 36/2 45/2 56/2 64/2 
Kostensatze Pfg./kg 1,87 2,91 3,74 4,68 5,82 6,65 

Zur einfachen Ermittlung der Kalkulationssatze fiir beliebige Gam­
nummem sind die Ergebnisse der Tab. 18 in Abb. 16 gemeinsam mit den 
Leistungen und Kostensatzen der einfachen und dreifachen Game 
dargestellt. 

1st z. B. der Kalkulationssatz von 50/2 gesucht, so ergibt sich aus 
der Abbildung der KalkulatiollSsatz von 5,2 Pfg. pro kg gespultes Gam. 
Aber auch wenn verschiedene Garnnummern zusammengespult werden, 
lassen sich diese Schaulinien verwenden. Man berechnet wie bei der 
Zwirnerei zunachst die einfache Nummer aus den Nummem der zu­
sammengespulten Game. Auf der Linie fUr einfache Game ergibt sich 
dann der Kalkulationssatz. 

Beispiel: 45/1 mit 36/1 zusammengespult, gibt die Garnnummer 20/1. 
Kalkulationssatz: 4,1 Pfg./kg. 

Der Kalkulationssatz auf der Basis Strahn (1000 m) betragt bei dem 
Wirkungsgrad von 75% fur siimtliche Game 0,208 Pfg. 

4. Schu8spulerei. 

Allgemeines. In denjenigen Webereien, in welchen man infolge der 
Verschiedenartigkeit der Webstuhle und der damit verbundenen unter­
schiedlichen SchutzengroBe gezwungen ist, die Game aufkleinere HUlsen 
zu spulen, ist eine SchuBspulerei notwendig. Kleinere SchuBspul­
maschinen sind fast in jedem Webereibetrieb zu finden. Wegen der 
untergeordneten Bedeutung dieser Abteilung schlieBt man die Kosten 
bei kleineren Betrieben in die Weberei-Nebenkosten ein'und deckt sie in 
der Kalkulation durch den prozentualen Aufschlag auf die Webakkord­
kosten. An sich ist daher eine Sonderbehandlung der Selbstkostensatze 
nicht erforderlich, trotzdem bleibt die Klarung der GroBenordnung der 
Leistung und der Kostensatze bei den verschiedenen Garnnummern 
interessant. 

Leistung. Fiir die Leistungsbestimmung sind dieselben Faktoren wie 
bei der Kreuzspulerei maBgebend. Die Produktionsberechnung wird 
nach der Formel vorgenommen: 

L S· cF ' 60·47·n. k /W h 
i= N III g oc e. 

4* 
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Darin ist: 

S = Spindelzahl, 
CF = FadengeschwindigkeitjMinute, 

60· 47 = ArbeitsminutenjWoche, 

'YJ = Wirkungsgrad, 
N = metrische Garn­

nummer. 

Wenn die Fadengeschwindigkeit der Spulmaschine nicht bekannt ist, 
liiBt sie sich auf einfache Weise durch einen Versuch feststellen. Vor 
dem Spulen wird die Hulse und nach dem Spulen die Hulse mit der 
Garnmenge auf einer Analysenwaage gewogen. Mit Hilfe der Stoppuhr 
wird die wirkliche Spulzeit festgestellt und mit Hilfe der vorher genau 
bestimmten Garnnummer die Fadengeschwindigkeit nach der Formel 
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In dieser Formel ist: 

G2 = Gewicht von Hulse und 
Garn g, 

G1 = Hiilsengewicht g, 
N = Garnnummer, 

t = Spulzeit in Minuten. 

Die Berechnungsgrundlage bil­
den drei SchuBspulmaschinen von 
je 60 Spindeln und 190 m Faden-

o 5 10 15 20 25 30 35 geschwindigkeit. Jede Spulerin hat 
(JlIrnnummer 

15 Spindeln zu beaufsichtigen. Der 
durchschnittliche Wirkungsgrad 

wird mit 65 % angenommen. Fur 
die verschiedenen Garnnummern betragen die Leistungen bei 47 stun­
diger Arbeitszeit (48 - 1 Putzstunde): 

Abb.17. Leistuugeu uud Kalkulatioussatzc 
der Schullspulerei. I = Leistungen, 

II = Kalkulationssatze. 

Tabelle 19. SchuBspulereileistungen fiir 180 Spindeln und 
190 m Fadengeschwindigkeit pro Minute. 

Garnnummer . . . . 18/2 28/2 36/2 45/2 56/2 64/2 
Leistungeu" kg/Woche . . 6960 4480 3480 2790 2240 1960 

Betriebskosten. Die Kostenarten sind dieselben wie bei der Kreuz­
spulerei. 

Betriebsgrof3e. 3 Maschinen von je 60 Spindeln = 180 Spindeln. 
Lohnkosten. Beriicksichtigt: 12. Spulerinnen, 10% soziale Lasten, Feriengeld­

umlage: 253 RMjW oche. 
Kmftkosten. 3,31 kW stlindlicher Kraftbedarf, 47 Wochenstunden, 100% Lauf­

dauer, 8 Pfg./kWh: 12,45 RM/Woche. 
Abschreibung und V el'zinsung. Maschinenwert einschlieBlich Montage usw. 

13500 RM. ,Tahreskosten mit 12% Abschreibung und Verzinsung 1620 RM.: 
32,40 RMjWoche. 

Reparaturen.lO% der Abschreibllngs-llnd Verzinsungssllmme: 3,25 RMjWoche. 
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. Tabelle20. Zusammenstellung der Betriebskosten. 

Wochen· Antell Kostenart kosten 
RM % 

Lohnkosten . 253,- 84,-
Kraftkosten . 12,45 4,18 
Abschreibung und Verzinsung . 32,40 10,75 
Reparaturen. 3,25 1,07 

Kosten. 301,10 100,-
10% Sicherheitszuschlag 30,10 

SchuBspulereikosten 331,20 

Bereebnung der Kalkulationssatze. Dividieren wir die Betriebskosten 
von 331,20 RM (Tab. 20) durch die wochentlicbe Leistung (Tab. 19), 
so ergeben sich folgende Kalkulationssatze: 

Tabelle 21. Kalkulationssiitze der SchuBspulerei. 
Garnuummer ... 18/2 28/2 36/2 45/2 56/2 64/2 
Kostensatz Pfg.jkg. 4,76 7,4 9,55 11,9 14,8 16,9 

5. Platzkostenbereebnung der Spinnerei und Zwirnerei. 
HandeIt es sich darum, Kostensatze ohne Ermittlung des Produk­

tionswirkungsgrades von Fall zu Fall festzustellen, was besonders bei der 
Berechnung kleinerer Garnpartien zweckmaBiger ist, so laBt sich die 
Platzkostenrechnung vorteilhaft anwenden. Natiirlich laBt sich diese 
Berechnung auch fiir groBere Partien durchfiihren. Fiir diese hat sie 
aber den Nachteil, daB sie infolge der Produktionsschwankungen zu 
standig veranderten Kostensatzen fiihrt. Bei der Zwirnerei ist die Be­
rechnung nach Platzkosten nur fUr die Auftrage der Musterei anzu­
wenden, denn bei den in den eigentlichen Waren verarbeiteten Garnen 
wird mit saisonmaBig festgelegten Zwirnereikalkulationssatzen gerechnet 
(vgl. Abb. 15). 

Als Beispiel moge die Platzkostenberechnung der Spinnerei und 
Zwirnerei dienen, deren Kosten auf die Spinnstunde bzw. Zwirnstunde 
und Spindel berechnet werden. Diese Kosten sind allgemein: 

Kp = S~T Pfg./Spindel und Stunde. 

Darin ist: Kp = Platzkosten in Pfg./Spindel und Stunde, 
K = Wochenkosten in Pfg., 
S = Gesamtspindelzahl, 
T = 47 Arbeitsstunden in der Woche. 

Mit den in dieser Arbeit zugrunde gelegten Angaben iiber: 
K = W ochenkosten der Spinnerei (ohne Olein) = 2096 RM, 

" " Zwirnerei = 703 RM, 
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S = Gesamtspindelzahl der Spinnerei 
" Zwirnerei . 

T = woehentliehe Arbeitszeit (ohne Putzstd.) 

= 4000 Spindeln, 
= 1600 Spindeln, 

47 Stunden, 
ergeben sich die Platzko8ten fur die 

Spinnerei von 4~~06~~7 = 1,11 Pfg /Spindel und Stunde = X ps' 

Zwirnerei von 1~~~~~7 = 0,936 Pfg.jSpindel und Stunde = X pz· 

Mit Hilfe dieser Kostensatze lassen sieh die Kalkulationssatze der 
Garne mit den Angaben iiber die Spindelzahl, die Gesamtarbeitszeit der 
Partie und die in der Gesamtarbeitszeit hergestellte Garnmenge be­
reehnen. Fur die lnanspruchnahme einer Spinnmaschine bzw. einer 
Zwirnmaschinenseite ergeben sick die gesamten Arbeitskosten aus: 

A = Xp' Sl . t in Pfg., 

worin A = Gesamtarbeitskosten fiir das Zwirnen einschlieBlieh des 
Aufsetzens und Abarbeitens der Maschine ist, 

Xp = Platzkosten pro Spindel und Stunde in Pfg., 
Sl = Spindelzahl pro Selfaktor oder Zwirnmasehinenseite, 

t = Arbeitsdauer der Partie in Stunden. 

Der Xalkulationssatz des Garnes errechnet sich aus: 

Xx = ~ in Pfg.jkg; 

darin ist: Xx = Kalkulationssatz in Pfg.jkg fUr die jeweilige Partie, 
A = Arbeitskosten in Pfg., 
L = Leistung in der Gesamtzeit in kg. 

Zur Veransehauliehung dieses Rechnungsverfahrens sei ein Beispiel 
aus der Zwirnerei wiedergegeben. Von 160 Spindeln einer Zwirn­
maschinenseite arbeiten 60 Spindeln fiir eine kleinere Partie der Musterei 
(lOO Spindeln laufen leer mit) 5,5 Stunden und liefern 14,3 kg Garn 
der Garnnummer 28/2 und 300 Drehungen. Wir hoch ist der Kalku­
lationssatz? 

Arbeitskosten = A = 0,936 . 160· 5,5 = 825 Pfg., 

Kalkulationssatz = Xx= ~~3 = 57,7 Pfg.jkg. 

Bei den Arbeitskosten sind die Kosten fiir die leer laufenden Spindeln 
einzusehlieBen und der kleineren Partie zu belasten, weil die Platzkosten 
mit der Betriebszeit gleiehmaBig anwaehsen, gleiehgiiltig, ob die Spindeln 
arbeiten oder nieht. Je geringer daher die Arbeitsspindelzahl und je 
groBer die Spindelzahl einer Zwirnmasehinenseite ist, desto groBer wird 
der Kostensatz der kleinen Partie. Der hohere Kostensatz ist aus der 
Tatsaehe begriindet, daB die kleinere Partie die Ursaehe der geringen 
Ausnutzung der Zwirnmasehine ist. 
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6. Prozentualkalkulation der Spinnerei und Zwirnerei. 

Findet in groBeren Spinnereien und Zwirnereien die Entlohnung im 
Akkord statt, so laBt sich auch die Prozentualkalkulation anwenden, die 
darin besteht, daB aIle Nebenkosten in einem prozentualen Zuschlag 
zusammengefaBt und auf den Akkordlohn geschlagen werden. Zu diesem 
Zweck sind aus den Lohnkosten aIle Kosten herauszuziehen, die nicht im 
Akkord bezahlt werden, wie z. B. die Putzstundenkosten, die sozialen 
Lasten, die Feriengeldumlage und sonstige Nebenarbeitskosten. Sie 
werden mit den ubrigen Kosten wie Kraftkosten, Abschreibung und 
Verzinsung, Reparatur- und Instandhaltungskosten usw. vereinigt und 
auf die wochentlichen Akkordkosten bezogen. Die Hilfsmaterialkosten der 
Spinnerei (Oleinkosten) sind jeweils gesondert zu berechnen, da sie in 
keinem Zusammenhang mit den direkten Lohnkosten stehen. 

7. Kettscharerei. 

Allgemeines. Zur Herstellung von Ketten unterscheidet man bekannt­
lieh zwei Verfahren, das Seharen und Zetteln. Unter Seharen versteht 
man das Aufwickeln einer bestimmten der jeweiligen Warengattung 
entsprechenden Anzahl von Faden in gegebener Reihenfolge und vor­
geschriebener Lange in sehmalen Bandern. Die Fadenzahl im Band bei 
einer Bandbreite bis ca. 30 em kann je naeh dem Fassungsvermogen des 
Spulengestelles bis 400 oder 600 Faden betragen. Band wird neben 
Band gewiekelt, bis die Kette die vorgesehriebene Fadenzahl enthalt. 
Dieses Verfahren kann fiir alle Warengattungen, sowohl fiir Ketten mit 
Farbenstellungen als aueh fur einfarbige Ketten angewendet werden. 
Bei Ketten mit geringer Fadendiehte und einfarbigen Garnen, meist 
rohweiB, ist das Zettelverfahren fiir die Massenfabrikation wirtschaftlieh 
vorteilliafter, da sieh Kreuzspulen mit groBen Garnmengen und hohe 
Fadengesehwindigkeiten anwenden lassen. Bei diesem Verfahren laufen 
bis 400 bzw. 600 Faden in ganzer Breite auf den sog. Zettelbaum auf. 
Durch die Vereinigung der Fadenlagen mehrerer Zettelbaume wird auf 
der Sehlichtmasehine der eigentliche Webstuhlkettbaum hergestellt. 
Infolge der groBen Fadenlangen der Zettelbaume lassen sieh in kurzer 
Zeit zahlreiche Webstuhlketten sofort hintereinander herstellen. 

In der Tuehindustrie, die sieh mit der Herstellung von gemusterten 
Herren- und Damenstoffen in Kammgarn und Streichgarn von gering en 
bis sehr hohen Kettdiehten befaBt, ist das Seharen von Kotzern das 
gebrauehliehe Verfahren. Neben Farbenstellung und hoher Kettdiehte 
sind fUr die Anwendung dieses Verfahrens maBgeblich die fUr die Fein­
tuchindustrie typisehen Kleinauftrage in kurzen Ketten und die Ver­
wendung von hoehwertigen gefarbten Garnen, die wegen den verbleiben­
den Resten nieht in groBeren Mengen auf Kreuzspulen festgelegt werden. 
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Leistung. Bei der Beurteilung der Arbeitszeiten an der Konusschar­
maschine stellt man zunachst rein auBerlich fest, daB die Handarbeits­
zeiten im Vergleich zu den Maschinenlaufzeiten den weitaus groBten Teil 
der Gesamtarbeitszeit beanspruchen. Es ist daher erklarlich, daB die 
individuelle Arbeitsweise und das Arbeitstempo die zum Scharen einer 
Kette erforderliche Zeit in hohem MaBe beeinflussen. Die in dieser Ab­
handlung zugrunde gelegten Zeiten haben sich aus einer groBen Zahl von 
Zeitstudien ergeben. Sie machen keinen Anspruch auf Allgemeingiiltig­
keit, denn sie sind zu sehr von der Geschicklichkeit der Bedienung 
abhangig. Da wir aber bei der Klarung betriebswirtschaftlicher Fragen 
die Individualitat des Arbeitstypus ausschalten mussen, indem wir ihn 
als gleichbleibend voraussetzen, gelingt es, generelle Aufschlusse iiber die 
verschiedenen EinfluBgroBen zu erhalten. 

Die fUr die Leistungsbestimmung notwendige Arbeitsanalyse laBt 
aus dem gesamten Arbeitsablauf folgende kritischen Arbeitsstufen er­
kennen: 

1. Lauf der Trommel; 2. erstes Aufstecken; 3. Nachstecken der ab­
gelaufenen Spulen; 4. Bandwechsel (Geleseschlagen, Abschneiden des 
Bandes, Wiederanlegen des Bandes, Einstellen der Trommeluhr, Ver­
schieben des Scharsupportes); 5. Wiederherstellung von Fadenbriichen; 
6. Abbaumen der Kette auf den Kettbaum. 

FUr diese Arbeitsstufen und die Gesamtscharzeit wurden bei den 
verschiedensten Ketten Zeitstudien angestellt. Aus den Zeitstudien 
wurden die Zeiten der gleichartigen Stufen summiert und die Einzel­
summen zur Gesamtscharzeit zusammengezogen. Bei der Vielheit der 
Fabrikationsbedingungen erscheint es zunachst schwierig, eine klare 
Linie in die Zeitstudien hereinzubringen und auf Grund der Fest­
stellungen sowohl Selbstkostensatze als auch interessierende Betriebs­
verhaltnisse zu untersuchen. Durch die eingehende Analyse und das 
Studium der Zeitverhaltnisse der vielseitigen EinfluBgroBen gelingt es 
aber, ihre Eigenwirkung und wechselseitigen Beziehungen aufzudecken 
und diese synthetisch fiir die Kalkulations- und Betriebsfragen auszu­
werten. 

EinfluB auf die Schardauer haben folgende Faktoren: 
Die Fadenzahl in der Kette. Die in der Tuchindustrie vorkommenden 

Kettfadenzahlen konnen in den Grenzen von 800-12000 Faden liegen. 
Innerhalb dieser Grenzen ist jede beliebige Fadenzahl natiirlich unter 
Beriicksichtigung der Garnnummer moglich. Um anormale Falle von 
vornherein auszuschalten, stellen wir zunachst die Grenzwerte der Kett­
dichten fiir die einzelnen Garnnummern fest. In groBen Ziigen konnen 
wir sagen, daB das Gewicht der einstiickigen Kette (= 50 m) zwischen 
6 und 18 kg liegt. Leichtere und schwerere Ketten auf ein Stuck bezogen, 
kommen seltener vor. Durch das Kettgewicht und die Garnnummer 
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liegen auch die Kettfadenzahlen fest. Sie ergeben sich nach der Formel 

F = N L G Kettfaden. 

Darin bedeutet: 

F = Kettfadenzahl, G = Kettgewicht, 

N = metrische Garnnummer, L = Kettlange (50 m). 

Nach dieser Formel ergibt sich die Tab. 22 und die Abb. 18, welche 
noch durch die DarsteIlung der Kettdichten bei 12 kg und 15 kg Ketten 
erweitert worden ist. 

Die Garnnummer. Die fUr die verschiedensten Waren verwendeten 
Garnnummern der W oIlgarne liegen etwa in den Grenzen von Garn-

Tabelle 22. Grenzwerte der Kettfaden­
zahlen bei verschiedenen Garn­

nummern fiir die Kettgewichte von 
6 und 18 kg pro 50 m Kette. 

FadenzahljKette FadenzahljKette 
Garn· untere I 0 bere Gal'll· untcrc I 0 bere 

Nr. Nr. 
Grenze Grenze 

6 720 1440 24 2880 8640 
8 960 2880 26 3120 9360 

10 1200 3600 28 3360 10080 
12 1440 4320 30 3600 10800 
14 1680 5040 32 3840 11520 
16 1920 5760 34 4080 12240 
18 2160 6480 36 4320 12960 
20 2400 7200 38 4560 13680 
22 2640 7920 40 4800 14400 

nummer 4-35 metrisch. Um die zur 
Diskussion stehenden Fragen zu ver­
einfachen, betrachten wir aIle Garne 
als einfache Garne und rechnen die 
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Abb. 18. Fadendichten in der Kette in 
Abhangigkeit der vcrschiedenen 

Garnnummern und Kettgewichte. 

Zwirne auf die einfache Nummer um. Die wesentliche Bedeutung der 
Garnnummer liegt in der Haufigkeit des Nachsteckens der abgelaufenen 
Spulen. Es bedarf keiner besonderen Erkenntnis, daB grobe Garn­
nummern ein haufigeres Nachstecken erfordern als feine Nummern und 
dadurch eine langere Scharzeit bedingt wird. Nehmen wir ein durch­
schnittliches Kotzergewicht von 60 g an, ein Gewicht, welches den 
meisten Kammgarnspulen und auch Streichgarnspulen entspricht (bei 
Streichgarn auch 80 g Katzer), so sind die theoretischen Garnlangen 
pro Katzer bei den einzelnen Garnnummern folgende (s. Tab. 23). 

Die praktische Fadenlange ist fiir Zwirne mit Normaldrehung mit 
ca. 1 % infolge der Garnnummerschwankung und mit ca. 4% fiir Zwirne 
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Tabelle 23. Fadenlange pro Katzer bei verschiedenen Garnnummern. 

I Garnliinge I G·· I Gamiiinge I G I Garnliinge I G I Garniiinge 
G,:!" 01 pro Katzer ;~.no 1 pro Klitzer ;~no 1 pro Katzer ;rnol pro Katzer 

r. I 
I . r. 

m III m III 

4 240 12 720 20 1200 28 1680 
5 300 13 780 21 1260 29 1740 
6 360 14 840 22 1320 30 1800 
7 420 15 900 23 1380 31 1860 
8 480 16 960 24 1440 32 1920 
9 540 

I 
17 1020 25 1500 33 1980 

10 600 18 1080 26 1560 34 2040 
II 660 19 II40 27 1620 35 I 2100 

mit Moulinedrehung infolge del' Einzwirnung niedriger anzunehmen, 
was abel' fUr die durchgeftihrten Untersuchungen keine Bedeutung hat. 

Die Anzahl der anjznscharenden Bander. Jede vorgegebene Kette 
muB ftir den Arbeitsgang auf del' Scharmaschine besonders berechnet 
werden. Aus den Angaben tiber Kettfadenzahl, Webbreite und Faden­
zahl im Rapport errechnet sich die Anzahl del' nebeneinander auf die 
Trommel auflaufenden Bander und deren Bandbreite. 

Berechn'tmgsbeispiele .-
Gegeben. 4922 Kettfaden mit Leiste, 214 em Webbreite, 15 Faden/Figur. 

Berechnung. Bandzah1: 13 Bander zu 360 Faden = 4680 Faden, 
I Band zu 242 Faden = 242 Faden, 

14 Bander 4922 Faden. 

Seharbreite: = Webbreite + ea. 10-12 em Eingang ftir die 
Schlichterei, 

214 + 10 = 224 em. 
Bandbreite: 224 : 14 = 16 em. 

Gegeben. 9223 Kettfadcn ohne Leiste, 183 em Webbreite, 17 FadenjFigur, 
Webblatt 63/8. 

Berechnung. Anzah1 del' Leistenfaden: je 2 em Leiste pro V/arenseite = 4 em; 
63 Rohr auf 10 em mit je 8 Faden pro Rohr ergibt die Leistenfadenzah1 von 

6~~ 8 . 4 = 201 Faden. Gesamtkettfadenzahl = 9223 + 201 = 9424 Faden. 

Bandzah1: 30 Bander zu 306 Faden = 9180 Faden, 
1 Band zu 244 Faden = 244 Faden, 

31 Bander 9424 Faden. 

Die Fadenzahl eines Bandes hat folgende Bedingungen zu erfiillen: 

a) sie muB wegen des Geleses geradzahlig sein: 
b) sie muB durch die Figur (15 bzw. 17 in den Beispielen) teilbar 

sein, damit del' Rapport innerhalb del' Scharung nicht gesti:.irt wird; 
c) sie darf 400 bzw. bei gri:.iBeren Spulengestellen 600 Faden nicht 

ti berschreiten, da das Fassungsvermi:.igen del' Spulengestelle beschrankt ist. 
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Scharbreite = Webbreite + 12 cm Leimereieingang + 4 cm Leiste, 

= 183 + 12 + 4 = 199 cm, 
Bandbreite: 199 : 31 = 6,4 cm. 

Bei der Berechnung der Banibreite wahlt man die Bandzahl ganz­
zahlig, obwohl man durch die geringere Fadenzahl des letzten Bandes 
einen kleinen Fehler macht. Dieser Fehler ist aber zu vernachlassigen, 
da die Kette auf der Schlichtmaschine doch auf die vorgeschriebene 
Webbreite eingeht lind entsprechend aufgebaumt wird. 

Zur Beurteilung der Scharzeit interessiert an dieser Stelle nur die 
Anzahl der aufzuscharenden Bander, da sie allein den Aufwicklungsvor­
gang und den Bandwechsel beeinflussen. Die Auflaufzeit auf die Trommel 
ist direkt proportional der Anzahl der Bander, wobei beim ersten Band 
die doppelte Zeit eines der weiteren Bander anzurechnen ist, da die 
MeBuhr genau beobachtet werden muB, und die Stucklangen bzw. 
kiirzere Langen mit Kreide zu markieren sind. 

Die Anzahl der Faden eine8 Bande8. An dieser Stelle tritt eine 
Wechselbeziehung auf, die darin besteht, daB, je groBer die Fadenzahl 
eines Bandes ist, um so geringer die Bandzahl wird und damit die 
Zeitdauer fiir den Auflaufvorgang auf die Trommel und die Haufigkeit 
des Nachsteckens fiir abgelaufene Spulen; um so langer wird aber auf 
der anderen Seite die Zeit fiir das erste Aufstecken und das Nachstecken 
wahrend des Scharvorganges. Wir werden sehen, daB bei der Beur­
teilung der Fadenzahl eines Bandes keine absolute Abhangigkeit in der 
Form vorhanden ist, daB die Gesamtscharzeit bei wenigen Bandern und 
groBer Fadenzahl im Band geringer wird als bei vielen Bandern und nied. 
riger Fadenzahl pro Band. Die Untersuchung hat gezeigt, daB die Ver. 
haltnisse auch umgekehrt liegen k6nnen. 

Die KettTiinge. Die zur Untersuchung des Einflusses der Kettlange 
auf die Scharzeiten und Kosten heranzuziehenden Meterlangen sind 12 m 
(Kupons), Istuckige Ketten mit 50 m usw. bis 7stuckige Ketten mit 
350 m. Eine Beurteilung dieser Frage ist aber nur im Zusammenhang 
mit der Bandzahl und der Garnnummer moglich und muB bis zur 
eigentlichen spater folgenden Untersuchung zuruckgestellt werden. Die 
Binsenweisheit, daB sich mit groBeren Kettlangen auch die Scharzeiten 
verlangern, ist undiskutabel. 

Die GUte de8 Garnmateria18. Mit der Gute des Garnmaterials hangt 
unmittelbar die Anzahl der Fadenbriiche zusammen. Dieser EinfluB 
kann in diesem Zusammenhang kaum zahlenmaBig erfaBt werden. Aber 
selbst zahlenmaBige Betriebsfeststellungen lassen sich fiir die mogliche 
Verlustzeit nur schwer beriicksichtigen, da sie bei denselben Garnpartien 
veranderlich sein konnen. Damit die durch die Fadenbriiche herbei­
gefiihrten Verlustzeiten ihre Beriicksichtigung finden, ist die Annahme 
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berechtigt, daB sie bei derselben Garnpartie mit zunehmender Kettlange 
und Kettdichte wachsen. 

Die individuelle Arbeitsweise und das Arbeitstempo. Da die Hand­
arbeitszeiten bis zu 80 % und mehr der Gesamtscharzeit einnehmen, ist es 
offensichtlich, daB die Scharzeiten dli-ch die individuelle Arbeitsweise 
und das Arbeitstempo auBerordentlich stark beeinfluBt werden konnen. 
Die Zeitdisziplin, die Handgeschicklichkeit, die Arbeitsgeschwindigkeit 
und der Leistungswille sind von ausschlaggebender Bedeutung. Der 
EinfluB laBt sich isolieren, wenn die einzelnen Arbeitstypen eingehend 
studiert werden. Bei dieser Untersuchung liegt nur ein Typus, und zwar 
der einer guten Scharerin vor. Wir setzen ihre Arbeitsgeschwindigkeit 
als gleichbleibend voraus, weil sonst eine Abgrenzung und Unter­
suchung der ubrigen Faktoren nicht durchfiihrbar ist. 

Das Abbiiumen. Die fertig gescharte Kette wird an eine Rute ge­
bunden und auf den Kettbaum aufgewickelt. Die Zeitunterschiede fiir 
diesen Arbeitsvorgang sind nach den bei den verschiedensten Ketten 
vorgenommenen Zeitstudien nur minimal und haben auf die Gesamt­
scharzeit keinen nennenswerten EinfluB. 

Die Ketten mit Farbenstellungen. Die gemusterten Ketten mit unter­
schiedlich vielen farbigen Faden und Seideneffekten haben eine steigende 
Tendenz der Scharzeit zur Folge. Sie wirken sich in der Hauptsache bei 
dem ersten Aufstecken und dem Nachstecken der Spulen aus und konnen 
aber auch bei der gleichzeitigen Verwendung von Garnen mit entgegen­
gesetzter Drehrichtung in einer Kette einen EinfluB auf die Faden­
geschwindigkeit haben. 

Das Verarbeiten von Restpartien. Auch diese fur die Modewarenher­
stellung charakteristische Arbeit ist mit zunehmenden Scharzeiten ver­
bunden, weil die Reste einer Partie sorgfaltig auf dem Spulengestelll it 1 
oder 2 it 1 untersteckt werden mussen. Der EinfluB macht sich auch 
wieder beim ersten Aufstecken und N achstecken geltend. 

Sonstiges. Bei der Verlustzeit fiir die Wiederherstellung von Faden­
briichen ist wesentlich, ob die Scharmaschine durch Wachtereinrichtun­
gen, insbesondere durch elektrischeFadenwachter, selbsttatig abgeschal­
tet und abgebremst wird. Fehlt eine derartige Einrichtung, so dauert die 
Wiederherstellung eines Fadenbruches die doppelte und dreifache Zeit, 
da die Scharerin gezwungen ist, das aufgelaufene Band solange zuriick­
zuwickeln, bis das gebrochene Fadenende gefunden ist. Beim Wieder­
aufwickeln des zuruckgedrehten Bandes entstehen leicht sog. lose Ban­
der, ein Fabrikationsfehler, der sich in der Ware nicht mehr ausbessern 
laBt. 

Ordnet man die Einflusse in die Tatigkeitsanalyse der Zeitstudie ein, 
so ergeben sich bei den Einzelvorgangen folgende Zuordnungen: 
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1. Zeitdauer fiir den Lauf der Schar- a) Drehzahl der Trommel, 
trommel. b) Anzahl der aufzuscharenden Bander, 

2. Zeitdauer fiir das erste Aufstecken 
c) KettIange. 
a) Fadenzahl eines Bandes, 
b) Einfarbige Kette oder Kette mit Far­

benstellung, 
c) Verarbeiten von Restpartien. 

3. Zeitdauer fiir das Nachstecken der a) Garnnummer, 
abgelaufenen Spulen b) Garngewicht der Spulen, 

4. Zeitdauer fiir den Bandwechsel 
5. Zeitdauer fiir die Wiederherstellung 

von Fadenbriichen 

c) Kettlange, 
d) Bandzahl, 
e) Fadenzahl pro Band. 

Bandzahl. 
a) Garnfestigkeit, 
b) Fadenzahl in der Kette, 
c) Kettlange. 

6. Zeitdauer fiir das Abbaumen Kettlange. 

Untersuchung der Einflu.Bgro.Ben. Nach der theoretischen Klarung 
der Zusammenhange wird nun eine zahlenma.Bige Untersuchung mit dem 
Ziele durchgefUhrt, die Gesamtscharzeiten bei den verschiedenen Kett­
langen, Kettdichten und Garnnummern fUr besondere Betriebsverhalt­
nisse und ffir die Berechnung der Selbstkostensatze zu ermitteln. Als 
Unterlage dient die Arbeitsanalyse, die im folgenden zeitlich eingehend 
behandelt wird. 

Zeitdauer fur den Lauf der Trommel. Es handelt sich hier um eine 
reine Maschinenlaufzeit, die sich rechnerisch aus der Fadengeschwindig­
keit pro Minute, der Anzahl der Bander und der Kettlange ermitteln 
laBt. Die Fadengeschwindigkeit ergibt sich aus der minutlichen Dreh­
zahl der Trommel und ihrem mittleren Bewicklungsdurchmesser. Der 
mittlere Bewicklungsdurchmesser ist durch die Garnnummer und die 
Kettlange in geringem MaBe veranderlich. Wahlt man den Abstand von 
Konusmitte zu Konusmitte als mittleren Durchmesser, so ergibt sich die 
Fadengeschwindigkeit mit gentigender Genauigkeit aus: 

of = ;n; • Dm . n m/Minute. 

Darin ist: of = Fadengeschwindigkeit in m/Minute, 
Dm = mittlerer Bewicklungsdurchmesser in Meter, 

n = Trommeldrehzahl/Minute. 
Die Fadengeschwindigkeit liiBt sich bei der SchOnherrschen Konus­

scharmaschine durch Verlegen des Antriebriemens auf Stufenscheiben 
in drei Geschwindigkeiten verandern und dem Kettmaterial anpassen. 
Sie liegt bei 60 m, 120 m und 180 m/Minute. Mit 60 m Geschwindigkeit 
lauft die Maschine meist bei Streichgarnketten, bei Ketten mit scharf 
gedrehten Seideneffekten und solchen, bei denen die Effektgarne von 
zylindrischen Hillsen tiber Kopf abgezogen werden. Auch ffir Muster­
ketten von 8-12 m liegt diese Geschwindigkeit vor. 
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Legen wir fUr die folgenden Untersuchungen und fUr die Ermittlung 
der Selbstkostensatze die Fadengeschwindigkeit von 60 m/Minute zu­
grunde, eine Geschwindigkeit, die man sehr haufig noch bei alteren Ma­
schinen antrifft, so wird man den Betriebsverhaltnissen der meisten 
Werke gerecht. 

Die Laufzeit der Trommel ergibt sich aus der Formel: 

darin bedeutet: 

L·B 
t1 = -- in Minuten, cF 

B = Bandzahl, t1 = Laufzeit in Minuten, 
L = Kettlange in Meter, CF = Fadengeschwindigkeit in m/Minute. 
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Abb.19. I,auizeit der Schartrommcl in Abhangigkeit von der Kcttliingo nnd der Bandzahl. 

So z. B. ergibt sich die Laufzeit fUr eine 200 m lange Kette und 
200· 12 . 

12 Bander t1 =" 60- = 40 Minuten. 

Na,ch dieser Formel ergeben sich die Kurvenscharen in Abb. 19, nach 
welchen sich fUr aIle Untersuchungen die Laufzeit der Trommel fUr jede 
beliebige Kettlange und Bandzahl eindeutig bestimmen laBt. Sind die 
Bandzahlen nach der Berechnung des Scharbriefes ungradzahlig, so wird 
zwischen den jeweiligen geradzahligen Bandzahlen interpoliert; z. B. 
betriigt die Laufzeit bei 19 Bandern und 330 m Kette t1 = 104,5 Minuten. 

Zeitdauer fur das erste Aufstecken. In diese Zeit wird das Abraumen 
des Spulengestelles von Spulen und Hiilsen der vorher gescharten Kette 
und das Neuaufstecken bis zum Anlauf del' Schiirtrommel fiir das erste 
Band eingeschlossen. Darin ist gleichzeitig das Berechnen des Schiir­
zettels und die Einstellung der Maschine beriicksichtigt. Die Zeitdauer 
des ersten Aufsteckens hangt ab von der Fadenzahl des Bandes, von del' 
Schwierigkeit des Schiirmusters und von der erhohten Aufmerksamkeit 
bei del' Verarbeitung von Restpartien. Durch Zeitstudien wurden mitt-
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lere Zeiten fiir den Gesamtvorgang ermittelt und auf ein Spulenelement 
umgerechnet. Bei rohweiBen Garnen ergaben sich 0,38 Minuten pro 
Spule. Da zwei Arbeitskrafte an der Schiirmaschine tatig sind, entfallt 
auf jede die Halfte der zu bedienenden Spulen. Sind z. B. 288 Spulen 
aufzustecken, so dauert das erste Aufstecken 

ta = f . ta Minuten. 

Darin ist: ta = Gesamtzeit fiir das erste Aufstecken in Minuten, 
F = Fadenzahl pro Band, 
t~ = Zeit in Minuten/Spule. 

Beispiel: ta = 2:8 . 0,38 = 57,6 Minuten. 

Mit ta' = 0,38l\{inuten pro Spule als Durchschnittswert fur das erste 
Aufstecken laBt sich die Abhangigkeit der Zeitdauer von der Fadenzahl 
als gerade Linie darstellen (Abb. 20). 

Zeitdauer fur das N achstecken der ab­
ge1aufenen Spulen. Bei der Ermittlung 
dieser Zeit sind, wie die Zusammenstellung 
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Fadenlange bei der Zeitermittlung beruck- Abb.20. Zeitdaucr fiir das erste 
Aufstecken in Abhangigkeit von der 

sichtigt werden kann, ist die wahrend des Fadenzahl im Band. 

ganzen Scharvorganges abzugebende Fa-
denlange eines Spulenelementes zu ermitteln. Die Fadenlange eines 
solchen Elementes hangt ab von der Kettlange und der Anzahl der 
Bander. Es besteht die Beziehung 

L8 = Lk . B in Meter. 

In dieser Formel bedeutet: 

Le = abzugebende Fadenlange pro Spulenelement (m), 
Lk = Kettlange in Meter, 
B = Bandzahl. 

Mit Hilfe dieser Beziehung wird zunachst ein Diagramm: Kett-
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lange = f (abzugebender Fadenlange) fUr die praktisch mogliche Anzahl 
der zu scharenden Bander entworfen (Abb. 21 oben rechts). 

1st die Fadenlange eines Spulenelementes bekannt, so laBt sich die 
Haufigkeit des Nachsteckens unter Hinzuziehung der Garnnummer fest­
stelIen: 

Le 
H =y;--l. 

a 

Es ist: H = Haufigkeit des Nachsteckens, 
La = abzugebende Fadenlange pro Spulenelement in Meter, 
La = Fadenlange pro Spule in Meter (Tab. 23), 

-1 = erstes Aufstecken. 

Fiir diese Beziehung laBt sich wiederum ein Diagramm aufstelIen, 
und zwar: abzugebende Fadenlange = f (Haufigkeit des Nachsteckens) 
(vgl. Abb. 21 unten rechts). Fiir die nicht dargestellten Garnnummern 
ist zu interpolieren. Das Schaubild laBt sich fur aile Zwirnnummern ver­
wenden; sie sind lediglich auf die einfache Nummer umzurechnen. Die 
Haufigkeit des Nachsteckens ist z. B. fiir die Garnnummer 12 und der 
von einem Spulenelement abzugebenden Fadenlange von 4000 m 

4000 
H = 720 -1 = 5,55-1 = 4,5, d.h. 5mal. 

Aus der Tab. 24 erhalten wir zur Orientierung die Haufigkeit des 
Nachsteckens bei den verschiedenen Garnnummern und beispielsweise 
4000 m abzugebender Fadenlange. 

Tabelle24. Haufigkeit des Nachsteckens(Beispiel). 

Garn- Haufigkeit Garn-, Haufigkeit Nr. Nr. 

6 10,1 d.h. lImal 24 1,78 d. h. 2mal 
9 6,41 

" 7 " 
27 1,47 

" 
2 

" 12 4,55 
" 

5 
" 

30 1,22 
" 

2 
" 15 3,44 

" 
4 

" 
33 1,02 

" 
2 

" 18 2,7 
" 

3 
" 

36 0,85 
" 

I 
" 21 2,17 

" 
3 

" 
39 0,7 

" 
I 

" 

Nach dieser Uberlegung sind zur Bestimmung der Verlustzeit fiir das 
Nachstecken wieder Zeitstudien einzuschalten. Zunachst wurde fest­
gestelIt, daB die Hilfskraft der Scharerin nur eine Seite des Spulen­
gestelles normalerweise bedienen wird. Fiir die andere Seite muB die 
Scharerin einspringen und die Maschine stillsetzen. Es ergab sich, daB 
pro Spulenelement im Durchschnitt 0,28 Minuten erforderlich waren. In 
diese Zeit sind eingeschlossen: die Wegzeiten, das Abnehmen der leeren 
Hiilsen, das Vorlegen auf den vorderen Dorn des doppelten Aufsteck­
zeuges, ferner Aufsetzen und Anknoten der neuen Spule. Mithin bedeutet 
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das einmalige Nachstecken von 280 Spulen, d.h. von 140 Spulen fiir die 
Scharerin eine Verlustzeit von 140· 0,28 = 38,2 Minuten, oder allgemein 

F,. 
tn = 2 . tn Minuten. 

Darin bedeutet: 

tn = Verlustzeit fur ein einmaliges Nachstecken in Minuten, 
F = Fadenzahl pro Band, 
t~ = Verlustzeit pro Spulenelement in Minuten. 

Nach Fadenzahlen pro Band 
gestuft, wird nach dieser Be­
ziehung das Diagramm Abb. 21 
unten links entworfen. 

Werden weiter die Grenz­
linien fur das 1-, 2- bis 6malige 
N achstecken eingezeichnet, so 
laBt sich bei jeder beliebigen 

Abb.21. Ermittlung der Verlustzeit fiir das Nachstecken. 

Kette die Gesamtverlustzeit fiir das Nachstecken bei einem Scharvor­
gang feststellen. 1st z. B. folgende Kette gegeben: 4000 Faden, Garn­
nummer 15, Kettlange 200 m und wird nach der Scharberechnung 

11 Bander zu 340 Faden = 3740 Faden 
1 Band zu 260 Faden = 260 Faden 

12 Bander 4000 Faden 

gearbeitet, so geht man von der Kettlange 200 m in Abb. 21 hori­
zontal auf die Linie 12 Bander und von dem Schnittpunkt dieser 
beiden Linien senkrecht nach unten uber die abzugebende Fadenlange 
(2400 m) pro Spulenelement hinaus auf die Linie der Garnnummer 15. 
Diese wird im Bereich des 2 maligen N achsteckens geschnitten. Auf der 
Linie des 2 maligen N achsteckens nach links bis zum Schnittpunkt mit 
der Linie Fadenzahl pro Band (340 Faden) und von dort vertikal nach 

Snstmann, Selbstkostenprobleme. 5 
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oben gehend, ergibt sich fur den vorliegenden Fall die Gesamtverlustzeit 
fiir das Nachstecken von tn = 92 Minuten. 

Zeitdauer fur den Bandwechsel. Diese Zeit wird gerechnet von dem 
Augenblick des Absteilens der Schartrommel bei der vorgeschriebenen 
Bandlange bis zum Wiederanlauf der Trommel. Im besonderen sind 
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darin berucksichtigt das 
Geleseschlagen mit dem 
Einlegen der Gelese­
schnure am Anfang und 
Ende der Bander, das 
Abschneiden des Bandes 
und das Verknoten des 
neuen Bandendes, das 
Einhangen der Faden­
bundel in die Trommel-

Verluslzeif fur Btmtlwec/;sel mill stifte, die Versteilung 
Abb.22. Verlustzeit fiir Bandwechsel = t (Anzahl der Bander). des Scharsupportes und 

die Neueinsteilung der 
Trommeluhr. Die fiir den Bandwechsel erforderliche Zeit ist unmittelbar 
und ailein abhangig von der Anzahl der auflaufenden Bander und fiir aile 
Ketten gleicher Banderzahl durchweg dieselbe. 

Fur den Bandwechsel ergaben sich folgende mittlere Zeiten: 

Tabelle 25. Verlustzeit fiir Bandweehsel = f (Anzahl der Bander). 
Bandzahl.. 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 
Verlustzeit 

tw Minuten 10,8 14,4 18,0 21,6 25,2 28,8 32,4 36,0 39,6 43,2 46,7 50,5 54,0 

Zeitdauer fur die Wiederherstellung von Fadenbruchen. Die grundsatz­
lichen Verhaltnisse uber die Fadenbruche bei einer Kette sind bereits 
unter "Gute des Garnmaterials" dargelegt. Als mittlere Zeit fur die 
Wiederhersteilung eines Fadenbruches hat sich aus den Studien die Zeit 
tj = 0,95 Minuten herausgesteilt. Beim Scharen von Musterkupons 
kann diese Zeit vernachlassigt werden. Bei Stuckketten ist eine Verlust­
zeit zu berucksichtigen, die sich nach der Formel ergibt: 

tf = 0,95 . Anzahl der Bruche in Minuten. 

Die unbestimmbare, von Kette zu Kette wechselnde Verlustzeit laBt sich 
nur erfassen, wenn wir von der bereits erwahnten Annahme ausgehen, 
daB die Fadenbruche sich mit zunehmender Kettlange und groBerer 
Kettdichte haufen. Urn sie rechnerisch berucksichtigen zu konnen, wird 
die Haufigkeit der Fadenbriiche, wie sie in Tab. 26 niedergelegt ist, an­
genommen. Aus dieser Haufigkeit ergibt sich dann die Tab. 27 als Zeit­
verlusttafel bei den verschiedenen Kettlangen und Kettdichten. 



Die Betriebskalkulation. Kettschiirerei. 67 

Tabelle 26. Anzahl der Fadenbruche. 

Kettfliden 50 I 100 150 I 200 250 300 350 m Kette 

600- 2000 2 3 4 5 6 7 8 Fadenbriiche 
2001- 4000 4 6 8 10 12 14 16 

" 4001- 6000 6 9 12 15 18 21 24 
" 6001- 8000 8 12 16 20 24 28 32 
" 8001-10000 10 15 20 25 30 35 40 
" 10001-12000 12 18 24 30 36 42 48 
" 

Tabelle 27. Zeitverlusttabelle fur Fadenbruche. 

Kettfiiden 50 100 150 200 250 300 350 m Kette 

600- 2000 1,9 2,85 3,8 4,75 5,7 6,65 7,6 Minuten 
2001- 4000 3,8 5,7 7,6 9,5 1l,4 13,3 15,2 

" 4001- 6000 5,7 8,55 1l,4 14,3 17,1 20,0 22,8 
" 6001- 800'0 7,6 1l,4 15,2 19,0 22,8 26,6 30,4 
" 8001-10000 9,5 14,3 19,0 23,8 28,5 33,2 38,0 
" 10001-12000 1l,4 17,1 22,8 28,5 34,2 39,9 45,6 
" 

Zeitdauer fur das Abbiiumen der Kette. Der Vorgang vom Zeitpunkt 
des Stillstandes der Maschine nach dem Scharen des letzten Bandes bis 
zum Stillstand der Baummaschine setzt sich aus folgenden Tatigkeiten 
zusammen: Anknoten der Kette in Fadenbiindeln an eine Rute, Heriiber­
ziehen der Kette iiber die Spannriegel und Befestigen an dem Kettbaum, 
EinsteIlen der Garnscheiben, Einlegen der Trommelbremse und Auflaufen 
der Kette auf den Baum. Die hier vorkommenden Handarbeitszeiten 
sind fiir aIle Ketten nahezu dieselben. Unterschiedlich ist lediglich die 
Laufdauer der Baummaschine fiir die verschiedenen Kettlangen. Die 
Zeitstudie dieses V organges lieferte folgende Ergebnisse: 

Tabelle28. Abbaumzeit und Kettlange. 

Kettlange . Muster 50 100 150 200 250 300 
Abbaumzeit 7 8 9,2 10 10,7 II,3 11,7 

350 Meter 
12,1 Minuten 

Da der Kettbaum direkt von der Maschine angetrieben wird, nimmt 
die Aufbaumgeschwindigkeit mit zunehmendem Kettbaumdurchmesser 
zu. Die Gesamtzeit des Abbaumvorganges ist aber im Vergleich zur 
Gesamtscharzeit so minimal, daB die Veranderung der Auflaufgeschwin­
digkeit vernachlassigt werden kann. 

Beispiel einer Arbeitszeitanalyse. Zum aIlgemeinen Verstandnis der 
Ausfiihrungen sei die ZusammensteIlung der Gesamtscharzeiten mit dem 
vorerwahnten Beispiel: 4;000 Kettfaden und der Garnnummer 15 bzw. 
30/2 einer einfarbigen Kette fiir verschiedene Kettlangen durchgefiihrt. 

5* 
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Tabelle 29. Arbeitszeitanalyse. 

Vorgang 
mKette 

Muster 60 100 160 200 250 300 350 

Lauf der Trommel . 2,4 10,0 20,0 30,0 40,0 50,0 60,0 70,0 Min. 
1. Aufstecken 58,0 58,0 58,0 58,0 58,0 58,0 58,0 58,0 

" Nachstecken. - - 46,0 92,0 92,0 138,0 138,0 184,0 
" Bandwechsel 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0 
" Fadenbruch . - 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 
" Abbaumen 7,0 8,0 9,0 lO,O 10,7 11,3 11,7 12,1 
" 

Gesamtzeit . 89,4 lO2,0 159,0 220,0 231,7 290,3 304,7 361,1 Min. 

Trommellaufzeit 
Gesamtzeit 2,7 9,8 12,6 13,6 17,2 17,4 19,6 19,4 % 

VerMltnis zur 
1 stiickigen Kette 0,875 - 1,56 2,16 2,27 2,85 2,99 3,54 

Aus der Untersuchung dieses Sonderfalles lassen sich bereits folgende 
Schliisse ziehen: 

1. Das Scharen von Mustern dauert fast genau so lange wie das 
Scharen einer 1 stiickigen Kette; 

2. der prozentuale Anteil der Trommellaufzeit an der Gesamtschar­
zeit liegt fiir Muster bis 7 stiickige Ketten in den Grenzen von 2,5-20 % ; 

3. das Verhaltnis der Scharzeiten der Stiickketten zur lstiickigen 
Kette liegt in den Grenzen von 1,5- bis 3,5fach. 

Die Tatsache der weitgehendsten Ubereinstimmung der auf diese 
Weise gewonnenen Zeitwerte der Gesamtscharzeiten mit den praktischen 
Verhaltnissen gestattet die systematische Klarung folgender Fragen: 

1. Wie verhalt sich die Schardauer bei wenig Bandern und groBer 
Fadenzahl pro Band im Vergleich zur Schardauer bei vielen Bandern 
und geriuger Fadenzahl pro Band? 

2. Welchen EinfluB hat die Drehzahlveranderung der Trommel? 
3. Welche Vorteile bietet die Verwendung von Kreuzspulen ? 
4. Welchen V orteil bietet eine vergroBerte Maschinenbesetzung 1 
5. Welche Beziehung besteht zwischen Schardauer und Garnnummer ? 
1. Wie verhiilt sich die Schiirdauer bei wenigen Biindern und groper 

Fadenzahlj Band im Vergleich zur Schiirdauer bei vielen Biindern und ge­
ringer Fadenzahlj Band? 

Bei der Berechnung des Scharzettels ffir den Scharvorgang ist es der 
Scharerin iiberlassen, sich die Fadenzahl und die Bandzahl in gewissen 
Grenzen zu wahlen. Sie muB lediglich bei der Durchfiihrung der Rech­
nung die auf S. 58 erwahnten Bedingungen erfiillen. Allgemein ist man 
bestrebt, das Fassungsvermogen des Spulengestelles soweit wie moglich 
auszunutzen. Von den Spulengestellen mit 400 und 600 Spulen ist das 
Gestell mit 400 Spulen in der Praxis am haufigsten anzutreffen. Obwohl 
bei den iibrigen Untersuchungen nur Spulengestelle mit einem Fassungs-
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vermiigen von 400 Spulen in Frage kommen, soll in diesem Zusammen­
hang die Verwendung von groBeren Spulengestellen in Erwagung ge­
zogen werden. 

Der zur Untersuchung der obigen Frage zugrunde gelegte Scharbrief 
enthalt folgende Angaben: Kettfadenzahl 4000, Garnnummer 15. Die 
Kettlangen werden variiert von Musterlangen bis zu 7 stiickigen Ketten. 
Die Fadengeschwindigkeit sei 60 m/Minute. Untersucht werden bei die­
ser Kette folgende Falle: 

a) 20 Bander zu 200 Faden/Band, 
b) 16 Bander zu 250 Faden/Band, 
c) 12 Bander zu 340/260 Faden/Band, 
d) 8 Bander zu 500 Faden/Band. 
Die in der Tab. 30 niedergelegten Gesamtscharzeiten ergaben sich 

nach dem gleichen Verfahren, nach welchem die Tab. 29 zusammen­
gestellt worden ist. 

Tabelle 30. Gesamtscharzeiten in Abhangigkeit von der Bandzahl und 
der Fadenzahl pro Band. 

Fall MURter I 50 100 150 200 250 I 300 350 m Kette 

a 85 130 177 225 272 320 367 414 Minuten 
b 84 98 150 201 252 303 354 404 

" c 89 102 159 220 232 290 305 361 
" d 113 123 133 213 221 301 310 389 
" 

Aus dieser Zusammenstellung ist ersichtlich, daB eine absolute Ge­
setzmaBigkeit zwischen Bandzahl und Fadel1zahl/Bal1d hil1sichtlich der 
~.\rbeitszeiten l1icht vorhandel1 ist. Eil1e gewisse Tel1del1z jedoch laBt sich 
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erkennel1, und zwar geht sie dahin, daB Stiickkettel1 vorteilhafter mit 
wenig Bal1dern und griiBerer Fadenzahl/Bal1d geschart werden (vgl. 
Abb.23). Dasselbe geht aus einer weiterel1 Ul1tersuchung mit 7000Kett-
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faden und verschiedenen Bandzahlen hervor (Abb. 24). Die Uberschnei­
dungen der Kurven der verschiedenen Bandzahlen haben ihre Ursache 
in den verschieden grol3en zu den j eweiligen Bandzahlen gehorigen Zeiten 
(1. Aufstecken, Nachstecken, Trommellauf), unter denen sich die fiir das 
N achstecken sprunghaft nach gewissen Kettlangen andern. 

Aus diesen Untersuchungen, die noch durch weitere Feststellungen 
auf ihre Richtigkeit gepriift worden sind, laBt sich folgern: 

1. Giinstige Scharzeiten werden im allgemeinen erreicht, wenn man 
das Spulengestell normal, d. h. mit 320-360 Faden ausnutzt. 

2. Spulengestelle mit einem Fassungsvermogen fiber 400 Spulen­
elemente bedeuten keine wesentliche Verringerung der Scharzeiten, da 
die Zeiten fiir das erste Aufstecken unvorteilhaft anwachsen. 600er 
Spulengestelle haben lediglich fiir das Scharen groBer Muster (Paletot­
fabrikation mit Abseite) besondere praktische Bedeutung. 

2. Einfluf3 der Drehzahlveriinderung der Trammel. Die ErhOhung der 
Geschwindigkeit der ScJ;tartrommel kann sich nur auf die Trommellauf­
zeit bei den verschiedenen Kettlangen auswirken. Dabei konnte man ein­
wenden, dal3 durch die groBere Geschwindigkeit grol3ere Verlustzeiten 
durch Fadenbriiche auftreten. Sie sind aber bei diesen Geschwindig­
keiten noch nicht zu erwarten, denn auch andere Maschinen - Spul­
mas chinen -laufen ohne erhohten Fadenbruch mit ahnlichen und weit 
hOheren Geschwindigkeiten. 

Die Tab. 31 erlautert das Verhalten der Gesamtscharzeit fiir 60, 120 
und 180 m Fadengeschwindigkeit und das Beispiel: 4000 Kettfaden, 
Garnnummer 15 mit 12 Bandern geschart. 

Tabelle 31. Gesamtscharzeit in Minuten bei verschiedenen Faden­
geschwindigkeiten fur 4000 Kettfaden, Garnnummer 15, 12 Bander. 

Faden-
geschwindig- 12 50 100 150 200 250 300 350 m Kette 

keit 
m/Minute 

60 89 102 159 220 232 290 305 361 Minuten 
120 89 97 149 205 212 265 275 326 

" 180 89 95 145 200 205 257 265 315 
" 

Zur weiteren Klarstellung diene das Beispiel: 7000 Kettfaden, Garn­
nummer 56/2, 20 Bander (s. Tab. 32). 

Der Vergleich der Scharzeiten der beiden Tabellen untereinander und 
der verschiedenen Fadengeschwindigkeiten vermittelt uns die Schluf3-
folgerung, daf3 eine erhOhte Fadengeschwindigkeit erst bei liingeren Ketten 
und grof3eren Kettdichten von Bedeutung ist. Die erhOhten Faden­
geschwindigkeiten lassen sich aber nur erreichen, wenn die Scharmaschine 
mit elektrischer Fadenwachtereinrichtung und wirksamer Abbremsung 
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Tabelle 32. Gesamtseharzeit in Minuten bei verse hiedenen Faden­
gesehwindigkeiten fiir 7000 Kettfaden, Garnnummer 56/2, 

20 Bander. 

Faden-
geschwindig- 12 50 100 150 

keit 
200 250 300 350 mKette 

m/Minute 

60 106 127 195 216 283 304 370 437 Minuten 
120 106 119 179 191 250 263 320 379 " 180 106 116 173 183 239 250 304 361 " 

versehen ist. Sind diese V oraussetzungen nicht erfilllt, so wird die Ver­
lustzeit durch das Zuriickdrehen der Trommel zur Wiederherstellung 
eines gebrochenen Fadens zu sehr anwachsen und damit den Vorteil der 
hOheren Fadengeschwindigkeit wieder aufheben. Fiir das Scharen von 
K6tzern hat die h6here Trommeldrehzahl nicht die Bedeutung wie beim 
Scharen von Kreuzspulen. Bei diesen kommt die Drehzahlerh6hung erst 
richtig zur Geltung. 

3. Welche Vorteile bietet die Verwendung von Kreuzspulen? Wir setzen 
hier konische Kreuzspulen mit ballonformiger Abwicklung voraus. Nur 
diese Kreuzspulform gestattet eine h6here Fadengeschwindigkeit und eine 
dauernd gleichbleibende Fadenspannung. Die Verwendung von zylindri­
schen Kreuzspulen kommt fur gesteigerte Fadengeschwindigkeiten nicht 
in Frage, da sich die Fadenspannung mit abnehmendem Durchmesser 
der Spule andert und die Faden beim Anlauf infolge der Massentragheit 
besonders bei vollen Spulen abreiBen. AuBerdem bereitet die Abbrem­
sung der Spulen zur Verhinderung des Uberlaufens Schwierigkeiten. 

Verwenden wir Kreuzspulen mit 500 g Garngewicht, so kann ein 
Spulenelement die ca. 8fache Garnmenge im Vergleich zum K6tzer ab­
geben, wodurch eine ganz erhebliche Herabsetzung der Verlustzeit fiir 
das zeitraubende Nachstecken verbunden ist. In manchen Fallen ist ein 
Nachstecken uberhaupt uberflussig, weil die fiir das Schiiren der Kette 
erforderliche Garnmenge auf den Kreuzspulen so bemessen wird, daB die 
Maschine durchlaufen kann. 1st ein Nachstecken und Unterstecken 
beim tJbergang von einer Partie auf die andere notwendig, so verteilt 
sich die hierfiir erforderliche Zeit auf eine gr6Bere Zahl von Ketten und 
ist nicht von Bedeutung. 

Fiir die Gesamtdauer des Scharens ist weiter die Frage wesentlich, 
ob nach jeder Kette ein Kettwechsel stattfindet oder ob zwei oder mehr 
gleichartige Ketten hintereinander geschart werden. Setzen wir den 
haufigeren Fall, den dauernden Kettwechsel voraus, so ergibt sich die 
mit der Zeit von 0,2 MinutenjSpulenelement fur das Nachstecken er­
mittelte Zeittabelle 33. 
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Tabelle 33. Aufsteckzei ten fur Kreuzspulen. 
Faden/Band . . . . . . 200 220 240 260 280 300 320 340 360 
Zeit fiir das Aufstecken. . 40 44 48 52 56 60 64 68 72 Minuten 

Bei der Aufstellung der Zeitbilanz betrachten wir nur 7 stilckige 
Ketten (350 mY, da fUr das Scharen von Kreuzspulen nur Ketten mit 

Tabelle 34. 
Untersuchte Scharbeispiele. 

hohen Stiickzahlen in Frage 
kommen. Aus den umfang­
reichen Untersuchungen, die 

I I F d W/ hier nur auszugsweise wieder-
Kettfaden Bandzahl a enza 

nummer Band gegeben werden konnen, wer-
Gam-

60/2 
45/2 
30/2 
15/2 

7000 
5400 
3500 
1800 

20 
17 
10 
6 

350 
318 
350 
300 

den Ketten mit dem Kett­
gewicht von 12 kg/50 m mit 
folgenden Scharangaben als 
typische Beispiele naher be-
trachtet (s. Tabelle 34). 

Die bei der Aufstellung der Zeitbilanz, (Tab. 35) zugrunde gelegte 
Fadengeschwindigkeit betragt 180 m/Minute. 

Tabelle 35. Arbeitszeiten fur das Scharen von Kreuzspulen, 
Fadengeschwindigkeit c = 180 m/Minute. 

Garnnummer 60/2 45/2 I 30/2 I 15/2 I 
Lauf der Trommel . 38,6 32,5 20 12 Minuten 
Aufstecken 70 64 70 60 

" Nachstecken. - - - - -
Bandwechsel 36 31 18 

I 

II " Fadenbruch . 30,4 22,8 15,2 7,6 
" Abbiiumen 12,1 12,1 12,1 12,1 I " -

G1lsamte Scharzeit . 187,1 I 162,4 I 135,3 I 102,7 I Minuten 

Die ermittelten Scharzeiten fUr das Scharen von Kreuzspulen werden 
mit den Scharzeiten fUr das Scharen von Kotzern verglichen, und zwar 
fUr eineFadengeschwindigkeit von c = 60m/ Minute und c = 120m/Minute. 

Tabelle 36. Ar beitszeiten fur das Scharen von Kotzern, 
Fadengeschwindigkeit c = 60 m/Minute. 

Gamnummer 60/2 45/2 30/2 15/2 

Lauf der Trommel . II6 98 60 35 Minuten 
Aufstecken 59 55 59 52 

" N achstecken. 144 176 192 164 
" Bandwechsel 36 31 18 II 
" Fadenbruch . 30,4 22,8 15,2 7,6 
" Abbaumen 12,1 12,1 12,1 12,1 
" 

G1lsamte Scharzeit . 397,5 I 394,9 I 356,3 I 281,7 I Minuten 
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Tabelle 37. Arbeitszeiten fiir das Scharen von Kotzern, 
Fadengeschwindigkeit c = 120 m/Minute. 

Garnnummer 60/2 T 45/2 30/2 I 15/2 I 
Lauf der Trommel . 58 

I 
49 30 

I 
17,5 I Minuten 

tlbrige Zeiten . . 281,5 286,9 296,3 246,7 
" 

Gesamte Scharzeit . 339,5 I 335,9 I 326,3 I 264,2 I Minuten 

Bilden wir die Differenz der Arbeitszeiten der Tab. 35 (Scharen von 
Kreuzspulen) und Tab. 36 (Scharen von K6tzern), so stellen wir fest, daB 
sich die Produktionsgeschwindigkeit durch die Verwendung von Kreuzspu­
len mit 180 m Fadengeschwindigkeit gegenuber alteren Maschinen mit 60 m 
Fadengeschwindigkeit und K6tzern mehr als verdoppelt hat. Die Zeit­
ersparnis liegt in den Grenzen von 53-63 %. Aber auch gegenuber den 
neueren Scharmaschinen mit 120 m Fadengeschwindigkeit liegt die Zeit­
ersparnis noch in den Grenzen von 38-61 %. Der wesentlichste Grund 
fUr die Steigerung der Arbeitsgeschwindigkeit liegt in der Vermeidung 
des Nachsteckens abgelaufener Spulen durch die Verwendung von Kreuz­
spulen. Der Beitrag, welcher von der erh6hten Fadengeschwindigkeit ge­
liefert wird, ist ca. 20 % fUr Maschinen mit 60 m Fadengeschwindigkeit 
und ca. 15 % bei Maschinen mit 120 m Fadengeschwindigkeit. 

Die Verwendung von Kreuzspulen wird zeitlich noch gunstiger, wenn 
ein ausfahrbares Gatter mit Reservegestell verwendet wird. Bei dieser 
Einrichtung fallt die Aufsteckzeit ganz weg. An ihre Stelle tritt die Zeit 
fUr das AbreiBen der Spulenfaden im Schargestell, das Ausfahren des 
Gatters mit den Spulen der vorher gescharten Kette, das Einfahren des 
neu besteckten Reservegatters und das Wiederanknoten der Spulen­
enden mit den Endfaden des Gestelles. Diese Arbeit nimmt fUr 320 Spu­
len eine Zeit von ca. 25 Minuten in Anspruch. Die fUr diese Einrichtung 
durchgefuhrte Revision der Zeitbilanz fUr das Scharen von Kreuzspulen 
(Tab. 35) fUhrt zu folgendem Ergebnis: 

Tabelle 38. Arbeitszeiten fiir das Scharen von Kreuzspulen unter 
Verwendung eines ausfahrbaren Gatters mit Reservegestell. 

Garnnummer 60/2 45/2 30/2 15/2 
Scharzeit . . . . . . .. 142,1 123,4 90,3 67,7 Minuten 

Daraus erkennen wir, daB die Verwendung eines ausfahrbaren Gatters 
mit Reservegestell eine weitere Zeitverkurzung von durchschnittlich 
40 Minuten herbeifUhrt, was einer Zeitersparnis von ca. 25-35 %, be­
zogen auf die Tab. 35, entspricht. 

GenerelIlaBt sich aus dieser Untersuchung festhalten: Die Verwen­
dung von Kreuzspulen fuhrt gegenuber neueren Scoormaschinen und Ar­
beiten von Kotzern zu einer Produktionsbeschleunigung von ca. 75-120%. 
Unter Benutzung eines ausfahrbaren Gatters mit Reservegestellliegt sie in 



74 Die Selbstkostenberechnung. 

den G1-enzen von 115-150%. Die Auswirkung dieser Arbeitsbeschleuni­
gung auf die Scharkosten wird spater behandelt und ist im Zusammen­
hang mit den Spulereikosten zu betrachten. 

4. Welchen Vorteil bietet eine vergrof3erte Maschinenbesetzung? Bei der 
VergroBerung der Maschinenbesetzung kann es sich nur urn die Auf­
setzerin, und zwar an Kotzergestellen handeln. Die Tatigkeit dieser Ar­
beitskraft besteht in der Hauptsache im Aufstecken und Nachstecken 
der Spulen. Der Einsatz von zwei Aufsteckerinnen kann sich daher nur 
auf diese Tatigkeiten erstrecken. Da nun insgesamt drei Arbeitskrafte 
(die Scharerin ist auch noch beteiligt) fiir diese Arbeiten tatig sind, redu­
zieren sich die fiir das Aufstecken und Nachstecken vorgesehenen Zeiten 
auf etwa zwei Drittel. Von diesen Untersuchungen sei nur eine charakte­
ristische wiedergegeben, da die erzielbare Zeitersparnis fiir die iibrigen 
Garnnummern und Kettdichten in derselben GroBenordnung liegt. 

Beispieltyp: 5400 Kettfiiden, Garnnummer 45/2. 

Tabelle 39. Zeitersparnis bei vergroBerter Maschinenbesetzung. 

KettIange 12 50 100 150 200 250 300 350 Meter 

Normale Besetzung . 95 107 162 172 227 281 292 346 Minuten 
VergroBerte;Besetzung 76 89 129 139 179 218 229 266 

" 
Zeitersparnis . . . . I 19 I 18 I 33 I 33 I 48 I 63 I 63 I 80 I Minuten 

Die Tab. 39 verdeutlicht, daB wesentliche Zeitersparnisse erst von 
2stiickigen Ketten an eintreten. Allgemein laf3t sick feststellen, daf3 die 
Zeitersparnis in den G1-enzen von 20-80 Minuten liegt, was auf diefruhere 
Scharzeit bezogen eine Zeitersparni8 von ca. 20% im Mittel ergibt. Dieser 
Prozentsatz ist eher zu niedrig als zu hoch ermittelt, denn die Verringe­
rung der Wegzeiten der Scharerin und die Beihilfe der zweiten Aufsetzerin 
bei Fadenbruch sind hierbei nicht beriicksichtigt. Die bei dieser Frage 
interessierende Veranderung der Scharkostensatze muB bis spater zuriick­
gestellt werden. 

5. Welche Beziehung besteht zwi8chen Schardauer und Garnnummer? 
Die Untersuchung dieser Frage klart zugleich die Abhangigkeit der 
Schardauer von der Fadenzahl in der Kette. Zur Aufhellung dieses um­
fangreichen Fragenkomplexes wurden bei den verschiedenen Garn­
nummern die Grenzfii1le der Fadenzahlen in der Kette, bezogen auf die 
Kettgewichte von 15, 12 und 6 kg/50 m, untersucht. Da sich die Einzel­
zeiten nach den friiheren Ausfiihrungen leicht feststellen lassen und im 
besonderen nicht von Interesse sind, werden lediglich die Ausgangsdaten 
und die Ergebnisse wiedergegeben. Letztere sind der Einfachheit und 
nbersichtlichkeit halber unmittelbar schaubildlich in den Abb. 25-28 
dargestellt. 
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Tabelle 40. Ausgangsdaten. 

Gam-
Kettfliden Bandzahl 

Gam-
Kettfaden Bandzahl nummer nummer 

60/2 9000 25 45/2 6800 20 
7000 20 5400 17 
3600 10 2700 9 

30/2 4500 15 15/2 2200 7 
3500 10 1800 6 
1800 6 900 6 

Betrachtet man die Abb.25-28 in ihrer Gesamtheit, so ist offen­
sichtlich, daB innerhalb der Grenzlinien unendlich viele Scharzeiten mog-
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lich sind. Dies liegt an der wechselseitigen Beziehung zwischen Kett­
liinge, Fadendichte und Garnnummer. Eine gleichmaBige Zunahme der 
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Scharzeiten mit der Kettlange ist nur selten feststellbar. Meist treten 
sprunghafte Anderungen auf, die auf die unterschiedliche Haufigkeit des 
Nachsteckens zuruckzufUhren sind. Zur Veranschaulichung der Abhan­
gigkeit der Scharzeiten von der Garnnummer zeichnen wir uns aus den 
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Abb. 25-28 ein neues Schaubild (Abb. 29) 
auf. A us diese1" Da1"stellung e1" kennen wi1" 
eine dU1"chweg steigende Tendenz mit feine1" 
we1"dende1" Ga1"nnumme1". Es liegt also die 
Tatsache vor, daB i1"otz der feineren Garn­
nummer und damit der gr6Beren Faden­
langen pro K6tzer die Scharzeiten bei glei­
chern Kettgewicht anwachsen. Die Ursache 
dieser Erscheinung ist durch die mit der 

9$~f,?,..-l--:;Ja;;''l/z;;-L...,1A;;!,5/Z;;;--.L--,,!olJ/Z feineren Garnnummer ver bundenen hoheren 
{icrrfiflllmml?l' Kettdichte begriindet. 

Abb.29. Abhangigkeit der 
Scharzeitcn von dcr Garnnummer. 

Arbeitszeiten und Kalkulation. Wie be-
sonders aus der letzten Untersuchung er-

sichtlich ist, gibt es unendlich viele Scharzeiten fur die verschiedenen 
Warengattungen und die unterschiedliche GroBe der Auftrage. In de1" 
Kalkttlation isi es infolge diese1" V ielheit nicht moglich, mit eine1" dera1"t 
sta1"ken Diffe1"enziemng zu 1"echnen. Durch Vereinfachung der EinfluB­
groBen muB man dazu ubergehen, gewisse Richtsatze zu schaffen, z.E. 
indem man die Fadenzahl in der Kette und dieKettlange in eine GroBe, 
und zwar in Strahn (lOOO m) zusammenzieht und eine bestimmte 
Kalkulationsbasis fUr die verschiedenen Warengruppen wahlt. So z. E. 
kann man fUr Modewaren eine 2stuckige Kette (lOO m) und fiir Stapel­
artikel eine 4stuckige Kette (200 m) als Kalkulationsbasis festlegen. 

Fur die folgende Feststellung der Kalkulationssatze ist es weiter 
zweckmaBig, die Schardauer fur 1 Strahn (lOOO m) zu berechnen. Dazu 
werden die }1'ormeln benutzt: 

Strahne = Kettenlange· Fadenzahl 
1000 

Scharzeit/Strahn = Gesa;~:~::zeit in Minuten/Strahn. 

Die Ergebnisse dieser Umrechnung zeigen uns die Abb.30-32. Aus 
diesen Diagrammen geht deutlich die Vereinfachung des ganzen Zeit­
problems der Scharerei hervor. 1m Gegensatz zu der fruher vorhandenen 
sprunghaften Anderung der Arbeitszeiten erhalten wir auf diese Weise 
einen sehr gleichmaBigen Verlauf der Kurven. 

In Abb. 30 erkennen wir den Verlauf der Scharzeiten/Strahn fur 1-, 
2- und 3stuckige Ketten in Abhangigkeit von der Garnnummer. Die 
Kurven gelten fUr mittlere Fadendichten entsprechend dem Kettgewicht 
von 12 kg/50 m Kette. Abb. 31 und 32 stellen die Grenzen der Streuung 
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Abb. 30. Scharzeiten in Minuten/Strahn fiir 
1-, 2- und 3stiickige Ketten bei mittlerer 

Kettdlchte (12 kg Kette/50 m). 
Abb. 31. Schirzeiten fiir lstiickige Ketten 

bei 15, 12 und 6 kg Ketten/50 m. 

der Scharzeiten fiir 1- und 2stiickige 
Ketten dar. Allgemein liifJt sich die 
Feststellung machen, dafJ die Arbeits­
zeitenjStrahn mit feiner werdender 
Garnnummer asymptotisch fallen. 
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von Kotzem. Die Kosten setzen sich 
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Abb. 32. Schiirzeiten fiir 2stfickige Ketten bei 
15, 12 und 6 kg Ketten/50 m. 

Tabelle41. Wochenkosten/Scharmaschine fur das Scharen 
von K6tzern. 

Kostenart 

Lohnkosten. . . . . . . . . 
Kraftkosten. . . . . . . . . 
Abschreibung und Verzinsung . 
Reparaturen und Instandhaltung. 
Heizung und Beleuchtung . 

Kosten ....... . 

10% Sicherheitszuschlag : I 
Wochenkosten . I 

Wochen- Anteil 
kosten 
RM % 

79,20 88,90 
1,15 1,30 
6,73 7,55 
0,67 0,75 
1,36 1,50 

89,11 100,-
8,91 

98,02 RM/Scharmaschine 
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Lohnkosten. Beriicksichtigt: 1 Scharerin, 1 Aufsetzerin, soziale Lasten, geringer 
Zuschlag fiir miigliche Uberstunden, Feriengeldumlage. 79,20 RMjWoche. 

Kraftkosten. 1,2 kW stiindlicher Verbrauch, 47 Wochenstunden, 25% Laufdauer 
(im Hiichstfalle), 8 Pfg.JkWh: 1,15 RMjWoche. 

Abschreibung und Verzinsung. Maschinenwert, Motor, Montage usw. 2800 RM 
Jahreskosten mit 12% Abschreibung und Verzinsung: 336 RM. 6,73 RMjWoche. 

Reparatur und Instandhaltung. 10% der Abschreibungs- und Verzinsungs­
summe (jahrlich 40 RM): -,67 RMjWoche. 

Heizung und Beleuchtung. Antciligc Heizungs- und Beleuchtungskosten fiir 
6 Maschinen und Jahr 408 RM. Wiichentliche Kosten pro Maschine: 1,36 RM. 

Betriebskosten fiir das Schiiren von Kreuzspulen. Fiir das Sehiiren 
von Kreuzspulen erfahren die Lohnkosten eine Herabsetzung, da hierfiir 
nur eine Arbeitskraft notwendig ist. Die Absehreibung und die Verzin­
sung dagegen erhohen sieh, da der Masehinenwert mit Motor, Montage 
usw. mit 3700 RM anzusetzen ist. Reehnen wir aueh wieder mit 12 % 
Absehreibung und Verzinsung, so ergeben sieh die woehentliehen Kosten 
dieser Art zu 8,90 RM. Die Zusammenstellung der Kosten zeigt uns 
folgendes Bild: 

Tabelle 42. WochenkostenJScharmaschine fiir das 
Scharen von Kreuzspulen. 

Wochen- Anteil 
Kostcnart kosten 

RM 0' 
/0 

Lohnkosten . 52,70 81,0 
Kraftkosten . 1,15 1,8 
Abschreibung und Verzinsung . 8,90 13,7 
Reparaturen und Instandhaltung. 0,89 1,4 
Heizung und Beleuchtung 1,36 2,1 

Kosten. 65,- 100,-

10% Sicherheitszuschlag 6,50 

W ochenkosten ·1 71,50 

Betriebskosten fUr das Schiiren von Kotzern und vergro1lerter IUa­
schinenbesetzung. Infolge der Lohnkosten fUr die zweite Aufsetzerin 
andern sieh die Lohnkosten der Tab. 4;1 auf 111,50 RMjWoche. Die 
iibrigen Kosten bleiben unverandert (s. Tab. 43). 

Kosten pro Schiirminute. Aus der Erkenntnis heraus, daB die Strahn­
leistung die Leistung der Scharmasehine am eindeutigsten zum Ausdruek 
bringt, bereehnen wir aueh die Kalkulationssatze pro Strahn. Hierzu ist 
vorher eine Zwisehenreehnung, die in der Reehnung der Kosten pro 
Seharminute besteht (Platzkosten), notwendig. Unter Abreehnung einer 
Putzstunde werden 47 Stunden in der Woehe gearbeitet. Reehnen wir 
mit 75% voller Ausnutzung der Arbeitszeit, d.h. mit 25% Verlustzeit 
fiir Kettweehsel, Wartezeiten usw., so ergibt sieh eine tatsaehliehe Ar-



Die Betriebskalkulation. Kettscharerei. 

Tabelle 43. Wochenkosten/Scharmaschine fur die 
vergroBerte Maschinenbesetzung. 

Wochen-
Anteil Kostenart kosten 

RM % 

Lohnkosten . 111,50 91,90 
Kraftkosten . 1,15 0,95 
Abschreibung und Verzinsung . 6,73 5,50 
Reparaturen. 0,67 0,55 
Heizung und Beleuchtung . 1,36 1,10 

Kosten. 121,41 100,-

10% Sicherheitszuschlag 12,14 

W ochenkosten ·1 133,55 
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beitszeit fur das Schiiren von 47·60·0,75 = 2120 Minuten/Woche. 
Eine Scharminute kostet demnach: 

fur das Scharen von Kotzern . 

fur das Scharen von Kreuzspulen . 

fur das Scharen von Kotzern bei 
vergroBerter Maschinenbesetzung 

W ochenkosten 
Ar hei tsminuten 

9802 
2120 =4,62 Pig. 

7150 
= 2120 = 3,36 Pfg. 

13355 
= 2120 = 6,3 Pfg. 

Die Kostensatze pro Strahn ergeben sich auf einfache Weise durch 
Multiplikation der Arbeitszeit pro Strahn mit den Scharkosten pro Mi­
nute: 

Minuten Pfg. Pfg. 
Strahil . Minute = Strahn . 

Nach dieser Methode finden wir ohne komplizierte Rechnung die ver­
schiedenen Kalkulationssatze. Bei den Scharereikosten mit Kreuzspulen 
sind die Kosten von 0,208 Pfg./Strahn fUr aIle Garnnummern durchweg 
anzusetzen. 

Scharkosten fiir die verschiedensten Betriebsbedingungen. 1. Schiir­
kosten und Kettlange. Infolge der einfachen Umrechnung der Scharzeiten 
pro Strahn auf die Scharkosten/Strahn bleibt der charakteristische Ver­
lauf der Kurven in Abb. 30-32 vollkommen erhalten. Bei diesen Abbil­
dungen ist lediglich eine neue Skala fUr die Kosten pro Scharminute in 
der vertikalen Richtung anzubringen. 1m vorliegenden Fall bedeutet 
fUr das Scharen von K6tzern entsprechend der soeben durchgefiihrten 
Rechnung 1 Scharminute 4;,6 Pfg. 

Zur Klarung des Verhaltens der Scharkosten/Strahn bei verschie­
denen Kettlangen wird ein neues Schaubild (Abb. 33), welches die Kur­
yen fUr aIle Garnnummern bei 1- bis 6 stuckigen Ketten und mittlerer 
Fadendichte (12 kg Kette/50 m) enthiilt, entworfen. 1st z. B. die Faden-
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zahl in der Kette 4000 fUr die Garnnummer 28/2, so ergeben sich fUr die 

1 stiickige Kette (50 m) 501~~~00 = 200 Strahne, fUr die 2 stiickige Kette 

(lOO m) 400 Strahne usw. Geht man bei diesen Strahnzahlen, die, wie 
soeben dargelegt, einer bestimmten Kettlange entsprechen, auf die ent­
sprechenden Kurven in Abb. 33, so kann man an der Kostenskala den 
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Abb.33. VerI auf der Scharzclten nnd Kalkulationssatze pro Strabn fiir 1· bis 6 stiickige 
Ketten mittlerer Fadendichte (12 kg Kette /50 m). 

zugehi:irigen Kalkulationssatz ablesen. Fiir die verschiedenen Kettlangen 
und obiges Beispiel ergeben sich folgende Kalkulationssatze: 

Kette Pfg./Strahn Kette Pfg./Strahn 

1 stuckige Kette 50m 2,3 4stuckige Kette 200 m 1,4 
2stuckige Kette 100m 1,8 5stuckige Kette 250 m 1,2 
3stuckige Kette 150m 1,6 6stiickige Kette 300 m 1,2 

Oder bei einem anderen Beispiel: 6000 Kettfaden, Garnnummer 50/2, 
6000·50 

wobei 1 Stiick = 1000 = 300 Strahne, 2 Stiicke = 600 Strahne usw. 

sind. 
Kette 

Istiickige Kette 50 m 
2stiickige Kette 100 m 
3stuckige Kette 150 m 

Pfg./Strahn 

1,85 
1,4 
1,0 

Kette 

4stuckige Kette 200 m 
5stuckige Kette 250 m 
6stuckige Kette 300 m 

Pfg./Strahn 

1,0 
1,0 
1,0 

An Hand dieser beiden Beispiele erkennt man schon, daB es fUr die 
Selbstkostenrechnung wesentlich ist, welche Kalkulationsbasis gewahlt 
wird. Sind im Betrieb sehr viele Kleinauftrage in 1- und 2stiickigen 
Ketten zu erledigen, so ist eine Differenzierung der Kalkulationssatze 
empfehlenswert. Aber auch allgemein fUr die a.nderen Kalkulationssatze 
gesehen, ist eine exakte StuJung Jilr die Berechn~tng der Preislisten der 
Jertigen Waren hinsichtlich der Auftraggrof3e zweckmiif3ig, um Preisnach­
lasse bei groBeren Auftragen besser iiberblicken zu konnen. 
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Eine Verbreiterung der Kalkulationsbasis iiber 4stiickige Ketten 
hinaus ist nicht erforderlich, da die Selbstkostensatze bei Ketten mit 
hoheren Stiiekzahlen, wie aus der Aufstellung ersiehtlieh ist, sehr dieht 
zusammenliegen, bzw. in der Gro­
Benordnung gleieh sind. 

2. Scharkosten - Kettdichte und 2,5 q5 .~ 
1 gerlnge Ke#dichle 

1\\\ \ 
2 mill/ere Aeillichle-

Garnnummer. Zeiehnet man sieh 
die Seharzeiten und -kosten fUr 
die Kettdiehten der 6, 12 und 
15 kg-Ketten/50 m auf und iiber­
lagert diese Kurven dureh die Li­
nien gleieher Garnnummer, so er­
halt man eine Abgrenzung des 
Streufeldes fUr die Seharzeiten 
und Kalkulationssatze (Abb. 34). 

Diese Abbildung vermittelt uns 
Har und eindeutig die Schluf3folge­
rung, daf3 auch eine exakte Stufung 
der Selbstkostensatze in bezug auf 
die Kettdichten und Garnnummern 
vorteilhaft ist, was besonders filr eine 
vielseitige Fabrikation wl:chtig ist, 
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Abb. 34. Schiirzelteu nud Kalkulatlonssiitze 
pro Strahn. GrenzIinien fiir Kettdicbten 

nnd Garnnnmmern. 

wie z. B. fUr die gemisehte Damen- und Herrenstoffherstellung. Das 
Streufeld laBt sieh zu diesem Zweek in weitere Zonen fUr 6, 8, 10 usw. 

~ 
'1;0 q8 ~ 

kg Kettgewieht naeh Gam­
nummern von 2 zu 2 Nummern 
gestuft, aufteilen und zu einer 
Tabelle auswerten (s. Tabelle 
48). 

7~ 1'l3,5 ~q 
~ 1'l 
.~3,0 ~q8 

Aus der Abb. 34 erkennen ~2,5 '~45 
{:! .~ wir weiter, daB die Selbstko­

stensatze bei feineren Garn­
Ilummern immer diehter zusam-

~2,O ~q'l 
s:: ~ 
.~ 15 ~ qs 
~ I !~ 
;:s '!': 

menriieken, bei groben Num- ~ to ~IV 
~ 

mem dagegen beaehtliehe 45 41 

~ 

--Fadengescl;'winQigkeit' 80m/mil!_ 
--- 1/ 120 II 

t\. I I 

'~l'-. I 

~ 
,::::-
~ 50JAeIf~ 

~ ~ ~ 100m - t-,,; 
~ 
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~ .:::::: t=::-:: 

i--
..... ~- - ::::: - -1501~~ - --

1 Spannen aufweisen. Daher ist 0 

die Stufung der Kalkulations- ~$? J01arnnl/mme~5/3 80/3 

8atze fur grobere Garnnummern Abb. 35. Schiirzeiten und Kostensiitze pro strahn 
von groflerer Bedeutung als fur in Abhiingigkeit von der GarnnuITOmer bei ver-

I~ sehiedenen F adengeschwindigkeiteu nnd 
feinere Garnnummern. Kettliingen. 

3. Schiirkosten und Maschinengeschwindigkeit. In der Abb. 35 ist der 
EinfluB der Fadengesehwindigkeit von 60 m/Minute bei alteren Ma­
sehinen und von 120 m/Minute bei neueren Masehinen auf die Sehar-

Sustmann, Selbstkostenprobleme. 6 
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kosten pro Strahn dargestellt. Man erkennt, daB dureh die Erhohung 
der Fadengesehwindigkeit auf das Doppelte sieh der Selbstkostensatz 
um durehsehnittlieh 0,1 Pfg.jStrahn senkt, was eine Kostenherabsetzung 
von ca. 3-lO % bedeutet. 

Der gleiehe Riiekgang der KostenjEinheit laBt sieh auen fiir noeh 
groBere Kettlangen naehweisen. Eine weitere Erhohung der Faden­
gesehwindigkeit von 120 m/Minute auf 180 mfMinute wiirde eine zu­
satzliehe Senkung der Selbstkostensatze von 1-4% herbeifiihren. Die 
Ursaehe der an sieh geringen Senkung der Kostensatze bei doppelter 

Tabelle 44. Ausgangsdaten fur die und dreifaeher Fadengesehwin-
Untersuchung. digkeit liegt an der geringen Ma­

Gam· 
nummer 

15/2 

30/2 

45/2 

60/2 

Kettge' I 
wicht/60m 

kg 

6 
12 
15 
6 

12 
15 
6 

12 
15 
6 

12 
15 

Faden· 
zahlen/ 
Kette 

900 
1800 
2200 
1800 
3600 
4500 
2700 
5400 
6800 
3600 
7200 
9000 

Strahne 

315 
630 
788 
630 

1260 
1575 
945 

1890 
2362 
1260 
2520 
3150 

sehinenlaufzeit im Rahmen der 
Gesamtseharzeit. Bei der Ver-
wendung von Kreuzspulen ist 
diese Frage aber ernsthaft in Er­
wagung zu ziehen. 

4. Schiirkosten bei der Verwen­
dung von Kreuzspulen. Um die 
Frage der Selbstkostensatze mit 
dem Ziele der groBeren Wettbe­
werbsfahigkeit fiir das SeMren 
von Kreuzspulen gegeniiber dem 
Seharen von Kotzern naherzu­
treten, gehen wir von den Sehar­
zeiten/Strahn bei 7 stiiekigen 

Tabelle45. Tabelle46. Scharzeiten fur Kreuzspu-
Scharzeiten fur Kotzer len und verschiedene Kettdichten. 

und verschiedene Kettdichten. b) Scharzeiten fiir Kreuzspulen ohne Ver-
a) Scharzeiten fiir Kotzer. wendung eines ausfahrbaren Gatters. 

.... 
Kett- Schiirzeit in S S Scharzeiten 

" S 
gewicht/50m 

in Minuten 
Minuten 

Clg kg pro Strahn 

Garn- Kett- I - . I Schiirzeit in 
gewicht/50m ~cha~zelten Minuten 

Dummer kg III Mmuten pro Strahn 

15/2 6 163 0,518 
12 264 0,420 

15/2 6 72,7 I 0,230 
12 lO2,7 0,163 

15 331 0,430 15 116,3 0,151 
30/2 6 182 0,289 30/2 6 102,7 0,163 

12 326 0,266 12 135,3 0,110 
15 363 0,230 15 150,9 0,096 

45/2 6 163 0,178 45/2 6 120,8 0,128 
12 346 0,183 12 162,4 0,086 
15 432 0,182 15 179,0 0,075 

60/2 6 185 0,147 60/2 6 137,9 0,lO9 
12 339 0,138 12 187,1 0,076 
15 425 0,135 15 216,1 0,068 
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Ketten (350 m) aus. Die Schiirzeiten fUr Katzer und 7 stiickige Ketten 
gehen aus der Tab. 37 fUr die mittlere Kettdichte einer 12 kg schweren 
Kette/50 m und verschiedenen Garnnummern hervor. Um aber noch 
eine tiefere Kenntnis der Veranderung der Kostensa tze bei anderen 
Kettdichten zu erhalten, werden im folgenden auch die Kettdichten fUr 
6 und 15 kg-Ketten/50 m Scharliinge untersucht. 

Untersucht wurden folgende 7stiickige Ketten (s. Tabellen 44-46). 
Stellen wir die vorstehenden Scharzeiten/Strahn zusammen und 

multiplizieren sie mit den Kosten/Arbeitsminute, und zwar fiir Katzer 
mit 4,62 Pfg./Minute und fiir Kreuzspulen mit 3,36 Pfg./Minute (vgl. 
Kostenberechnung S.79), so ergeben sich die Kostensiitze in den 
Spalten 5 und 6 der Tab. 47. Spalte 7 gibt uns die Scharkosten/Strahn 
fUr das Arbeiten mit Kreuzspulen unter Einbeziehung der Spulereikosten 
von 0,208 Pfg./Strahn wieder. 

Tabelle 47. Ve r g lei c h s k os te nre chn un g. 

SpaJte 1 

2 I 
3 I 4-

I 
5 I 6 I 7 

I 
8 

Kettge- Schiirzeiten/Strahn Schiirkosten in Pfg./Strahn Kosten-
Garn- wichtl 

I 
I Krenzspulen senkung 

nummer 50m Kotzer X-Spulen Kotzer ohne I mit i 

I 
Minuten Minuten I I 

0' 
kg Spulereikosten /0 

15/2 6 0,518 0,230 2,380 0,775 0,983 58,5 
12 0,420 0,163 1,940 0,548 0,756 61,0 
15 0,430 0,151 1,980 0,507 0,715 64,0 

30/2 6 0,289 0,163 1,330 0,560 0,768 42,2 
12 0,266 0,110 1,230 0,370 0,578 53,0 
15 0,230 0,096 1,060 0,323 0,531 49,8 

45/2 6 0,173 0,128 0,800 0,430 0,638 20,3 
12 0,183 0,086 0,845 0,289 0,497 41,2 
15 0,182 0,075 0,840 0,252 0,460 45,3 

60/2 6 0,147 0,109 0,678 0,366 0,574 15,2 
12 0,138 0,076 0,636 0,255 0,463 27,2 
15 0,135 0,068 0,622 0,228 0,436 2'-l,3 

Durch den Vergleich der Spalten 5 und 6 finden wir, daB entsprechend 
der friiher festgestellten Produktionsbeschleunigung von 75-120% fiir 
den reinen Scharvorgang ganz erhebliche Kostensenkungen eingetreten 
sind. Die eigentlichen vergleichsfahigen Spalten sind Spalte 5 und 7, da 
in Spalte 7 die Kreuzspulereikosten beriicksichtigt sind. Wir erkennen, 
daB ein Teil der Kostensenkung fUr das Scharen von Kreuzspulen von 
den Spulereikostel1 aufgezehrt wird. Aber dennoch ist, wie wir aus 
Spalte 8 erkennen, eine Kostensenkung um ca. 50% im Mittel, d.h. von 
der Kostenbasis fur Katzer aus betrachtet, auf die Halfte moglich. Weiter 
ist festzustellen, daf3 die Tendenz der grof3eren Kostensenkung bei den 
groberen Garnnummern und den grof3eren Kettdichten vorhanden ist. 

6* 
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5. Schiirkosten und vergrofJerte Maschinenbesetzung. Ein Teil des 
Zahlenmaterials sei an dieser Stelle fiir die mittlere Kettdichte (12 kg 
Kette/50 m) auszugsweise und unmittelbar graphisch wiedergegeben 
(Abb.36). Die Verkiirzung der Arbeitszeit durch den Einsatz der zweiten 
Aufsetzerin liiBt sich fiir die friiheren und neuen Verhaltnisse auf der-

I J£ selben Skala ablesen; fiir die 
.'$5 !55 Kostensatze jedoch ist eine 'I 

1\ B(Jsls: 100 l7Z /(elf/tinge 
.'$0 (J(J neue Skala fiir den Fall der ~ '\ 

I'" 

~ 
~ 

to 

o 
15/2 

'-
.......... 

i"--
I'--

...z 

..J( ............ ------... --
Bc!sis: 200 l7Z /(elf/tinge 

--!.. 
-}!... --... ---- "= - -

0 

~~ 
1, 

, 
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, 

1-

30 _1-

vergra Berten Maschinen beset­
zung (vgl. Platzkostenberech­
nung S. 79) einzutragen . 

Gehen wir bei irgendwel­
chen Garnnummern auf die 
friihere (I) und die j etzige (II) 
Kurve und von dort auf die 
zugeharigen Kostensatze, so 
steUen wir jur die vergrofJerte 
Maschinenbesetzung nur ge­
ringe Kostensen/cungen jest, 
z.B. fiir eine 2stiickige Kette 

a 105 (100 m) und Garn-Nr. 30/2 
30/2 '15je 80/e friiher 2 Pfg. /Strahn, jetzt 

(iart7!7(Jmmel' 1,95 Pfg. /Strahn, oder fiir 

0 

Abb.36. Vergicich der Schilrzeiten und Kalkulations- eine 4stiickige Kette friiher 
satze fiir normale und vergr611erte Maschinenbesctzung. 1 5 Pfg. /Strahn j etzt 1 45 
I ~ normale Besctzung, II ~ vcrgr611erte Besctzung. p'f: /S hn B'· "b ' 

g. tra. e1 gro eren 
Garnen ist die Kostensenkung nicht viel graBer; z.E. fUr 15/2 und eine 
2stiickige Kette friiher 3,4 Pfg./Strahn, jetzt 3,3 Pfg.jStrahn, oder fiir 
eine 4stiickige Kette friiher 2,4 Pfg./Strahn, jetzt 2,35 Pfg./Strahn. 

Die VergraBerung der Maschinenbesetzung urn eine Aufsetzerin hat, 
wie wir gesehen haben, in bezug auf die Kostensenkung keine besonderen 
Vorteile. Die Ersparnis an Zeit und damit der Riickgang der Kosten 
fiir die friiheren Verhaltnisse wird fast vollkommen durch die Lohnkosten 
der weiteren Hilfskraft kompensiert. Als wesentlicher Vorteil bleibt den­
noch die grofJet'e Ausnutzung der Schiinnaschine und die schnellere Her­
stellung der Ketten bestehen. Diese Feststellung hat die Bedeutung, daB 
sich die Leistung bei Uberbeschaftigung ohne Schwierigkeit und zu­
satzliche Kosten mit dem vorhandenen Maschinenpark urn ca. 20 % 
steig ern laBt, wodurch Uberstunden und Arbeiten bei kiinstlichem Licht 
vermieden werden. 

6. Schiirkosten jur Musterkupons. Aus den Untersuchungen ergaben 
sich fiir das Scharen von Musterkupons (12 m) fast dieselben Zeiten 
wie fiir das Scharen einer 1 stiickigen Kette (vgl. Abb. 25-28). Der 
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Grund fUr diesen erheblichen Zeitaufwand ist darin zu suchen, daB bei 
dieser geringen Scharlange ca. 95 % der Gesamtscharzeit Handarbeits­
zeiten sind, welche in gleichem MaBe fUr die I stuckige Kette benotigt 
werden. Stellt man die Scharzeiten/Strahn und die KostensatzejStrahn 
wieder graphisch dar (Abb. 37), so stellt man ein Anwachsen der Zeiten 
und Kostensatze um fast das Vierfache gegenuber lstiickigen Ketten fest. 

Die typische Verbreiterung des Streufeldes der Kalkulationssatze in 
Richtung der groberen Garnnummern tritt auch hier wieder zutage. 
Bei mittlerer Kettdichte (12 kg Kette/50 m) sind die Kalkulationssatze 
fUr 

60/2 

7 

45/2 

7,5 

30/2 

10 

15/2 

17 Pfg./Strahn 

Sind die Musterlangen noch geringer als 12 m, so erhohen sich die 
Kalkulationssatze in erheblichem MaBe weiter, da die Scharzeiten auch 
fUr die noch geringeren Kett­
langen fast konstant bleiben. 

In der Praxis werden die 
Scharkosten fUr die Muster­
kupons meist nicht nach Kal­
kulationssatzen berechnet. Man 
notiert die Gesamtarbeitszeit 
des Scharens und rechnet mit 
Stundenkosten. Auf welche 
Weise nun die Berechnung der 
Musterkosten durchgefUhrt 

i'-- I I 
r-... ........... r-i!ringel/(elfdichle 

............ - ",;w:t-I---- - ::::F-t 
grolJe /(elfdichle 

I I I I 
.JOj3 1'5/3 50/3 

(Jornntlmmer 

Abb. 37. Scharzeiten und KostensatzejStrahn fiir 
Musterkupons. 

wird, ist gleichgultig. In j edem Fall mussen die Kosten fUr das Scharen 
von Musterkupons zur exakten Ermittlung des prozentualen Zuschlages 
im Rahmen der kaufmannischen Spesen fUr die Fertigwarenberechnung 
festgestellt werden. 

Prozentualkalkulation in der Kettscharerei. In Betrieben mit gut aus­
gearbeiteten Akkordlohntarifen fUr die Kettscharerei ist haufig die 
Prozentualkalkulation auf den direkten Lohn der Scharerin in Anwen­
dung. Die Hohe des prozentualen Zuschlages ergibt sich aus der Tab. 41. 
Zur Berechnung des Prozentsatzes sind die reinen Akkordlohnkosten von 
den ubrigen Kosten (Lohnkosten der Aufsetzerin, 10 % soziale Lasten, 
Feriengeldumlage, Putzstundenkosten usw.) zu trennen. FUr den vor­
liegenden Fall stehen den Akkordlohnkosten der Scharerin von 37,60 RM 
die Nebenkosten von 60,42 RM gegenuber. Der prozentuale Zuschlag fur 

die Kalkulation auf die Akkordsatze ist dahe,r: ~~::~ = 1,6, d.h.160%. 

Kalkulationssatze der Kettscharerei. Aus dem Abschnitt "Arbeits­
zeiten und Kalkulation" (vgl. S. 76) und aus der Darlegung "Scharkosten 
und Kettdichte" (vgl. S.81) geht hervor, daB die Kalkulationssatze 
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nach Garnnummern und Kettdichten fiir die Selbstkostenrechnung zu 
ordnen sind. Zur Verfeinerung der Kostenrechnung ist eine Trennung 
der Satze fiir rohweiBe Kammgarnketten, bunte Kammgarnketten und 
Streichgarnketten notwendig. SchlieBlich sind auf die nach Warengruppen 
getrennten Grundkalkulationssatze bestimmte Zuschlage zu machen, 
welche die Schariange, die Anzahl der Farben in derKette, dieVerwen­
dung von Seideneffekten und besondere Gelese beriicksichtigen. 

Die in Tab. 48 niedergelegten Angaben stiitzen sich auf die vor­
liegenden Untersuchungen und haben als Basis die 3stiickige Kette. Die 
Kettdichte wird in diesem Fall nicht in Fadenzahlen angegeben, sondern 
ala Kettgewicht von 50 m Scharlange, was ja bekanntlich im Zusammen­
hang mit der Garnnummer immer einer bestimmten Fadenzahl ent­
spricht. 

Tabelle 4S. Kostensii.tze der Schii.rerei. 

Gamnummer I 6 8 I 10 I 12 I 14 I 16 kg/Kette 

Kammgarn rohweiB. 

15/2-20/2 4,0 3,6 3,3 3,1 2,S 2,6 Pfg./Strahn 
2112-25/2 3,2 2,9 2,6 2,4 2,2 2,0 
26/2-30/2 2,S 2,4 2,1 I,S 1,6 1,5 
31/2-35/2 2,4 2,1 1,8 1,5 1,5 1,5 
36/2-40/2 2,1 I,S 1,6 1,4 1,4 1,4 
41/2-45/2 1,9 1,6 1,4 1,2 1,2 1,2 
46/2-50/2 1,7 1,5 1,3 1,1 1,1 1,1 
51/2-60/2 1,5 1,3 1,1 1,0 1,0 1,0 

Kammgarn bunt. 
15/2-20/2 4,7 4,3 4,0 3,7 3,4 3,2 Pfg./Strahn 
21/2-25/2 3,S 3,4 3,1 2,S 2,6 2,4 
26/2-30/2 3,3 2,S 2,4 2,1 1,9 I,S 
31/2-35/2 2,S 2,4 2,0 1,7 1,7 1,7 
36/2-40/2 2,4 2,0 1,7 1,5 1,5 1,5 
41/2-45/2 2,2 I,S 1,6 1,4 1,4 1,4 
46/2-50/2 1,9 1,7 1,5 1,3 1,3 1,3 
51/2-60/2 1,7 1,5 1,3 1,2 1,2 1,2 

Streichgarn. 
/-9 5,2 4,7 4,3 4,0 3,7 3,4 Pfg./Strahn 

10-12 4,1 3,7 3,4 3,1 2,S 2,6 
13-15 3,5 3,0 2,6 2,3 2,1 1,9 
16-18 3,0 2,5 2,2 1,9 1,9 1,9 
19-21 2,6 2,2 1,9 1,6 1,6 1,6 
22-24 2,3 2,0 1,7 1,5 1,5 1,5 
25-27 2,1 1,7 1,5 1,4 1,4 1,4 
2S-30 1,9 1,5 1,4 1,3 1,3 1,3 

Bei 2stiickigen Ketten sind die Sii.tze um .20% zu erhohen, \ 
bei lstiickigen 

" " " " " 50% " f (vgl. Abb. 33), 

bei Musterkupons von 12 m " 500% " 
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bis 2 Farben in der Kette haben die obigen Satze Giiltigkeit, 
bei 3-5 .. .... .. sind die Satze um 0,2 Pfg./Strahn zu-erhohen, 
bei 6-8" "" " " "0,3,, " " 
Ketten mit Scharfdraht und SeideneHekten: Zuschlag 50 Pfg./Kette, 
Ketten mit besonderem Gelese: Zuschlag 90 Pfg./Kette. 

Beispiel. Gesucht ist der Kalkulationssatz fUr eine 2stiickige Kette mit 
3700 Faden und Garnnummer 28/2 rohweill. 

50 ·3700 
Kettgewicht = 14000 = 13,2 kg. 

In der Tab. 48 wird zwischen der 12- und 14 kg-Kette und zwischen der Garn­
nummer 26/2 und 30/2 interpoliert und man erhalt als Kalkulationssatz: 1,7 Pfg./ 
Strahn + 20% ZuschIag fUr die 2stiickige Kette. Damit ist der in der Waren­
kalkulation einzusetzende Kalkulationssatz: 2,04 Pfg./Strahn. 

Die in den Betrieben verwendeten Kalkulationstabellen sind in ibrem 
Aufbau und in ibrer Feinheit sehr unterschiedlich. Ohne weitgehende 
Differenzierung der Satze rechnet z.B. ein Betrieb: 

einfache Kammgarne . . . . 3,2 Pfg./Strahn, 
zweifache Kammgarne bis 36/2 .. 3,0 " .. 

.. " 37/2" 56/2 .. 2,5 " " 
" " 57/2 und dariiber 1,75" " 

Streichgarn bis 15 ...... 3,75" " 
" 16 und dariiber 3,25 

Ein zweiter Betrieb rechnet mit der Ordnung der Kalkulationssatze 
in Stufen von lQOO zu 1000 Kettfaden und der Leistungsbasis pro Meter 
Kette. Bei den Lohnbetrieben ist beispielsweise folgender Tarif in 
Anwendung: 

Kammgarne. 

10/2-23/2 . 3,0 Pfg./Strahn 49/2-63/2. 1,5 Pfg./Strahn 
21;/2-36/2 . 2,5" " 64/2 und dariiber 1,1 " 
37/2-4;8/2 . 2,0" 

Zuschliige. -Bei Ketten mit mehreren Arten von Garnen oder ver-
schiedenen Garnstarken . . 0,2 Pfg./Strahn mehr 
bei mehrfarbigen Ketten. . . . . . . . .. 0,3" 
Ketten aus einfachem Garn . . . . . . .. 0,4" 
Scharen von SchuBbobinen, 40/2 und darunter 0,4 " " 

Streichgarne und Cheviot8. 
1- 5 
6-12 

13-15 

4,5 Pfg./Strahn 16-19.. 2,5 Pfg./Strahn 
3,5 " 
3,0 

" 

20 und dariiber 2,2 " " 

Zuschliige. Bei Ketten mit mehreren Arten von Garnen oder ver-
schiedenen Garnstarken . . 0,4 Pfg./Strahn mehr 
bei mehrfarbigen Ketten. . 0,6 " " 
Scharen von SchuBbobinen 0,8" " " 
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Ketten bis 55 m 
Ketten von 55-110 m 

Die Selbstkostenberechnung. 

Weitere Zuschliige. 

8. Se1Itiehterei. 

1,7 Pfg.jStrahn mehr 
0,8 

Allgemeines. 1m Fabrikationsbetrieb wird das Schlichten der Kette 
auf der kombinierten Schlicht-,Trocken- und Baummaschine vor­
genommen. Die Kettbahn wird durch eine heiBe Schlichteflotte hin­
durchgeleitet, zwischen Quetschwalzen von dem iiberschiissigen Leim 
befreit, durch den Trockenraum gefiihrt und unter Spannung auf den 
Webstuhlkettbaum aufgewickelt. Die zur Festigung des Kettfadens ver­
wendete Schlichtemasse besteht meist aus Kartoffelmehl, welches unter 
Zusatz von AufschlieBungsmitteln (Aktivin, Senegalin, Orapret usw.) 
vorher zu einer gallertartigen samigen Masse aufgekocht wird. Die Zu­
sammensetzung der Schliehte ist j e nach den verwendeten AufschlieBungs­
mitteln und nach der Garnart verschieden und wird nach den Erfahrungen 
der Betriebe vorgenommen. In diesem Zusammenhang seien zwei in der 
Tuchindustrie angewendete Rezepturen angegeben: 15,3 kg Kartoffel­
mehl, 15 g Aktivin mit ca. 150 1 Wasser ergeben ca. 165-170 1 Schlichte, 
oder 18 kg Kartoffelmehl, 800 g Orapret ergeben mit 2501 Wasser ca. 
270 1 Schlichte. Auf dem Gebiete der Schlichterei gibt es noch eine 
Unzahl von weiteren Mitteln und Zusatzen, die aber fiir die grund­
satzliche KIarung der Selbstkostensatze nicht in diesen'Rahmen hinein 
gehoren. 

In der Tuchindustrie wird in den meisten Fallen mit einem einzigen 
Kalkulationssatz fUr gez-wirnte Kammgarne gerechnet. Nur dort, wo 
auch einfache Garne in der Ware verarbeitet werden, wird ein zweiter 
Satz angewendet. Streichgarne werden in vielen Fallen gar nicht ge­
schlichtet. Es hat daher keinenSinn, eine Stufung der Kalkulationssatze 
hinsichtlich der Garnarten vorzunehmen, wenn nicht wesentliche Unter­
schiede in der Schlichtezusammensetzung bei den verschiedenen Garn­
arten vorhanden sind. Hinzu kommt, daB der Rechnungssatz ohnehin 
auf den Fabrikationspreis keinen groBen EiufluB hat. Die Basis des 
Selbstkostensatzes ist das Kettgewicht in Kilogramm. 

Leistung. Die Leistung der Schlichtmaschine hangt von der Garnart, 
der Kettdichte und der GroBe des Trockenraumes ab und wirkt sich 
praktisch in der Maschinengeschwindigkeit aus. Mit Hilfe von Zeit­
studien lassen sich die Maschinenarbeits- und Leerzeiten fiir jede Kette 
ermitteln und daraus die Beanspruchung der Maschine und der Arbeits­
krafte exakt erfassen. Diese Methode ist sehr miihsam und wird meist 
nur in Sonderfallen angewendet. Wir gehen hier so vor, daB wir die 
Leistung in Kilogramm geschlichteter Kette in dem Zeitraum von 
4 W ochen erfassen und samtliche Unkosten in der gleichen Zeit fest-
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stellen. Dividieren wir die Unkosten durch die Leistung, so ergibt sich 
der Kalkulationssatz in Pfg.fog. 

Da wir in dieser Abteilung mit einer reinenMengenproduktion zu tun 
haben ohne Unterteilung nach fabrikatorischen Gesichtspunkten, wie 
wir sie bisher haben vornehmen miissen, fUhren wir eine Staffelung der 
Kalkulationssatze nach der Leistung von 2000, 3000-6000 kg Kette 
durch, wodurch wir eine genaue Stufung der Selbstkostensatze in Ab­
hangigkeit des Beschaftigungsgrades erhalten 1. 

Betriebskosten. Die Unkosten der Schlichterei setzen sich zusammen 
aus: ArbeitslOhnen, sozialen Lasten, Hilfsmaterial, wie Kartoffelmehl, 
AufschlieBungsmitteln und sonstigen Zusatzen, Dampfverbrauch fiir das 
Aufkochen der Schlichte, fiir die standige Erwarmung des Schlichtetroges 
und fiir die Beheizung des Trockenraumes, ferne! Kraftverbrauch fiir den 
Antrieb und den Ventilator, Reparaturen und Instandhaltung, wie 
Schlichtefilze, Leder usw. und schlieBlich die Abschreibung und Ver­
zinsung der Schlichtmaschine und des Schlichtekochers. 

Tabelle 49. Gesamtkostenl).nd Kalkulationssatze der Schlichterei bei 
verschiedenen Betrie bsleistungen. 

Zusammenstellung der Betriebskosten. 

Kostenart 
Leistung in kg Kette/4 Wochen 

2000 3000 4000 5000 6000 

Lohnkosten . 350,- 350,- 350,- 350,- 350,- RM/4Wochen 
Kraftkosten . 9,15 13,80 18,25 22,80 27,40 

" Abschreibung u. Verzins. 125,- 125,- 125,- 125,- 125,-
" Dampfkosten 39,40 59,20 78,90 98,50 118,-
" Reparaturen. 11,45 15,- 22,85 31,70 39,60 
" Hilfsmaterial 120,- 180,-[ 240,- 300,-[ 360,- " Sicherheitszuschlag 25,- 30,- 35,- 40,- 45,-
" 

Gesamtkosten . 680,-[ 773'-187°'-1968'-11060,-RM/4 Wochen 

Kalkulationssatz 34,-1 25,75 21,70 19,35 17,65 Pfg.fkg-Kette 

Lohnk08ten. Beriicksichtigt: 1 Schlichter, 1 Gehilfe, 10% sozialeLasten, Ferien­
geldumlage. 87 RMjWoche. 

KraJtkosten: 2,2 kW stiindlicher Kraftverbrauch, 48 Stunden Arbeitszeit, durch­
schnittlich 80% Laufdauer, 8 Pfg.jkWh. 27,40 RM/4 Wochen. 

Abschreibung und Verzinsung. Maschinenwert, Montage, elektrische Anlage, 
Dampfleitungen usw. 13100RM Jahreskosten mit 12% Abschreibung und Ver­
zinsung 1570 RM. 125 RMj4 Wochen. 

DampJkosten. Rechnen wir mit einem Dampfverbrauch von 3,5 kg Dampfjkg 
Kette und dazu ca. 25% fiir die iibrigen Dampfverbraucher der Schlichterei und 
fiir die Anheiz- und Strahlungsverluste, ferner mit einem Dampftonnenpreis von 

1 Sustmann: Kalkulationssatz und Beschaftigungsgrad. Erfahrung und For-
8chung, Nr.2, DWG, Heft 32, 1934; Spinner und Weber, Heft 29, 1934. 
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4,50 RM, so erha1ten wir fUr die verschiedenen Leistungen fo1gende Dampfmengen 
und Kosten: 

2000 kg Kette 
3000 kg 
4000 kg 
5000 kg 
6000 kg 

8750 kg Dampf 
13130 kg 
17500 kg 
21870 kg 
26250 kg 

39,40 RMj4 Wochen 
59,20 
78,50 
98,50 

118,00 
Reparaturen und Instandhaltung. Sie ergeben sich aus den jahrlichen Ausziigen 

der Betriebsbilanzen. Hier rechnen wir mit den in der Tab. 49 angegebenen Kosten. 
Hilfsmaterial: Die aus einer Reihe von Betriebsbilanzen festgestellten Kosten 

fiir Kartoffelmehl und sonstige Mittel mogen im Durchschnitt 6 RM/IOO kg-Kette 
ergeben haben. Mit diesem Satz sind die Hilfsmaterialkosten in der Zusammen­
stellung der Betriebskosten der Produktion entsprechend berechnet. 

Kritische Betrachtlmg der Kalkulationssatze. Zeichnen wir uns die 
Gesamtkosten in Abhangigkeit von der Leistung auf und dazu die 
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Abb. 38. Unkostcn- und Erloskurve der Schlichterei. 

Kurvenscharen fUr die Erl6se bei den Kalkulationssatzen von 20,25 und 
30 Pfg.jkg, so erhalten wir "kritische Schnittpunkte" (Abb. 38). Die 
Linien unterhalb der Unkostenkurve liegen im Verlustbereich, die dar­
tiber hinausragenden zeigen Betriebsgewinn an. Wenn der Kalkulations­
satz von 20 Pfg.jkg verwendet wird, so muB die Schlichtmaschine eine 
Mindestleistung von 4;750 kg. in 4; Wochen, fUr den Satz von 25 Pfg.jkg 
3200 kg und fUr 30 Pfg.jkg 24;00 kg Kette in 4; Wochen erreichen. Wenn 
also der Kalkulationssatz von 30 Pfg.jkg Kette bei einer normalen 
Maschinenleistung von 5000 kg Kette in 4; W ochen angewendet wird, 
wird mit erheblichem BetriebstiberschuB gearbeitet. Wie aus Abb. 39 
der Darstellung der Kalkulationssatze in Abhangigkeit von der Leistung 
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ersichtlich, ist bei dieser Leistung von 5000 kg Kette / 4 W oohen ohne 
Bedenken der Kalkulationssatz von 25 Pfg.jkg zu verwenden, und zwar 
solange, bis die Betriebsleistung von 3200 kg Kette nioht unterschritten 
wird. 

Aus Abb. 39 ist der typisohe Verlauf einer Kurve fiir Kalkulations­
satze bei veranderlicher Beschaftigungslage zu erkennen. Durch die 
Veranderung der Lohn­
kosten wiirde sich mit 
geringer werdender 
Leistung nur ein un­
bedeutend veranderter 
Verlauf der Kalkula­
tionssatze ergeben. 
Hier sind sie alsgleich­
bleibend fiir alle Lei­
stungen voraus gesetzt, 
da die Erfahrung der 
Praxis gezeigt hat, daB 
sich die Lohnkosten 
infolge der mit Krisen­
zeiten verbundenen 
Kiirze der Lieferter-
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Abb. 39. Kalkulationssatze der Schlichtere\ in Abhilngigkelt 
von der Leistung. 

mine nur schlecht in der Schlichterei an die Beschaftigungslage anpassen 
lassen. Die Schlichterei hat in standiger Betriebsbereitschaft zu sein. 

Die heute in der Tuchindustrie iiblichen Kalkulationssatze liegen in 
den Grenzen von 20-30 Pfg.jkg Kette. 

9. Weberei. 
Allgemeines. Mit dem AbschluB der V orbereitungsarbeiten fiir Kette 

und SohuB beginnt die eigentliche Herstellung des Gewebes auf dem 
Webstuhl. Die Arbeiten des Webers bestehen aus dem Einhangen des 
Geschirres, dem Andrehen der Kette,dem Anweben und dem Weben 
selbst. Wahrend des Webens sind Stuhl und Gewebe zu iiberwachen, im 
besonderen die Kett- und SchuBfadenbriiche auszubessern und die 
Schiitzen mit den abgelaufenen SchuBspulen auszuwechseln. 

Die Kosten des Webvorganges hangen ab von der Garnart, der Garn­
nummer, der Fadenzahl in der Kette, der Anzahl der Schafte, dem 
Reihzug, der Anzahl der Farben in der Kette und im SchuB, der Anzahl 
der Schiitzen und der Drehzahl des Stuhles. Dazu kommen noc.h die 
Kosten fiir die Vorrichtungsarbeiten der Kette im Stuhl bei Kettwechsel. 
Da die Vorrichtungsarbeiten langere Stuhlstillstande bedingen und da­
durch den Webstuhlwirkungsgrad herabmindern, ist man bestrebt, mog­
lichst lange Ketten vorzugeben und die Kette auBerhalb des Stuhles in 
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das Geschirr einzuziehen, was bei einfachen Waren und in der Damen­
kleiderstoffindustrie ublich ist, umdie Kosten auf eine moglichst groBe 
Stuckzahl zu verteilen bzw. sie an sich klein zu halten. 

Leistung. Bei der Feststellung der Leistung der Weberei sind zu 
berucksichtigen: Die Drehzahl der Stiihle, die Kettlange, die Leistungs­
fahigkeit der Belegschaft, die Warenqualitaten mit den bindungstech­
nischen Schwierigkeiten, die Garnfestigkeit und die organisatorische Zu­
sammenarbeit zwischen Verkauf und Betrieb. 

Die Drehzahl der Stiihle liegt fiir die Tuchindustrie gewohnIich in den 
Grenzen von 80-100 UmdrehungenjMinute. In den seltensten Fallen 
ist sie einheitlich. In den meisten Werken gibt es Stiihle mit 80, 85, 90, 
95 und 100 Touren, in Einzelfallen sogar noch Stiihle mit 75 Touren. 
Bei manchen Warengattungen werden die langsamer laufenden Stiihle 
bevorzugt, da sie das Kettmaterial in hoherem MaBe schonen. Werden 
bestimmte Warengattungen immer auf langsam laufenden Stiihlen ver­
arbeitet, so ist dies kalkulatorisch zu beriicksichtigen. Webt man aber 
auf den 80-100tourigen Stiihlen aile Warengattungen, so ist fiir die 
Selbstkostenrechnung eine mittlere Drehzahl festzulegen, die sich aus 
der Anzahl der Stiihle und deren Tourenzahl errechnet. 

n1 • 81 + n2 • 82 + usw. . j' 
nm = S + s + Umdrehungen Mmute. 

1 2 usw. 
In dieser Formel ist: 

nm = mittlere Stuhldrehzahl der Weberei, Umdr.jMin. 
nl, n2 usw. = jeweilige Drehzahl der einzelnen Stuhlgruppen, 
81> 8 2 usw. = Anzahl ~er Stiihle zu den jeweiligenDrehzahlen nl, n z 

usw. gehOrig. 

N ehmen wir einen Betrieb mit 200 Webstiihlen und durchschnittlicher 
Drehzahl von 90/Minute an, so ergibt sich die Leistung der Weberei 
unter Zugrundelegung von 47 Arbeitsstunden in der Woche und einem 
mittleren Wirkungsgrad von 63 % zu: 

S . n . 60 . 47 200 . 90 . 60 . 47 
Li 1000' 1'/ = 1000 . 0,63 

= 31978,8 in 1000 SchuBjWoche und 200 Stiihle. 

Darin bedeutet: Li = Istleistung in 1000 SchuBjWoche, 
8 Anzahl der Webstiihle, 
n = mittlere StuhldrehzahljMinute, 

60·47 = ArbeitsminutenjWoche, 
1'/ = Wirkungsgrad der Weberei. 

1m allgemeinen kann man mit einer Durchschnittsleistung pro Stuhl 
und W oche von 160000-175000 SchuB rechnen, wobei die Verlustzeiten 
fUr den Kettwechsel beriicksichtigt sind. Diese Produktionsberechnung 
kann aber nur einen Anhaltspunkt fiir die Kosteneinheit geben. tiber die 
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einzelnen Warengattungen sagt sie uns nichts aus. Urn diese beurteilen 
zu konnen, sind Zeitstudien anzustellen. Rier ziehen wir einen langjahrig 
erprobten Werkakkordtarif, der in der Zeit 1927/30 Giiltigkeit hatte, 
heran. Nach diesem Tarif laBt sich der reine Lohnakkordsatz ffir 
1000 SchuB und die verschiedensten Warengattungen und der groBte 
Teil der Webereinebenkosten feststellen. 

Hauptkosten der Weberei. Mit dem folgenden Akkordtarif (Tab. 50) 
liegen die ffir die Kalkulation verwendeten Satze der reinen SchuBarbeit 
der Weberei fest. In diesem Tarif sind auBerdem die in der Selbstkosten­
rechnung verwendeten Akkordsatze der Stuhlvorrichtungsarbeiten ge­
geben. Derartige Tarife sind in jedem Werk in mehr oder minder feiner 
Staffelung vorhanden. 

Tabelle 50. We bereiakkordtarif. 
1. Grundlohn fur 1000 Schuf3: 

Kammgarnkette oder Streichgamkette mit KammgarnschuB 
oder StreichgarnzwirnschuB. . . . . 

mit einfachem StreichgamschuB . . . . 
einfache Kette mit ZwimschuB . . . . 
einfache K;ette mit einfachem StreichgamschuB 
Kammgamoberkette mit Streichgamunterkette 
9 schaftiger Drape mit StreichgamschuB, mehr 

2. Schiifte: 
7-12 Schafte, Zuschlag/1000 SchuB 

13-18 " 1000 
19-23 " 1000 .. 
24-28 .. 1000 
29 und dariiber .. 1000 .. 
Leistenschafte werden nicht berechnet. 
Verreihtes Geschirr, Zuschlag/1000 SchuB 
Doppelriet, Zuschlag/1000 SchuB 

3. Fadenzahl mit Leiste: 
Kammgarn: 5000- 6999 Faden, Zuschlag/1000 SchuB . 

7000- 8999 1000 
9000-10999 1000 

II 000-12000 1000 
Streichgarn: 4000- 5499 1000 

5500- 7000 1000 

4. Farben in der Kette: 
Wollfarbig, einfarbig bis 2 Farben, Zuschlag/1000 SchuB 

iiber 2 Farben 1000 
Stiickfarbig, mit mehreren Farben 1000 
Hosen mit Seide 1000 

5. Farben im Schuf3: 
iiber 2 Farben, Zuschlag/l000 SchuS 

23,5 Pfg. 
24 
24 
24,5 
24,5 
0,5 

0,5 Pfg. 
I 
1,5 
2 
2,5 

0,5 
I 

0,5 Pfg. 
1 
1,5 
2,5 
0,5 
1 

0,5 Pfg. 
1 .. 
0,5 
0,5 

0,5 Pfg. 
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6. Schutzenzahl: 
3-4 Schiitzen, Zuschlag/l000 SchuB . 0,5 Pfg. 

5 1000 I 
6 1000 1,5 

7. Garn8fiirke im SchufJ: 
Garnnummer 6 und darunter, ZuschlagJI000 SchuE 1,5 Pfg. 

7- 8 1000 I 
" 9-13 " 1000" 0,5 

bei kleineren Streiohgamspulen von Nr.15 an, Zuschlag/1000 
SohuB . . . . . . . . . . . . .. . ...... . 0,5 

8. Drehzahl des Stuhle8: 
66- 70 Umdr.fMin., Zusohlag/1000 SchuB 
71- 75 1000 
76- 85 1000 
86- 95 1000 
96-100 " 1000 

101-110 Abzug/l000 

9. Arbeiten mit 2 Biiumen: 
StreiohgamunterschuB, Zusohlag/1000 SohuE 
Durohrauher. . . . . 
schwere Winterhosen . 

10. Geschirraufhiingen: 
pro Schaft .. 

11. Andrehen: 
bei 3stuokigen Ketten und mehr fur 100 Faden 

" 2 " 100 
" 1"" " 100 
" Muster his 20 m " 100 

12. Einrichten: 
neues Gesohirr . . . . . . . . 
uber 16 ScMfte, Zusohlag/Sohaft 
dasselbe Gesohirr . . . . . . . 

Einige Beispiele fur die Ermittlung der SchuBakkordkosten. 

2 Pfg. 
1,5 
I 
0,5 

0,5 

0,5 Pfg. 
0,5 
I 

19,0 Pfg. 

12 Pfg. 
13 
14 
15 

.220 Pfg. 
5 

.170 

a) Kettfaden: 3288, SchuB/1O em: 200, Schaftezahl: 8, verreiht. Kette und 
SchuB: 28/2 Kammgam rohweiB, Sohutzenzahl: 3. 

1. Grundlohn 23,5 Pfg. /1000 SchuE 
2. Schafte (8) 0,5 " 1000 
3. verreihtes Geschirr 0,5 " 1000 
4. Fadenzahl in der Kette 1000 
5. Farben in der Kette 1000 
6. Farben im SchuE . 1000 
7. Schutzenzahl 1000 
8. Garnstarke. . . . 1000 
9. Tourenzahl, 90/Minuten . 0,5 " 1000 

10. Arbeiten mit 2 Baumen 1000 

Webakkord ..... . 25,0 Pfg./1000 SchuE. 
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b) Kettfaden: 8850, SchuB 10 em: 280, Sehaftzahl: 18, verreiht, Kette: 64/2 
Kammgarn rohweiB, SehnS: 20/1 Streiehgarn. 

1. Grundlohn 23,5 Pfg.f1000 SehuB 
2. SeMfte (18) . . . . . 1,0 " 1000 
3. verreihtes Gesehirr . . 0,5 " 1000 
4. Fadenzahl in der Kette 1,0 " 1000 
5. Tourenzahl, 80/Minute 1,0 " 1000 

Webakkord . . . . . 27,0 Pfg. f1000 SehuB 

Auf diese Weise lassen sich die Webakkordsatze fUr jede Waren­
gattung ausrechnen. Die Satze werden fur die Kalkulation urn ca. 10% 
erhoht, urn die Veranderung des Kalkulationssatzes durch die Drehzahl 
der Stiihle auszuschalten, da sich kaum die Moglichkeit bietet, bestimmte 
Waren dauemd auf die Stiihle gleicher Drehzahl zu disponieren. 

Nebenkosten der Weberei. Es ist ublich, in der Kalkulation aIle 
Nebenkosten der Weberei durch einen prozentualen Zuschlag auf den 
Webakkord zu berechnen. In diesem Zuschlag sind enthalten: die un­
produktiven Lohnkosten des Garnlagers, der Geschirrmacherei, der 
WebereisteIler, der Meister und Kartenjungen, femer die Gehalter des 
Webereiburos, die Webereihilfsmaterialien, die Abschreibung und Ver­
zinsung des Maschinenparks und der Garnlagereinrichtung, die anteiligen 
aIlgemeinen Betriebsunkosten, die Feriengeldumlage, die Kosten fUr die 
Putzstunde, die Z usatzlOhne, 10% soziale Lasten, Heizungs- und Be­
leuchtungskosten, Kraftkosten und schlieBlich die Kosten fUr das Buro­
material. 

Lohnkosten. Rechnen wir mit einem Durehschnittsverdienst von 48 RM pro 
Woche und Weber, so ergeben sich fUr die Sozialbeitrage 960 RMjWoche, bei 
einer Belegschaft von 200 Webern. Die Summe del' unproduktiven Lohne und 
Gehalter ergibt: 1158,30 RMjWoche. Darin sind berucksichtigt: 1 Garnmeister, 
1 Kettausgeber, 1 SchuBausgeber, 3 Garnjungen, 1 Vorarbeiterin del' Geschirr­
maeherei, 4 Geschirrmacherinnen, 5 Hilfsmadchen del' Geschirrmacherei, 1 vVeberei­
leiter, 1 Disponent, 1 Garnbuchhalter, 1 Schreibkraft, 1 Lohnrechner, 1 Web­
meister, 3 Steller, 2 Kartenjungen und 10% soziale Lasten del' unproduktiven 
Lohnkosten. Die wochentlichen Putzstundenkosten betragen bei 80 Pfg.fStunde 
160 RM. Die Lohnverlustkosten durch Reparaturen und Weblohnzusatze wurden 
mit 350 RMjWoche angesetzt (vgl. Abb.42). Die Feriengeldumlage stellt sich 
pro Woche auf ca. 235 RM. 

Krajtkosten. 200 Webstuhlmotore mit je 1 PS verbrauchen pro Stunde bei 

einem Wirkungsgrad von 80% 200 '0,736 = 184 kW. Rechnen wir mit 70% Lauf-
0,8 

dauer in 47 Wochenstunden und 8 Pfg/kWh, so erhalten wir die Kosten von 
484 RMjWoche. 

Abschreibung und Verzins1lng. Maschinenwert del' Weberei mit 200 Kurbel­
stiihlen einschlieBlich Montage, del' Kraft- und Heizungsanlage, betragt etwa 
480000 RM. Mit 12% Abschreibung und VerzinsIDlg ergibt sich die Jahressumme 
von 57500 RM. 1150 RM/Woche. 

Hiljsmaterialien kurzjristiger Lebensdauer. Hierin werden eingeschlossen: Riete, 
Pickers, Litzen, Schlager, Ersatzteile, Kartenmaterial, Schmierole usw. In diesel' 
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Sparte werden gleichzeitig die Reparaturen beriicksichtigt. Die woohentlichen 
Kosten werden aus den Jahreskosten ermittelt und gleichmaBig auf die Wochen 
verteilt. Sie werden angenommen 'zu 360 RMjWoche. 

Schreib. und Papierrnn,terial (angenommen): 14 RMjWoche. 
Anteilige allgemeine Betriebsunk08ten. Wir nehmen an, die Aufschlusselung der 

allgemeinen Betriebsunkosten, die aus den Jahreskosten ermittelt werden miissen, 
moge betragen 280 RMjWoche. 

Tabelle 51. Weberei-Nebenkosten. 

Kostenart 

Lohnkosten: a) soziale Lasten der Weblohne . 
b) unproduktive Lohne und Gehalter 
c) Putzstundenkosten . . . . . . . 
d) Lohnverlustkosten und Zusatzlohne 
c) Feriengeldumlage 

Kraftkosten . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
Abschreibung und Verzinsung .......... . 
Hilismaterial kurzfristiger Lebensdauer und Reparaturen . 
Heizungs- und Beleuchtungskosten . 
Schreibmaterial. . . . . . . . . . 
Anteilige allgemeine Betriebsunkosten 

Summe: 

10% Sicherheitszuschlag . 

Weberei-Nebenkosten . . 

Kosten 
RlilWoobe 

960,-
1158,-
160,-
350,-
235,-
484,-

1150,-
360,-
120,-
14,-

280,-

5271,-

527,-

5798,-

Bevor sich der Kalkulationszuschlag auf den Webakkord berechnen 
liiBt, ist von der wochentlich ausgezahlten Webereilohnsumme von 
9600 RM der Betrag fUr die Sonderarbeiten bei Kettwechsel, fUr die 
Putzstunden und fUr die Weblohnzusiitze abzuziehen, so daB die reinen 
Webakkordkosten ubrig bleiben. 

An Hand einer Betriebeuntersuchung (Abb.40) wurde ein durchschnittlicher 
Kettwechsel von 0,35 pro Stuhl und Woche festgestellt. Bei 200 Webstiihlen 
ergeben sich daher 70 Kettwechsel pro Woche. Rechnen wir im Durchschnitt mit 
16schaftiger Ware und 4000 Kettfaden, so erhalten wir fiir den Kettwechsel 
folgende Kosten: 

Geschirraufhangen 19 Pfg./Schaft . 3,04 RM 
Einrichten . . . 
Andrehen .... 

Kosten pro Kette 

2,20 " 
. 4,20 " 

. 9,44RM. 

Gesamtkosten fur den Kettwechsel. 9,44·70 = 660,80 RM/ Woche 
Kosten fiir die Putzstunde 160,- " 
Zusatzlohnkosten 350,- " 

Sonderlohnkosten . . . . 1170,80 RM/Woche 

Ziehen wir von der Webereilohnsumme von 9600 RM die Sonderlohn­
kosten von 1171 RM ab, so bleiben die reinen SchuBlohnkosten von 
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84;29 RM pro W oche ubrig: M ithin sind auf den in der Kalk1.dation fur 
diejeweiligen Waren eingesetzten WebakkordjlOOO Schu{3 

Welerei Nebenkosten 5798 100 68 701 hl 
SchuBakkordkosten = 8429 . =, 10 zuzusc agen. 

In vielen Betrieben werden in diesen Zuschlag auch die Kosten der 
Schu{3spulerei einbezogen, wenn die SchuBspulerei fUr die Umspulung 
aller Game in Frage kommt. Die Weberei-Nebenkosten erhohen sich 
dann um die Kosten von 331 RM (vgl. Tab. 20): 

Weberei-Nebenkosten+ SchuBspulereikosten = 5798 + 331 = 6129 RMj 
W oche. Dies entspricht einem Z1-tschlag von 72,8 %. 

Werden schlieBlich auch noch die. 
Kosten der Kreuzspulerei (vgl. Tab. 
17), wenn diese nur eine untergeord­
nete Bedeutung hat, zu den Weberei­
Nebenkosten gerechnet, so ergibt sich 
ein Zuschlag von 76,3%. 

Die in der Tuchindustrie auf den 
We bakkord berechneten Z uschlage 
sind von Betrieb zu Betrieb verschie­
den. Sie liegen meist in den Grenzen 
von 65-100 %. Die Unterschiede sind 
lediglich auf die Verschiedenheit der 
Einzelkosten in den Betrie ben zuruck­
zufiihren. 

Kalkulationsbasis. Fur jeden Be­
trieb erhebt sich die Frage, auf wel­
cher Kettlange bzw. auf welcher 
Stuckzahl die Kalkulation aufgebaut 
werden solI. Um dies zu entscheiden, 
ist die Verfolgung der Stuckzahl der 
einzelnen Ketten in der Weberei lange 
Zeit hindurch notwendig. Eine vom 
Verfasser im Jahre 1929 durchge­
fUhrte Untersuchung dieser Frage 
zeigt uns Abb. 4;0, die zahlenmaBig 
ausgedruckt folgende Verteilung der 
Auftrage ergibt (s. Tab. 52). 

Die prozentuale Verteilung in 
Tab. 52 gibt an, wie groB der Anteil 

Abb.40. WochenIcistungen der Weberei 
in Stiickkette'l. 

der verschiedenen StUckzahlen der Stuckketten an der Gesamtproduktion 
im Mittel war. Durch eine weitere Untersuchung wurde in diesem Zu­
sammenhang festgestellt, daB ca. 66-70 % der Produktion in Modewaren 

Sustmann, Selbstkostenprobleme. 7 
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1 stiickige Ketten 
2 

" 3 " 4 " 5 " 6u. mehr 
" 

Die Selbstkostenberechnung. 

Tabelle 52. 
0: 16,5 KettenfWoche = 16,5 StiickefWoche 
0: 13,8 " 

27,6 
" 0: 9,57 28,7 

" 0: 5,34 .. " 
21,4 

" 0: 14,3 " " 
71,5 

" 0: 1,25 7,5 
" 

9,5% 
15,9% 
16,6% 
12,3% 
41,3% 
4 .. 4,% 

KettwechseljWoche 0: 60,76; Leistung =173,16Stiicke/Woche; 100% 

und ca. 34;-30% auf Stapelartikel entfielen. Do, die Stapelartikel nur 
in grof3en ,St1lckketten (im Mittel 5st1lckige Ketten) vorgegeben werden, 
kann man bei diesen Waren die 5stiickige Kette als Kalkulationsbasis 
wahlen. Zur Feststellung der Kalkulationsbasis fUr Modewaren ist eine 
neue prozentuale Verteilung der Produktion der 1--4:stiickigen Ketten 
vorzunehmen (Tab. 53). 

Tabelle 53. 
lstiickige Ketten mit 16,5 StiickenfWoche 17,5% 
2" "" 27,6 ,,29,3 % 
3" " 28,7 ,,30,5% 
4 " 21,4" 22,7% 

Modewaren mit 
k _ k1 . 81 + k2 . 82 + usw. 

m - 81 + 82 + usw. 

94,2 StiickenfWoche 100% 
1 . 16,5 + 2 . 13,8 + 3 . 9,57 + 4 . 5,34 

16,5+13,8+9,57+5,34 
94,2 2" k' K = 45,2 = ca. stuc ~e ette. 

Darin ist: km = mittlere stiickige Kette, 
kl' k2 usw. = 1-, 2- usw. stiickige Kette, 
s1> S2 usw. = Ketten pro Woche. 
Aus dieser Aufstellung und Berechnung ist ersichtlich, daf3 man im 

vorliegenden Fall fur Modewaren mit der Basis der 2st1lckigen Ketten zu 
rechnen hat. In Zeiten der gutenKonjunktur besteht u. U. die Moglichkeit, 
auf die Basis der 3stiickigen Kette iiberzugehen. In schwierigen Zeiten 
ist es dagegen bei einer gro.Ben Zahl von Kunden notwendig, auf die 
Basis der 1 stiickigen Kette zuriickzugehen. 

Die unterschiedliche Kalkulationsbasis wirkt sich bei der Fabrika­
tionskostenberechnung fUr das Einrichten der Kette (denn diese Kosten 
werden gesohdert berechnet und durch die Basis dividiert) und auf den 
Unkostenzuschlag der Weberei aus (s. Kalkulationsschema Abb. 56 und 
Abschnitt "Einflu.B des Webstuhlwirkungsgrades auf die Kalkulation"). 

Webstuhlwirlrnngsgrad 1 , Der Webstuhlwirkungsgrad ist in allen Be­
trieben ein Ma.Bstab fUr die Wirtschaftlichkeit. Jedesmal nach Ablauf 

1 Sus t mann: Betriebswirtschaftliche Untersuchung iiber die EinfluBgroBen des 
Webstuhlwirkungsgrades. Deutsches Wollengewerbe, "Erfahrung und Forschung" 
1934, Heft 43. 
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einer Lohnwoche wird der mittlere Wirkungsgrad durch die Summation 
aller Wirkungsgrade und die Division durch die Anzahl der Stiihle er­
mittelt. Er gibt, obwohl er jedesmal zur Kri­
tik herausfordert, nur ein ungenaues Bild der 
Leistung des Betriebes (Abb. 41). 

'0 71 
% 
G. 
rv ......... V """V' ~ I\r 

Die Schwankungen der Kurve lassen sich '!:> Ji 
!:> 

'0 

nur durch den Wochenbericht iiber die Einzel- §,¥O 
;b 
~Ji 
1: 
~2. 

wirkungsgrade erlautern, da in diesen die Ur­
sachen vermerkt sind oder "vermerkt sein 
solIen!". Der Verlauf laBt sich graphisch sehr 
leicht deuten, wenn die Wirkungsgradkurve 
mit den Unkostenkurven (Reparatur- und Ver­
saumnisstundenkosten und Weblohnzulage) in 
Verbindung gebracht wird (Abb. 42). Durch 
die Addition der Kurve b und c entsteht die 
eigentliche Lohnverlustkurve a, die auf 
die Unzulanglichkeit des Betriebes hin­
deutet. In Abb. 41 ist festzustelIen, daB 
die Wirkungsgradkurve gewohnlich dann 
absinkt, wenn die Lohnverlustkurve 
ansteigt (vgl. Woche 9-12 und 15-23). 

Sehen wir uns im gleichenZusammen­
hang die in den gleichen Zeitraumen ge­
zahlten produktiven SchuBkosten fiir 
Stiickketten an (Abb. 43), so stellen wir 
fest, daB die Lohnverlustkosten im 
Durchschnitt 4,5 % der reinen Web­
akkordkosten betragen. Beziehen wir 
noch die Kosten fiir die wochentliche 
Putzstunde ein, so erhOht sich der Satz 
auf 6,3%. 

'0 
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Abb. 41. Mittlerer 

Webereiwirkungsgrad im Verlauf 
der Jahreswochen. 
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Die Schwankungen der Akkordlohn­
kostenkurve (Abb. 43) sind auf aIle 
moglichen Betriebseinfliisse zuriickzu­
fiihren. U. a. wirken sich die Verande­
rungen der wochentlichen Arbeitszeit 
durch Feiertage und die Zunahme der 
in der Weberei geleisteten Arbeit fiir 
Musterkupons aus, was aus der darun­
terliegenden Kurve klar hervorgeht. 

Zur weiteren Klarung der Schwan­

Abb. 42. Webereiwirkungsgrad und 
Lohnverlustkurve im Verlauf der 

Jahreswochen. 

kungen des Webstuhlwirkungsgrades miissen wir den tieferen Ursachen 
nachgehen. Der mittlere Wirkungsgrad der Weberei ergibt sich, wie 

7* 
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bereits erwahnt, aus den Einzelwirkungsgraden der Stiihle. Die unter­
schiedlich starke Stufung der Einzelwirkungsgrade geht aus Abb.44; 
hervor, die nach dem Zahlenmaterial eines Webereibetriebes aufgestellt 
wurde. Bei der in der Weberei iiblichen Berechnung des Wirkungsgrades 
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"'> 
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Abb.43. Webkosten Hir Stucke 
und Kupons im VerIanf der 

Jahreswochen. 

stehen sich die wochentlich geleisteten SchuB­
zahlen, ausgewiesen durch das SchuBlohn­
buch des Webers und die in dem fraglichen 
Zeitabschnitt moglichen SchuBzahlen bei 
100% Laufdauer des Stuhles, gegeniiber. 
Damit sind alle Verlustzeiten fUr das Ein­
richten, Andrehen usw. in den Wirkungsgrad 
eingeschlossen. 

Nach dieser Aufstellung einer Woche 
(Abb. 44) erkennen wir, daB 22 Stiihle einen 
Wirkungsgrad iiber 80% haben, 16 Stiihle 
im Bereich von 70-80 %, 26 Stiihle im Be­
reich von 60-70 %, 16 Stiihle im Bereich von 
50-60% und 15 Stiihle unter 50% liegen. 
Dies ergibt einen mittleren Wirkungsgrad 

von 70%. Jedem Webereifachmann sind die Zahlen der mittleren Aus­
nutzung der Weberei (unter AusschluB der Stiihle mit Musterarbeit) fUr 
die Modewarenherstellung von Herrenstoffen von 66-69 % und fUr die 
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Abb. 44. Webstuhlwirkungsgrade ciner 
Lohnwoche. 

Stapelwarenfabrikation in der 
Damentuch- und Halbwollfabri­
kation von 75-78 % bekannt. 
Weniger gelaufig jedoch ist die 
zahlenmaBige Abgrenzung der in 
Frage stehenden EinfluBgroBen. 

Zunachst laBt sich als wesent­
liche EinfluBgroBe die Abhiingig­
keit des Wirkungsgrades von der 
Kettlange herausstellen. Urn bei 
der Untersuchung dieser Frage 
Vergleichswerte zu erhalten, ist es 
notwendig, eine bestimmte Ware 
oder Warengattung herauszugrei­
fen und eine Betrachtung der 
manuellen Arbeiten am Webstuhl 
anzustellen. Die bei der Verarbei-

tung der Garne auf dem Webstuhl erforderlichen Tatigkeiten gliedern sich, 
wie bereits im Akkordtarif zum Ausdruck kommt, in Geschirraufhangen, 
Einlegen des Kettbaumes, Andrehen der Kettfaden, Anweben und in die 
Uberwachung des Stuhles wahrend des Webprozesses. Rechnerisch laBt 



Die Betriebskalkulation. Weberei. 101 



102 Die Selbstkostenberechnung. 

Die Verschiedenheit der Wirkungsgrade bei ein und derselben Arbeit laBt 
sich in erster Linie als Verschiedenheit des Arbeitstypus werten. Neben 
den fur den Arbeitstypus kritischen Merkmalen, wie schnell, langsam, 
exakt, unexakt arbeitend, sind die Sinnestuchtigkeiten und Intelligenz­
funktionen u. a. gute Augen, gelenkige Finger, gute Aufmerksamkeit, 
schnelles Erfassen von V organgen von auBerordentlicher Bedeutung. 
Alie diese Eigenschaften spiegeln sich in dem Ergebnis der Arbeit in 
Menge und Gute wieder. 

Das Ergebnis der quantitativen Arbeit zeigt sich im Stundenverdienst 
des Webers. Urn eine Vorstellung von der Gesamtheit der menschlichen 
Einflusse auf den Wirkungsgrad zu erhalten, verfahren wir summarisch, 
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indem wir drei Gruppen herausstellen: 
sehr gute Weber mit einem Stunden­
verdienst von 50 % uber Richtsatz, 
gute Weber mit 25 % uber Richtsatz 
und Minderleistungsfahige, welche 
gerade die untere Verdienstgrenze 
mit dem Richtsatz erreichen. Zeich­
nen wir uns die erzielbaren Wirkungs­
grade dieser Typen als Funktion der 
Kettlange auf, so erhalten wir die 
Kurvenscharen in Abb. 46. 

Aus der Abb. 46 erkennen wir eine 
Schwankungsbreite zwischen den ein-

018 50 100 150 ZOO 250 SOO 350 IJ(JOrn zelnen Typen von ca. 15 % und eine 
/(ellkil7ge von 30 % zwischen dem besten und 

Abb. 46. Webstuhlwirkullgsgrade bei 
verschiedenen Arbeitstypen. minderleistungsfahigen Weber. Da­

mit ist klar erwiesen, daB fUr die 
Veranderung des Webstuhlwirkungsgrades auch der Arbeitstypus mit 
allen seinen Fahigkeiten von erheblicher Bedeutung ist. Will man den 
Wirkungsgrad vorbeugend gunstig beeinflussen, so wird man den minder­
leistungsfahigen Webern nach Moglichkeit nur solche Arbeiten geben, 
die sie beherrschen. Obwohl derartigen Dispositionen im Betrieb weit­
gehend Rechnung getragen wird, sind Schwierigkeiten in dieser Hinsicht 
nicht zu leugnen. 

Als dritte grofJere Ursache fur die Schwankung des Wirkungsgmdes ist 
die Arbeitsqualitiit der Webereivorbereitung und die Gute des Garnmaterials 
zu erortern. Eine minderwertige Webereivorbereitung wird sich unmittel­
bar auf die Herabminderung des Webereiwirkungsgrades bemerkbar 
machen. Denken wir hierbei an schlecht geleimte, schlecht gebaumte und 
unsorgfaltig gescharte Ketten. Schon der Spruch der alten Weber kenn­
zeichnet dies zur Genuge: "Gut gespult ist halb gezettelt, gut gezettelt 
ist halb geleimt, gut geleimt ist halb gewebt." Inwieweit die Vorberei-
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tung den Webstuhlwirkungsgrad beeinflussen kann, hangt von der Art 
und Schwere des Fehlers abo Die Fehler zeigen sich in der Hauptsache in 
der Zunahme der Fadenbriiche. Die l!'adenbriiche konnen aber auBer­
dem noch von der Giite der verwebten Garne, von der Bindung, dem 
Reihzug, der Dichtstellung VOn Kette und SchuB und von der Schaftzahl 
abhangen. Praktisch laufen aIle diese Faktoren auf die Garnfestigkeit 
hinaus. Durch die Haufung der Fadenbriiche kann es vorkommen, daB 
der Wirkungsgrad um die Halfte und noch weiter absinkt, ja, daB manche 
Ketten kaum abzuweben sind. Die Zeitverluste infolge Kett- und SchuB­
fadenbriiche lassen sich nur naherungsweise bestimmen. MaBgebend 
fiir den Zeitverlust ist die Anzahl der Briiche und die fiir ihre Ausbesse­
rung erforderliche Zeit. Den Hauptstillstand wahrend der normalen 
Webarbeit verursachen in den meisten Fallen die Kettfadenbl'iiche, deren 
Ausbesserung pro Fadenbruch in den Grenzen von 0,6-1,1 Minuten liegt. 
Wenn wir in einem Fall 6 Kettfadenbriiche/Stunde feststellen, so be­
deutet dies fiir den Wirkungsgrad schon eine Senkung von annahernd 9 % . 
Die Zeit fiir die Ausbesserung eines SchuBfadenbruches liegt gewohnlich 
zwischen 0,6-0,8 Minuten, was bei 2 BriichenjStunde eine Minderung 
des Wirkungsgrades von etwa 2,5 % ergibt. Die Verhaltnisse konnen aber 
auch umgekehrt liegen und sind nur von Fall zu Fall im Betrieb praktisch 
festzustellen. Allgemeine Angaben in Grenzwerten lassen sich infolge der 
Vielseitigkeit der Garne und der anderen EinfluBgroBen nicht machen. 

Weiter kommen beim WebprozeB arnlahernd konstante Verlustzeiten 
vor, so Z. B. fiir das Auswechseln der Schiitzen. Die Haufigkeit der 
Schiitzenauswechslung richtet sich nach der Garnnummer und nach dem 
K6tzergewicht. Die hierfiir erforderliche Zeit hat bei den an Tuch- und 
Buckskinstiihlen verwendeten groBen Schiitzen Z. B. bei der Garn­
nummer 12 nur eine Senkung des Wirkungsgrades um 2 % zur Folge. 
Bei feineren Garnen spielt sie fast keine Rolle. Bedeutsam ist ihr Ein­
fluB bei kleinen Streichgarnspulen. 

Allgemein la{3t sich aus der Untersuchung festhalten: Die Ausnutzung 
der Webstiihle ist maximal ca. 90 %, doch nur unter der Voraussetzung, 
daB in dem betrachteten Zeitabschnitt kein Kettwechsel erfolgt und sehr 
gute Weber eine einfache Ware verarbeiten. Zur Erzielung giinstiger Wir­
kungsgrade hat die Betriebsleitung grundsatzlich auf folgende Punkte zu 
achten: 1. Disposition groBerer Kettlangen; 2. geniigende Garnfestigkeit; 
3. Eignung der Weber bei den verschiedenen Warengattungen; 4. Ver­
meidung von Wartezeiten; 5. einwandfreie Webereivorbereitung. 

EinfluB des Webstuhlwirkungsgrades auf die Kalkulation. Urn dieser 
Frage naherzutreten, nehmen wir an, der friiher berechnete Kalkulations­
zuschlag von 68,7% habe sich bei dem mittleren Webereiwirkungsgrad 
von 65 % ergeben, wobei die wochentlichen SchuBakkordkosten VOn 
84,29 RM und die Nebenkosten von 5798 RM zugrunde liegen (vgl. 
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S. 97). Steigt oder falit der Wirkungsgrad, so ist offensichtlich, daB auch 
durch die damit verbundene ProduktionserhOhung bzw. Erniedrlgung die 
SchuBlohnkosten steigen oder falien, da sie im reinen Akkord berechnet 
werden. Die Nebenkosten dagegen werden sich kaum verandern. Be­
riicksichtigen wir dies, so ergeben sich fUr die verschiedenen Wirkungs­
grade der Weberei folgende Kalkulationszuschlage: 

Wirkungsgrad 

60% 

65% 

70% 

75% 

Die verschiedenen Zuschlage 
Tabelle 54. lassen sich in erster Linie ffir die 

Zuschlag 

5798 
7770 . 100 = 74,5% 

5798 
8429 . 100 = 68,7% 
5798 
9060 ·100 = 63,8% 

5798 
9720 ·100 = 59,5% 

unterschiedlich groBen Auftrage der 
Kunden verwenden. Bei den ein­
fachen Standardartikeln, die sich 
ohne Schwierigkeit weben lassen 
und die mit mindestens 200 m Kett­
lange vorgegeben werden, kann man 
mit einem durchschnittlichen Wir­
kungsgrad von 75% rechnen, was 
einem Kalkulationszuschlag von 
59,5% entspricht. Ffir Modewaren, 

die in Einzelauftragen von 1-,2- und 3stiickigen Ketten gewebt wer­
den, kann man, wie aus der Abb. 45 ersichtlich ist, mit dem Wirkungs­
grad von 60,65 und 70% rechnen und gelangt damit zu den Kalkula­
tionszuschliigen fur: 

1 stiickige Ketten von 74,5 %, 
2stiickige Ketten von 68,7%, 
3stiickige Ketten von 63,8%. 

Die Veranderung der durchschnittlichen Nebenkosten/lOOO SchuB er­
halten wir durch Division der wochentlichen Nebenkosten von 5798RM 
durch die bei den einzelnen Wirkungsgraden moglichen wochentlichen 
SchuBzahlen (Tab. 55). 

Tabelle 55. 
Veranderung der We berei-N e benkostenj 

1000 SchuB bei verschiedenen Webereiwirkungs­
graden. 

Wirkungsgrad Wochenleistung in 
0· N e benkosten fiir 

1000 SchuB 
1000 SchuB 

% Pfg. 

60 30420 19,0 
65 33000 17,5 
70 35500 16,3 
75 38100 15,2 

EinfluB der Tourenzahl der Stiihle auf die Kalkulation. Zur Unter­
suchung dieser Frage nehmen wir an, in einem Betrieb laufen nur 
100tourige Stiihle, in einem anderen nur 9Otourige usw. Um festzustelien, 
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wie sich die KalkulationszuschHige in den verschiedenen Betrieben ver­
halten, unter der Voraussetzung gleicher Nebenkosten, gehen wir von 
der wochentlichen Betriebsleistung in 1000 SchuB aus und suchen die Be­
ziehung zu den Nebenkosten von 5798 RMjWoche. 

Tabelle 56. Ein£lu.6 der Stuhldrehzahl auf die 
Ne benkosten/lOOO Schu.6 

Stuhldrehzahl 
Produktions· 

Wochenleistung 
o -Nebenkosten 

riickgang 
in 1000 Schu13 

ffir 1000 Schu13 

Umdr./Minuten % Pig. 

100 36600 15,8 
90 10 32900 17,5 
80 20 29250 19,8 
70 30 25600 22,6 

Der Produktionsriickgang ist nicht vollkommen exakt an die Abnahme 
der Drehzahl gebunden. Es ist anzunehmen, daB die Kettfadenbriiche 
infolge groBerer Schonung des Materials zuriickgehen, wodurch sich die 
SchuBleistung etwas erhOhen wird. Praktisch wird sich daher zahlen­
maBig die Steigerung der Nebenkosten/1000 SchuB bei geringerer Dreh­
zahl der Stiihle nicht genau nach der Tab. 56 ergeben. Die Tendenz als 
solche bleibt jedoch erhalten. 

Wenn die Nebenkosten von 17,5 Pfg./1000 SchuB einen Kalkulations­
zuschlag von 68,7% fiir die 90tourigen Stiihle ergeben, so ist dieser Zu­
schlag fUr die 100tourigen Stiihle zu reduzieren und der ffu; die 80- und 
70tourigen zu erhOhen. Die ErmaBigung bzw. die ErhOhung der Kalku­
lationszuschlage ergibt sich aus folgender "Oberlegung: 

100tourige Stuhle. Wiirden wir bei den 100tourigen Stiihlen mit den­
selben durchschnittlichen Nebenkosten von 17,5 Pfg./1000 SchuB rech­
nen, die fUr die 90tourigen Stiihle zutreffen, so ergabe sich eine Deckung 
der Nebenkosten von 

36600'0,175 = 6405 RMjWoche. 
Es brauchen aber nur 5798 RMjWoche gedeckt zu werden. Um den "Ober­
schuB laBt sich demnach der Kalkulationszuschlag senken: 

6405 - 5798 . 100 _ 10 50/ 
5798 -, roo 

80- und 70tourige Stiihle. Mit denselben Durchschnitts-Nebenkosten 
von 17,5 Pfg./1000 SchuB wiirden sich aber bei den 80- und 70tourigen 
Stiihlen Verluste einstellen, da die wochentlichen Nebenkosten nicht 
durch die Produktion aufgebracht werden konnen, denn sie ergeben 
fUr die 

80tourigen Stahle 29250·0,175 = 5119 RMjWoche, und fUr die 
70tourigen Stahle 25600·0,175 = 4480 RM/Woche. 
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Demnach ist der Kalkulationszuschlag der 90tourigen Stiihle fiir die 

80 tourigen Stiihle um 11,7 %, und fiir die 
70tourigen Stiihle um 22,8% zu erhOhen. 

Es ergibt sich also fiir die verschieden tourigen Webstiihle folgende 
Zusammenstellung der Kalkulationszuschlage (Tab. 57). 

Tabelle 57. 
Aus dieser Aufstellung geht hervor, daB die 

Tourenzahl der Webstiihle im Interesse der Wett-
Stuhldreh- Zuschlag bewerbsfahigkeit recht beachtlich ist. Vvenn auch 

zahl 
pro Minute % praktisch in der Kalkulation bei den schweren 

100 
90 
80 
70 

58,2 
68,7 
80,4 
91,5 

Kurbelstiihlen eine derartige Unterteilung der Zu­
schlage nicht gemacht wird, da die 80- bis 100-
tourigen We bstiihle meist in belie bigem Wechsel 
fiir fast aIle Warengattungen verwendet werden, so 
ist die Erkenntnis der Veranderung der Zuschlage 

in Werken mit Stiihlen von sehr unterschiedlicher Drehzahl besonders 
fiir das Verweben von schweren und leichten Waren unbedingt auszu­
werten. 

Kalkulationszuschliige bei Spezialstiihlen fiir schwere und leichte 
Waren. Wir gehen davon aus, daB in einem Betrieb fiir die Herstellung 
der Herrenmodewaren und sonstigen schweren Artikel Kurbel-Buckskin­
stiihle mit durchschnittlich 90 Touren und fiir die leichteren Damenwaren 
leichte Stiihle (Schaufelschaft- oder Hattersleystiihle) mit durchschnitt­
lich 130 Touren laufen. Der mittlere Webereiwirkungsgrad sei fiir die 
schweren Stiihle 65% und fiir die leichten Stiihle 80%. Um die zahlen­
maBige Rechnung zu vereinfachen, nehmen wir an, der Betrieb arbeite 
mit 200 Kurbel-Buckskinstiihlen (wie in der friiheren Rechnung) und 
100 leichten Stiihlen. Fiir diese Zusammensetzung des Betriebes ist eine 
neue Zusammenstellung der Nebenkosten durchzufiihren. Dort, wo sich 
keine Kostenverteilung auf die schweren und leichten Stiihle als not­
wendig erweist, gelten fiir die schweren Stiihle diesel ben Kosten der friihe­
ren Zusammenstellung (s. Tab. 51). Kommt eine Aufteilung der Kosten 
auf beide Stuhlarten in Frage, so werden sie nicht nach dem Verhaltnis 
der Anzahl der Stiihle aufgesteIlt, sondern nach den Gesichtspunkten 
der Arbeitsbeanspruchung an sich ermittelt. 

A ufteilung der Betriebsnebenkosten. 

Lohnkostenfur die leichten Stuhle. Die sozialen Lasten betragen bei 100 Webern 
und einem Wochenverdienst von 48 RM je Weber 480 RM. 

Fiir die Berechnung der unproduktivenLohne und Geh1Llter nehmen wir an, daB 
die Belegschaft des Garnlagers nur um zwei Garnjungen vergroBert werden muE, 
da die Ausgabe der Garne fiir die glatten Damenwaren bei weitem nicht die Arbeit 
verursacht, wie die Ausgabe der Garne fiir die gemusterten Herrenwaren. Von den 
neu ermittelten Garnlagerlohnkosten von 247 RMjWoche haben die schweren 
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Stiihle 75 % und die leichten Stiihle 25 % zu tragen. Schwere Stiihle 185 RMjW oche 
leichte Stiihle 62 RM/Woche. 

FUr die Arbeiten in der Geschirrmacherei ist anzunehmen, daB die Mehrarbeit 
der Geschirrherstellung durch die Einstellung von zwei weiteren Hilfskra£ten be­
wiiltigt wird, denn die Damenartikel sind gewohnlich 3-, 4-, 6- bis 12schaftig und 
nur in selteneren Fallen von hoherer Schaftzahl. AuBerdem ist die Kettdichte ge­
ringer und die Herstellung der Waren als Massenartikel gegeben, wodurch immer 
wieder dieselben Schafte verwendet werden konnen. Die Kosten erhohen sich auf 
328 RMfWoche. Davon sollen die schweren Stiihle 80% und die leichten Stiihle 
20% iibernehmen. Schwere Stiihle 263 RMjWoche, leichte Stiihle 65 RMjWoche. 

1m Webereibiiro wird fiir die Erledigung der Arbeiten fiir die leichten Stiihle 
ein zweiter Garnbuchhalter eingestellt, so daB sich die woohentlichen Kosten auf 
405 RM erhohen. Hiervon rechnen wir auf die schweren Stiihle 75% und auf die 
leichten Stuhle 25%. Schwere Stiihle 330 RMfWoche,leichte Stiihle 75 RMfWoche. 

1m Webereibetrieb bleibt fur die schweren Stiihle der friiher berechnete Betrag 
von 233,20 RMfWoche erhalten, fiir die leichten Stiihle ergibt sich durch die Ein­
stellung eines weiteren Webmeisters und Stellers die Lohnsumme von 103,20 RMj 
Woche. Die Berechnung der sozialen Lasten fiir die unproduktiven Lohne und Ge­
halter ergibt fiir die schweren Stiihle den Betrag von 101,10 RMfWoche, und fiir 
die leichten Stiihle 30,60 RM/Woche. 

Die Putzstundenkosten betragen fur die schweren Stiihle 200 RMjWoche, fiir 
die leichten Stuhle 100 RM/Woche. 

Die wochentlichen Lohnverlustkosten, die bei den schweren Stiihlen mit 
350 RM/Woche angesetzt werden, nehmen wir fiir die leichten Stiihle mit 100 RMj 
Woche an. 

Schlief3lich ergibt sich fiir die Feriengeldumlage der schweren Stiihle der Betrag 
von 235 RMfWoche, und fiir die leichten von lI8 RMfWoche. 

Tabelle 58. Lohnnebenkosten der schweren 
und leichten Stiihle. 

Kostenart 

a) Soziale Lasten der Weblohne 
b) Unprod. Lohne u. Gehalter . 
c) Putzstundenkosten . 
d) Lohnverlustkosten . 
e) Feriengeldumlage . 

Lohnneben­
kosten der 

schweren Stiihle 

RM/Woche 

960,-
1112,30 
200,-
350,-
235,-

Summe I 2857,30 

Lohnneben­
kosten der 

leichten Stiihle 

RM/Woche 

480,-
335,80 
100,-
100,-
118,-

1133,80 

Kraftkosten. FUr die schweren Stuhle ergaben sie 484 RMjWoche. Die leichten 
Stiihle werden gewohnlich von einem 0,75 PS-Motor angetrieben, der pro Stunde 
und 85% Motorwirkungsgrad eine Leistung von 0,65 kW verbraucht. 100 Stiihle 
mit einem mittleren Webereiwirkungsgrad von 80% und 8 Pfg.jkWh ergeben 
195 RMjWoche. 

Abschreibung und Verzinsung. Bei den schweren Stiihlen war die Summe von 
1150 RMfWoche zu ve:rrechnen. Bei den leichten Stiihlen betragen die Kosten mit 
12% Abschreibung und Verzinsung von einem Maschinenwert einschlieBlich Mon­
tage usw. von 180000 RM 443 RMjWoche. 

Hiljsmaterial kurzjristiger Lebensdauer. FUr die schweren Stiihle werden die 
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fmher eingesetzten Kosten von 360 RMjWoche, und fiir die leichten Stiihle die 
Kosten von 180 RMjWoche berechnet. 

Heizungs- und Beleuchtungskosten. Bei den schweren Stiihlen wurden sie mit 
120 RMjWoche angenommen und bei den leichten Stiihlen werden sie mit 60 RM/ 
Woche berechnet. 

Allgemeine Betriebsunkosten. Die Summe von 280 RM wird mit 80% auf die 
schweren Stiihle = 224 RMjWoche, und mit 20% auf die leichten Stiihle = 56RM/ 
Woche umgelegt. 

Tabelle 59. Webereinebenkosten fiir schwere und 
leichte Stiihle. 

Schwere Leichte 
Kostenart Stiihle Stiihle 

RM/Woche RM/Woche 

Lohnkosten . 2857,30 1133,RO 
Kraftkosten . 484,- 195,-
Abschreibung und Verzinsung . 1150,- 443,-
Hilfsmaterialkosten u. Reparat. 360,- 180,-
Heizung und Beleuchtung . 120,- 60,-
Schreibmaterial 14,- 7,-
Anteilige allgem. Betrie bsunkosten 224,- 56,-

Summe. 5209,30 2074,80 

10% Sicherheitszuschlag 520,90 207,50 

Webereinebenkosten . 5730,20 2282,30 

Der prozentuale Kalkulationszuschlag fiir die schweren Stiihle andert 
sich kaum, da die Nebenkosten nur wenig gegen friiher zuriickgehen 
(von 5798 RMjWoche auf 5730 RMjWoche). Die sich hierbei ergebende 
Senkung des Kalkulationszuschlages von 68,7% auf 68 % ist praktisch 
bedeutungslos. 

Bevor der Kalkull!>tionszuschlag fiir die leichten Stiihle ermittelt 
werden kann, ist die Feststellung der reinen SchuBakkordkosten not­
wendig. 

Von der Gesamtsumme von 4800 RMjWoche sind die Kosten fiir die Kett­
wechsel, die Putzstunden und die Lohnverlustkosten wieder abzuziehen. Die Kosten 
fiir die Kettwechsel sind fiir glatte Damenartikel viel geringer als fiir Herrenmode­
waren. Rechnen wir auf 100 Stiihle durchschnittlich 30 Kettwechsel bei 6stiickigen 
Ketten und 7 RMfKettwechsel, so ergeben diese Kosten 210 RMjWoche. Mit den 
Kosten fiir die wochentliche Putzstunde von 80 RMjWoche und den Lohnverlust­
kosten von 100 RMjW oche erhalten wir die von 4800 RM abzuziehende Summe der 
Sonderlohnkosten von 390 RMfWoche. Der prozentuale Zuschlag ist daher auf die 
reinen Schu13akkordkosten von 4410 RM/Woche zu berechnen. DemzuJolge ergibt 

sich der Kalkulationszuschlag Jur die leichten Stuhle zu: 2282 ·100 = 51,8%. 
4410 

Die Rohe der durchschnittlichen Nebenkosten/IOOO SchuB errechnet 
sich aus der Summe der Nebenkosten dividiert durch die in der Woche 
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geleistete SchuBzahl. Die wi:ichentliche SchuBleistung ergibt sich aus: 

100 . 130 ·60 . 47 . 0,8 = 29300 in 1000 SchuB. 
1000 

Die durchschnittlichen Nebenkosten/l000 Schuf3 betragen also 
228200 : 29300 = 7,8 Pfg. 

Obwohl diese Ergebnisse von Betrieb zu Betrieb verschieden sind, ist 
festzustellen, daB sich der Kalkulationszuschlag infolge der hi:iheren Dreh­
zahl der Stiihle, des hi:iheren Wirkungsgrades und der an sich geringeren 
Kosten fiir die leichten Stiihle erheblich senkt. 

Gewichtsberechnung der Kette. 1st die Lange einer Kette, die Faden­
zahl und die Garnnummer bekannt, so errechnet sich das theoretische 
Garngewicht der Kette nach der Formel: 

L·F 
G = -w- in kg. 

Darin ist: 

G = Garngewicht der Kette in kg, F = Fadenzahl in der Kette, 
L = Scharlange in Meter, N = metrische Garnnummer. 

Bei der Kalkulation wird dieses Garngewicht urn die Abfallverluste 
in einem bestimmten Prozentsatz vergri:iBert. Die Garnverluste, die sich 
bei der Verarbeitung der Game in der Spulerei, Zwirnerei, Kettscharerei 
und Weberei ergeben, werden in 100 berechnet. 

Fiir eine gemusterte Kette mit den verschiedensten Faden wird zu­
nachst die gesamte Fadenlange der Kette ausgerechnet, und zwar aus: 

Gesamte Fadenlange der Kette = Scharlange . Kettfadenzahl. 

Urn den Anteil der einzelnen Garnsorten des Scharmusters zu ermitteln, 
dividiert man die gesamteFadenlange der Kette durch den Rapport. Die 
RO berechnete Schliisselzahl mit der Fadenzahl der einzelnen Garnsorten 
im Rapport multipliziert und durch die entsprechende Garnnummer 
dividiert, ergibt den Gewichtsanteil dereinzelnen Garnsorten in der Kette. 

L·F F 
G = -F . ---.!! in kg. 

r N 
In dieser Formel bedeutet: 

G = Gewichtsanteil der jeweiligen 
Garnsorte in kg, 

L = Scharlange in Meter, 
F = Fadenzahl in der Kette, 

Fr = Fadenzahl im Rapport, 
Fg = Fadenzahl der jeweiligen 

Garnsorte im Rapport, 
N = metrische Garnnummer. 

Beispiile. a) Berechnung einer einfarbigen Kette. Wie graB ist das Garngewicht 
einer Kette von 5000 Faden mit der Garnnummer 48/2 und 50 m Scharlange unter 
Beriicksichtigung von 3% Abfallverlust? 

50 . 5000 . 11,25 ·100 
Garngewicht = = 11,25 kg. MIt Abfallverlust ---3 = 11,6 kg. 

24000 100-
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b) Berechnung einer gemusterten Kette. Wie groB sind die Gewiohtsanteile der 
einzelnen Garne bei einer gemusterten Kette von 4280 Kettfiiden, UO m Schiirliinge, 
2% fur Abfallverluste, wenn nachstehende Sohiirfolge gegeben ist: 

16a 36/2 
2b . 52/2 

16a 36/2 
10 . 120/2 Bw./200/2 Chappe ) 3 I 
1a . 36/2 f ma 

40 Faden im Rapport 

Fadenliinge der Kette 4280 ·UO = 470800 m, 
Sohlusselzahl . . . . . . 470800: 40 = U770 m. 

Gewiohtsanteile der Garnsorten in der Kette: 

Tabelle 60. 

Faden/ Gewichtsanteile 
Faden Garnnummer Rapport kg 

a 36/2 35 (35 . U 770) : 18000 = 23,44 
b 52/2 2 ( 2 ·U770) : 26000 = 0,90 
0 120/2 Bw. 3 ( 3 . U 770) : 100000 = 0,353 

200/2 Chappe 3 ( 3 ·U770) : 90000 = 0,392 

+2% 
AbfaH-

verlust kg 

24,02 
0,92 
0,36 
0,40 

Auf diese Weise sind die in jeder Kette enthaltenen Garnsorten zu bereohnen. 
Diese mit dem jeweiligen Garnpreis multipliziert, ergeben den Garnwert der Sorten 
in der Kalkulation. 

Berechnungder Schiirliinge bei kleinenPartien. Willman Garnmengen, 
die als Rest verblieben sind, aufarbeiten, so zieht man von dem vorhan­
denen Garngewicht etwa 2-3 kg fUr Garnreste, die am SchluB auf dem 
Scharrahmen verbleiben, ab und multipliziert dieses Gewicht mit der 
Garnnummer, wodurch sich die Gesamtfadenlange in Meter ergibt. Divi­
dieren wir diese durch die Fadenzahl in der Kette, so erhalten wir die 
mogliche Scharlange der Kette. 

Gewichtsberechnung des Schusses. Das uns bei der Kostenrechnung 
interessierende Gewicht des SchuBmaterials ergibt sich nach der Formel: 

G - S·L·b. k 
8-~m g. 

Darin ist: 

G8 = SchuBgewicht in kg, 
S = SchuBdichte pro Meter, 
L = Rohwarenlange in Meter, 

b = Blattbreite der Ware in Meter, 
N = metrische Garnnummer. 

Hierzu sind noch die Garnabfalle in der Rohe von etwa 3-6 % zu rech­
nen. Liegt fUr den SchuB eine Farbenstellung vor, so verfahrt man nach 
derselben Methode wie bei der Kette. 

Fertigliinge der Ware. Von den Verlusten der Ware nach dem Ab­
weben bis zum Verlassen der Appretur ist fUr die Kostenrechnung der 
Waren nur der Liingenverlust von Bedeutung. Nach dem Abziehen der 
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Ware von dem Webstuhl tritt infolge der Fadenverkreuzung eine Ver­
kiirzung ein, die nach etwa 24; Stunden als beendet betrachtet werden 
kann. Durch den Walk- und WaschprozeB verliert die Ware weiter an 
Lange. Je nach der Art der Ware und der Behandlung schwankt der 
Langenverlust zwischen 1-30%. Der Eingang der Ware hangt ab von 
der Kett- und SchuBdichte, der Einsteliung, dem Material, der Bindung 
und von dem Appretureffekt. Genaue Angaben iiber den Langenverlust 
lassen sich bei der Verschiedenheit im Z usammentreffen der einzelnen 
Faktoren nicht machen. Sie miissen aus dem Betrieb selbst durch die 
Beobachtung von Probestiicken und durch die laufende Kontrolie ge­
wonnen werden. 

In der Selbstkostenrechnung der Gewebe hat die Fertiglange insofern 
eine erhebliche Bedeutung, als sie dazu dient, durch die Division von 
Hersteliungskosten und fertiger Warenlange den Preis fiir 1 m Fertig­
ware zu ermitteln. 

Abfaliverluste. Die in alien Webereiabteilungen abfallenden Garnreste 
werden zu den Webereiabfallen zusammengezogen und durch einen Pro­
zentsatz bei der in der Warenberechnung eingesetzten Garnmenge be­
riicksichtigt. 1m besonderen sind dies: SchuBspulereiabfalle, Kreuz­
spulereiabfalie, Zwirnereiabfalle, Kettscharereiabfalle, Kett- und SchuB­
abfalle der Weberei (Weberenden), Kettabfall in der Weberei (Drum), 
Stoffabrisse zur Bandelkontrolle, Anschiisse am Anfang und Ende der 
Ware, Restegarne fUr die Geschirrmacherei. In man chen Werken werden 
die Zwirnereiabfalle isoliert behandelt und direkt bei der Zwirnberech­
nung berucksichtigt. 

Praktisch lassen sich die Abfalle wochentlich, bzw. nach dem Ab­
weben der Kette feststelien und zu der Produktion in Beziehung setzen. 
Die im folgenden ermittelten Zahlenangaben nahern sich den Verhalt­
nissen in der Herrenmodewarenfabrikation. In jedem Betrieb kommen 
jedoch Abweichungen vor und sind eigens fur die Kalkulationszwecke 
festzustellen. 

Schuf3spulerei- und KreuzspulereiabJalle. Die prozentuale Abfallmenge 
wird nach der Formel: 

Abfallmenge/Woche o. 
Abfallverlust = G ult G /W h . 100 Yo ermlttelt. esp e arnmenge oc e 

ErfahrungsgemaB kann man in der Kreuzspulerei mit 0,3-0,5 % und fiir 
die SchuBspulerei mit 0,2-0,4; % rechnen. 

KettschiirereiabJalle. Die prozentuale Abfallmenge ergibt sich aus: 

Abf 11 1 t - Abfalimenge/W oche . 100 0 / 

a ver us - KettgewichtfW oche /0. 

Unter Scharabfalle sind in der Hauptsache die auf dem Spulengestell 
beim Wechsel einer Kette abfallenden Faden zu verstehen. Die Garn­
verluste sind um so groBer, je mehr die nacheinander gescharten Ketten 
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wechseln und je kiirzer die Ketten sind. -Werui es durch die Disposition 
gelingt, eine groBere Zahl von 5- bis 6 stiickigen Ketten nacheinander auf 
derselben Scharmaschine zu scharen, so verteilt sich der Abfallverlust 
auf die Gesamtmenge der Ketten und kann fast vernachlassigt werden. 
Wenn aber, wie es in der Modewarenfabrikation an der Tagesordnung 
ist, ein dauernder Kettwechsel stattfindet und auBerdem noch sehr viele 
kurze Ketten geschart werden, so stellt sich schon ein wesentlicher Ver­
lustprozentsatz heraus. Zu diesen Scharenden kommen weiter die beim 
Nachknoten der vollen Spulen und die beim Ausbessern der Faden­
briiche entstehenden Fadenreste. 

Um die Verhaltnisse der Abfallverluste der Scharerei zu prmen, kann 
man sich unter Zugrundelegung bestimmter Annahmen rechnerisch den 
praktischen Verhaltnissen nahern. Wir nehmen an, die durchschnitt­
liche Fadenzahl auf dem Spulengestell sei 350, die 0-Meterlange des ab­
fallenden Fadens bei Kettwechsel 3,50 m, die 0 -Garnnummer 20. Wir 
untersuchen die Frage fiir 1-, 2- und 6stiickige Ketten, und zwar fiir 
dauernden Kettwechsel und fiir eine einheitliche W ochenproduktion, die 
mit 120 Stiicken angenommen wird. 

Abfallverlust bei dauerndem Kettwechsel. Der Abfallprozentsatz fUr die 
verschiedenstiickigen Ketten ergibt sich 

fiir IstiickigeKetten (350 ~;~0~120): (120 '12,5) = 0,4;9%, 

fiir 2stiickige Ketten ............ = 0,24;5%, 
fiir 6stiickige Ketten ............ = 0,082%. 

Abfallverlust bei einheitlicher W ochenproduktion. Mit der Produktion 
von 120 Stiicken in 6 stiickigen Ketten waren bei einheitlicher W ochen­
produktion 3 Scharkronen beschaftigt. Die abfallende Fadenlange ist 
daher 3·350·3,5 = 4;025 m, d.h. bei der Garnnummer 20 = 0,201 kg. 

Dies ergibt den Verlustprozentsatz von ~~~~l. 100 = 0,0133%. 

Obwohl dieser letzte Fall in der Praxis kaum vorkommt, zeigt er 
deutlich, wie sehr die Abfallmenge zuriickgeht, wenn man mehrere 
gleichartige Ketten hintereinander schart und wie sich der Abfallverlust 
bei verschieden groBen Kettlangen verhalt. 

Kett- und SchufJabfiille der Weberei. Die bei der Verarbeitung von 
Kette und SchuB auf dem Webstuhl abfallenden Faden werden in vielen 
Betrieben zu dem sog. Weberknauel zusammengedreht. Das Zusammen­
rollen der Fadenenden ist gegen die Betriebsvorschrift, doch dieser 
Unsitte wird haufig wenig Beachtung geschenkt. Diese Fadenreste, die 
zweckmaBiger in einem Endensackchen als lose Faden gesammelt werden, 
werden nach dem Abweben mit dem nicht verwebten SchuBgarn im 
Garnlager abgegeben. Eine Trennung in Kett- und SchuBabfall ist in 
diesem Fall praktisch nicht durchzufUhren. Man faBt den Abfall ins-
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gesamt unter SchuBabfall zusammen. Der Abfallprozentsatz ergibt 
sich aus: 

S h B b£ II - AbfallmengejKette . lOO 0/. 
c u a a - verwebtes SchuBgarngewicht/Kette o. 

Die Hohe des Abfallprozentsatzes ist in den einzelnen Werken sehr 
verschieden, da sie von der Sorgfalt der V orbereitung von Kette und 
SchuB und von der des Webers abhangt. Die in manchen Webereien 
anzutreffende Nachlassigkeit, den SchuB nicht vollkommen ablaufen zu 
lassen, um moglicherweise das Zuriickweben zu ersparen und den 
Fadenrest einfach von der Hiilse abzustreifen, erhoht die Abfallverluste 
erheblich. 

Praktische Erhebungen imBetrieb ergabenAbfallprozente fiir Kamm­
garn in den Grenzen von 0,7-2,5 % und fiir Streichgarn in den Grenzen 
von 3,5-6 %. Der ffir die Kalkulation zu wahlende Prozentsatz hangt 
von den jeweiligen Feststellungen des einzelnen Betriebes ab und kann 
nach Warengattungen getrennt werden. 

Kettabfiille der Weberei. Unter diese Art von Abfallen ist der im 
Geschirr verbleibende Rest der Kette nach dem Abweben zu verstehen. 
Die Hohe des Abfallprozentsatzes hangt, wie auch in der Scharerei, vor 
allen Dingen von der Kettlange abo Bei Kettbaumen mit Lindertuch, 
wie sie in der Tuchindustrie ausschlieBlich anzutreffen sind, wird die 
Kette bis auf eine Lange von ca. 1,20 m abgewebt. Um einen "Oberblick 
iiber diese Verhaltnisse zu gewinnen, lassen sich durch ahnliche An­
nahmen wie bei der Kettscharerei die Verluste rechnerisch naherungs­
weise ermitteln. (0 Fadenzahl 4;000, 0 Garnnummer 20, 0 Stiick­
zahl 120.) Werden in einer Woche nur lstiickige Ketten gewebt, so 
betragt das Abfallgewicht 

1,2 . 4000 . 120 _ 28 8 k 
20000 -, g 

bei einem Kettgewicht von 1200 kg. Somit betragt der Abfallprozentsatz 
(28,8 : 1200) . lOO = 2,4; %. Fiir die 2stiickige Kette geht er auf die 
HaIfte zuriick: 1,2% uSW. Wir sehen auch hier, daB die dispositive 
Arbeit des Webereibiiros fUr die Abfallverluste von ausschlaggebender 
Bedeutung ist. Ebenso wie bei den friiheren Verlusten sind auch hierfiir 
praktische Erhebungen im Betrieb zu machen. 

Stoffabri88e in der Weberei. Naeh dem Anweben einer Kette wird zur 
Kontrolle der Bindung und der Farbenstellung ein Bandel (Waschband) 
von etwa 6-lO em abgerissen, gewaschen und von der Dessinatur naeh­
gesehen. Der Abfallverlust hangt auch hier wieder unmittelbar von den 
Kettlangen abo Da in diesem Fall Kett- und SchuBfaden vereinigt sind, 
wird man den ermittelten Prozentsatz bei dem Kettabfall- und SchuB­
abfallprozelltsatz je zur Halfte beriicksichtigen; oder man muB sich 

Sustmann, Selbstkostenprobleme. 8 
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entscheiden, ob man ihn ganz zum. Kettabfall oder zum SchuBabfall 
schlagen will. 

Die Gesamtmenge des Abfalls betragt bei 1 stiickigen Ketten unter 
Zugrundelegung eines Warengewichts von durchschnittlich 500 g/m: 

120 ~g~ 0,5 = 3,6 kgjWoche. Auf die Produktion von 1200 kg Kette 

berechnet, ergibt sich ein Verlustprozentsatz von 0,3%, bei 2stiickigen 
Ketten 0,15% usw. 

Anschil8se am Anfang und Ende der Ware. Durch die Weiterver­
arbeitung der Ware in der Appretur gehen am Anfang und Ende der 
Ware etwa 4;-5 em an jedem Ende infolge der Nahnaht verloren. 
Diese Enden werden schon auf dem Webstuhl durch EinschieBen eines 
Fremdfadens kenntlich gemacht. Zugleich dient der AnschuB als 
Kontrolle des Wareneinganges und gegen Diebstahl. Auf den Enden 
selbst werden die Kennzeichen des Stiickes u.a. Stiicknummer, Dessin, 
Abwebedatum usw. eingenaht. Diese Abfallverluste sind fiir ane Waren­
gattungen dieselben. 

Die zahlenmaBige Hohe der Verluste ermittelt man aus der Anzahl 
der wochentlich gewebten Stiicke, multipliziert mit der Verlustlange 
von 10 cm/Stiick. 1m vorliegenden Fall betragt der Abfallverlust 
120·0,10 . 0,5 = 6 kgjWoche. Auf das Kettgewicht von 1200 kg be-

zogen, ergibt sich der Verlustprozentsatz zu 12~0· 100 = 0,5%. Davon 

rechnen wir 0,25 % auf die Kette und 0,25 % auf den SchuB. 
Regf;egarne fur die Geschirrmacherei. In den meisten Tuchfabriken 

wird die Kette nicht direkt in das Geschirr eingezogen (passiert), sondem 
erst im Webstuhl an die in das Geschirr eingezogenen kurzen Fadenenden 
angedreht. In der Geschirrmacherei werden kurze Fadenenden von etwa 
1 m Lange nach dem vorgeschriebenen Reihzug eingezogen. Diese Faden­
enden fallen nach dem Durchziehen der angedrehten Kette im Stuhl fort. 
Man verwendet fur diesen Zweck kleinere Reste von nicht mehr gangigen 
Gamen fruherer SaisollS. Die Abfalle dieser Art lassen sich nur saison­
maBig erfassen; eine wochentliche Aufstellung wiirde ein vollkommen 
falsches Bild ergeben. Rechnerisch·sei ein angenahertes Verfahren durch­
gefiihrt, indem die Anzahl der in einer Saison hergestellten Geschirre, 
eine durchschnittliche Fadenzahl und die Garnnummer angenommen 
wird. Rechnen wir mit einer durchschnittlichen Fadenzahl von 4;000, 
der Garnnummer 20, 1 m Fadenlange und einer durchschnittlichenAnzahl 
von 15 GeschirrenjW oche, so ergibt sich fiir das Kettgewicht von 

4000·1·15 
1200 kgjW oche eine Gamverlustmenge von 20000 = 3 kgjW oche, 

und ein Verlustprozentsatz von 12~0· 100 = 0,25%. 

Schu[3zahldifferenzen der Weberei. In den meisten Betrieben wird die 
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Ware noch am gleichen Tage, wenn sie vom Stuhl kommt auf Fehler 
nachgesehen und auf die SchuEdichte kontrolliert. Die dabei fest­
gestellten Schwankungen der SchuEdichten an den verschiedenen Stellen 
der Waren k6nnen wir als ausgeglichen annehmen und bei der Kalku­
lation unberucksichtigt lassen. 

Tabelle 61. Kettabfallverluste. 
Zusammenstellung der Abfallverluste. 

Abfallart 

Kettscharereiabfalle 
Kettab£alle (Webereidrum) 
Stoffabrisse in der Weberei 
Anschiisse 
Restegarne fiir Geschirre 

Kettabfallverlust. 

Aus diesen Aufstellun­
gen (Tab. 61,62) erkennen 
wir, daB auch die Veran­
derung der Verlustprozent­
satze in der Kalkulation 
bei verschieden grof3en A nf­
triigen von Bedeutung ist. 
Die hier rechnerisch er-

I 1- I 2-

0,49 0,245 
2,4 1,2 
0,15 0,075 
0,25 0,25 
0,25 0,25 

3,54 I 2.,02 I 

3-

0;16 
0,8 
0,05 
0,25 
0,25 

1,51 

6stiickige 
Kette 

0,08 % 
0,4 % 
0,025 % 
0,25 % 
0,25 % 

11,005 % 

Tabelle 62. SchuBabfallverluste. 

SchuBspulereiabfiille 0,24% 0,24 % 
Weberenden 1,0 bis 2,5 % 
Stoffabrisse. . . 0,15% 0,15% 
Anschiisse 0,25% 0,25% 
Sonstige Abfalle . 0,5 % 0,5 % 

SchuBabfallverlust . 2,14% bis 3,64% 

mittelten Werte nahern sich den in der Praxis angewendeten Verlust­
prozentsatzen, wobei jedoch keine Unterteilung fiir die unterschiedliche 
GroBe der Auftrage gemacht wird. 

Bei Kammgarnen rechnet man meist mit 2 % fur Kette und 3 % fUr 
SchuE; bei Streichgarnen mit doppelt so hohen, 4 % fUr Kette und 
6 % SchuE, oder noch hoheren Satzen. 

Diese Angaben sollen nur del' Orientierung dienen. Die Verlust­
prozentsatze sind in den einzelnen Betrieben verschieden und mussen 
nach eigenen Feststellungen ermittelt werden. Sie hangen in der Haupt­
sache von der Art der Garne, der GroEe del' Auftrage, del' Zusammen­
setzung der Webereivorbereitung und del' Arbeitsdisziplin abo 

10. Nopperei und Stopferei. 

Allgemeines. Die Nopperei und Stopferei haben die Aufgabe, die von 
der Spinnerei und den Webereiabteilungen herruhrenden Fehler in del' 
rohgewebten Ware auszubessern. Diese bestehen in del' Hauptsache aus 
Knoten, dicken Faden, fehlenden Kett- und SchuEfaden, verstellten 
Faden und einer Reihe von Webstuhlmaschinenfehlern, wie Trittfehler, 
doppelter SchuE, Schaftstellen, eingeschlagene Leisten usw. Bei den 

8* 
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Waren mit Kahlappretur werden alie Fehler ausgebessert, wahrend bei 
solchen mit Meltonappretur Fehler, die in der fertigen Ware nicht zum 
Vorschein kommen, meist nicht ausgebessert werden. Allgemein gilt 
jedoch fiir hochfeine Waren die Ausbesserung alier Fehler. 

Die Stopferei ist als A usbe8serungsahteilung kalkulaiorisch betrachtet 
eine der schwierigsten Abteilungen. Um die bei den einzelnen Waren­
gattungen angesetzten Kalkulationssatze in gewissen Grenzen zu halten, 
werden in manchen Betrieben dem Weber fiir gut gewebte Stiicke 
Pramien gezahlt und fiir selbstverschuldete Fehler, die iiber ein be­
stimmtes MaS hinausgehen, Abziige gemacht. Obwohl die Kalkulations­
satze auf diese Weise eingeengt werden, hat das Werk die Kosten fiir 
versteckte Fehler selbst zu tragen. Diese zusatzlichen Kosten (sog. 
fiberstopflohne) werden, da sie nicht vorauszusehen sind, rechnerisch 
durch den Sicherheitszuschlag im Rahmen des prozentualen Zuschlages 
auf die Nopperei- und Stopfereikalkulationssatze erfaBt. 

Noppereikosten. Nach der Rohwarenschau werden die Waren zu­
nachst von alien Knoten, Schleifen, dicken Garnstelien usw. gesaubert. 
Fiir die Entlohnung und damit auch fiir die Kalkulation werden je nach 
der Warengattung verschiedene Satze berechnet. Sie werden nach 
mittleren Werten von Zeitstudien bei guten Stopferinnen festgelegt. Ais 
Anhaltspunkte fiir die reinen Lohnakkordkosten mogen folgende Satze 
dienen: 

Tabelle 63. Nopperei-Lohnakkordsatze. 
Einfarbige Waren, 4schiiftig. . 
Einfarbige Waren, 3schiiftig. . 
Wolliarbige Waren, 4schaftig . 
Doppeltuch. . 
Militiirware . . 
Strumpftrikot . 
Drape . 
Foule .. 
Eskimo. 

6,0 Pig. (Meter Ware 
5,5 
7,5 
9,0 
3,0 

14,0 
14,0 " 
7,0 
7,0 

" 

Werden die Waren in sog. Stiicktaxen vergeben, wie z.B. fiir Twill 
4; RM, fiir gemusterte Waren 5 RM, fiir Doppeltuch 8-9 RM, fiir 
Militarware 3 RM usw., so ist darin das Verbessern von kleinen Fehlern 
eingeschlossen. Bei gut gewebten Waren sind die gesamten Nopperei­
und Stopfereikosten nur geringfiigig hOher als die Noppereikosten aliein. 
Bei Spezialartikeln, wie z. B. Fresko-Waren ergeben sich erheblich hohere 
Noppereikosten, da die Knoten von der rechten Seite auf die linke durch­
gestoSen und dort aufgelOst werden miissen. So sind fiir jede Waren­
gattung besondere Behandlungsvorschriften gegeben, die von jedem 
Betrieb selbstandig ausgearbeitet werden miissen. 

Stopfereikosten. Nach der Beendigung der Sauberung oder des 
Putzens der Stiicke werden die fehlenden Faden in Kette und SchuB der 
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Bindung entspreehend eingestopft, falseh stehende Faden herausgezogen 
und dureh neue an der riehtigen Stelle wieder ersetzt usw. Sind in 
Einzelfallen die Fehler so erheblieh, daB die Ausbesserungskosten den 
Fertigwarenpreis von 10 em Ware ubersteigen, so werden die Fehler 
vielfaeh nieht ausgebessert. In diesem FaIle wird fur die spatere Ver­
gutung auf der Kundenreehnung ein Zeiehen in die Leiste eingeknupft. 
Fiir die Hohe der Stopflohnkosten bei den einzelnen Fehlern ist die Art 
der Bindung und die Kett- und SehuBdiehte maBgebend. Bei sehr 
diehten Geweben ist es unter Umstanden notwendig, die Waren zur 
A ufloekerung vor dem Stopfen zu wasehen. Die Garnart hat im aIlge­
meinen, auBer bei Seideneffekten, keinen EinfluB auf die Stopfkosten. 
Einen Uberbliek liber die annahernden Stopfkosten mag UllS Tab. 64 
geben. 

Tabelle 64. Stopferei-Lohnakkordkosten. 

Fehler 

fiir 1 ill fehlender Kettfaden (4schiiftige Ware) . 
fiir 1 ill fehlender Seidenfadcn 
fiir 1 ill verstellter Kettfaden . . . 
fiir 1 ill falsch bindender Kettfaden 
fiir einen fehlenden SchuBfaden . . 
fiir eincn doppelten Faden in Kette und SchuB . 
fiir einen dicken Faden im SchuB 
fiir einen Trittfehler pro SchuB . . . . . . . 

Kosten 
Pfg. 

15-20 
ca. 66 

15-20 
25-30 
25-30 
4-5 

12-15 
20 

AuBerdem wird eine Reihe von Fehlern, z. B. Schutzenlocher, Schaft­
stellen, verstellte Faden in schwierigen Waren, eingeschlagene Leiste, 
groBe Nester u. a. im Stundenlohn gearbeitet. Aus der kurzen Skiz­
zierung der Fehler laBt sich deutlich die Bedeutung der standigen Ulld 
grundlichen Kontrolle der Weberei und der vorbereitenden Abteilungen 
ermessen. Die Gl1te der A1'beitsvorbereitung und die Arbeitsqualifizierung 
der Belegschaft haben einen entscheidenden Einfluf3 auf die Stopfereikosten­
satze und sind daher dauernd auf den hOchsten Stand zu bringen. 

Stopfereikalkulationszuschlag. Die Stopfereikalkulationssatze setzen 
sich gemaB der reinen Handarbeitstatigkeit aus reinen Lohnkosten zu­
sammen. Einzelne feste Satze nach dem bisher Dargelegten anzugeben, 
ist nicht moglich. Fiir die weitere kalkulatorische Behandlung der 
Nopperei und Stopferei handelt es sich jetzt lediglich noch darum, die 
auf die jeweiligen Stuck- oder Meterstopfkosten prozentual anzurechnen­
den Nebenkosten festzustellen. Diese Kosten setzen sich zusammen aus: 
sozialen Lasten der produktiven Lohne, Lohnkosten fiir das Hilfspersonal 
(Stopfroeisterin, Stopferinnen fiir das Nachstopfen der Fertigwaren und 
eine Hilfskraft fiir das Messen, Wiegen und Nummern der Stiicke), 
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Abschreibung und Verzinsung des lnventars, Heizungs- und Beleuch­
tungskosten, Feriengeldumlage und Risikozuschlag fUr Uberstopflohne. 

1. Hauptlohnkosten. Beriicksichtigt: 20 Stopferinnen mit 80 Pfg./Stunde Durch· 
schnittsverdienst: 760 RMjWoche. 

2. };ebenkosten. Ziehen wir die sozialen Lasten (10%) der produktiven Ltihne 
(76 RM), den Wochenlohn der Meisterin, die Lohnkosten der Nachsttipferinnen und 
der Hilfskraft einschlieBlich der sozialen Lasten zusammen, so ergibt sich die 
Summe von 181,60 RMjWoche. Rechnen wir die Feriengeldumlage mit 20,30 RM 
pro Woche, die Heizungs. und Beleuchtungskosten mit 15 RMjWoche und die 
Abschreibung und Verzinsung des Inventars mit 12,20 RMjWoche (21 % von dem 
Gesamtwert 3000 RM), so ergeben sich die Stopferei·Nebenkosten zu 305,10 RM 
pro Woche. Hierzu einen Sicherheitszuschlag von 10% fUr die tJberstopfitihne 
ergibt die gesamten Stopferei. und Nopperei·Nebenkosten zu 335,60 RM/Woche. 

Der auf die reinen Stopfkosten zu berechnende Zuschlag betriigt daher 
335,60 4420/ 
760,00 • 100 = , /0. 

In der Tuchindustrie liegt der Zuschlag zwischen 30 und 50 % . Durch 
die Differenzierung der Stopfkosten bei den verschiedenen Waren­
gattungen, die unmittelbar dem Zeitaufwand proportional ist, wird den 
einzelnen Waren der richtige Anteil an den Nebenkosten durch den 
prozentualen Zuschlag zugemessen. Zur dauernden -o-berwachung der 
fUr die Kalkulation so wichtigen Stopfereikostensiitze wird in vielen 
Werken ein wochentlicher Auszug der Stopfkosten nach Warengruppen 
getrennt der Betriebsleitung vorgelegt. Aus diesen laufenden Auf­
stellungen liiBt sich der richtige Kalkulationssatz ermitteln (vgl. Abb. 58, 
Nachkalkulationsschema). Neben dieser stiindigen -o-berprufung der 
Kalkulationssiitze wird uns hierdurch ein wichtiges Kontrollorgan fUr die 
Arbeit der Weberei und der Vorbereitung gegeben. 

Veredelung. 
Allgemeines. Je nach dem Warencharakter haben die Stucke die 

verschiedenen Appreturarbeitsgiinge zu durchlaufen. Bei einfachen 
glatten oder gemusterten Kammgarn- und Streichgarnwaren liegen ein­
malige Arbeitsgiinge hintereinander, bei den meisten Walkwaren und bei 
stuckfarbigen Artikeln laufen die Waren in den verschiedensten Kreisen 
durch die Appretur hindurch. Dabei konnen sie mehrmals eine friihere 
Abteilung passieren. In der Tab. 65 ist die Bearbeitungshiiufigkeit in den 
einzelnen Stadien durch Striche angegeben. Die Reihenfolge der Arbeits­
giinge, die aus der Zusammenstellung nicht hervorgeht, hat fUr die 
Selbstkostenrechnung nur dann Bedeutung, wenn zwei Abteilungen 
rechnerisch ineinandergreifen, z.E. bei der Wiische und Walke. 

1m Gegensatz zu der Selbstkostenrechnung der Spinnerei und der 
Webereiabteilungen ist die Kalkulationsbasis eindimensional, und zwar 
ist sie das "Stiick" oder die "Stiickliinge", wodurch die Abhiingigkeit des 
Kalkulationssatzes von dem Beschiiftigungsgrad schiirfer in den V order-
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grund riickt. Obwohl durch die einfache Basis weitgehendst die Moglich­
keit gegeben ist, die Kalkulationssatze nach dem Divisionsverfahren zu 
ermitteln, bringt eine vielseitige WarenhersteIlung infolge der verschieden 
langen Behandlungsdauer und der unterschiedlichen Arbeitsintensitat 
Schwierigkeiten in die Ermittlung der Satze. Der einfachste FaIlliegt 
vor, wenn die Arbeitsgange und die Behandlungsdauer fiir aIle Waren 
dieselben sind, wie z. B. bei gemusterten kahlappretiertenHerrenstoffen. 
Die Feststellung der Kostensatze hierfiir kann so erfolgen, daB man die 
entstehenden Unkosten durch die Leistung in Meter oder Stiick dividiert. 
Werden dagegen wie in der Feintuchindustrie hochfeine Kammgarne und 
Streichgarnwaren, u. a. Drapes, Foules, Eskimos, Veloure u. dgl. her­
gestellt, so erfordert die Kostenrechnung ein naheres Eingehen auf die 
Arbeitsgange selbst. 

Eine grobe Stufung der Selbstkostensatze ergibt sich schon durch die 
Berechnung der einzelnen Arbeitsgange. Die Verfeinerung der Satze 
innerhalb der jeweiligen Abteilung wird durch die Beriicksichtigung der 
Bearbeitungsdauer und der aufgewendeten Hilfsmittel herbeigefiihrt. 
Von vornherein muB man sich dariiber klar sein, daB die Kostensatze der 
Veredelung sich nicht mit der gleichen Genauigkeit ermitteln lassen wie 
es uns von friiheren Abteilungen her bekannt ist, denn es wird immer 
vorkommen, daB Waren von der Fertigwarenschau zuriickgewiesen wer­
den und nachbehandelt werden miissen. Dies liegt nun mal in der Auf-

Tabelle 65. Haufigkeit der Arbeitsgange in der Veredelung. 
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Wollfarbig Herrenkammgarn, kahl / /1/ J /1 I appretiert 1 - - - / - / 
Stuckfarbig Herrenkammgarn , 2 I --I / -- -1// // /1 - II 
Foule. 3 I / 11;( / I I I I I 
Drape 4 I I I / /[/1/ -1/1/1/1 I I / / 1/ ! 
Doeskin, Eskimo. 5 I I I / / II -, II I I 1/ - /1 
JliIilitarware, JliIelton 6 - I I / -I I' / I- I 
Strumpftrikot , 7 - I I I / // - /11 I I / I I /1 
WolIfarbig Cheviot-Ulster. 8 - I 1'- =1 /1 I~ /- I 
Wollfarbig Strich-Velour 9 - / I I I I II - 1/ 
Herren-Steh-Velour 10 I / - / - I II I II II -

Stuckfarbig Damenkammgarn . II - -

~ ~ 
- ' I / - / I 

Stuckfarbig Damenstrichtuch 12 / I I / - / 1/ - I /1 
Stuckfarbig Damenvelour . 13 I / I - 1/ I /1 - - -
Stuckfarbig Damenmelton 14 - I 1,- - I I 1- / 
Durchrauher 15 - ! 1,- / - I I // - - -
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gabe der Veredelung, eine "edle" Ware herzustellen. Die damit ver­
bundene Erhohung der Kosten ist aber kaum zu umgehen, denn die 
Ware muB einwandfrei an die Abnehmersehaft geliefert werden, damit 
der Ruf des Werkes erhalten bleibt. 

Stellt sieh heraus, daB immer dieselben Warengattungen eine Naeh­
behandlung erfordern, so miissen sie entweder mit den zusatzliehen 
Kosten belastet werden oder mogliehst bald aus dem Fabrikationspro­
gramm gestriehen werden. Ihre hoheren Gestehungskosten sehalten doeh 
jeden Gewinn aus und konnen unter Umstanden zu einer Verteuerung 
der iibrigen Waren fiihren. 

1m folgenden werden die Selbstkostensatze der einzelnen Arbeits­
gange unabhiingig von dem Kreislauf der Warengattungen behandelt. 
Am SehluB dieser Darlegung werden die Kostensatze der Veredelung 
naeh Warengattungen (Tab.78) unter Zugrundelegung der beispiel­
haften Arbeitsgange (Tab. 65) zusammengestellt. 

11. Wascherei. 
Allgemeines. In der Waseherei findet der ReinigungsprozeB der Ware 

statt. Mit einer Flotte aus Wasser, Seifenlosung und anderen Hilfsmitteln 
werden aIle Sehmutzbestandteile aus den Waren herausgewasehen. Ein 
Teil der Waren wird ca. 20 Minuten vorher auf der Walke eingeseift und 
dann auf der Wasehmasehine gewasehen und gespiilt, ein anderer Teil 
wird vorgewasehen, erhalt eine Zwisehenbehandlung und wird dann erst 
fertiggewasehen. Dieser mehrfaehe Arbeitsgang verursaeht aber nieht die 
doppelten Kosten wie der einfaehe Arbeitsgang, da die in einem zwei­
fa chen Arbeitsgang gewasehenen Waren nieht mehr mit den Kosten fiir 
das Hilfsmaterial zu belasten sind. Diese Kosten werden in der davor­
liegenden Behandlungsstufe, der Walke, bereehnet. Bevor daher eine 
Selbstkostenrechnung der Veredelung durchgejilhrt werden kann, ist der 
Arbeitsjluf3 genau jestzulegen und jestzustellen, welche Einzelkosten jeweils 
in Anrechnung zu bringen sind. Die im Rahmen dieser Arbeit nieder­
gelegten Arbeitsgange sind nieht als Norm anzunehmen, da sieh die 
einzelnen Werke hiiufig in der Appreturbehandlung bei gleichartigen 
Waren wesentlich unterscheiden. Es kommt hier auf den prinzipiellen 
Losungsweg der Selbstkostenrechnung an. 

Da im laufenden Betrieb die verschiedensten Waren gleichzeitig ge­
waschen werden und die Belegschaft und die Maschinen in Gruppen 
arbeiten, erscheint es im ersten Augenblick schwierig, einwandfreie Satze 
zu ermitteln. Um die Kosten der Wascherei, das gleiche gilt auch fiir 
die Walke, bei den einzelnen Warengattungen richtig anzurechnen, wird 
eine HilfsgroBe - die Zeit - benutzt und die Kosten einer Waschstunde 
bzw. einer Walkstunde ermittelt. 1st die mittlere Bearbeitungsdauer auf 
den Masehinen praktisch im Betrieb durch langere Zeit andauernde Fest-
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stellungen ermittelt, z. B. fiir das Was chen von einfachen Waren im 
Durchschnitt 4: Stmiden oder fiir andere Waren im Durchschnitt 6 Stun­
den, so lassen sich die mit der Zeit verbundenen Kosten auf einfache Weise 
auf die Warengattungen anrechnen. Die von der Zeit unabhangigen 
Kosten, in diesem Fall die Hilfsmaterialien (Seife, Soda usw.), mussen 
fiir sich gesondert berechnet werden und sind erst nach der Berechnung 
der zeitabhangigen Kosten mit den Kostensiitzen der Warengattungen 
zu vereinigen. 

Betriebskosten. Lohnkosten. 4 Wascher, 50% des Wochenlohnes des Walk- und 
Waschmeisters, Feriengeldumlage, 10% soziale Lasten: 199,43 RMjWoche. 

Kraftkosten .. 19 kW stiindlicher Kraftverbrauch, 70% Laufdauer, 48 Wochen-
stunden und 8 Pfg./kWh: 51 RMjWoche. . 

Abschreibung und Verzinsung. Maschinen- und Anlagewert von 6 Waschmaschi­
nen 16000RM. Jahreskosten mit 21% Abschreibung und Verzinsung 3360RM: 
67,30 RMjWoche. 

Reparaturen und Instandhaltung. 20% der Abschreibungs- und Verzinsungs­
summe: 13,50 RMfWoche. 

Wasser- und Hilfsrna,terialkosten. Diese sind produktionsgebunden und werden 
spater gesondert berechnet. 

Tabelle 66. Zusammenstellung der Zeitkosten 
der Wascherei. 

Wochen-
Anteil 

Kostenart kosten 
RM % 

Lohnkosten . 199,43 60,3 
Kraftkosten . 51,- 15,4 
Abschreibung und Verzinsung . 67,30 20,2 
Reparaturen und Instandhaltung 13,50 4,1 

Summe. 331,23 100,-

10% Sicherheitszuschlag 33,12 

Zeitkosten 364,35 I. 
Leistung. Wir nehmen an, aus den wochentlichen Aufstellungen der 

Waschleistungen iiber einen Zeitraum von einem Vierteljahr habe sich 
die durchschnittliche Anzahl der gewaschenen Stucke von 155jWoche 
und die mittlere Waschzeit von 232 StundenjW oche zur Bewaltigung 
dieser Produktion ergeben. Wiirden wir nach dem einfachen Divisions­
verfahren den SelbstkostensatzjStiick ohne Hilfsmaterial- und Wasser­
kosten feststellen, so erhielten wir einen mittleren Kalkulationssatz, der 
die Beanspruchungsdauer der Maschinen bei den verschiedenen Waren­
gattungen nicht zum Ausdruck bringen wiirde. Infolgedessen wiirden 
die leichten Waren mit kurzer Waschdauer zu hoch und die Waren mit 
liingerer Waschdauer zu niedrig belastet. Aus diesem Grunde fuhrt die 
Berechnung iiber die Waschstunden zu genaueren Satzen. 

• Zeitstunden 
KalkulatlOnssiitze. KostenfWaschstunde = W h t d RM/Stunde. asc s ·un en 
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Fur den vorliegenden Fall ergeben sich demnach die Waschstundenkosten 

zu 3~~:5 = 1,57 RMjStunde. Wenn also 4 Stucke in einer mittleren Zeit 

von 6 Stunden auf einer Waschmaschine gewaschen werden, so betragen 
die ZeitkostenjStuck: 

Waschstundenkosten· Waschzeit = 1,57·6 = 235 RMjSt·· k 
Stiickz!Lhl 4' uc . 

Oder wenn 4 Stucke in einer mittleren Zeit von 4 Stunden gewaschen 
werden: 

1,5~ . 4 = 1,57 RMjStuck. 

Zu diesen fUr die einzelnen Warengattungen unterschiedlichen Zeit­
kosten kommen noch die bei der Verarbeitung verbrauchten Hilfs­
materialien wie Seife, Soda, Salmiak, Essigsaure usw. und die Wasser­
kosten. Aus einer laufenden Betriebskontrolle ergab sich der Gesamt­
betrag an Hilfsmaterial fiir vorgewaschene und gemusterte wollfarbige 
Kammgamwaren zu 1,90 RMjStuck (Schwankungen von 1,83 bis 
2,19 RMjStuck). An Wasserkosten wird fiir die Leistung von 155 Stucken 
20 RM in Anrechnung gebracht, d. h. pro Stuck -,13 RM. Da der Hilfs­
materialverbrauch bei den einzelnen Warengruppen erhebliche Unter­
schiede aufweisen kann, so sind auch hierfiir besondere Betriebsfeststel­
lungen notwendig. 

Nach der Klarung dieser Fragen lassen sich dann die Selbstkosten­
satze der einzelnen Warengattungen zusammenstellen. An dieser Stelle 
m6gen nur drei Warengruppen als Beispiele wiedergegeben werden. 

1. W ollfarbige und einfache stiickfarbige H errenkammgarnwaren. Hat sich fiir 
diese Warengattung eine durchschnittliche Waschdauer von 6 Stunden bei gleich­
zeitiger Bearbeitung von 4 Stiicken/Maschine ergeben, so betragen die Zeitkosten/ 
Stiick 2,35 RM (vgl. oben). Betragen die Hilismaterialkosten 1,90 RM/Stiick und 
die Wasserkosten 0,13 RM/Stiick, so ergibt sich der Kalkulationssatz zu: 

Zeitkosten . . . .. 2,35 RMjStiick 
Hilismaterialkosten 1,90 
Wasserkosten. . .. 0,13 

Kalkulationssatz .. 4,38 RM/Stiick 
2. Drape. Liegt fiir diese Warengattung der ArbeitsfluB vor: Vorwaschen, 

Karbonisieren, Ents8.uern, Trocknen, Nachstopfen, Walken, Fertigwaschen usw., so 
sind fiir das Vorwaschen die Zeitkosten von 2,35 RMjStiick und dL Hilismaterial­
plus Wasserkosten von 2,03 RM/Stiick zu berechnen, wahrend fiir das Fertigwaschen 
nur die Zeitkosten und Wasserkosten anzurechnen sind, da die Hilismaterialkosten 
bei dem vorhergehenden Arbeitsgang, der Walke, berechnet werden. 

V orwaschen: Zeitkosten.... 2,35 RM/Stiick 
Hilismaterialkosten 1,90 
Wasserkosten . 0,13 

Fertigwuschen: Zeitkosten . . . 2,35 
Wasserkosten. . 0,13 

Kalkulationssatz 6,86 RMjStiick 
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3. LeiChte Damenware. 1st die durchschnittliche Waschdauer fur diese Artikel 
4 Stunden bei gleichzeitiger Bearbeitung von 4 StuckenjMaschine, so betragen die 
Zeitkosten 1,57 RMjStuck. Sind ferner die Hilfsmaterialkosten 1,47 RMjStiick 
und die Wasserkosten 0,13 RMjStuck, so ergibt sich der Kalkulationssatz zu: 

Zeitkosten • . . . 1,57 RMjStuck 
Hilfsmaterialkosten 1,47 
Wasserkosten. . . 0,13 

Kalkulationssatz. 3,17 RMjStuck 
In dieser Berechnung fehien die Kosten fur die Beanspruchung der Walken beirn 

Einseifen und AnstoBen der wollfarbigen Waren. Dieser Arbeitsgang dauert aber 
nur etwa 20 Minuten und hat rechnerisch keine groBe Bedeutung. Die dabei ent­
stehenden geringen Zeitkosten haben die eigentlichen Walkwaren, welche Walk­
zeiten von Stunden benotigen, zu tragen. 

Die Untersuchung der Veranderung der Waschstundenkpsten bei ge­
ringerem Beschaftigungsgrad folgt im AnschluB an die Kalkulation der 
Walke. 

12. Walke. 

Allgemeines. Der WalkprozeB hat die Aufgabe, die Gewebe zu ver­
dichten und zu verfilzen. Die Intensitat und die Dauer der Walke hangt 
von dem Appreturcharakter der Ware und dem Wollmaterial abo Die 
Intensitat kommt in der leic,hten, mittleren und schweren Walke zum Aua­
druck und wirkt sich in der Hauptsache im Kraftverbrauch aus. Ent­
sprechend der leichten, mittleren und schweren Walke stufen wir den 
Kraftverbrauch der Walke in 3 PS, 5 PS und 7 PS (u. U. kann eine Walke 
12 PS benotigen). Bei 3 Walken, 60% Laufdauer in 4,8 Stunden und 
8 Pfg./kWh, ergeben sich die wochentlichen Kraftkosten fUr 

leichte Walke. 17,95 RMjWoche 
mittlere Walke . . . 31,60 
schwere Walke . . . 48,30 

Bedeutungsvoller als bei der Wascherei ist fUr die Walke die Dauer des 
Arbeitsprozesses. Als Beispiel fUr die verschieden lange Walkdauer mogen 
folgende Angaben einer langeren Betriebsuntersuchung dienen: 

fur Drapes . . . . 2,5-3,5 Stunden, im Mittel 3 Stunden, 
fur Strumpftrikots . 1,0-1,5 Stunden, im Mittel 1,3 Stunden, 
fiir Militarware .. 3 -4 Stunden, im Mittel 3,5 Stunden usw. 

Selbstverstandlich kommen bei einzelnen Warengattungen Abnormitaten 
vor, die aber nicht berucksichtigt werden konnen, da sonst die Kosten­
satze einer dauernden Schwankung unterworfen waren. Solche Abwei­
chungen mussen durch einen moglichst genauen Mittelwert (viele Be­
triebsfeststellungen!) der Walkdauer erfaBt werden. Bei der Berechnung 
der Kalkulationssatze gehen wir wieder auf die Ermittlung der Kosten 
pro Walkstunde hinaus und stellen die Kostensatze der einzelnen Waren­
gattungender zeitlichen Inanspruchnahme der Maschineentsprechend fest. 

Betrie"/lskosten. Lohnkosten: 2 Walker, 50% des Wochenlohnes des Walkmeisters, 
10% soziale Lasten 114,70 RMjWoche. 
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Kraftkosten (vgl. Tab. 67). 
AbsChreibung und Verzinsung. Anlagewert von 3 Walken: 11900 RM. 21% Ab· 

schreibung und Verzinsung ergeben die Jahressumme von 2500 RM. 50 RMjWoche. 
Reparaturen und Instandhaltung. 20% der Abschreibungs- und Verzinsungs­

summe angenommen: 10 RMjWoche. 
Hilfsrrw,terialkosten. Diese Kosten sind wieder fiir die verschiedenen Waren­

gruppen zu ermitteln. Bei gewalkten Kammgarnwaren ist der Seifenverbrauch 
meist erheblich gro.6er als bei Streichgarnwaren. In manchen Fallen wird bei 
Streichgarnwaren nur wenig Seife zugesetzt, da man das in dem Garn vom Spinn­
proze.6 herriihrende Olein durch Zusatz von Soda versaift. Fiir Kammgarnwaren 
ergaben sich nach Betriebsuntersuchungen die mittleren Kosten von 2 RMjStuck 
(Schwankungen 1,60-2,60 RMjStiick). 

Tabelle 67. Zusammenstellung der Zeitkosten der Walke. 

Leichte Mittlere Schwere 
Kostenart Walke Walke Walke 

RM/Woche RM/Woche RM/Woche 

Lohnkosten 
raftkosten K 

A bschreibung und Verzinsung 
Reparaturen . 

Summe 
10% Sicherheitszuschlag. 

Zeitkosten . 

114,70 
17,95 
50,-
10,-

192,65 
19,26 

211,91 

114,70 114,70 
30,60 48,30 
50,- 50,-
10,- 10,-

205,30 223,-
20,50 22,30 

I" 225,80 245,30 

Leistung. Wir nehmen an, die mittlere Walkstundenzahl habe sich zu 90 Stunden 
wochentlich ergeben, was einer durchschnittlichen Ausnutzung der Walken von 
ca. 60% entspricht. 

KalkulatioDssatze. KostenjWalkstunde = Zeitkosten in RMjStunde. 
Walkstunden 

Nach der Tabelle 67 ergeben sich daher die Walkstundenkosten 
. . 211,91 

fiir dIe lelChte Walke zu ---go = 2,35 RM/Stunde, 

. . 225,80 
fiir dIe mittlere Walke zu --go- = 2,50 RM/Stunde, 

. 245,30 
fur dIe schwere Walke zu --go- = 2,73 RM/Stunde. 

Der Kalkulationssatz setzt sich aus den Zeitkosten/Stunde multipliziert mit der 
Walkdauer und den Hilfsmaterialkosten zusammen. Als Beispiele mogen dienen: 

1. Drape: Zeitkosten: 3 Stunden· 2,50 RM/Stunde 7,50 RM 
Hilfsmaterialkosten 2,- " 

Kalkulationssatz 9,50RM 

2. Paule, Melton: Zeitkosten: 2,5 Stunden . 2,50 RM/Stunde 6,25 RM 
Hilfsmaterialkosten 2,- " 

Kalkulationssatz 8,25RM 
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3. M ilitiirware: Zeitkosten: 3,5 Stunden '2,50 RM/Stunde 8,75 RM 
Hilfsmaterialkosten 1,- " 

Kalkulationssatz . . . . . . . . . . 9,75 RM 

4. Strumpftrikot: Zeitkosten: 1,3 Stunden '2,50 RM/Stunde 3,25 RM 
Hilfsmaterialkosten . . . . . . . . . 2,- " 

Kalkulationssatz 5,25RM 
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Untersuchlmg del' Zeitkostensiitze der Wiischerei und Walke bei ver­
iinderlichem Beschiiftigungsgrad. In hOherem MaBe, als wir es friiher bei 
anderen Abteilungen kennengelernt haben, werden die Kalkulationssatze 
del' Veredlung von dem Beschaftigungsgrad beeinfluBt. Die Ursache del' 
groBeren Empfindlichkeit del' Kostensatze ist darin zu suchen, daB Ma­
schinen und Belegschaft in Gruppen arbeiten und Leerlaufsverluste in­
folge del' Verschiedenartigkeit del' Warenbehand- 5 

lung schneller und tifters wechselnd auftreten. Dies R;'fh 
'I hat zur Folge, daB sich auch die Kosten nur 

1 

'" r--.. " ~6'!7 
I'---~sch6'!7 r-. 

t--

schwer del' veranderten Beschaftigungslage an­
passen lassen und im groBen und ganzen als un­
veranderlich anzusehen sind. Bei del' Unter­
suchung del' Veranderung del' Satze gehen wir 
auf die Zeitkosten - die Wasch- bzw. die Walk- 10 60 70 80 90 100% 

Beschiifligu!7(!sgr(JQ 
stundenkosten - zuriick und nehmen an, daB 

Abb.47. Wasch· nnd 
die friiher berechneten Satze auf die Normalbe- Walkstundenkosten bel 

schaftigung (100%) abgestellt sind. In Abb.4,7 veranderlicherBeschiiftignng. 

erkennen wir den Verlauf del' Kosten/ Arbeitsstunde bei den Beschaf­
tigungsgraden 100-50 % . 

Geht die Fabrikation del' Walkwaren zuriick und wird die del' ein­
fachen Waren gesteigert, so steigen die Walkkosten bedeutend an, wah­
rend die Waschkosten nur minimal zuriickgehen. Obwohl die Strom­
kosten del' Walke abnehmen und unter Umstanden auch die Lohnkosten 
durch die Umstellung del' Walker in die Wascherei sich reduzieren, sind 
ein Teil del' Mehrkosten del' Walke nicht voll durch die erhohte Leistung 
del' Wasche zu decken. Es ist eine typische Erscheinung, die sich an 
Hand del' vierwochentlichen Erfolgskontrollen beobachten laBt, daB bei 
del' Verschiebung del' Beschaftigung von del' Walke in del' Wascherei, die 
Betriebsiiberschiisse del' Wasche von den Verlusten del' Walke aufgezehrt 
werden odeI' sogar Betriebsverluste in del' Gesamtheit del' beiden Abtei­
lungen auftreten. Die Abschwachung dieses Einflusses laBt sich in Be­
trieben mit gemischter Fabrikation kalkulatorisch nur durch die richtige 
Bemessung des Sicherheitszuschlages losen. In dies em Zusammenhang 
sei schon auf die Notwendigkeit del' spateI' behandelten vierwochent­
lichen Erfolgskontrolle hingewiesen. Diese Kontrolle gestattet uns die 
Kosten richtig zu steuern und standig die Kalkulationssatze zu iiber­
wachen. 
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13. Ranherei. 

Allgemeines. Die Rauherei dient zur Bearbeitung von Strich- und 
Velourwaren. Wir unterscheiden zwei Rauhverfahren, das Rauhen mit 
Naturkarden und dasRauhen mit Stahlkratzen. Die Beschaftigung dieser 
Maschinen ist u. U. sehr stark von der Moderichtung abhangig. Eine zeit­
weise geringe Ausnutzung der Maschinen ist dabei nicht zu umgehen. Die 
in dem Kalkulationssatz eingeschlossenen Abschreibungs- und Verzin­
sungskosten kann man natiirlich nicht auf eine geringe Produktion urn­
legen, da zu hohe Kostensatze entstehen. Man muB daher bei diesen nur 
zeitweise in Anspruch genommenen Maschinen auch von der Normal­
leistung ausgehen und sich damit abfinden, daB die Abschreibung und 
Verzinsung sich auf eine langere Zeit als sonst bei anderen Maschinen 
verteilt. 

Die Ermittlung der Kalkulationssatze fiir die einzelnen Waren­
gattungen geht uber die KostenjRauhstunde. Die Hilfsmaterialkosten 

miissen bei der Kardenrauhe-
Tabelle 68. Zusammenstellung der 

Zeitkosten der Rauherei. 
rei gesondert behandelt wer­
den. 

Betriebskosten. Lohnkosten. 
7 Rauher, 10% soziale Lasten. 

_____________ +-R_M_/W_oc_h_e Feriengeldumlage 296 RM/Wo-
Kostenart 

Wochen­
kosten 

Lohnkosten. . . . . 
Kraftkosten. . . . . 

296,-
31,30 

Abschreibung und Verzinsung . 52,-
Reparaturen und Instandhaltung. 5,20 
--~------------------~~~--

Summe 384,50 

1_0...:o/c..::.o..;.S_ic_h_er_h_e_it_s_zu_s.;.;c..;hl..;.a;;.5g ...... ____ +_3~8,45 

Zeitkosten ..... . 422,95 

che. 
Kraftkosten. 12,5 kW stOOd­

licher Kraftverbrauch. 65 % 
Laufdauer, 48 StundeD/Woche, 
8 Pfg./kWh, 31,30 RMjWoche. 

Abschreibungund Verzinsung. 
Maschinenwert von 3 Doppel­
stabkardenrauhmaschinen,2Ab­
streichmaschinen, Antrie be, Mon­
tage usw. 16200 RM, 16% Ab­

schreibung und Verzinsung ergeben die Jahreskosten von 2592 RM, 52 RMjWoche. 
Reparaturen und Instandhaltung. 10% der Abschreibungs- und Verzinsungs­

summe 5,20 RM/Woche. 
Leistung. Bei einer durchschnittlichen Laufdauer von 65% in 48 Wochen­

stunden ergeben sich 31 ArbeitsstundenfMaschine. Bei 3 Maschllen betragendaher 
die wochentlichen Rauhstunden 93 Stunden. 

Kalkulationssatze. Die Kosten fiir die Rauhstunde auf der Karden­
rauhmaschine ohne Hilfsmaterial betragen: 

Zeitkosten 422,95 
Rauhstundenkosten = Rauhstunden = ~ = 4,55 RMjStunde. 

rst beispielsweise fiir das Rauhen eines Drapes eine mittlere Zeit von 
1,8 Stunden notwendig, so betragen die RauhkostenjStuck ohne Hilfs­
material 1,8 . 4,55 = 8,20 RMjStuck. 

Zur Berechnung der Hilfsmaterialkosten (Karden) sind im Betrieb 
Feststellungen zu machen, wieviel Stucke sich bei den verschiedenen 
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Warengattungen mit einer bestimmten Menge Karden bis zum restlosen 
VerschleiB derselben bearbeiten lassen. Der Kardenverbrauch ist bei 
den einzelnen Warengattungen sehr unterschiedlich und kann fast nur 
geschatzt auf die Waren verteilt und angerechnet werden, es sei denn, 
daB eine oder zwei Warengruppen langere Zeit allein bearbeitet werden. 
Ais Anhaltspunkt moge eine Betriebsfeststellung dienen. Durch die 
Summation der Kardenkosten eines hal ben J ahres und die Division 
durch die Anzahl der gerauhten Stucke ergab sich ein mittlerer Unkosten­
satz von 3,50 RMjStuck (bei einem Kardenpreis von 4, RMjkg). Dabei 
sind die Durchrauher, die fast die doppelten Kardenkosten verursachen, 
ausgeschlossen. Diese Angaben sind naturlich an die derzeitige Zusam­
mensetzung der Produktion gebunden. Sie lassen keine generellen 
Schlusse auf die Hohe der Kosten bei den verschiedenen Warengattungen 
zu, sondern konnen nur einen Begriff von der GroBenordnung der Hilfs­
materialkosten vermitteln. Es ist eine bekannte Tatsache, daB gerade 
die Rauherei erhebliche Schwierigkeiten in der genauen Erfassung der 
Hilfsmaterialkosten fur die einzelnen Warengattungen bei vielseitiger 
Fabrikation bietet. 

Sind z. B. die Hilfsmaterialkosten fUr das Rauhen eines Drapes 
3,50 RMjStuck, so ergibt sich der Kalkulationssatz zu: 

Zeitkosten: 1,8 Stunden ·4,55 RM/Stunde = 8,20 RM/Stuck, 
Kardenkosten. . = 3,50 " 

Kalkulationssatz ........... = 11,70 RM/Stuck. 

Ubersicht uber Rauhereikalkulationssatze. Zur Orientierung uber die 
Rauhereikalkulationssatze sei eine Ubersicht wiedergegeben, die sich 
an die Satze einer Fabrik anlehnen. Die Angaben sind nicht genau, da 
es sich um Betriebszahlen handelt, fur die, soweit sie keine Allgemein­
gultigkeit haben, eine gewisse Zuruckhaltung zu wahren ist. Uberdies 
haben die Angaben doch nur bedingten Wert, weil jeder Betrieb sie nach 
seinen eigenen Verhaltnissen ermitteln muB. 

Tabelle 69. Kalkulationssatze der Kardenrauherei. 

Kalku· Kalku-
Warengattung lationssatz Warengattung lationssatz 

RM/Stiirk RMjStiick 

Foule. 6,- Lieferungstuche . [ 5,-
Drape 12,- Stuckfarbiges Damentucb . 13,-
Strumpftrikot . 12,- Stuckfarhiger Damenvelour 9,-
Doeskin, Eskimo 15,- Durchrauher. 25,-
Strichpaletot 12,- Ratine 12,-
Wollfarbig Herrenvelour 12,- Damenkammgarn, links ge-

rauht 5,-
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14. Briihen, Glatten. 
Der Arbeit.sgang auf der Kochmaschine dient dazu, die Waren ent­

weder im rohgewebten Zustand zu brechen oder nach dem Waschen, 
Rauhen und Fiirben zu gliitten und im Griff zu verfeinern. Die Stucke 
werden durch ein warmes Wasserbad gezogen und auf eine Holzwalze 
aufgewickelt. Nach kurzer Laufdauer unter einer Druckwalze werden 
die Stucke auf eine diinnere Walze umgewickelt. 

Kalkulatorisch bietet der Arbeitsgang keine Schwierigkeiten. Die 
Summe der wochentlichen Betriebskosten betriigt etwa 117,4;2 RM. 
Darin sind enthalten an Lohnkosten 84,50 RM, an Kraftkosten 2,12 RM, 
anAbschreibungund Verzinsung 12,60 RM, anReparaturkosten2,50RM, 
an Dampfkosten 5 RM und 10% Sicherheitszuschlag (10,70). Unter Zu­
grundelegung der Leistung von 100 StuckjW oche ergibt sich der Kalk1j.r 
lation88atz zu 1,20 RM/Stuck. 

15. Trocknerei. 
Allgemeines. Vor der Weiterbearbeitung in der Trockenappretur 

werden die Waren durch die Trockenmaschine geleitet. Dabei werden sie 
uber eine Absaugevorrichtung gefiihrt, um ihnen noch moglichst viel 
Wasser zu entziehen. N ach der beiderseitigen Einnadelung an den 
Leisten und Spannung auf eine bestimmte Breite werden die Waren in 
mehreren Windungen durch die Maschine hindurchgeleitet und ge­
trocknet. 

Die Kostensiitze ergeben sich nach der Divisionsmethode und beziehen 
sich auf die Stuckleistung der Maschine. Kehren die Waren mehrmals 
wiihrend ihres Fabrikationslaufes zur Tuchtrockenmaschine zuriick, so 
sind die Kostensiitze mit der Hiiufigkeit der Wiederkehr zu multipli­
zieren. AuGer der Staffelung der Kostensiitze nach der Hiiufigkeit der 
Trocknung ist bei Warengattungen mit stark voneinander abweichender 
Schwere das Warengewicht (g/m) zu berucksichtigen. Leichte Waren 
Mnnen mit hoherer Trockengeschwindigkeit die Maschine durchlaufen 
als schwere, da bei letzteren eine groBere Wassermenge zu verdunsten ist. 

Betriebskosten. Lohnkosten. 2 Rahmer, 10% soziale Lasten, Feriengeldumlage, 
84,50 RMjWoche. 

Kraftkosten. 11,8 kW stiindlicher Kraftverbrauch, 80% Laufdauer, 48 Wochen­
stunden, 8 Pfg./kWh, 36,20 RMjWoche. 

Abschreibung und Verzinsung. Maschinen- und Anlagewert 32000 RM, 12% Ab­
schreibung und Verzinsung ergeben die Jahreskosten von 3840,- RM, 
77,- RM/Woche. 

Reparaturen und Instandhaltung. 10% der Abschreibungs- und Verzinsungs­
summe angenommen, 7,70 RMjWoche. 

DampJkosten. Der Dampfverbrauch wird hier sicherheitshalber mit 2,5 kg 
Dampf/kg Ware mit 60% des Warengewichtes an Feuchtigkeit gerechnet. Bei 
neueren Maschinen kann der Dampfverbrauch bis auf 1,8 Dampf/kg Ware zuriick­
gehen. Nehmen wir an, von der Wochenleistung derWeberei werden von 120 Stiicken 
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durchschnittlich 80 Stucke Imal, 20 Stucke 2mal und 20 Stucke 3mal getrocknet, 
so ergibt sich die Trockenleistung der Maschine zu 0 180 Stucken. Bei einem 
mittleren Warengewicht von 26 kg/Stuck und 60% Feuchtigkeitsgehalt ergibt sich 
die zu verdunstende Wassermenge von 180 ·26 ·0,6 = 2810 kg. Der Dampfver­
brauch fur den eigentlichen TrockenprozeB betragt demnach 2810 . 2,5 = 7025 kg/ 
Woche. Rechnen wir dazu noch ca. 20% fiir das Anheizen, die Strahlungsverluste 
und moglichen Undichtheiten des Kondenstopfes, so erhalten wir einen wochent­
lichen Dampfverbrauch von 8475 kg. Bei dem Erzeugungspreis von 4,50 RMjTonne 
Dampf ergeben sich die wochentlichen Kosten zu 8,475 '4,50 = 38,20 RM/Woche. 

Tabelle 70. Zusammenstellung der Betriebskosten 
der Spann-, Rahm- und Trockenmaschine. 

Wochen- Anteil 
Kostenart kosten 

RM % 

Lohnkosten . 84,50 34,75 
Kraftkosten . 36,20 14,75 
Abschrfibung und Verzinsung . 77,- 31,64 
Reparaturen und Instandhaltung. 7,70 3,16 
Dampfkosten 38,20 15,70 

Summe 243,60 100,-
10% Sicherheitszuschlag 24,40 

Betrie bskosten 268,-

Leistung. FUr einenSonderfall ist dieLeistungbereits bei denDampf­
kosten festgelegt. Stellen wir im Betrieb die Leistung fest, so sind die­
jenigen StUcke zu isolieren, die infolge einer Nachbehandlung liber ihren 
normalen ArbeitsfluB hinaus nochmals getrocknet werden mussen. Die 
hierbei auftretenden zusatzlichen Kosten sind entweder in dem Sicher­
heitszuschlag zu erfassen oder den Warengattungen mit haufiger Nach­
behandlung zu belasten. Die besondere Erfassung dieser Mehrarbeit ist 
fUr die Kalkulationszwecke notwendig, damit man nicht zu falschen, und 
zwar zu zu niedrigenKostensatzengelangt. FUr die verschiedenen Waren­
gewichte/Meter Ware lassen sich drei Gruppen 
bilden: leichte, mittlere und schwere Waren 
und die entsprechenden Kostensatze durch 
prozentuale Zuschlage oder Abzuge auf Grund 
der Geschwindigkeitsunterschiede bilden. 

Kalkulationssiitze. Nach der hier nieder­
gelegten Produktion von 180 StUckenjW oche 
ergibt sich der Kalkulationssatz fUr das ein­
malige Trocknen der Ware von mittlerem 
Warengewicht zu 

2~~O = 1,49 RM/Stuck, 
d.h.rd. 1,50 RM/Stuck. 

Sustmann, Selbstkostenprobleme. 

\ 
\ 
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75 100 1Z5 150 175 ZOO 
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Abb. 48. Kalkulationssatze der 
Tuchtrocknerei in Abhangigkeit 

von der Leistung. 

9 
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Die Abhangigkeit der Kosten von der Leistung geht aus Abb. 48 
hervor. 

Die Kalkulationssatze fiir die einzelnen Warengruppen ergeben sich 
aus den Kosten fiir den einmaligen Trocknungsgang und der Haufigkeit 
des Trocknens im Laufe des Fabrikationsganges. Legen wir die Haufig­
keit dor Arbeitsgange in Tab. 65 zugrunde, so erhalten wir fUr die einzel· 
nen Warengattungen folgende Kalkulationssatze: 

Tabelle 71. Kalkulationssatze der Tuchtrocknerei. 

Hiiufigkeit Kalku-
Warengattung der lationssatz 

Trocknung RM/Stiick 

W olliar big Herrenkammgarn Imal 1,50 
Stuckfarbig Herrenkammgarn . 2 3,-
Foule. 2 " 

1,50 
Drape 3 4,50 
Doeskin, Eskimo. 2 3,-
Militarware, Meltcn I 1,50 
Strumpftrikot . 2 3,-
W olliar big Cheviot-Ulster . I 2,-
Wolliarbig Strichpaletot I 2,-
Herren-Stehvelour . I 2,-
Stuckfarbig Damenkammgarn . 1,50 

Damenstrichtuch I 1,50 

" 
Damenvelour . I 1,50 

" 
Damenmelton. I 1,50 

Durchra uher . 1 1,50 

16. Tuchschererei. 

Allgemeines. Die Tuchschererei hat die Aufgabe, die von der Ware 
abstehenden Haare auf eine bestimmte Hohe abzuscheren oder kahl aus­
zuscheren. Vor dem Scheren werden die Waren noch einmal auf Knoten 
nachgesehen und dann tiber eine Dampf- und Btirstmaschine gefUhrt, 
damit sich die Haare auf rich ten und die Liegefalten entfernt werden. Den 
einmaligen Durchlauf der Ware durch die Schermaschine bezeichnet man 
als Schnitt. Die Schnittzahl ist ebenso wie die Haufigkeit des Durch­
laufes durch die Schererei bei den einzelnen Warengattungen verschie­
den. Bei wollfarbigen Kammgarnwaren kann man mit durchschnittlich 
4; Schnitten rechnen. Sttickfarbige Waren werden meist schon im roh­
weiBen Zustand nach dem Was chen und Trocknen ausgeschert, damit 
eine nachteilige Verfilzung der Waren beim KochprozeB in der Farberei 
vermieden wird. Nach der Farbe werden sie dann zum zweiten Male 
geschert. Bei bestimmten Durchrauherartikeln ist es unter Umstanden 
notwendig den RauhprozeB zu unterbrechen, die Ware aufzutrocknen 
und auf eine bestimmte Haarhohe abzuscheren, damit der RauhprozeB 
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weitergefiihrt werden kann. Manche Artikel kommen auf ihrem Kreis­
lauf durch die Fabrikation sogar dreimal in die Tuchschererei. 

MaBgebend fUr die Kostensatze der Warengattungen ist die Anzahl 
der Schnitte. Die Schnittzahl kann bei derselben Warengattung sehr 
unterschiedlich sein. So z. B. kann die Schnittzahl bei einem hoch­
wertigen Serge in den Grenzen von 8-14 Schnitten liegen. Die bei der 
Berechnung der Kalkulationssatze niedergelegten Schnittzahlen haben 
daher nur orientierenden Wert. Sie miissen in den Betrieben zur richtigen 
Ermittlung der Kalkulationssatze selbst festgestellt werden. 

Betriebskosten. Bei dem Arbeitsgang der Tuchschererei werden zu­
gleich die Kosten der Dampferei und Knoterei verrechnet, ferner die an­
teilmaBig auf die Betriebsgruppen verteilten allgemeinen Betriebsun­
kosten, die Lohnkosten des Appreturleiters und der Fertigwarenschau 
und schlieBlich die anteiligen Gehaltkosten der technischen Leitung. Wie 
bereits in der Kostengliederung erwahnt worden ist, eignet sich besonders 
der Arbeitsgang in der Tuchschererei fiir die richtige Verteilung der auf 
die Appretur entfallenden Anteile der allgemeinen Betriebsunkosten, da 
auf einen Arbeitsgang der Tuchschererei durchschnittlich 4-5 Arbeits­
gange in den iibrigen Abteilungen entfallen. Bei wollfarbigen Kamm­
garnen z. B. kommen 5 Arbeitsgange auf einen Scherarbeitsgang, bei 
stiickfarbigen Kammgarnwaren auf 10 Arbeitsgange 2 Schergange usw. 

Lohnkosten. Berucksichtigt 6 Tuchschererinnen, 4 Knoterinnen, 2 Hiliskriifte, 
1 Vorarbeiter, 2 Warenschauer, 1 Kraft zum Wickeln, Messen und Wiegen, 
1 Appreturleiter, 10% soziale Lasten, Feriengeldumlage, anteilige allgemeine Be­
triebsunkosten, anteilige Kosten der technischen Werkleitung, 860,55 RMjWoche. 

Tabelle 72. Betrie bskosten der Tuchschererei. 

Kostenart 

Lohnkosten und allgemeine Betriebsunkosten 
Kraftkosten. . . . . . . . . . 
Abschreibung und Verzinsung .. 
Reparaturen und Instandhaltung. 
Dampfkosten . . . . . . 
Heizung und Beleuchtung 

Summe 
15% Sicherheitszuschlag 

Betrie bskosten 

Wochen­
kosten 

RM/Woche 

860,55 
23,-
47,50 

7,22 
5,40 

10,-

957,67 
143,50 

1101,17 

Kmftkosten. 10 kW sttindlicher Kraftverbrauch, 60% Laufdauer, 48 Wochen­
stunden, 8 Pfg./kWh, 23 RMjWoche. 

Abschreibung und Vel'zinsung. Maschinen- und Anlagewert 19800 RM, 12% Ab­
schreibung und Verzinsung ergeben die Jahreskosten von 2376 RM, 47,50 RM/ 
Woche. 

9* 
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Reparaturen und Instandhaltung. 15% der Abschreibungs- und Verzinsungs­
summe, 7,22 RMjWoche. 

Damp/kosten. Wir rechnen mit einem stiindlichen Dampfverbrauch von 50 kg 
und 50% Laufdauer in 48 Stunden. Bei einem Dampftonnenpreis von 4,50 RM 
ergeben sich 5,40 RM/Woche. 

Heizung und Beleuchtung. Sie werden von den Jahreskosten aus ermittelt 
und gleichmaBig auf aile Betriebswochen verteilt, 10 RMjWoche. 

Yl~ 

() 

I~~ 
............. 

-r-. 

Leistung. An Hand von Betriebsunter­
suchungen hat sich gezeigt, daB die durch­
schnittliche Leistung einer Schermaschine 
180 SchnittejWoche betragt. Die Wochen­
leistung der Schererei mit 6 Maschinen be­
tragt demnach 6·180 = 1080 Schnitte. 

Kalkulationssatze. Die KostenjSchnitt er-

80~c!~z:J/; .900 1000 geben sich zu 11161~0 = 1,02 RMj Schnitt. 

Abb. '!9. KallmlationssatzjSchnitt 
in Abhangigkeit von der 

Schnittleistnng. 

Wir rechnen mit rd. 1 RM j Schnitt. Die 
Abhangigkeit des Kalkulationssatzes von der 
Schnittzahl erkennen wir aus der Abb.49. 

Mit Hilfe von durchschnittlichen Schnittzahlen bei den einzelnen 
Warengruppen und den Kosten von 1 RMjSchnitt ergeben sich die Kalku­
lationssatze der Waren. 

Tabeile 73. Kalkn1ationssatze der Tuchschererei. 

sChnFttzahl[ 

Kalkn-
Warengattung Jationssatz 

RMjStiick 

W ollfar big Herrenkammgarn 4 
I 

4,-
Stiickfarbig Herrenkammgarn . 12 12,-
Fon1e. 9 9,-
Drape 9 9,-
Doeskin, Eskimo 12 12,-
Militarware, Melton 5 5,-
Strumpftrikot . 9 9,-
Wollfarbig Cheviot-Ulster. 4 4,-
Wollfarbig Strichpa1etot fi 5,-
Herrenve10ur 5 5,-
Stiickfarbig Damenkammgarn . 4 4,-

Damentuch. 9 9,-
Damenvelour . 10 10,-

" 
Damenme1ton 4 4,-

DurchrauhE'r 8 8,-

17. Presscrei. 
Um das Aussehen und den Griff der Waren zu veredeln, werden sie auf 

der Zylinder- oder Spanpresse gepreBt. Beide Verfahren sind infolge 
ihrer unterschiedlichen Kosten getrennt zu behandeln. FiIT die Berech-
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nung der Kalkulationssatze der Warengattungen ist die Haufigkeit des 
PreBarbeitsganges und das PreBverfahren wesentlich. 

a) ZyJinderpresse. Lohnkosten. 2 Presser, 10% soziale Lasten, Feriengeldumlage, 
84,50 RMfWoche. 

Krajtkosten. 2,2 kW stiindlicher Kraftverbrauch; 80% Laufdauer, 48 Wochen­
stunden, 8 Pfg.jkWh, 6,80 RMfWoche. 

Abschreibung und Verzinsung. Maschinen- und Anlagewert 5300 RM, 12% Ab­
schreibung und Verzinsung ergeben die Jahreskosten von 636 RM, 12,70RMfWoche. 

Reparaturen und Instandhaltung. 10% der Abschreibungs- und Verzinsungs­
summe, 1,30 RMfWoche. 

DampjkoBf.en. Bei einem Dampfverbrauch von durchschnittlich 30 kgjStunde 
und unter Beriicksichtigung der Anheizverluste bei Schichtbeginn rechnen wir mit 
einem wochentlichen Dampfverbrauch von 1500 kg. Mit dem Dampftonnenpreis 
von 4,50 RM multipliziert, ergeben sich die Dampfkosten zu 6,75 RMfWoche. 

Tabelle 74. 
Betrie bskosten der Zy linderpresse. 

Kostenart 

Lohnkosten. . . . . 
Kraftkosten. . . . . 
Abschreibung und Verzinsung . 
Reparaturen und Instandhaltung. 
Dampfkosten . . . . . . . . . 

Summe 
10% Sicherheitszuschlag 

Betriebskosten 

Wochen­
kosten 

RM/Woche 

84,50 
6,8(l 

12,70 
1,30 
6,75 

112,05 
11,20 

123,25 

120 

~100 
,~ 
~ 80 
.~ a-.. 6'0 
~ 
s:'IIJ 

-1!! 
~ 20 

~ 
."-., 

i'--. r- -
~OO 120 1'IIJ 1ttl 180 .20tl 220 

/'eisfun..n Stuck 

Abb. 50. Kalkulationssiitze der 
Zylinderpresse in Abhiingigkeit von 

der Leistung. 

Tabelle 74a. Kalkulationssiitze der Zy linderpresse. 

PreJ3-
Ralku-

Warengattung 
arbeitsgiinge 

lationssiitze 
RM/Stiick 

Wollfarbig Herrenkammgarn 1 1,-
Stuckfarbig Herrenkammgarn . 2 2,-
Foule. 
Drape 3 3,-
Doeskin, Eskimo 2 2,-
Militiirware, Melton 1 1,-
Strumpftrikot . 1 1,-
Wollfarbig Cheviot-Ulster. 1 1,-
Wollfarbig Strichpaletot 2 2,-
Herren-Stehvelour . 
Stuckfarbig Damenkammgarn . 1 1,-

Damenstrichtuch 1 1,-
Damenvelour . 

" 
Damenmelton 1 1.-

Durchrauher 



134 Die Selbstkostenberechnung. 

Kalkulationssiitze. Zur Berechnung der Kalkulationssatze fiir die ver­
schiedenen Warengruppen, nehmen wir die Leistung von durchschnitt­
lich 120 Stiicken an und erhalten den Kostensatz fiir einen PreBarbeits­
gang zu 1 RMjStiick. In Abb. 50 ist die Abhangigkeit des Kalkulations­
satzes von der Leistung dargestellt. 

b) Spanpresse. Die Waren konnen kalt und warm eingesetzt werden. 
Es sind daher auch zwei Kalkulationssatze zu ermitteln. ZweckmaBig 
werden zunachst die Kosten der Kaltpresse berechnet. Die Kostensatze 
der Warmpresse ergeben sich dann auf einfache Weise durch Hinzufiigen 
der durch einen besonderen Zahler feststellbaren Stromkosten fur die 
Heizspane. 

18. Dekatur. 
Um den Glanz auf der Ware zu fixieren, ferner um die Ware krumpf­

frei zu machen oder das Einlaufen und Filzen beim Farben zu verhindern, 
wird sie auf der Finish- oder Kesseldekatur einer Dampfbehandlung 
unterworfen. In der Modewarenherstellung ist die Finishdekatur das 
haufigere Verfahren. 

Betriebskosten. Lohnkosten. 2 Mann, 10% soziale Lasten, Feriengeldumlage, 
84,50 RMfWoche. 

Kraftkosten. 2 kW stiindlicher Kraftverbrauch, 30% Laufdauer, 48 Wochen­

TabeTIe 75. 
Betrie bskosten der Finishdekatur. 

Kostenart 
Wochen­

kosten 

stunden, 8Pfg.jkWh, 2,30RM/ 
Woche. 

Abschreibung und Verzinsung. 
Maschinen- und Anlagewert 
6500 RM. 12% Abschreibnng 
und Verzinsung ergeben die 

RMjWoche Jahreskosten von 780 RM, 
L-ohnk---o-s-te-n-; -.-.-.-.-----+-8-4-,5-0- 15,6RO RMfWoche'nd I dhal 
Kraftko8ten. . . . . 2 30 eparaturen u nstan -
Abschreibung und Verzinsung . 15:60 tung. 10% der Abschreibungs-
Reparatur und Instandhaltung. 1 60 und Verzinsungssumme, 1,60RM/ 

, Woche. 
Dampfkosten . . . . . 3,24 D .fl· 30 k D fl ampJ ",osten. g amp, 

Summe 
10% Sicherheitszuschlag 

BQtrie bskosten 

107,24 
10,72 

117,96 

Stunde und eine durchschnitt­
liche Dampfabgabe von 50% in 
48 Stunden ergeben einen wo­
chentlichenDampfverbrauch von 
720 kg. Mit dem Dampftonnen­

preis von 4,50 RMfWoche betragen die Dampfkosten 3,24 RM/Woche. 

Leistung und Kalkulationssatz. Auf eine W ochenleistung von 
120 Stiicken berechnet, ergibt sich der Kalkulations8atz zu rd. 1 RM / Stuck. 

19. Pliisterei und Tuschiererei. 
Der Zweck dieser Arbeiten besteht darin, die in den fertig appretierten 

Waren vorhandenen Fremdfasern und pflanzlichen Bestandteile mit der 
Pinzette herauszuziehen oder mit einer unloslichen Tinktur dem Unter-
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grund anzupassen. In gleicher "\Veise werden auch die GarnunregelmaBig­
keiten behandelt. Es handelt sich hierbei um eine reine Handarbeit, die 
im Stundenlohn verrichtet wird. Die bei den einzelnen Warengattungen 
zu berechnenden Kostensatze hangen daher unmittelbar von der Reinheit 
der von der Spinnerei gelieferten Game abo Die Kosten werden getrennt 
in Warengruppen und nach den aus den Wochenberichten herausgezoge­
nen Arbeitsstunden ermittelt. Der Mittelwert der Arbeitsstunden mit 
den LohnkostenjStunde multipliziert ergeben den Kalkulationssatz. Da­
zu wird haufig noch ein Zuschlag fUr Heizung, Beleuchtung und Aufsicht 
gerechnet. Die Selbstkostensatze liegen gewohnlich in den Grenzen von 
1,50 bis 4 RMjStUck. 

20. Karbonisur. 

Allgemeines. Bei rein wollenen einfarbigen Waren werden die pflanz­
lichen Bestandteile wie Kletten, Futterteile und sonstige vegetabilische 
Fasem durch Karbonisieren entfernt. Die Waren werden in einer 
3-5 Baume gradigen Schwefelsaure getrankt, ausgequetscht oder ge­
schleudert und in einer Troekenmaschine bei einer Temperatur von 
ca. 90° C getrocknet. Die Leistenfiiden und Stiickzeichen werden vor 
dem Einlauf in die Maschine mit Wasserglas neutralisiert. Nach dem 
Karbonisieren werden die StUcke mit reinem Wasser und zum SchluB 
unter Zusatz einer schwachen Sodalosung auf Spiilmaschinen restlos ent­
sauert. 

Tabelle 76. Betriebskosten. Lohnkosten. 
3 Mann, 10% soziale Lasten, 
Feriengeldumlage, 126,70 RM/ 

Betrie bskosten der Kar bonisur. 

Woche. 
Kraftkosten. 17 kW stund­

licher Kraftverbrauch, 60%Lauf-

Ko~tenart 

dauer in48 Stunden, 8 Pfg./kWh, Lohnkosten......... 
39,20 RM/Woche. Kraftkosten. . . . . . . . . 

Abschreibung und Verzinsung. 
1 Karbonisiermaschine mit 108 m 
Tuchinhalt, 3 Sptilmaschinen, 
Montage, Motore, Dampf-, Was­
ser- und Kraftanschlusse erge ben 

Abschreibung lmci Vcrzinsung . 
Reparaturen und Instandhaltung 
Dampfkosten . . . 
Wasserkosten ... 
HilfsmaterialkostE;n 

einen Anlagewert von ca. Summe 
24000 RM. 21% Abschreibung 10% Sicherheitszuschlag 
und Verzinsung der Sptilmaschi-
nen und 12% Abschreibung und Betriebskosten 
Verzinsung der ubrigen Anlage-
werte ergeben die Jahressumme von 3420 RM. 68,50 RM/Woche. 

Reparat1aen. und Instandhaltung. 6,85 RMjWoche. 

I Wochen­
kosten 

RM/Woche 

126,70 
39,20 
68,50 
6,85 

27,45 
10,-
60,-

338,70 
33,90 

372,60 

Dampfkosten. Der Dampfverbrauch wird auf dieselLe Weise wie bei der Tuch­
trockenmaschine, und zwar hier fur 120 Stucke berechnet: 27,45 RMjWoche. 

Wasserkosten. 10 RMjWoche. 
Hilfsmater·ialkosten. Aus der vierwiichentlichen Erfolgskontrolle lieE sich ein 
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durchschnittlicher Verbrauch an Hilfsmaterial von 50 Pfg.jStiick feststellen. Bei 
der Wochenproduktion von 120 Stiicken betragen die Kosten 60 RMjWoche. 

Leistung und Kalkulationssatz. Da sich die Einrichtung einer Kar­
bonisur nur von einer bestimmten Leistung an lohnt, berechnen wir den 
Kalkulationssatz fiir verschiedene Leistungen und beriicksichtigen dabei 
gleichzeitig die Veranderung der einzelnen Kosten. Die Leistungsbasis 
ist entweder das Stuck oder das Gewicht (kg) karbonisierter Ware. Der 
Kalku1ationssatz ergibt sich nach der Divisionsmethode aus: 

Betriebs~osten RM/Stuck. 
Wochenlelstung 

Tabelle 77. Kosten und Kalkulationssatze der Karbonisur. 

Kostenart I 60 I 90 
I 

120 I 150 StiickjWoche 

Lohnkosten . 126,70 126,70 126,70 126,70 RMjWoche 
Kraftkosten . 19,70 29,50 39,20 49,-

" Abschreibung u. Verzinsung 68,50 68,50 68,50 68,50 
" Reparaturen. 6,85 6,85 6,85 6,85 
" Dampfkosten 15,- 20,- 27,45 33,-
" Wasserkosten . 5,- 7,50 10,- 12,-
" Hilfsmaterialkosten 30,- 45,- 60,- 70,-
" 

Sum me 271,75 304,05 

I 

338,70 366,05 RMjWoche 

10% Sicherheitszuschlag 27,20 30,40 33,90 36,60 
" 

Betrie bskosten 298,95 334,45 372,60 402,65 
" 

Kalkulationssatz 4,98 I 3,70 I 3,10 I 2,68 RMjStlick 

Die schaubildliche Darstellung des Ka1kulationssatzes in Abhangig­
keit von der Leistung zeigt uns den bekannten hyperbolischen Verlauf 

............ r--.... -r- r--
r-

~O 70 80 90 100 110 120 1,]0 FlO 150 
leisltlng Sliicke 

Abb. 51. Kalk-ulationssatz der KarbonisUI in 
AbMngigkeit von der Leistung. 

(Abb.51). 
Der in der Praxis angewendete 

Kalkulationssatz liegt gewohnlich 
bei 3 RMjStuckoder bei 15 Pfg.jkg. 
Vergleichen wir den Stuckkosten­
satz von 3 RM mit der Abb. 51, 
so stellen wir fest, daB diesem Satz 
eine Leistung von 130 Stucken zu­
grunde liegt. Dieser Kalkulations­
satz laBt sich auch an Hand von 
vierw6chentlichen Erfolgskon-

trollen nachweisen. 

21. Zusammenstellun g der Appreturkalkulationssatze. 

Jetzt gehen wir dazu uber, die Kalkulationssatze der einzemen Waren­
gruppen fiir die beispielhaft in der Tab. 65 niedergelegten Arbeitsgange 
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3. nach Dampfverbrauch und Arbeitskosten fiir verschieden groBe 
Farbechargen; 

4. nach den verwendeten Farbstoffen und Hilfsmitteln. 
Zur Ermittlung der Kostensatze kann man prinzipiell so vorgehen, 

daB zunachst die unterschiedlichen Farbstoff- und Hilfsmittelkosten, die 
bekanntlich nach bestimmten Rezepturen pro "kg" Farbegut berechnet 
werden, von den iibrigen Kosten getrennt behandelt werden. Der 
Kalkulationssatz ergibt sich dann aus: 

Betriebskosten . . . . . . . . 
+ Farbstoff- und Hilfsmittelkosten. 

.... Pfg.jkg 

. ... Pfg.jkg 

= Kalkulationssatz .... Pfg.jkg 

Bei der fOlgenden Kostenberechnung wird zur grundsatzlichen Dar­
legung der Ermittlung der Kostensatze ein mittlerer Kostensatz fiir die 
Betriebskosten berechnet. Die Spezifizierung der Kostensatze nach den 
Punkten 1-3 bleibt daher unberiicksichtigt. 

Betriebsgro.Be. Garnfarberei: ein 100 kg-, zwei 50 kg- und ein 30 kg­
Apparat. Stiickfarberei: eine 6stiickige, zwei 4-5stiickige, zwei 
3 stiickige und zwei 1 stiickige Farbekufen. Wollfarberei: zwei 100 kg­
und zwei 20-25 kg-Apparate. 

Betriebskosten. Lohnko8ten. Beriicksichtigt: 1 Vorarbeiter, 8 Farber, wochent­
Hche Geha1tkosten des FarbereiIeiters und des Gehilfen, 10% sozia1e Lasten, Ferien­
ge1dumlage: 591,90 RMfWoche. 

Kraftko8ten. 30 kW stiindHcher Kraftverbrallch, 60% Laufdauer, 48 Wochen­
stunden, 8 Pfg./kWh: 69,20 RMfWoche. 

Ab8chreibung und Verzinsung. Wert der Farbeapparate 28000 RM. 21% Ab­
schreibung und Verzinsung ergeben die Jahreskosten von 5888 RM. Wert der 
iibrigen Anlagewerte: Woll- und Garntrockenmaschine usw. 11000 RM. 12% Ab­
schreibung und Verzinsung ergeben die Jahressumme von 1320 RM. Gesamt­
jahressumme 7200 RM. 144 RMfWoche. 

Reparaturen und Instandhaltung. 20% der Abschreibungs- und Verzinsungs­
summe: 28,80 RMfWoche. 

Dampfko8ten. Diese Kosten biIden einen sehr wesent1ichen Teil der Farberei­
kosten, wesha1b sie einer eingehenden Behand1ung unterzogen werden miissen. Bei 
der Berechnung der Dampfkosten gehen wir von den Angaben der AEG aus, die 
besagen, daB fiir das Ankochen ca. 400-450 kg Dampf pro cbm Farbflotte 
und Stunde, zum Fertigkochen ca. 200-300 kg Dampf/cbm und Std. notwendig 
sind. Um festzustellen, wie sich der Dampfverbrauch in der Garnfarperei, Stiick­
farberei und Wollfarberei verha1t, werden die Verfahren rechnerisch getrennt unter­
sucht. 

a) Garnfarberei. Nach einer Betriebsfeststellung haben die Apparate fo1gende 
F1otteninha1te: 

100 kg Apparat 
50 kg " 
30 kg " 

ca. 21001 F10tte 
ca. 12001 " 
ca. 8001 

Daraus ergibt sich, daB im Durchschnitt mit 24 1 Flotte pro kg Farbegut gerechnet 
werden kann. . 
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Wahrend des Netzens, was bei Kammgarnen etwa Yz Stunde dauert, wird die 
Flotte auf ca. 800 C getrieben und dann vollkommen abgelassen. Hierauf beginnt 
der AnkochprozeB mit Frischwasser und dauert etwa %-1 Stunde. Die Fertig­
kochdauer schwankt zwischen 2 Stunden ffir Saurefarbstoffe und 3 Stunden fur 
Chromfarbstoffe. Die fur die jeweiligen Kochprozesse notwendige Dampfmenge 
berechnet sich nach: 

Flottenmenge/kg . Kochzeit . Dampfmenge/cbm und Stunde. 

Dampfmenge fUr das Netzen. . . 0,024' 0,5 ·400 
Dampfmenge fur das Ankochen . 0,024' 1 ·450 
Dampfmenge fur das Fertigkochen 0,024' 2,5 ·300 

Gesamtdampfmenge pro kg Farbegut. . . . . . . 

Dampfmenge 
pro kg Filrbegut 

4,8 kg 
10,8 kg 
18,0 kg 

33,6 kg 

b) Stuckfarberei. Die Flottenmenge bei den verschiedenen Kufen betragtnach 
Betriebsmessungen: 

6stuckige Kufe. 4600 I Flotte 
4-5 stuckige " 3500 I 

3stuckige 1700 I 
2stuckige noo I 
1 stuckige 850 I 

1m Mittel konnen wir mit 30 I Flotte pro kg Farbegut rechnen. 
Dampfmenge 

pro kg Filrbegut 

Dampfmenge fur das Ankochen . . . 0,03' 1 ·450. 13,5 kg 
Dampfmenge fUr das Fertigkochen . . 0,03' 2,5 . 300 . . = 22,5 kg 

Gesamtdampfmenge pro kg Farbegut. . . . . . . .. . - 36,0 kg 
c) Wollfarberei. Nach dem Flottenverhaltnis der Apparate von 

100 kg mit . . . .. 1700 I Flotte 
20-25 kg mit. . . .. 4751 

kann man mit einer mittleren Flottenmenge von etwa 18 I pro kg Farbegut rechnen. 
Der Dampfbedarf wird infolge des starkeren Verbrauches durch die Strahlduse um 
50% hoher angenommen. 

Dampfmenge fur das Ankochen 
Dampfmenge ffir das Fertigkochen . . 

Gesamtdampfmenge pro kg Farbegut . 

0,D18 . 1 ·675 
0,018 . 2,5 ·450 

Dampfmenge 
pro kg Filrbegut 

12,2 kg 
. = 20,2kg 

. = 32,4kg 

Nach dieser Berechnung ergibt sich, daB bei den drei Farbeverfahren mit einer 
mittleren Dampfmenge von 34 kg/kg Farbegut gerechnet werden kann. FUr das 
Trocknen von Gamen wird im Mittel mit 7 kg Dampf pro kg gefarbtes Material 
und fUr das Trocknen von Wolle mit 5 kg Dampf pro kg Material gerechnet. Mit 
diesen Angaben werden die Dampfkosten in Tab. 79 unter Beriicksichtigung von 
10% Warmeverlusten in den Rohrleitungen und des Dampftonnenpreises von 
4,50 RM der Leistung entsprec.hend uberschlagig ausgerechnet. 

WMserkosten. Der Wasserverbrauch setzt sich zusammen aus der Flottenmenge 
und der Kuhlwassermenge, die gleich der dreifachen Flottenmenge angenommen 
wird, d.h. der Wasserverbrauch pro kg Farbegut betragt im Mittel 1001. 1 cbm 
Wasser wird mit 10 Pig. berechnet. 

Farbstoff- und Hilfsmittelkosten. Je nach den Farbungen sind die Kosten fur 
dasHilfsmaterial, z.B. Glaubersalz, Sauren, Farbstoffe usw. verschieden. Die in 
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jedem Einzelfall berechneten Farbstoffmengen und Mengen an Hilfsmaterial miissen 
nach den Farbrezepturen pro kg gefarbtes Material ausgerechnet werden. Rechnen 
wir diese Kosten unter EinschluB einer Verzinsungssumme fiir die Lagerhaltung 
der Hilfsmaterialien zu den Kosten des Farbereiarbeitsganges, so erhalten wir den 
endgiiltigen Kalkulationssatz. Es folgen einige Beispiele fiir die Farbrezepturen: 

1. Hellschiefer: Chromfarbung fiir Wolle und Game. 
Alizarinlichtgrau BBIW 0,35%, 16,55 RM/kg 
Saureanthrazenrot 3 RL. 0,08%, 14,30 
Chromkali 0,25%, -,80 
Essigsaure. . 2,5%, -,30 
Glaubersalz . 15,0%, -,06 
Schwefelsaurc 2,5%, -,06 

5,80RM 
1,15 " 

-,20 " 
-,75 " 
-,90 " 
-,15 " 

Farbstoff- u. Hilfsmaterialkosten/l00 kg Farbegut. . 8,95 RM 
Farbstoff- u. Hilfsmaterialkosten/l kg Farbegut . .-,0895 RM 

2. Neolanblau. 
Neolanblau 2 RL 6,3%, 7,50 RM/kg 
Neolanorange G 0,5%, 6,80 
Neolanblau GR 1,0%, 5,60 
Schwefelsaure . 8,0%, -,06 
Glaubersalz . . 15,0%, -,06 

47,25RM 
3,40 " 
5,60 " 

-,48 " 
-,90 " 

Farbstoff- u. Hilfsmaterialkosten/IOO kg Farbegut . 
Farbstoff- u. Hilfsmaterialkosten/l kg Farbegut. . 

57,63RM 
-,5763RM 

Auf diese Weise wird fiir jede Rezeptur der Preis fiir 100 kg Farbegut aus­
gerechnet und als Kilopreis zu den eigentlichen Betriebsarbeitskosten gerechnet. So 
ergibt sich beispielsweise fiir groBere Partien und eine durchschnittliche Wochen­
leistung von 3000 kg der Kalkulationssatz fiir Neolanblau: 

Betriebskosten. . . . . . . 
+ Farbstoff- und Hilfsmaterial . 

= Kalkulationssatz. . . . . . 

-,50RM/kg 
-,58 

1,08RM/kg 

Tabelle 79. Farbereikosten und Arbeitskostensatze. 

Kosten I 1000 2000 3000 4000 5000 I kg Fiirbegut 

Lohnkosten . 591,90 591,90 591,90 591,90 591,90 RMjWoche 
Kraftkosten . 17,30 34,60 52,- 69,20 86,50 

" Abschreibung u. Verz. 144,- 144,- 144,- 144,- 144,-
" Reparaturen. 7,20 14,40 22,- 28,80 36-1 " Dampfkosten 189,- 378,- 567,- 756,- 945:-
" Wasserkosten 10,- 20,- 30,- 40,- 50,-1 
" 

Summe. 959,4011182,9011406,9011629,9011853,401 RMjWoche 
10% Sicherheitszuschl. 95,94 118,29 140,69 162,99 185,34 " 

Betrie bskosten 1055,3411301,19 1547,5911792,8912038,741 RM/Woche 

Arbeitskosten . 105,5 1 65,01 51,5 I 44,8 1 40,7 I Pfg. /kg Farbeg. 

Leistung und Kalkulationssatz. Wie eingangs bereits erwahnt, werden 
die Leistungen und Kosten einer W oche zusammengestellt und die 
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mittleren Kostensatze der Farbeverfahren unter Berucksichtigung der 
Veranderung der Kosten bei den verschiedenen Leistungen ermittelt. 

In dieser Darlegung ist der Kalkulationssatz fUr eine mittlere Farbe­
dauer von 2,5 Stunden und einer. 
Ankochzeit von einer Stunde er· 
mittelt worden. Die genauere 
Berechnung erfordert aber die 
Berucksichtigung der fruher ge· 
nannten Punkte 1-3. An dieser 
Stelle wird davon Abstand ge· 
nommen, da es sich hier ledig. 
lich um die Aufzeichnung des 
Kalkulationsweges handelt. 

Zur Vereinfachung der Rech­
nungsarbeit bei der Kalkulation 
werden die Arbeitskostenjkg Far· 
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Abb.52. Verlauf des Kalkulationssatzes des 
Fiirbereiarbeitsganges in Abhiingigkeit von der 

Wochenieistnng. 

begut und die Farbstoff- und Hilfsmaterialkosten zu einem einzigen 
Kalkulationssatz fUr die verschiedenen Farbungen zusammengezogen. 
Eine derartige Zusammenstellung gibt uns die Tab. 80 wieder (1933). 

Tabelle 80. Far bereikalkulationssa tze. 
Garne. 

Stranggarn und Kreuzspulen. RMjkg 

a) Farbige Partien bis 5 kg 2,50 
von 5 bis 10 kg 2,-
von 10 bis 20 kg 1,60 
von 20 bis 50 kg 1,40 
von 50 bis 80 kg 1,20 
von 80 bis 150 kg 1,-

" tiber 150 kg -,95 
b) Schwarz . . . . . . . . . -,95 
c) Kennzeichen der Garne fiir stiickfarbige Waren; Anr6ten, 

Anblauen, Angriinen . . . . . . . . . -,40 
d) Reservierte Garne nach Spezialverfahren . . . . . . . . 5,-

Stiicke. 
Blau und schwarz . . . . . . . . . . 
Chromotropblau . . . . . . . . . . . 
Chromfarben, Chromblau, Chromschwarz 
Neolan· und Palatin·Echtfarben und Neolan· und Palatin· 

RM/kg 

0,99 
0,99 
1,22 

Echt·Marineblau 1,22 
Khaki auf Wolle. . . . . . . . . . . . . . . . 0,99 
Khaki auf Halbwolle . . . . . . . . . ..... -,90 
Eskimos mit dunklem UnterschuB, schwarz und Farben im 

Gewicht iiber 30 kg/Stuck -,95 
Einfaches Pliisterdecken. -,14 
Abziehen . . . . -,23 
3% Eulanisieren. . . . -,35 
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Wolle. 
Direktes Schwarz auf dunkles Material . 
Direktes Schwarz usw. und nachchromiert 
Direktes Schwarz auf weilles Material. . 
Chromschwarz bei Partien liber 100 kg . . 
Chromschwarz bei Partien unter 100 kg. . 
Saure Farben (Stichfarben) Partien bis 20 kg 
Saure Farben Partien von 20 bis 100 kg 
Saure Farben Partien liber 100 kg . . . 
Chromfarben bei Partien bis 20 kg ... 
Chromfarben bei Partien von 20-100 kg 
Chromfarben bei Partien liber 100 kg. . 
Waschen der W oile flir angeliefertes Gewicht 
Bleichen und Blauen der Wolle ..... . 
Klipenfarben: Feldgrau ....... . 

Arbeitsdienst a) Sandfarbe 
b) Braun .. 
c) Stahlblau. 

Normalgrau fiir Hosen 
Schwarz .. 
Schupogriin . . . . . 

23. Hilfsbetriebe. 

RMjkg 

-,70 
-,75 
-,85 
-,85 
1,-
1,15 
1,-

-,85 
1,25 
1,10 

-,95 
-,15 
-,50 

1,03 
-,50 

1,27 
1,27 

-,50 
1,38 
1,03 

a) Dampferzeugung. Der Kostensatz der Dampferzeugung wird auf 
eine Tonne Dampf bezogen. Die von den Produktionsabteilungen zu 
tragenden Dampfkosten errechnen sich aus: K = V . k RMjWoche. 

Darin ist: K = wochentliche Dampfkosten in RM, 
V-= wochentlicher Dampfverbrauch in Tonnen, 
k = SelbstkostensatzjTonne Dampf. 

Der Verbrauch wiederum wird berechnet aus: 
V-= L· Vz in Tonnen DampfjWoche. 

Darin ist: V = wochentlicher Dampfverbrauch in Tonnen, 
L = Produktionsmenge in kgjW oche, 
Vz = DampfverbrauchjProduktionseinheit. 

Oder wenn der stundliche Dampfverbrauch bekannt ist aus: 

V = t . Vt in Tonnen DampfjvVoche. 

Darin ist: = Anzahl der BetriebsstundenjWoche, 
Vt -= DampfverbrauchjStunde. 

Die Angaben uber Vz und Vt finden wir in Tab. 1. An dieser Stelle 
handelt es sich darum, den Selbstkostensatz pro Tonne Dampf = k zu 
ermitteln. Zur Durchfiihrung der Kostenrechnung nehmen wir eine 
Anlage mit drei Zwei-Flammrohrkesseln von je 100 m 2 Heizflache an. 

Lohnkosten. 2 Heizer, 10% soziale Lasten, Feriengeldumlage: 105,60 RMjWoche. 
Abschreibung und Verzinsung: Der Gesamtwert der Anlage, bestehend aus Ge­

haude, Schornstein, Kessel, Einmauerung, Rohrleitungen, Pumpen usw. betrage 
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120000 RM. Rechnen wir mit 11 % Abschreibung und Verzinsung, so ergibt sich die 
Jahressumme von 13200 RM. 264 RMjWoche. 

Kohlen und Wa8serkosten: Der Kohlenverbrauch ist wochentlich oder monatlich 
auf einfache Weise festzustellen. Er steht mit dem Wasserverbrauch iiber die Ver­
dampfungsziffer, die ein MaBstab fiir die Wirtschaftlichkeit der Kesselanlage ist, 
in engstem Zusammenhang. Unter der Annahme der Verdampfungsziffer und des 
Anstrengungsgrades laBt sich zur Vorkalkulation der rechnerische Weg einschlagen. 
Nehmen wir an, der Anstrengungsgrad habe sich auf Grund eines Kesselversuches 
zu 25 kg Dampf/Stunde und qm Heizflache ergeben, so stent sich die Dampf­
erzeugungjWoche und 3 Kesseln mit insgesamt 300 qm Heizflache auf 25 ·300 ·48 
= 3600001 Wasser bzw.·Dampf = 360t. 1st die hierbei gleichzeitig ermittelte 
Verdampfungsziffer 7,5 Dampfjkg Kohle, so entspricht dies einem Kohlenverbrauch 

Dampfmenge 360 
von v: d £ iff = -7 5 = 48 t Kohle. Mit einem Kohlenpreis von 14 RM er amp ungsz er , 
pro Tonne frei Hof betragen die Kosten an Kohle 48 . 14 = 672 RM/Woche. Die 
hier angenommene Verdamp-
fungsziffer ist mittelmaBig bis 
gut. Wird die Verdampfungs­
ziffer 8 erreicht, so gehen die 
Kohlenkostenauf 630 RMjWoche 
zurUck. Um denrichtigenDurch­
schnittswert festzustellen, geht 
man im Betrieb zweckmaBig von 
dem monatlichen Wasser- und 

Tabelle 81. ZusammensteUung der 
Kosten der Dampferzeugung. 

Kohlenverbrauch aus. 

Kostenart 

Lohnkosten ..... 
Abschreibung und Verzinsung . 
Kohlenkosten . . . . . . . . 

Wa8serkosten. Legen wir die Wasserkosten ....... . 
unter "Dampfkosten" berechnete Reparaturen und Instandhaltullg 
Wassermenge von 360 cbm zu- Summe........ 
grunde und rechnen mit einem 10% Sicherheitszuschlag 
Wasserpreis vOll1O Pig./cbm, so Betriebskosten 
ergeben sich die wochentlichen 
Kosten zu 36 RMjWoche. 

Wochen­
kosten 

RM 

105,60 
264,-
672,-
36,-
34,60 

1112,20 
111,20 

1223,40 

Reparaturen und Instandhaltung. Rechnen wir im Jahr mit 4maliger Reinigung 
der Kessel und jede Reinigung mit 40 RM je Kessel, so ergeben sich die Jahres­
kosten fUr die Kesselreinigung zu 480 RM. Wochentliche Kosten: 9,60 RM. Neh­
men wir die wochentlichen Kosten fiir Reparaturen und Instandhaltung mit 25RM 
an, so betragt die Gasamtsumme der Kosten dieser Art 34,60 RMjWoche. 

Die Kosten pro Tonne Damp! betragen demnach: 
BetriebskostenjWoche _1223,40 _ 340 RMjT D ./ - --- - , onne ampJ. 
Dampfmenge/W oche 360 

Wie wir aus der Kostenaufstellung erkennen, ist der Dampftonnen­
preis in der Hauptsache von dem Kohlenpreis und der Verdampfungs­
ziffer abhangig, und zwar betragt ihr Antell am Dampftonnenpreis: 

Kohlenpreis _14,- _ 187 RMjT D f 
;---;;-=:.--:-::-:- _ -- - , onne amp. 

Verdampfungsziffer 7,5 

Daher ist der Auswahl der Kohlen, dem Zustand der Kesselanlage und 
den Kohlen ersparenden Einrichtungen eine dauernde Beachtung zu 
schenken. 
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b) Krafterzeugung. In der Tuchindustrie kommt als Antriebskraft 
der Kraftmaschinen in der Hauptsache Dampf in Frage, da diese Energie­
form ohnehin fiir die Beheizung der Arbeitsmaschinen im Produktions­
proze13 benotigt wird. Au13erdem liWt sich die bei der Krafterzeugung 
frei werdende Warme des Abdampfes noch wirtschaftlich fiir die Be­
heizung der verschiedensten Arbeitsmaschinen und der Arbeitsraume 
verwerten. Dort, wo sich die Wasserkraft ausnutzen la13t, wird auch 
diese billige Energie zur Erzeugung von elektrischem Strom eingeschaltet. 

Die Abgabe der Energie an die einzelnen Betriebe im Werk ist in 
den verschiedenen Fabriken sehr unterschiedlich. Zum Teil wird sie 
vollkommen auf mechanische Weise direkt von der Dampfmaschine ab­
geleitet, z. T. wird sie mechanisch und elektrisch weitergeleitet und 
schlie13lich besteht die rein elektrische Ubertragung an die Arbeitsstatten. 
Den Bezug von fremder Energie (Fremdstrom) scheiden wir aus, da sie 
uns fiir die Kostenrechnung keine Schwierigkeiten bereitet. An dieser 
Stelle behandeln wir nur den zentralen Antrieb der Betriebe durch die 
Dampfmaschine. Er ist nicht nur heute noch der in vielen Fallen 
vorkommende Antrieb, sondern er gestattet auch auf einfache Weise die 
Ermittlung der Kosten fiir eine gemischte mechanische und elektrische 
Krafterzeugung. 

Die wesentlichste Feststellung fiir die Kostenrechnung besteht in der 
Trennung des Dampfverbrauches fiir die Dampfmaschine und die Arbeits­
mas chinen des Produktionsprozesses. Der Dampfverbrauch der Dampf­
mas chine liegt zwischen 16 kg/PSi und Stunde bei alteren Maschinen 
und 4; kg/PSi und Stunde bei neueren Maschinen. Die nachstliegende 
Aufgabe ist daher, moglichst genaue Angaben iiber diesen Dampfver­
brauch der eigenen Maschine zu erhalten. Exakt la13t er sich durch die 
bekannten Dampfmesser feststellen. Aber auch auf dem Wege der 
Indizierung der Maschine la13t sich aus dem aufgenommenen Diagramm 
der Dampfverbrauch zeichnerisch und rechnerisch hinreichend genau 
riickwarts berechnen. 

Die illdizierte Leistung ist nun moglichst genau nach Schatzungell 
auf die einzelnen Betriebe zu verteilen. Eine vollkommen genaue Auf­
teilung ist wegen des wechselnden Kraftbedarfes der Abteilullgell und der 
Transmissiollsverluste nicht moglich. Es lassen sich lediglich mittlere 
Kraftverbrauche der einzelnen Abteilullgell feststellen, indem man von 
den bekannten Kraftbedarfell der Motore bei elektrischem Einzelantrieb 
ausgeht. Sollten sich dabei hohere Kraftbedarfe herausstellen, als die 
Dampfmaschine tatsachlich an Kraft abgibt, so tiefert das prozentuale 
Verhaltnis der Kraftbedarfe der einzelnen Abteilungen unter Beriick­
sichtigung der Laufdauer der Maschinen immer gute Anhaltspunkte und 
erleichtert die Aufteilung der Kraftabgabe der Dampfmaschine. 

Die Kosten der Krafterzeugung/PS j setzen sich zusammen aus Lohn-
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kosten, Dampfverbraueh, Absehreibung und VerzinsuDg, Reparaturen 
und 6lverbraueh. 

Lohnko8ten. 1 Maschinist, 10% sozialeLasten, Feriengeldumlage: 50 RMjWoche. 
Abschreibung urul Verzinsung. Maschinen- und Anlagewert 40000 RM. 12% 

Abschreibung und Verzinsung 
ergeben die Jahreskosten von 
4800RM.96RMjWoche. 

Tabelle82. Betriebskosten der 
Krafter zeugung. 

. Reparaturen und I nstaruIhal-
tung. 10 RMjWoche. Kostenart 

Lohnkosten. . . . . . . . . , 
Abschreibung und Verzinsung .. 
Reparaturen und Instandhaltung 
Damp£kosten 
Olverbrauch ..... 

Damp/ko8ten. Nehmen wir 
an, 1 PSI verbrauche 9 kg 
DampfjStung.e und die stiind­
liche Leistuiigsabgabe betrage 
200 PS. Rechnen wir bei der 
Dampfmaschine mit einem Wir­
kungsgrad von 0,75, so ergibt 

d fiih Le' Summe. . . . . . . . 
sich ie zuge .. rte Istung zu 10% Sicherheitszuschlag 
200: 0,75 = 267 PSi und der 
stiindliche Dampfverbrauch zu Betriebskosten . . . '. 
267 . 9 = 2400 kg Damp£, d. h. 

Wochen­
kosten 

RM: 

50,-
96,-
10,-

391,-
10,-

557,-
55,70 

612,70 

in 48 Stunden 2400 ·48 = 115000 kg DampfjWoche. Mit einemDampftonnenpreis 
von 3,40 ergeben sich die wochentlichen Dampfkosten zu 115'3,40 = 391 RMj 
Woche. 

Olverbrauch (angenommen): 10 RMjWoche. 
Die Gesamtkrafterzeugung betrug pro W oehe 

X 48 Stunden = 9600 PS-Stunden. Der Kostensatz 
betragt daher: 

200 PSjStunde 
pro PS-Stunde 

Betriebskosten/Woche = 612,70 = 6,37 Pfg.jPS-Stunde. 
PS-Stunden/Woche 9600 

c. Die Verkaufskalkulation. 
Allgemeines. Mit dem 1Jbergang der fertigen Ware an das Verkaufs­

lager bzw. Versandlager beginnt ein neuer Kostenabsehnitt. Die Be­
handlung der ffir den Vertrieb der Waren entstehenden Kosten bietet 
keine eigentliehe Problematik in dem Sinne wie wir sie bei der Betriebs­
kalkulation kennengelernt haben. Die zu verreehnenden Kosten sind 
ffir die Warengattungen einheitlieher und werden in einem prozentualen 
Zusehlag auf den Herstellungskostenpreis der Fabrikation gesehlagen. 
Die zur Ermittlung der Zusehlage notwendigen Angaben werden von der 
Buehhaltung geliefert oder sind dureh die Handelsbrauehe gegeben. 

1m folgenden werden nur kurz die Grundziige der einzelnen kauf­
mannisehen Kosten dargelegt, da als Hauptaufgabe dieser Arbeit die 
Wegweisung zur Ermittlung der Betriebsselbstkostensatze und die 
Klarung fabrikatoriseher Probleme angesehen worden ist. Ffir eine ein­
gehende Orientierung ist es notwendig, sieh mit dem kaufmannisehe 
Fragen behandelnden Sehrifttum zu befassen. 

Sustmann, Selbstkostenprobleme. 10 
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Die Verkaufskosten lassen sich folgendermaBen gliedern: a) Ver­
waltungskosten, b) feststehende Verkaufskosten, c) Gewinn, d) ver­
anderliche Verkaufskosten: 1. Umsatzsteuer, 2. Vertreterprovision, 
3. Skonti, 4. Delkredere, 5. Musterspesen, 6. Ausfail, 7. Zoil- und 
Frachtspesen, 8. Verpackungskosten. 

Die Gruppierung der Kosten wird in den einzelnen Betrieben ver­
schiedenariig vorgenommen. Fiir eine vielseitige Fabrikation ist eine ein­
gehende Unterteilung der Kosten zweckmaBig. Aile Positionen, auBer d) 
7 und 8 werden in Prozentsatzen berechnet. d) 7 und 8 werden unmittel­
bar in Geldwert eingesetzt. Die Positionen a, b, c werden auf den Fabri­
kationspreis geschlagen und ergeben den eigentlichen Basispreis fiir die 
noch folgenden Zuschlage. Die Positionen d) 1--4 werden nach dem ub­
lichen Handelsbrauch eingesetzt, d) 5 und 6 haben Bezug auf den Umsatz. 

a) Verwaltungskosten. Zu den Verwaltungskosten lassen sich 
rechnen: die Gehalter und sozialen Beitrage der kaufmannischen Leitung 
und des Personals, die Abschreibung und Verzinsung der Biiromaschinen 
und des Inventars, die Versicherungen, Verbandsabgaben und Steuern 
(Lohnsummensteuer, Grund- und Vermogenssteuer, Hauszinssteuer, 
Korperschaftssteuer, Gewerbeertragssteuer); ferner die Abschreibung 
und Verzinsung der Gebaude, soweit sie nicht in der Hersteilungs­
kostenberechnung berucksichtigt sind. 

b) Feststehende Verkaufskosten. Die Kosten dieser Art sind haufig: 
Zinsen fiir das Rohmaterial- und Fertigwarenlager, Lohnzinsen, Brief-, 
Fernsprech- und Telegrammgebuhren, die anteiligen Kosten des Fuhr­
parks, Drucksachen, Werbungen u. dgl. Aus der von der Buchhaltung 
ausgewiesenen Jahressumme und dem Umsatz ergibt sich fiir beide 
Positionen der prozentuale Zuschlag fiir die Kalkulation. 

c) Gewinn. Die in den Kalkulationsvordrucken anzutreffende Position 
"Gewinn" konnte fast zu einer Philosophie des Gewinnes AnlaB geben. 
Ob sich der eingesetzte Gewinn erzielen laBt, hangt weitgehend von der 
Marktlage ab, und da es sich um ein "Geschaft" handelt, ist er noch in 
bestimmtem Grade von der kaufmannischen Geschicklichkeit, der Ver­
treterpersonlichkeit, der Gediegenheit des Unternehmens und von dessen 
Buf abhangig. AIle Kosten und Zuschlage lassen sich hinreichend genau 
bestimmen, nur der Gewinn entzieht sich einer genauen Festlegung. 1m 
Konkurrenzkampf ist er die nachgiebigste Position. 1st die Gewinn­
spanne bei verscharftem Wettbewerb erschopft, so wird u. U. bei einzelnen 
Warengattungen in die Zone der Zeitkosten zuruckgegangen. Obwohl 
fiir den Hersteiler damit schon Verluste entstehen, ubernimmt er, bzw. 
ist er genotigt, derartige Verlustauftrage in gewissen Grenzen zu uber­
nehmen; damit sich die fixen Kosten auf eine groBere Produktion 
verteilen, wodurch die HersteIlung anderer Warengattungen noch ge­
winnbringend bleibt. 
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d) Veranderliehe Verkaui'skosten. 1. Umsatzsteuer. Die Hohe des 
Prozentsatzes richtet sich nach den steuerlichen Richtlinien. Er hat 
mit den eigentlichen "veranderlichen Verkaufskosten" nichts zu tun. 
Diese Steuer wird unter der Gruppe der veranderlichen Verkaufskosten 
gefiihrt, weil sie in Hundert auf den Basispreis zu berechnen ist. 

2. Vertreterprovision. Die in den einzelnen Bezirken mit dem Verkauf 
der Waren beauftragten Vertreter erhalten eine sog. Provision fUr die 
getatigten und bezahlten Abschliisse der Waren. Der Provisionssatz 
kann pro Tausend oder pro Hundert (1 %, 2%) berechnet werden. 

3. Skonto. Die bei der Regulierung der Rechnungsbetrage abgezoge­
nen Summen von 2 % bei Zahlung innerhalb 30 Tagen bezeichnet man 
als Skonto. Neben diesem am haufigsten vorkommenden Skonto unter­
scheidet man noch Waren- und Umsatzskonti. 

4. Delkredere. Dieser Kalkulationszuschlag ist gewissermaBen ein 
Sicherheitszuschlag der Verkaufskalkulation. Er beriicksichtigt die Kre­
ditwiirdigkeit des Kunden. 1m Inland und bei gediegenen Abnehmern 
ist er gering oder er wird gar nicht eingesetzt. In der Hauptsache trifft 
man ihn bei Exportgeschaften, insbesondere bei Geschaften mit wirt­
schaftlich unzuverlassigen Landern an. Durch die Einschaltung des Del­
krederesatzes solI eine eigene Riickversicherung gegen Konkursverluste 
geschaffen werden. 

5. Musterspesen. Der unter dieser Position eingesetzte Prozentsatz 
befaBt sich mit den Kosten der Dessinatur oder Musterei. Bei dem tech­
nologischen AbriB wurde die Aufgabe der Musterei in der Modewaren­
fabrikation dargelegt. Auf das Wesen selbst ist kurz naher einzugehen. 
In einer VerOffentlichung l heiBt es: "Die alles beherrschende Frage der 
Unkosten spielt in der Dessinatur und ihrer Hauptaufgabe, die Aus­
gestaltung und GroBe der Kollektion, eine wichtige Rolle. Es gibt Dessi­
nateure, welche gute zugkriiftige Muster herausbringen, die aber weniger 
die Fahigkeit haben, die Unkosten der Musterei so niedrig wie moglich 
zu halten." Und an einer anderen Stelle: "Woher nimmt der Dessi­
nateur die Hilfsmittel und Anregungen zum Aufbau der Kollektion 1 -
In erster Linie wird er sich an die gut eingeschlagenen Dessins der letzten 
Kollektion anlehnen. Den Geschmack und die Wiinsche des Publikums 
herauszufinden ist ein leichtes an Hand der Auftragsstatistik. Zu seiner 
Kunst gehort es aber, nicht in der alten Kollektion schon Angedeutetes 
zu bringen. Weitere Anregungen erhalt der Dessinateur durch die von 
Musterreisenden angebotenen Neumusterungen und den gelegentlichen 
Besuch der Hauptkunden, deren Wiinsche gute Fingerzeige geben." 

Die Betriebskosten der Musterei setzen sich zusammen aus dem Ge­
halt des Dessinateurs und seiner Hilfskraft, den Lohnen der Musterweber, 

1 S pix - Sic hIe r: Der Dessinateur in der Herrenstoffbranche. "Erfahrung 
und Forschung" Nr.2, 1934, D.W.G. 

10* 
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der Kraftkosten, der Abschreibung und Verzinsung der Musterwebstiihle, 
dem Garnmaterialverbrauch und dem Musterverschnitt fill die Kollek­
tion. Bei den fill den Musterverschnitt hergestellten Musterkupons ist zu 
beriicksichtigen, daB diese in der Betriebsweberei mit erheblich hOheren 
Kosten als die normale Stiickware gefertigt werden. 

Eine . vom Verfusser durchgefiihrte Betriebsuntersuchung einer M ode­
wU1'enfubrik hat zu folgendem Ergebnis gefiihrt: 

1). Auf 20 Betriebswebstiihle kam 1 Musterwebstuhl, was mit den 
allgemeinen Verhiiltnissen in der Modewarenfabrikation iibereinstimmt. 

Abb.53. Besch1iftigung der Bctriebswebstiihle mit lIfusterarbeit und AnzahI 
der w6chelltlich gewebten 1Illsterkupons. 

2).Von 170 Betriebswebstiihlen waren im Jahresdurchschnitt 17Web­
stiihle, d. h. 10 % dauernd mit der Herstellung von Musterkupons be­
schiiftigt. 

3). Die durchschnittliche Anzahl der wochentlich gewebten Kupons 
betrug 52, was auf die mit Musterarbeit beschiiftigten Webstiihle 
3 Musterkupons pro Woche und Stuhl ergab (vgl. Abb. 53). 

Eine weitere Untersuchung der Kosten lieferte die Ergebnisse: 
I). Ein Betriebswebstuhl hat in der Herrenmodewarenfabrikation 

ca. 1000 RM im Jahr von den gesamten Musterungskosten zu tragen. 
2).Davon entfielen etwa 30% auf die eigentlichen Kosten der Dessi­

natur ohne den Garnmaterialverbrauch, weitere 30 % auf die in der 
Dessinatur vermusterten Garne und etwa 40 % auf den Musterverschnitt 
fiir die Kollektion. 

3). Von den 40 % Musterverschnitt sind ca. 22 % auf das Garnmaterial 
und ca. 18 % auf die Arbeitskosten zu rechnen. 

4).Das VerhiiJtnis der reinen Webereikosten (ohne Vorbereitung) fUr 
Musterkupons zur Stiickware ist 2,5 (bis 3) zu 1. 
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5).Das Preisverhiiltnis der Fabrikationskosten (ohne Garnmaterial) 
fUr Musterkupons und Stuckware ist etwa 1,6 zu 1. 

Ziehen wir die gesamten Musterungskosten einer Saison zusammen und 
setzen sie mit dem Umsatz an Modewaren in Beziehung, so erhalten wir den 
in der Kalkulation zu berechnenden Prozentsatz. Dieser Satz liegt gewohn­
lich in den Grenzen von 3-6%. 

6. A usfall. Unter Ausfall sind die durch Fehlerstellen in der Ware 
entstandenen Verluste, welche dem Kunden vergutet werden mussen, 
zu verstehen. Ferner fallen darunter die Verluste bei uberdisponierten 
Stucken, die zu einem geringeren Preis verkauft werden, annullierte und 
zur Verfiigung gestellte Waren und sonstige Warenverluste. Diese Ver­
luste mussen sich aus einer besonderen 'Statistik ergeben und zum Um­
satz in Beziehung gebracht werden. 

7. Zoll- und Frachtspesen. Die Berechnung dieser Kosten wird nicht 
im Kalkulationsschema vorgenommen, sondern direkt auf der Waren­
rechnung vermerkt. 

8. Verpackungskosten. Die durch den Versand der Waren entstehen­
den Kosten werden pro Stuck berechnet und oft sofort in die Herstellungs­
kostenrechnung einbezogen. Eine Durchrechnung der Kosten ergab einen 
Betrag von 1 RM/Stuck. 

ZusammengefaBte Verkaufszuschlage. Zur Orientierung uber die Ver­
kaufszuschlage Mnnen folgende Satze, die jedoch keine Allgemeingultig­
keit haben, angegeben werden: 

FUr Verwaltungskosten, feststehende 
Verkaufskosten und Gewinn 11 % . 

Der auf Grund dieses Zuschlages sich ergebende Basispreis erhalt die 
weiteren Zuschlage in Hundert fur die veranderlichen Verkaufskosten, 
und zwar fUr: 

Herrenmodewaren . . . 
modefarbige Damenware 
gemusterte Damenware . 

12%, 
9,7%, 
8,5%. 

1m allgemeinen kann man damit rechnen, daB zwischen Herstellungs­
selbstkostenpreis der Fabrikation und dem Verkaufspreis eine Spanne von 
18-25 % besteht. Dieser Prozentsatz ist von dem jeweiligen Fabri­
kationsprogramm und von den internen Verhaltnissen der Betriebe ab­
hangig. 

D. Kalkulationsbeispiele. 
1. Spinnerei-Garnpreisberechnung, 3. Gewebepreisberechnung, 

2. Zwirnerei-Garnpreisberechnung, 4. Verkaufspreisberechnung. 
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1. Spinnerei-Garnpreisbereehnung (Abb. 54). 

Wie bereits bei der Spinnerei-Betriebskalkulation dargelegt worden 
ist, wird die Streichgarnspimlerei in der Volltuchfabrik meist als selb­
standige Abteilung betrachtet, die das fertig gesponnene Garn der W 6-

Datum: 6.2.35 
Spinnpartie: 4115 Kalkulation: 

KamelhaarjCashmcre SchuE, Dess. 9639 kg I 
g Preis 

R~r I Pfg. pro kg 

25% Partie 2213 Oashmere I 
Kammlange 50 - 12,82 641 -

10% " 
2197 KamelhOOT 20 - 6,88 137 60 

20% " 
2460 Botany N oils. 40 - 3,84 153 60 

10% " 
2425 hell Tybet . 20 I - 1,90 38 -

25% " 
21080ap Wolle 50 

I 
- 4,13 206 50 

10% " 
2345 Kammgamenden 20 - 3,85 77 -

I 
1253 

I 
70 

Gam-Nr.:.127'2 links Vorliiufige I 1],1 ischungspreis . 6,27 

7'2-% E~nschlag Kalkulation 1 10% VeTlust 0,63 6,90 E.kl/kg 
Spinnkosten 1,42 1,42 

" " 

I 
8,32 EM/kg 

A blieferung: Nachkalkulation: 
Datum I Sortimentj 

I 
kg 

I 
g Selfaktor 

9.2. E/4 
I 

43 I I Haspelung: Nr.12,6 500 
47 -

10.2. 42 500 Endgultige K alkulation: 
45 - Garn. 202,750 kg 

12.2. 24 '750 Enden. 1,500 kg 
202 750 Flug 6,000 kg 

Flug: 6 - PaTtiegewinn . ca. 1% 
Enden: 1 500 Misch1tngspreis . 6,20 EM/kg 

Spinnkosten .1,48 
" " 

7,68 Rivf/kg 
I 5% Gewinn 0,39 

" " 
I I Gesamtpreis 8,07 R1W/kg 

Abb. 54. Spinnerei-Kalkulationsvordruck. 

berei in Rechnung stellt. Sie hat daher auch eine vollkommen selb­
standige Kalkulation, die mit der Warenpreisberechnung nur insofern in 
Verbindung steht, als die Leitung der Gesamtfabrikation den Garnpreis 
durch die Zusammenstellung der Wollmischungen und durch die Fest­
setzung der Gewinnmarge der Spinnerei beeinfluBt. Der Kostenrechner 
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der Gewebe hat sich nur nach den von der Spinnerei angegebenen Garn­
preisen zu richten. 

Im folgenden werden Typbeispiele wiedergegeben, wobei keine durch­
gehende Kalkulation von der Wolle zum Garn iiber die Zwirnerei- und 
Gewebepreisberechnung einer Ware durchgefUhrt ist, sondern Aus­
schnitte mit jeweils selbstandigen Beispielen. 

Die Spinnereikalkulation setzt sich zusammen aus der V or- und 
Nachkalkulation. Bei der Vorkalkulation wird die Mischung mit den ent­
sprechenden W ollpreisen berechnet. Dazu rechnet man einen Spinn­
verlust, der sich auf die Erfahrung bei gleichen oder ahnlichen friiheren 
Partien stiitzt. Handelt es sich um eine Melange aus gefarbten Wollen, 
so sind fUr die Farbwollen die j eweiligen Far bkosten anzurechnen. Weiter 
werden die Spinnkosten fUr die entsprechende Garnnummer unter Be­
riicksichtigung des voraussichtlichen Laufes der Partie eingesetzt. Auf 
die Summe pro kg der berechneten Kosten wird dann ein Gewinn (z. B. 
von 5 %) zugeschlagen. Der so errechnete Garnpreis ist zunachst eine 
Orientierung fiir die Gewebepreisberechnung, um festzustellen, in welcher 
Preislage das fertige Gewebe auf den Markt gebracht werden kann. Der 
endgiiltige Garnpreis wird erst mit der Ubcrgabc dcs fertigen Garnes an 
das Garnlager der Weberei dem Kostenrechner der Gewebe vorgegeben. 

In dem Spinnereikalkulationsvordruck Abb. 54 ist die obere Halfte 
fiir die Vorkalkulation und die untere fiir die Effektivkalkulation oder 
Nachkalkulation vorgesehen. Die an den verschiedenen Tagen abgelie­
ferten Garnmengen werden in die Spalten eingetragen. Nach dem Ab­
spinnen der Partie wird der Flug und Endenverlust festgestellt. Mit 
diesen Angaben wird dann der endgiiltige Garnpreis ermittelt. 

2. Zwirnerei-Garnpreisberechmmg (Abb. 55). 

Die meisten im einfachen Faden bezogenen Kammgarne und die zu 
Zwirnen verarbeiteten Streichgarne haben je nach ihrem Verwendungs­
zweck die Arbeitsgange der Kreuzspulerei, Farberei und Zwirnerei zu 
durchlaufen. Werden groBe Mengen einfache, im Kammzug gefarbte 
Garne eingekauft, so sind lediglich die Zwirnereikosten zu berechnen. In 
dies em Fall ist die Kreuzspulerei nur eine kleine Aushilfsabteilung, deren 
Kosten in den Weblohnzuschlag einbezogen werden. Sind die Werke 
aber in groBerem MaBe auf die Einfarbungen der im rohweiBen einfachen 
Faden bezogenen Garne eingerichtet, so ist dieser Arbeitsgang gesondert 
zu berechnen. 

Bei der Garnpreisberechnung der Vorbereitung wird zunachst der 
Mengenanteil und der Preisanteil fiir 1 kg Garn festgestellt. Dazu werden 
evtl. die Kosten der Kreuzspulerei und Farberei hinzugefUgt. Bei der 
sich ergebenden Summe wird der Zwirnverlust und Abfallverlust berech­
net und schlieBlich die Kosten des Zwirnarbeitsganges entsprechend der 
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Garnnummer und Drehung hinzugefUgt. Bei mehreren Zwirngangen ist 
der der neuen Nummer und der neuen Drehung entsprechende Zwirn­
arbeitskostensatz mit den neu auftretenden Zwirneingangs- und Abfall­
verlusten zu berechnen (Abb. 55). 

Garnpreis berechnung. 
Garn-Nr. 25/1 z 
Farbe: 610 
Drehung: 850 S 

1. Garnwert: Menge Preis/kg 
kg I g RM I Pig. 

Garnbezeichnung: 56/1 0 4455 11 

1 

-

" 45/1 0 5545 10 -

2. Kreuzspulkosten 
3. Farbkosten 

Summe 1-3: 

4. Zwirnverlust: 4%, AbfaH: 0,5%; Ges.: 4,5% 
5. Zwirnarbeitskosten 

Fiir Andrahtzwirne. 

1. Garnwert: Menge 

Garnpreis I: 

Garn-Nr.: -
Farbe: 
Drehung: -

Preis/kg 
kg g RM Pig. 

Garnbezeichnung: I 
b) 

2. Kreuzspulkosten . 
3. Farbkosten fiir b 

Summe 1-3: 
4. Zwirnverlust: ... %; AbfaH: ... %; Ges.: ... % 
5. Zwirnarbeitskosten . . . . . . . . . . 

Garnpreis II: 
Datum: 6.2.35 Garnpreis: 

Abb.55. Zwirnerei-Garnpreisberechnung. 

3. Gewebepreisberecbnung (Abb. 56ajb). 

Materialkosten 
Rl\f I Pfg. 

41 90 
5 545 

10 445 
- -
- -
10 1 445 

10 I 95 o 96 

11 191 

Materialkostcn 

RM I Pig. 

I 

11 1 91 

Die Gewebepreisberechnung wird auf besonderen Vordrucken 
(Abb. 56ajb), deren Vorderseite fUr dieFeststellung des Fabrikationsprei­
ses reserviert ist und deren Ruckseite fur die kaufmannische Kostenbe­
rechnung bestimmt ist, vorgenommen. Das Format der Vordrucke kann 
so groB sein, daB noch eine Reihe freier Spalten fUr Preisanderungen und 
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154 Die Selbstkostenberechnung. 

Artikel: 7200. 
Bezeichnung: W olljarbig. 

A. Garnwert . 
B-C. Fabrikationskosten 

Werkpreis: 
D. Verwaltungskosten. 
E. Feststehende Verkaufs-

kosten 
F. Gewinn 

Basispreis: 
G. Veranderl. Verkaufskosten 

(in 100): 
Umsatzsteuer . 
Vertreterprovision . 
Skonti 
Delkredere 
JllIusterspesen 
Ausfall . 
Gesamtprozentsatz 

}% 

}2% 
Verkaufspreis: 

Vertriebskostenberechnung. 

Preis/llfeter Preis/Meter 

RlIf Pfg. RlIf Pig. 

3 10 3 10 
2 83 2 58 

5 93 5 68 

0 65 0 63 

6158 6 31 

I 
I 

I I 
I 7 50 7 18 

] st. Kette 2 st. Kette 
Ahb. 56 h. Ruckseite des Vordruckes Abb. 56 a. 

PreisJMeter 

RlIf I Pfg. 

3 10 
2 46 

5 56 

0 61 

6 17 

7 01 

3 st. Kette 

fur die Berechnung des Meterpreises auf 1-,2- oder 3stiickiger Basis vor­
handen sind. 

Das Berechnungsschema des Fabrikationspreises erhalt zunachst eine 
Zusammenstellung der Fabrikation8vorschriften. Ferner sind etwa 15 
Spaltenl fUr,die in einem Stuck enthaltenen verschiedenen Garnmengen 
mit den Materialpreisen pro kg fertiges Garn vorhanden. Am SchluB 
der Garnberechnung werden die Verlustprozente fiir den AbfaH der We­
berei und der Vorbereitung berechnet. Die Summation der Einzelgarn­
kosten ergibt den Garnwert. In besonderen Spalten werden dann die Her­
steHungskosten behandelt. Die Zuschlage bei den verschiedenen Ar­
beitsgangen setzen WIT hier wie folgt ein: 

aufWeblohn . . . . . . 70%, 
auf Einrichten und Knupfen. 
auf Stopfen . . . . . . . . 
auf Plustern und Karbonisieren 

30%, 
40%, 
30%. 

Die Kosten der einzelnen Arbeitsgange selbst werden aus den in der 
Herstellungskostenberechnung aufgestellten Tabellen und Abbildungen 

1 Aus drucktechnischen Griinden sind die freien Spalten hier fortgelassen. 
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herausgezogen. 1m einzelnen werd~n die Kosten fiir das in Abb. 56 alb 
durchgefiihrte Beispiel folgendermaBen bestimmt: 

Die Schiirkosten ergeben sich fiir 1-, 2- und 3stiickige Ketten, indem wir mit 
Hille der Fadenzahl und der ScharIange die Strahnzahl berechnen und entweder 
nach den Kurven der Abb. 33 oder nach der Tab. 48 durch Interpolation den Kalku­
lationssatz pro Strahn ermitteln. 1m vorliegenden Fall ist die Sttahnzahl fiir die 
verschiedenen Kettlangen: 

6450 ·50 
Istiickige Kette 1000 322 Strahne, 1,8 Pfg./Strahn, 

2stiickige Kette 
3stiickige Kette 

644 Striihne, 1,3 Pfg.jStrahn, 
966 Strahne, 1,0 Pfg./Strahn. 

Die Schlichtereikosten nehmen wir fiir die mittlere Betriebsbeschaftigung mit 
25 Pfg.jkg geschlichteter Kette an (vgl. Abb. 39). 

Die Kosten fur das Einrichten ergeben sich aus dem Webereiakkordtarif (Tab. 50) 
der Schaftzahl20 (s. Fabrikationsangaben Abb. 56) entsprechend zu 2,20 + 4 '0,05 
= 4,40 RM. Bei 2stiickigen Ketten entfallt die Halfte, bei 3stiickigen Ketten ein 
Drittel auf jedes Stiick usw. 

Die Kosten fur das Andrehen sind ebenfalls aus dem Webakkordtarif (Tab. 50) 
zu ersehen. Insgesamt sind 6450 Kettfiiden anzudrehen. Fiir das Andrehen einer 

Istiickigen Kette wird bezahlt . 14 Pfg./lOO Faden, 
2stiickigen Kette wird bezahlt. .. 13 Pfg./IOO Faden, 
3stiickigen Kette wird bezahlt. .. 12 Pfg./IOO Faden. 

Die Weblohnkosten berechnen sich nach dem Tarif fiir diese Ware zu: 
Grundlohn 0,24 RM/lOOO SchuB 
Schiifte: 20 0,015 
verreiht. . 0,005 
wollfarbig . 0,005 
Schiitzen: 3 0,005 
Tourenzahl: 90/Minute 0,005 

Weblohnkosten . . . 0,275 RM/lOOO SchuE. 
Die Nopperei- und Stopfereikosten nehmen wir mit 9 RMjStiick an. 
Die Appreturkosten bei gemusterten Herrenwaren betragen 13,20 RM/Stiick 

(vgl. Tab. 78). 
Die Plilstereikosten werden zu 3 RMjStiick angenommen. 

Summieren wir die Herstellungskosten und iibertragen sie in die 
danebenIiegende freie Spalte, so k6nnen wir die Material- und Herstel­
lungskosten zusammenziehen. Diese Summe dividiert durch die Fertig­
meterHinge, die sich durch Probestiicke oder aus Erfahrung bei ahnIichen 
Waren ergibt, liefert uns den Werkpreis fiir 1 m Fertigware. Mit diesem 
Preis wird die Ware der Verkaufsabteilung iibergeben, die nun ihrerseits 
die Kalkulation bis zum Verkaufspreis unter Beriicksichtigung aller kauf­
mannischen Gesichtspunkte vervollstandigt. 

Aus der Gewebepreisberechnung (Abb. 56a) erkennen wir deutlich, wie 
wesentlich die Feststellung des Meterpreises auf Grund exakter Kalku­
lationsunterlagen fiir 1-, 2- und 3 stiickige Ketten ist. Man ist durch diese 
Rechnung genau iiber die Kostenreduktionen bei den verschiedenen Stiick­
langen orientiert und kann entsprechende Angebote herausgehen lassen. 
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4. Verkaufspreisbe~eehnung (Abb. 56b). 
Auf der fiir die Verkaufskalkulation vorbehaltenen Riickseite des 

Kalkulationsvordruckes werden zunachst der Garnwert und die Surome 
der HersteIlungskosten wiederholt. Dann folgen die spezifizierten Ver­
kaufskosten, die wir in dieser Zusammenstellung in zusammengefaBten 
Prozentsatzen wiedergeben, da sie fiir jedes Werk und die verschiedenen 
Kunden doch unterschiedlich sind. Wir rechnen mit II % fiir die Posi­
tionen D-F und mit 12% fiir die Position G. 

III. Die knrzfristige periodische Erfolgskontrolle 1. 

Die kurzfristige Erfolgskontrolle der Betriebsabteilungen, welche 
man gewohnlich als Betriebsbilanz bezeichnet, ist keine WerkabschluB­
bilanz als solche, welche aIle Vermogenswerte erkennen laBt, sondern eine 
reine Betriebserfolgsrechnung. Ihre Aufgabe bestehtlediglich darin, dem 
technischen Leiter des Werkes in kurzen Zeitspannen AufschluB iiber die 
Wirtschaftlichkeit der ganzen Fabrikation, der Fabrikationsgruppen und 
der einzelnen Unterabteilungen zu geben. Sie ist somit ein Registrier­
instrument des Betriebes, welches Nachforschungen und Eingriffe bei 
zu hohen Kostenstellen in kurzen Zeitspannen ermoglicht und damit dem 
Leiter des Betriebes die straffsten Ziigel in die Hand gibt, das Werk von 
der Kostenseite richtig zu fUhren. 

Bei demAufbau der Erfolgsrechnung werden die Kosten untereinander 
und die Kostenstellen nebeneinander gegliedert (Abb.57 ,Taf.I). Bestimmte 
zusammengehorige Betriebsabteilungen werden wieder zu Summen zu­
sammengcfaBt, desgleichen die Kosten des Gesamtbetriebes. Die je­
weilige Endsumme in senkrechter Richtung bildet die Belastung der Be­
triebsabteilungen. Die Entlastung der Abteilungen wird mit Hilfe von Pro­
duktionsnachweisen zusammengestellt. Die Produktion wird in dem be­
trachteten Zeitabschnitt nach Mengen und Art in den einzelnen Abtei­
lungen erfaBt und mit den zugehorigen Satzen der Kalkulation multi­
pliziert. Die Summe dieser Einzelergebnisse bildet die Entlastung. Der 
Vergleick der Belastung mit der Entlastung ergibt einen BetriebsuberschufJ 
oder einen Betriebsverlust. In einer Modewarenfabrik ist es notwendig, die 
Kostenstelle "Musterei", deren Kosten fiir die Kalkulation von beson­
derer Bedeutung sind, einzufiihren. Entsprechend ihrer Arbeitsleistung 
fiir die Musterweberei erhalten die Betriebsabteilungen Vergiitungen, die 
von der Endsumme der Belastung der einzelnen Abteilungen abgesetzt 
und der Musterei belastet werden. 

Um immer die gleichen Zeitspannen zum Vergleich heranziehen zu 

1 Sustmann: Zur praktischen Durchfiihrung der periodischen Erlolgskontrolle 
in der Tuchfabrik. Erfahrung und Forschung Nr.6, D.W. G. 1934, Spinner und 
Weber (1934) Nr. 48. 
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konnen, wird die Betriebsbilanz meist vierwochentlich, d.h. 13mal im 
Jahr, aufgestellt. Die monatliche Abrechnung ist weniger geeignet, da 
sie sich infolge der Zeitschwankungen schwieriger zu Vergleichszwecken 
heranziehen laBt. Als Stichtag wird gewohnlich der Samstag gewahlt. 
Da die Lohnwoche aber meist am Mittwoch abschlieBt, kann man auch 
vorteilhaft diesen Tag als Stichtag wahlen, wodurch man sich Umrech­
nungen von Lohnsummen erspart. Die fiir die iibrigen Kosten erforder­
lichen Abschliisse lassen sich ebensogut auf diesen Tag legen. 

Ein Teil der Kosten, und zwar 1-6, laBt sich unmittelbar fiir die 
verschiedenen Kostenstellen feststellen, ein anderer Teil, 7-11, ist mit 
Hilfe von MeBgeraten und Verteilungsschliisseln umzulegen. Die Kosten 
und Verteilungsschliissel ergeben sich, wie bereits bei der Kostengliede­
rung der Kalkulation dargelegt wurde, aus der Betriebsbuchfiihrung und 
den Betriebsmessungen. Allgemein ist zu sagen, dafJ man sich beim Auf­
bau der Betriebsbilanz unmittelbar an die bei der Selbstkostenrechnung 
mafJgeblichen Faktoren halten mUfJ. Die Eintragung der Zahlenangaben 
in die Positionen 13, 15 und 19 wird zur besseren Kenntlichkeit zweck­
maBig in andersfarbiger Tinte vorgenommen. 

Der Zweck der Bilanz ist die Kontrolle des Betriebes von der Kosten­
seite her. Es ist offensichtlich, daB man auf diese Weise evtl. auftreten­
den Verlusten bei den einzelnen Betriebsabteilungen sofort nachgehen 
kann. Durch den Vergleich mit friiheren Bilanzen und der fiir die Bilanz 
maBgebenden Unterlagen besteht die Moglichkeit, die Ursache einer 
Unterbilanz festzustellen. Abgesehen von unvorhergesehenen Erhohun­
gen einzelner Positionen kann bei einer Unterbilanz eine zu geringe Lei­
stung oder ein falscher Kalkulationssatz den Verlust verursacht haben. 
Letzterer muB durch "Oberpriifung aller fiir die betreffende Abteilung 
maBgebenden Kalkulationssatze gesucht werden. Somit dient die perio­
dische Bilanz nicht allein der Betriebserfolgsrechnung, sondern auch der 
stiindigen Uberwachung und Kontrolle der Kalkulationssiitze. 

Fiir die Verkaufsabteilung laBt sich auf demselben Wege eine Kontrolle 
durchfiihren. Die Verkaufsabteilung wird als Kunde des Betriebes be­
trachtet und erhiiJt die fertige Ware zu den Materialkosten + Herstellungs­
kosten = Werkpreis auf ihr Konto belastet. Die Entlastung erfolgt 
durch den Verkaufserlos und die vorhandenen Bestande. 

Die Rohmateriallager lassen sich in der Modewarenfabrik nicht perio­
disch abrechnen, da ihre wertmaBige Erfassung infolge der Vielseitigkeit 
des Garnlagers erhebliche Schwierigkeiten bereitet. Sie werden mengen­
und wertmaBig gelegentlich der jahrlichen Inventur festgestellt. 

Zur weiteren Kontrolle des Betriebes dienen laufende N achkalkulations­
vordrucke, die auBer den Einzelkosten der Waren noch bestimmte Fabri­
kationsfeststellungen enthalten, insbesondere enthalten sie kritische Her­
stellungskosten, wie z. B. die der Stopferei und Weberei (Abb. 58, Taf. I). 
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