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In den 6 Jahren von 1927 bis einschlieflich 1933 wies die
Baumwollwarenerzeugung eine Steigerung von 29 0 auf.

Dieser schnelle Aufstieg der einheimischen Woll- und Baum-
wollwarenerzeugung blieb natiirlich nicht ohne einen bedeu-
tenden Einflufi auf den Auflenhandel der Tiirkei. Parallel zu
der Steigerung der einheimischen Textilwarenerzeugung ging
die tiirkische Einfubr an ausléndischen Woll- und Baumwoll-
textilien zuriick. Der Riickgang der Einfuhr fiir Baumwollwaren
betrug im Jahre 1934 im Vergleich zum Jahre 1927 rund 33 o)
und fiir Wollwaren sogar 73 9. p.p.

Brasilien

Kunstseidefabrik in Brasilien. Die Tubize-Gesellschaft griin-
det unter der Firma Companhia Nifro Chimica Brasileira in

Brasilien eine neue Kunstseidefabrik, deren Jahreserzeugung
auf ungefdhr 31/, Millionen kg Kunstseide nach dem Nitro-
Zelluloseverfahren gebracht werden soll. Die Maschinen der
zurzeit stillstehenden Kunstseidefabrik Hopewell, Va. werden
nach Brasilien geschafft.

Vereinigte Staaten von Nordamerika

- Einschrinkung in der Baumwollindustrie. Die schlechte
Wirtschaftslage in den Vereinigten Staaten zwang die Baum-
wollindustrie zu wesentlichen Einschrinkungen. Im vergan-
genen Monat wurde die Erzeugung in der Baumwollindustrie,
deren Absatz sich neuerdings vermindert hat, um 50 9o ein-
geschrinkt, indem die Betriebe wihrend einer Woche voli-
stindig geschlossen wurden.

: | ROHSTOFFE

Seidenernte 1935. Die Coconernte hat in Asien und Europa
einen normalen Verlauf genommen, doch ist iiberall ein Riick~
gang in der Zucht zu verzeichnen, der dem ungeniigenden Exlos
fir die Cocons und infolgedessen einer Abkehr der Bauern-
schaft von der Seidenzucht zuzuschreiben ist. Der Ertrag der
Friihjahrsernte in Japan wird um etwa 14 0o niedriger geschitzt
als im Vorjahr. In Canton ist der Ausfall noch groBer. In
Italien ist die Ernte beendigt. Da amtliche Schiitzungen nicht
verdffentlicht werden, so ist man iiber die Hohe des Ertrages
auf Vermutungen angewiesen; diesen zufolge wire die Ernte
um etwa ein Drittel kleiner als letztes Jahr; dagegen wurden
die Cocons im Durchschnitt rand 5 Lire je kg, d.h. doppelf so
hoch bezahlt als 1934.

Deutsche Seide. Von Zeit zu Zeit tauchen in der deutschen
und ausldandischen Presse Meldungen auf, in denen von einer
Schaffung oder gar einer Steigerung des deutschen Seidenbaues
die Rede ist. So weify die Neue Ziircher Zeitung vom 13. Juli
zu berichten, dafl im Zeichen der Verselbstindigung der deut-
schen Textilindustrie, nunmehr eine straffe und einheitliche
Ueberwachung der Coconzucht erfolgen werde, an der es bisher
gefehlt habe; insbesondere wiirde die Organisation des Reichs-
nihrstandes in die Lage versetzt werden, die unter den Raupen
auftretenden Krankheiten zu verhiiten. Diese Notiz mutet eigen-
artig an, denn einer Entwicklung der Seidenzucht in Deutsch-
land stehen weniger die Raupenkrankheiten im Wege, denen
die Zucht auch in Asien und Siideuropa unterworfen ist, als
die klimatischen Verhiltnisse und insbesondere die viel zu teu-

ren Erzeugungskosten. An diesen mufl der Seidenbau in allen
Staaten scheitern, die nicht iiber Arbeitskrifte verfiigen, die
man mnach osteuropdischen oder asiatischen Mafistiben ent-
16hnen kann. Der gewaltise Riickgang der jahrhundertealten
und unter giinstigen Verhiltnissen stehenden Seidenzucht in
Italien ist dafiir Beweis genug.

Einer anderen und zuverldssigeren, aus deutscher Quelle
stammenden Meldung ist zu entnehmen, dafi der Reichsbauern-
fiibrer, gemdfl Runderlafl des preuBlischen Ministers des Innern
vom. 18. April 1935, zunidchst in einer Anzahl Gemeinden in
Schleswig-Holstein Maulbeerpflanzungen anlegen will, und zwar
im Wesentlichen auf 6ffentlichem Grund und Boden, um nicht
schon ausgenutztes Land in Anspruch nehmen zu miissen. Dabei
wird ausdriicklich hervorgehoben, dafi der deutsche Seidenbau
nur dann konkurrenzfdhig sein werde, wenn er besonderen
Schutz geniefle und es sich um die Ausnutzung sonst unver-
wertbaren Landes handle. Die Coconszuchf, sowohl wie merk-
wiirdigerweise auch das Spinnen der Coocns denkt man sich
als Fiillarbeit. '

Der Wunsch Deutschlands, sich auch fiir den Bezug von
Seide vom Auslande unabhéngig zu machen, ist verstindlich
und liegt ja ganz im Sinne des Eigenerzeugungswillens, den
alle Staaten immer mehr bekunden. Deutschland hat im Jahre
1933 5524 q Rohseide im Werte von 8,7 Millionen Mark und im
Jahr 1934 nicht weniger als 9847 q im Werte von 11,5 Millionen
Mark im Auslande gekauft. Es sind dies gewifi Summen, die
auch bei den grofien Zahlen der deutschen Einfuhr eine Rolle
spielen.

Neuzeitliche Kunstspinnfasern und deren Herstellung

Ein wesentlicher Unterschied im Herstellungsverfahren der
Kunstspinnfaser gegeniiber dem der Kunstseide inbezug auf
die Herstellungsmethoden der fiir das Spinnen mnotwendigen
Viscoseldsung bestand bisher so gut wie gar micht; erst im
spinnerei- und den folgenden herstellungstechnischen Teilen
wich dieses Arbeitsverfahren von denen der Kunstseideher-
stellung ab. Anstelle der Spulen und Zentrifugentopfe der
Kunstseidemaschinen treten gewdhnlich Haspel kleineren oder
grofleren. Ausmafes, auf die die Kunstspinnfaser aufgewickelt,
nach vollendeter Bewicklung vom Haspel heruntergeschnitten
und dann in Zopfform, die je nach dem Umfange der Haspel
linger oder kiirzer war, im Betrdufelungs- oder auch Tauch-
und Umziehverfahren nachbehandelt wurde. Schliefilich wur-
den diese so erhaltenen Zdpfe oder Stringe getrocknet und
auf die gewiinschten Stapellingen geschnitten.

Infolge dieses umstiandlichen, viele Arbeitskrifte benstigen-
den Arbeitsverfahrens stellten sich die Gestehungskosten selbst-
verstindlich ziemlich hoch. Es konnte somit an eine nur einiger-
mafilen lohnende Fabrikation auf dieser Grundlage nicht im
geringsten gedacht werden, abgesehen "davon, dafl die auf
diese Weise erzeugte Kunstspinnfaser, infolge der vielen Unter-
brechungen im Arbeitsgang, in qualitativer Hinsicht viel zu
wiinschen {ibrig lief.

Es war daher selbstverstindlich, dafl Bestrebungen auf-
kommen muften, die erstens einmal darauf hinausliefen, die
Leistungsfihigkeit in der Erzeugung von Kunstspinnfasern zu
steigern, zweitens die vielen Unterbrechungen im Herstel~
lungsverfahren auszuschalten und drittens die Qualitit des

Produktes zu erhdhen, um demselben von vornherein den
notwendigen Erfolg zu sichern.

Das neue Verfahren, das im Nachstehenden etwas niher
beschrieben werden soll, und das in der Versuchsanlage der
Firma Oscar Kohorn & Co., Chemnitz, entstanden und aus-
probiert und auch bereits im Grofibetrieb erprobt ist, ist das
Ergebnis langjihriger intensiver Arbeit, die sich sowohl auf
die Durchbildung der chemischen Spinnstoffbereitung, als auch
geeigneter Maschinen fiir den eigentlichen Faserherstellungs-
prozefl erstreckte.

Nach diesem neuen Verfahren wurde die Gesamtherstel-
lungsdauer fiir die Kunstspinnfaser, gerechnet vom Einsetzen
des Zellstoffes in die Tauchwanne, bis zum Anfall der fertig
aufgelockerten, weiterverarbeitungsfiahigen Faser, auf maximal
60 Sfunden heruntergebracht. Im weitern wurde der textil-
technische Prozef}, also das Spinnen, Nachbehandeln, Schneiden,
Trocknen und Auflockern zu ‘einem vollkommen kontinuier-

" lichen, also ununterbrochenen Arbeitsgange durchgebildet, bei

welchem — abgesehen vom Anspinnen, Ansetzen bezw. Ver-
stirken der Nachbehandlungsbdder und Abnehmen der end-
selosten fertigen Faser — keinerlei Handarbeit notwendig ist,
Die oben angedeutete Verringerung in der Zeit fiir die Vis-
kosebereitung ist dadurch erreicht worden, dafi von der bis-
her iiblichen Art der Alkalicellulose-Vorreifung abgegangen
und dadurch die hierfiir notwendige Zeit wesentlich abgekiirzt
werden konnte. Nach dem neuen Verfahren wird diese Vor-
reife der Alkalicellulose wihrend des Zerfaserns derselben
durchgefiihrt, oder mit andern Worten, diese beiden Pro-
zesse sind zu einem einzigen Arbeitsgange verbunden.
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Abb. 1

Ueber das zur Durchfiibrung des Spinn- usw. Prozesses
notwendige Maschinenaggregat geben die diesem Artikel bei-
gefiigten Abbildungen Aufschlufl. Die Abb.1 zeigt den de-
samten Maschinensatz in Seitendarstellung. Es ist zu beachten,
daf} die einzelnen Maschinen sozusagen ineinander iibergreifen,
woraus die oben behaupfete Kontinuitdt dieses Herstellungs-
verfahrens schon dem Augenschein nach hervorgehen diirfte.
Die beiden weiteren Abbildungen 2 und 3 stellen Querschnitts-
bilder durch die Spinn- und Nachbehandlungsmaschine dar.
Zur besseren Erlduterung des ganzen Arbeitsverfahrens vom
Spinnen bis zur Endauflésung der Faser sei nachstehend und
im Zusammenhang mit der Beschreibung der einzelnen Ma-
schinen der Gang der Arbeit etwas ndher beschrieben.

Sowohl die Spinnmaschine, in den Abbildungen mit A, als
auch die Nachbehandlungsmaschine, in den Abbildungen mit
L bezeichnet, ist doppelseitig gebaut. Auf jeder Maschinenseite
wird ein Zopf gesponnen bezw. nachbehandelt.

Die Spinnmaschine besitzt insgesamt 120 Spinnstellen,
60 auf jeder Seite. Jede Spinnstelle ist ausgeriistet mit einer
Spinnpumpe, einem Kerzenfilter und einer Spinndiise (D).
Die immer aus drei Spinndiisen kommenden Fédden werden zu
einem Biischel vereinigt, durch einen Fadenfiihrer (D) geleitet
und iiber eine Galette (E) geworfen, die das eigentliche Abzugs-
organ fiir die Fdden darstellt. Auf der Riickseite der Galetten
fallen dann die Fadenbiischel auf ein die ganze Maschine ldngs-
durchlaufendes Gummitransportband (G). Die auf einer Seite
der Maschine gesponnenen Fdden liegen nun auf dem Trans-
portband in Form eines Zopfes (H), der von diesem Trans-
portband nach dem Ende der Maschine zu, und zwar in Rich-
tung der Nachbehandlungsmaschine (L), gebracht wird. Die

8
|
oA
. 1\\
(-]
5 e
FEE;#E/D,

%

7 L
_J,r/ 7 T I AT TIIIT T, e 777 777
b4 - i ; i

Oscav Kohom & Co

A.

Abb, 2

Spinnmaschine verlassen hier also zwei Stapelfaserzipfe, einer

auf jeder Maschinenseite. Diese beiden Zdpfe werden vor dem
Eintritt in die Nachbehandlungsmaschine durch ein Quetsch-
walzenpaar (J) gefiihrt, wodurch ein grofier Teil der den Zopfen
anhaftenden Badfliissigkeit abgeprefit wird.

Jeder der beiden auf der Spinnmaschine erzeugten Faser-
zopfe wird nunmehr in die entsprechende Seite der Nach-
behandlungsmaschine (L) gefiilhrt und hierin in Win-
dungen iiber obere und untere Transportwalzenpaare (N) und
(O) geleitet. Die oberen Transportwalzen werden angetrieben
mittels Wellen- und Schraubenrddern, die in vollkommen ge-
schlossenen Getriebekdsten (M) gelagert sind. Die unferen
Walzen bezw. Rollen werden vom Zopfe mitgenommen, also
nicht positiv angetrieben. Sie liegen auf Bolzen gelagert, inner-
halb der unteren Trdge (Q), die als Auffangtroge fiir die Nach-
behandlungsfliissigkeiten dienen; der iiber diese unteren Rollen
laufende Stapelfaserzopf taucht also in die in diesen Trdgen
sich ansammelnde Badfliissigkeit ein. Der Zopf wird in dieser
Maschine nach dem Berieselungsverfahren nachbehandelt, und
zwar entsiduert, entschwefelt, gebleicht, entchlort und gewaschen.
Die Badfliissigkeiten spriihen auf den die einzelnen Rollen-
paare in Windungen umlaufenden Kunstspinnfaserzopf von
oben her aus Spriihtrdgen (Q), deren Bdden gelocht oder ge-
schlitzt sind. Gespeist werden diese Spriihtroge aus Zirkula-
tionstrdgen (S), in welche die in den unteren Auffangtrogen
(Q) gesammelten Bider mittels Pumpen (R) durch Rohrleitun-
gen (R) zuriickgebracht werden.

Am Ende der Nachbehandlungsmaschine sind beiderseits
Abquetschrollenpaare (T) angebracht, durch die die Zdpfe zu
laufen haben, damit noch der ¢rofite Teil der letzten Bad-
fliissigkeit aus den Zopfen herausgenommen wird. Schliefilich
werden die auf je einer Maschinenseite laufenden zwei Zopfe
mittels Umlenkrollen (T) zu einem einzigen Faserzopf (H) ver-
einigt und der der I‘qchbehandlungsmaschme angebauten
Schneidmaschine (U) zugefiihrt.

Diese Schneidmaschine fiihrt einen speziellen Scheren-
schnitt aus, mit Hilfe dessen es mdglich ist, bei einer ungemein
hohen Schnittzahl einen tadellosen, gleichmifligen Schnitt
durchzufiihren.

Die Spinngeschwindigkeit und auch die Durchlaufgeschwin-
digkeit des Zopfes durch die Nachbehandlungsmaschine betragt
normal 80 m je Minute. Diese 80 m Zopfliange, die minutlich in
die Schneidmaschine geleitet werden, miissen in der Schneide-
maschine in kiirzere oder lingere Stapel geschnitten werden,
so dafl bei einer Stapellinge von 25 mm beispielsweise eine
minutliche Schnittzahl von 3200 notwendig ist, die von der
Maschine auch spielend bewidltigt wird.

Die Schneidemaschine ist mit zwei Schneideapparaturen
ausgeriistet, von der jedoch nur eine arbeitet und die zweite
als Reserve anzusehen ist fiir den Fall, dafl aus irgendwelchen
Griinden (Schleifen von Messern usw.) die arbeitende Seite
stillgestellt werden mul. Das Auflerbetriebsetzen und Inbetrieb-
setzen jeder Schneidapparatur kann schlagartig erfolgen, wo-
bei der durchlaufende Kunstspinnfaserzopf nur aus der einen
in die andere Einrichtung gefiihrt zu werden braucht.

All diese drei beschriebenen Maschinen werden von einem
einzigen regulierbaren Motor angetrieben, wodurch erreicht
wurde, daf3 die Geschwindigkeiten in den einzelnen Maschinen
vollkommen synchron sind. Zur Erleichterung der Anspinn-
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prozedur laufen die Maschinen anfinglich mit niedriger Ge- Einzeldenier: Reififestigkeit: Bruchdehnung:
schwindigkeit, die dann nach Einbringung der Zopfe in die A 114 "2 4 gr 18,70
Nachbehandlungsmaschine durch Handregulierung auf die Nor- B 142 3’13 gt 20.10 /o
malgeschwindigkeit eingestellt wird. Die geschnittenen Stapeln C 1‘ 43 4’07 gr 20’ 490
die aus ca.100000 eng neben einanderliegenden Einzelfasern D 2.07 419 gr 32,80

bestehen, die infolge des Anpressens in der Nachbehandlungs-
maschine ziemlich fest aneinanderhiingen, miissen nunmehr zu
einer lockeren Fasermasse aufgeldst werden. Das geschieht durch
einen Aufschwemmprozefl in einer entsprechenden S chwe mm-
rinne, in der die Fasern mittels Avivagebades behandelt
werden.,

Die ganze Vorrichtung (V) besteht aus der Schwemmrinne
(V’), die in einem Auffangtrog (V”) eingesetzt ist. In der
Schwemmrinne werden die Stapeln durch das Avivagebad von
dem Einfallende nach dem entgegengesetzten Ende gespiilt,
dort von dem Transportband einer Abpressaparatur
aufgefangen und in die genannte Abprefivorrichtung (W)
gebracht, wo wiederum das den Stapeln anhaftende iiber-
schiissise Bad ausgedriickt wird. Das aus der Schwemmrinne
(V’) in den Sammeltrog (V”) flieBende Avivagebad wird in
der gleichen Weise wie in der Nachbehandlungsmaschine mit
Hilfe von Pumpen und Rohrleitungen in einen Zirkulationstank
gefdrdert, von wo aus es durch eigenes Gefille durch ein Rohr
dem Schwemmtrog wieder zuflieft.

Aus der Abprefivorrichtung (W) fallen die geseiften und
aufgeschwemmten Fasern nunmehr in einen Vorsffner (X),
in welchem sie fiir den nun fol¢enden Trockenprozefl vorbe-
reitet, d.h. aufgelockert werden. Der Trockner ist als
Etagentrockner ausgebildet. Fiinf iibereinanderliegende Etagen,
die aus endlosen Siebbéndern bestehen, transportieren die
Fasern durch den Trockner (Y), um dann schlieflich in den
Endoffner (Z) zu gelangen, in welchem die Fasern aufge-
lockert werden und den sie dann in vdllig geffnetem Zustande
auf dem Auslauftisch: (Z”) verlassen.

Nunmehr sind die Fasern fiir den weiteren Textilverarbei-
tungsprozefl vollkommen hergerichtet.

Dieses vorbeschriebene Maschinenaggregat hat unter nor-
malen Verhiltnissen eine Leistungsfihigkeit von 1500 kg Kunst-
spinnfaser tdglich za 24 Stunden, d.h. bei der Erzeugung eines
Einzeldeniers von 1,3 einer Spinngeschwindigkeit von 80 m
in der Minute und unter Verwendung von Diisen mit je 800
Lochern. Diese Leistung steigert sich jedoch proportional
mit der ErhShung der Spinngeschwindigkeit bezw. der Er-
hohung des zu spinnenden Einzeltiters.

Die Spinn-, Nachbehandlungs- und Schnexdxmaschme ist nach
den bestens bewihrten Grundsitzen der Firma Kohorn gebaut,
d. h. Triebteile, wie Wellen und Réider laufen in geschlossenen,
mit Oel gefiillten Kisten, wodurch eine Beschidigung dieser
Teile durch den Dunst oder Spritzer aggressiver Fliissigkeiten
ausgeschlossen und ein vollkommen automatisches Oelen aller
Triebteile erzielt ist.

Die nach dem vorerwihnten Verfahren und auf den be-
schriebenen Maschinen erzeugte Kunstspinnfaser zeichnet sich
durch eine Krduselung aus, die sie zur Weiterverarbeitung
bestens geeignet macht, weiterhin aber durch beachtenswerte
physikalische Eigenschaften.

Verschiedene, von deutschen Textilforschungsinstituten mit
dieser neuen Faser angestellte Untersuchungen ergaben (aus-
zugsweise) folgende Daten:

Fiir die Bewertung der Eigenschaften der neuen Kunstspinn-
faser ist es wohl nétig, Vergleiche mit der Naturfaser Baum-
wolle anzustellen, und zwar hierfiir die Reifilinge und die
Substanzfestigkeit beider Arten in Betracht zu ziehen.

Die Reifilinge fiir die oben angegebenen Faserergebnisse
errechnet sich zu

A= 19,12 km
B = 1984 ,,
C = 2560 ,
D = 18,21

und die Substanzfestigkeit bei einem im Mittel angenommenen
spezifischen Gewicht fiir Viskosefasern von 1,5 den. zu

A = 28,68 k¢g/mm?

B = 29,76 »
C = 38,40 55
D = 27,31

»

bezogen auf eine mittlere amerikanische Baumwolle, fiir welche
die Reifllinge mit ca. 25 km und die Substanzfestigkeit mit

‘ca. 37,6 k¢/mm? angegeben wird, weisen diese nach dem neuen

Verfahren hergestellten Kunstspinnfasern Reifilingen und Sub-
stanzfestigkeiten auf, die etwa 75—809o derjenigen einer mitt-
leren amerikanischen Baumwolle ausmachen.

Diese und mnoch verschiedene andere gute Eidenschaften
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der Faser (Nafifestigkeit ca. 7590 der Trockenfestigkeit, gufe
Kriduselung) sowohl, als auch vorliegende Ergebnisse iiber er-
folgte Weiterverarbeitung derselben, lassen ohne weiteres den
Schlufl zu, dafl, genau so wie man heute die Kunstseide mnicht
mehr als Ersatz fiir Naturseide, als kiinstliche Seide ansiehf,
auch diese neue Faser nicht als ein Ersatz- oder Streckmittel
fiir irgendeine Naturfaser anzusprechen ist, sondern als ein
gdnzlich neuartiger textiler Rohstoff, dessen Verwendungsmog-
lichkeit nach den bisher erzielten Erfahrungen unbeschriankt
sein diirfte. F.O.
Die Druckstdcke zu diesem Aufsatz wurden uns von der Firma Oskar
Kohorn & Co., Maschinenfabrik, Chemnitz, freundlichst zur Verfiigung gestellt.

Der Aufstieg der - Kunsfspinnfaser-Erzeugung. Die Her-
stellung und die Verarbeitung der Kunstspinnfaser hat in den
letzten paar Jahren ganz bedeutende Erfolge zu verzeichnen.
Ueber die Entwicklung, die sehr rasch vor sich gegangen ist,
lagen bisher keine Zahlen vor. Nun hat aber, wie die ,,Zeit-
schrift fiir die gesamte Textil-Industrie”, Leipzig berichtet,
das unter der Kontrolle der amerikanischen Kunstseidenindu-
strie stehende Fachblatt , Textile Organon® soeben die erste
Produktionsschidtzung hieriiber verdffentlicht. Die Gesamter-
zeugung wird fiir 1929 auf 8,3 Mill. engl. Pfund angegeben.
Damals belegte Deutschland den ersten Platz. Seither schnellte
die Erzeugung ganz bedeutend in die Hohe. Fiir die letzten
zwei Jahre werden folgende Ziffern angegeben:

Welt-Kunstspinnfasererzeugung in engl. Pfund.

1934 1933
Italien -+ 22000 000 11 000 000
Deutschland 20900 000 9 900 060
Japan 4720 000 —
Frankreich 4 400 000 2 200 000
Grofibritannien 3 300 000 2750 000
U.S.A. 2 200 000 2100 000
Rufiland 1150 000 —
Dolen 880 000 660 000
Zusammen 59 550 000 28 610 000

Nach. dieser Schitzung wurde somit im Zeitraum eines
Jahres die Erzeugung um iiber 100 0o gesteigert. Italien hat
sich im vergangenen Jahre vor Deutschland an die erste Stelle
geschoben, diirfte aber sehr wahrscheinlich schon in diesem
Jahre von Deutschland wieder iiberfliigelt werden.

Bei dieser Gelegenheit sei die Frage aufgeworfen: Wann
nimmt die Schweiz die Erzeugung von Kunstspinnfaser auf?

Nach der gleichen Quelle wird die Welt-Erzeugung der ver-
schiedenen Textilstoffe wie folgt gewertet:

Welt-Erzeugung in Mill. engl. Pfund.

1934 1933
Baumwolle 11 110 12700
Wolle 3 550 3526
Kunstseide 775 666
Seide . 73 77

Seit 1930 stieg der Anteil der Kunstseide an der textilen
Welt-Rohstofferzeugung von 2,7 % auf 5 0.

SPINNEREI - WEBEREI

Kalkulation und Selbstkostenberechnung in der Seidenweberei

Von Hans Hegetschweiler.

(Primierte Preisarbeit des Vereins ehem. Seidenwebschiiler Ziirich.)

(Fortsetzung)
L. Leitung TS. Schaftweberei TN. Nebenbetriebe
LS. Sekretariat %:gg (cil§tt-Weberei %ﬁg Ilélelgr?n;ptoren
4 i . répe~ » 5 raftstation
LO. Org'fmi'sation und Planung TSL. Lanﬂiet- N TNF. Betriebsforderung
LaL Stat1§t1k TNL. Leviererei
LA. Archiv TJ. Jacquardweberei Kartenschldgerei
LY, Vertrstund nach Asben TJK. ~ Kleiderstoffe TNB. Blattmacherei
KL. Kaufminnische Leitung HG- Cravattenstoffe %g% %c:lglgls::éel
KA. Abrechnun TR. Ausriistung
KB. Buchhaltungg, Kassa, Konto-Krt., Revisionen TRS. Sﬁickfﬁrb.erei TW. Warenkontrolle
KK. Kostenbuchfiihrung TRD. Druckerei
KN. Nachkalkulation TRA. Ausriisten
KL. Lghne, Gehélter Wenn wir die Grundformel jeder Kostenrechnung nochmals
KE. Smkaul betrachten, so dringt sich uns die Frage auf, welches wohl
%%V ?/V::i?;?fg die beste, der Wirklichkeit am niichsten stehende Art der
Kp: Packerei Berechnung der anteiligen Kosten ist. ) )
KEx. Expedition In der Einleitung haben wir festgestellt, dafl die wirt-
schaftliche Titigkeit in Stufen, Teile und Elemente zerfllf,
% Weswulinng und daf} diese¢’ wiederum durch Bindeglieder zu einem Ganzen
VD. Dersonalwesen vereinigt werden. Wenn wir nun die Frage aufwerfen: Wo
VW. Wohlfahrtswesen entstehen diese indirekten Kosten und welcher Art sind sie?,
VB. Betriebsmittelerhaltung so erkennen wir klar, dafl diese anteiligen Aufwendungen

VS. Schriftgut und Nachrichten
VE. Forderwesen
VL. Lager-Biiromaterial
Organisationsplan fiit eine Seidenweberei

TL. Technische Leitung

TD. Disposition TA. Arbeitsbiiro
TDM. Musterei TAV. Arbeitsvorbereitung
TDK. Vorkalkulation TAVS. Strangfiarberei
. TAVR. Rohweberei
TLe. Eingangslager TAB. Betriebsmittelbestimmung
TLz. Zwischenlager TABZ. Zeitvorgabe
TLr. Rohstiicklager TABT. Termine
TLf. Fertiglager TAL. Lohnbiiro
TV. Vorwerke
TVW. Winderei
TVSp. Spulerei
TVZ. Zettlerei

TVA. Andreherei

in den einzelnen Wirtschaftsgruppen, wie Fabrikation (Her-
stellung), Handel und Verkauf entstehen. Wir miissen also das
Unternehmen in seine Stufen zerlegen, einen sogen. Geschifts-
sliederungsplan oder Organisationsplan aufstellen, woraus wir
dann ersehen konnen, woher alle diese indirekten Kosten
stammen.

Ein solcher Geschiiftsgliederungsplan, fiir eine Seidenwebe-
rei haben wir oben aufgestellt.

Wir haben nun vor uns einen Plan der einzelnen Dienst-
stellen des Betriebes. Wir wissen in diesen Abteilungen und
Dienststellen haben die Kosten ihre Ursache. Wir miissen die?e
Aufwendungen nun systematisch ordnen und sammeln gemif
diesem Ordnungsplan. Wir konnen unser Kalkulationsschema
schon wesentlich erweitern, indem wir die indirekten Kosten
aufteilen in solche die die Ferfisung oder Herstellung (TL)
und in solche die den Handel, den Verkauf und den Versan}i
(KL) betreffen. Naturgemifli entstehen- auch in den Abfelt
lungen L und V Kosten, doch werden wir deren Verrechnung
spiter beriicksichtigen.
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