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Bestimmung des Kostenverlaufs von Molkereiabteilungen in Abhéngigkeit von der Kapa-
zitatsgrofBe und -auslastung

Il. Teil: Abteilung Spriihtrocknung

Von G. BEHME und H. WIETBRAUK
Aus dem Institut fiir Betriebswirtschaft und Marktforschung der Bundesanstalt fiir Milchforschung, Kiel

Im Rahmen dieser Veréffentlichungsreihe wird der
Kostenverlauf von ausgewdhlten Molkereiabteilungen
in Abhéangigkeit von der Kapazititsgr6Be und -aus-
lastung ermitteit. Die Bestimmung der Kosten erfolgt
mit Hilfe von Modellkalkulationen, deren Daten in
umfangreichen Feldanalysen erhoben wurden. Die
Grundlage der Verrechnung dieser Daten bildet eine
spezielle Form der Teilkostenrechnung. Den Produk-
ten werden die mengenproportionalen Produkteinzel-
kosten, die jahresfixen, tagesfixen und ggfs. die char-
genfixen Gemeinkosten der Abteilung zugerechnet.
Fiir Energie werden bei dieser Teilkostenrechnung
lediglich die mengenproportionalen Kosten in Ansatz
gebracht; die Kostenstelleneinzelkosten der in An-
spruch genommenen Energiekostenstellen sowie die
Kosten anderer Hilfskostenstellen werden im Rahmen
dieser Modellkalkulation nicht auf die Abteilung bzw.
die in ihr hergestellten Produkte verrechnet; Preis-
basis fiir alle zeitabhdngigen Werte ist der 1. Januar
1975,

1. Inhalt und Abgrenzung der Abteilung ,Spriihtrock-
nung*

In dieser Abteilung werden die Kosten der Spriih-
trocknung von Magermilch zum Verkauf als Interven-
tionsware untersucht. Um die Modellbildung zu er-
leichtern, wird der gesamte TrocknungsprozeB in 5
Unterabteilungen gegliedert:

Milchlager

Verdampfer

Spriihturm

Pulversilo, Férder- und Absackanlagen

Pulverlager und -expedition.

Durch die vorstehende Untergliederung ist der Um-
fang der Trocknungsabteilung im wesentlichen abge-
steckt. Die Kostenuntersuchung beginnt mit dem Ein-
tritt der Magermilch in das Milchlager der Trocknungs-
abteilung und endet mit der Expedition einschlieBlich
des Verladens des Milchpulvers. Fiir jede der genann-
ten Unterabteilungen wird eine in sich geschlossene
Kalkulation erstellt, wobei der Personaleinsatz in den
Unterabteilungen flexibel gesteuert wird.

Die technische Ausriistung der Trodnungsabtei-
lung ist abgestellt auf einen 3-Schicht-Betrieb mit einer
automatischen Uberwachung und Regelung von Teil-
funktionen des Produktionsablaufes, so daB bei der
Produktion auf' Silo lediglich 1 Person erforderlich ist.

Fiir das Milchlager sind auBen freistehende, iso-
lierte Tanks mit einer Kapazitit von rd. 859% einer
vollen Tagesproduktion vorgesehen; dieser Wert ist
ermittelt unter Beriicksichtigung der wéhrend der Ma-
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germilchiibernahme verarbeiteten Menge und einer
Kapazitdtsreserve. Die Reinigung der Tanks erfolgt
durch eine abteilungsinterne, programmgesteuerte
CIP-Reinigungsanlage. Die bei der Eindampfung an-
fallenden Kondensatmengen werden in anderen Ab-
teilungen (z. B. als Kesselspeisewasser in der Dampf-
versorgung) verbraucht, so daB fiir das Kondensat in
dieser Abteilung keine Abwassergebiihren zu entrich-

_ten sind. Die Silos sind so dimensioniert, da8 die Pul-

vermenge von zwei Produktionstagen bei voller Aus-

nutzung der Produktionskapazitdt gelagert werden

kann. Das Pulverlager kann die Produktion von sechs
Wochen aufnehmen; dabei werden auf einer FEuro-
Palette 600 kg Pulver gelagert und 3 Paletten iiber-
einander gestapelt.

2. Modelispezifische Kennziffern

Fiir die Untersuchung werden 3 Modelle mit un-
terschiedlicher Stundenleistung betrachtet:

Tabelle! Kapazititen in den gebildeten Modellen
Mod.1  Mod.2 Mod. 3

a) Magermilchmenge kg/h 10800 21600 32400
b) Nennstundenleistung

Verdampfer kg/h 10000 20000 30000
c) effektive Wasserverdamp-

fung des Verdampfers kg/h 8836 17673 26509
d) Konzentrat (5,5:1) kg/h 1964 3927 5891
e) Wasserverdampfung im

Turm effektiv kg/h 1008 2015 3023
f) - Magermilchpulveranfall kg/h 956 1912 2868
g) Magermilchverbrauch

je kg Pulver kg 11,3 11,3 11,3

Ndhere Angaben zu den Kapazitdten der einzelnen
Anlagegegenstdnde sind aus der Parameterliste in
Tabelle 2 zu ersehen. Sie zeigt eine Auflistung der
Anlagegegenstdnde mit ihrer jeweiligen Investitions-
summe, kalkulatorischen Nutzungsdauer und Repara-
turquote. Wie in Teil I dieser Veréffentlichungsreihe
bereits erldutert wurde, betrdgt der kalkulatorische
Zinssatz 8 %o. '

Zusiatzlich wird noch auf folgende Unterschiede
zwischen den einzelnen Modellen hingewiesen: — in
den Modellen 1 und 2 ist ein 3stufiger Vakuumver-
dampfer unterstellt, dagegen ist im Modell 3 ein 4stu-
figer Vakuumverdampfer eingesetzt; — im Modell 1
erfolgt die Absackung halbautomatisch, wahrend in
den Modellen 2 und 3 eine vollautomatische Absack-
straBe vorgesehen ist.

Milchwissenschaft 30 (3) (1975
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Tabelle2 Parameterliste der Anlagegegenstinde
(-—7An1age— Modell 1 Modell 2 . Modell 3 Nutzungs— | Reparatur—
gegenstinde Kapazitat Investitionssumme | Kapazitat Investitionssumme Kapazitat Investitionssume | 2 quote
DM oM ] Jahre 1
1, Milchlager
Milchtanks 3 St./200,000 £ 264.000 6 St./400,000 £ 528.000 8 St./ 600,000 £ 770.000 25 0,75
CIP-Relnigungsanlage 44,000 48.400 52.800 10 3,00
Laugenpumpe 6.6 00 6.600 6.600 8 3,00
Milchpumpe 3.080 7.700 2 Stck. 9.240 10 2,00
MeSuhr 6.380 6.380 6.380 10 3,00
Montage u. Material 33.000 59.400 83.600 20 1,00
2, Verdampfer
Verdampfer 8.8% kg Hy0/h 479.600 12,673 &g Hzo/n 662.750 26,509 kg H,0/h {1.032.350 20 2,50
Verdampfer-Hontage 39.600 61.050 113.850 20 1,00
Verdunst.-Kondensat. 34.100 55.000 74.800 15 2,50
Steuerpult 49.500 49.500 55.000 20 3,00
Montage u. Material 55,000 82.500 137.500 20 1,00
Gebdude 1) 456 m3 92.832 742 o3 151.056 1.088 m3 221.495 60 1,50
3. Sprohtura
Sprihturn 1,008 kg H,0/h 675.400 2.015 kg H20/h | 1.042.800 3.023 kg H0/h | 1.408.000 20 2,00
Spriihturn-Hontage 181.500 214.500 258.500 20 1,00
Steuerpult 49.500 49.500 55.000 20 3,00
Montage u. Material 88.000 132.000 176.000 20 1,00
Gebsude 2) 2.488 m3 376.186 L.472 m3 676.166 6.831 m3 |1.032.850 4o 2,00
4, Silo u; Absackung
Silos u. Forderanlage 50 t 286.000 100 t 48L,000 150 t 638.000 20 1,50
Absackanlage 2 t/n 33.000 6 t/h 130.163 6 t/n 130.163 10 4,00
Montage u, Material 33.000 61.600 77.000 20 1,00
Gebaude 1) 540 m3 109.933 940 w3 191.365 1.080 m3 219.866 60 1,50
5. lager u. Expedition
Gabelstapler 34.100 34.100 34.100 10 2,00
Hubwagen u. Sackkarre 1.100 1.100 . 2.200> 10 5,00
Paletten 2.000 Stck. Lo, 700 4.000 Stck. 81.400 |6,000 Stck. 122.100 "3 1,00
Lagerhalle 3) 4.470 n3 251.035 8.676 n’ 487.244 12.948 n3 | 727.160 Lo 4,00
Suese der Investitionen 3.267.146 5.304L.274 744l 550

1) Stahlbeton konventionell

Tabelle 3 gibt die angesetzten Faktorpreise und
Faktormengenverbrauche der Kostenarten Personal,
Energie, Verpackung, Umverpackung, Hilfs- und Zu-
satzstoffe, Betriebsstoffe, Gebiihren und Abgaben wie-
der.

Zu einzelnen Kostenarten werden ndhere Erldute-
rungen gegeben:

a) Personalkosten

In der Kalkulation ist unterstellt, da8 das Perso-
nal in den einzelnen Unterabteilungen nur diejenige
Zeit verbringt, die fiir die Produktion, die Vorberei-
tungs- und AbschluBarbeiten und die Zwischenreini-
gung des Verdampfers erforderlich ist. Das bedeutet,
daB das Personal bei nicht vollen Schichten der Ab-
teilung Sprithtrocknung in anderen Abteilungen ein-
gesetzt werden kann, mit Ausnahme des Abteilungs-
leiters, dessen Personalkosten als jahresfix betrachtet
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2) Stahlskelett verkleidet

3) Stahlskelett-Eternit

werden; sie werden aus Vereinfachungsgriinden voll
der Unterabteilung Sprithturm zugerechnet.

In den drei gebildeten Modellen gehdren zu den
Aufgaben des Maschinenfiihrers neben der -Uberwa-
chung des Produktionsablaufes auch die Vorberei-
tungs- und AbschluBarbeiten in den Unterabteilungen
Milchlager, Verdampfer und Sprihturm sowie die
Zwischenreinigung des Verdampfers. Die Standzeit des
Verdampfers betrdgt durchschnittlich 16 Stunden, so
daB eine Zwischenreinigung nur im 3-Schicht-Betrieb
notig wird. In den Unterabteilungen Silo/Absackung
und Lager/Expedition werden 2 Arbeiter im Modell 1
bzw. 3 Arbeiter in den Modellen 2 und 3 nach Bedarf
beschiftigt. Sie sind auch fiir die Vorbereitungs- und
AbschluBarbeiten dieser Unterabteilungen zustédndig.
Eine Arbeiterstunde wird in der Unterabteilung Spriih-
trocknung tagesfix in Ansatz gebradt; diese beinhaltet
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Tabelle 3

Parameterliste der Faktorpreise und -mengenverbriuche

Faktormengenverbriuche

Kostenarten faktor— Faktor- jahresfixe tagesfixe chargenrixeX) mengenproportionale
. efnheit preis Je 1000 kg Mm
PF/Einn, Modell 1 Modell 2 Modell 3 Hodell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 1 Modell 2 [ Modell 3 Modell 1 Modell 2 Modell 3
1. Milchlager
Maschinenfiihrer h 1.417,00 0,75 1,5 2
Fremdstrom kWh 8,75 9 18 24 0,28 0,23 0,22
Eigenwasser + Abwasser m3 87,00 10,5 ‘21 28
- Eigendampf t 1.776,00 0,75 1,5 2
Reinigungsmittel kg 50,40 13 16 1 18
2., Verdampfer
" Maschinenfiihrer h 1.417,00 1 1 1 0,25 0,25 0,25 0,034 0,017 0,011
Fremdstrom kWh 8,75 66 108 165 22 36 55 4,07 3,33 3,4
Eigenwasser + Abwasser w3 87,00 8,3 16,1 23,9 3,2 6,1 9
Eigendampf t 1.776,00 3,726 7,452 8,748 1,242 2,482 2,916 0,23 0,23 0,18
Atznatron kg 63,60 40 70 100 4o 70 100
Salpetersdure kg 37,20 15 26 38
3. Spriihturm
Abteilungsleiter h 1.543,00| 2.229 2.229 2,229
Maschinenfiihrer h 1.417,00 1,25 1,25 1,25 0,054 | 0,025 0,016
Arbeiter schwer h 1.127,00 1 1 1
Fremdstrom kWh 8,75 118 190 261 8,61 8,24 7,99
Eigenwasser + Abwasser m3 87,00 0,9 1,6 2,3
Eigendampf t 1.776,00 0,76 1,508 2,255 0,205 | 0,205 0,205
Ktznatron kg 63,60 1 1,5 2
Antigerm AS kg 141,60 6 12 18
L. Silo u. Absackung
‘Arbeiter schwer h 1.127,00 1 0,088 | 0,044 0,04k
Fremdstrom kWh 8,75 6 1,47 1,47 1,38
Papiersicke St. 123,00 3,57 3,57 3,57
Ndhgarn kg 990,00 0,0025| 0,0025 0,0025
Klebestreifen Rolle 884,00 0,015
5. Lager u. Expedition
Arbeiter schwer h 1.127,00 1 1,75 2,5 0,029 | 0,029 | 0,029
Fremdstrom kWh 8,75 13 24 34 0,08 0,08 0,08

x) als chargenfix werden in der Trocknung

die Kosten der Zwischenreinigung betrachtet
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neben den tdglichen Reinigungsarbeiten auch die durch.

mehrere  Arbeiter  durchzufihrende halbjahrliche
Grundreinigung des Spriihturms. Dariiber hinaus wird
fir das Pulverlager ein Gabelstaplerfahrer anteilig
verrechnet; fiir das Verladen des Pulvers werden ins-
gesamt fiinf Personen zeitweise beschaftigt.

b) Verpackungsmaterial

Zur Verpackung dient ein fiir die Intervention vor-
geschriebener Papiersack. Eine Verlustquote von 1
v. H. ist in die Kalkulation einbezogen.

3. Variationen der Produktion

Als hundertprozentige Kapazitdtsauslastung der
Trocknungsabteilung wird eine Produktion im 3-
Schicht-Betrieb an 360 Produktionstagen im Jahr un-
terstellt. 3-Schicht-Betrieb bedeutet, daB eine Gesamt-
arbeitszeit von 24 Stunden pro Tag zur Verfiigung
steht. Unter Beriicksichtigung von durchschnittlich 2
Stunden Vorbereitungs- und AbschluBarbeiten pro Tag

ergibt sich eine Nettoproduktionszeit von 22 Std./Tag
= 7920 Std./Jahr. Das entspricht in den 3 Modellen
éiner verarbeiteten Magermilchmenge von 85 536/
171 072/256 608 t/Jahr. Die Variation der Produktions-
tage von 360 auf 90 sowie eine Reduzierung der
Arbeitszeit auf einen 2-Schicht-Betrieb (14 Produktions-
stunden) bedeutet eine Verringerung der Kapazitits-
auslastung auf etwa 15 %. Dieses ist die Variation mit
dem geringsten untersuchten Auslastungsgrad.

* Fiir jedes der 3 Modelle werden 13 ausgewdhlte
Variationen untersucht, deren Kapazitdtsauslastung
innerhalb der angegebenen Extremwerte liegt. Die
Auswirkung einer veradnderten Kapazitdtsauslastung
auf die Hohe der Stiickkosten der Trodcknungsabtei-
lung bei unterschiedlichen vorgegebenen Kapazitats-
groflen veranschaulicht die Tabelle 4.

Bei der Produktion von durchschnittlich 14,7 Stun-
den an 270 Tagen im Jahr ergibt sich eine mittlere
Kapazitiatsauslastung von 50 %, Die bei dieser defi-
nierten Produktion in den 3 Modellen entstehenden

Tabelle4 Der EinfluB unterschiedlicher Kapazititsauslastung aui den Verlauf der Stiickkosten fiir Spriithtrocknung in
Pf/kg Magermilch
Grad der Produktionsstd. Modell 1 Modell 2 Modell 3
Kapazi- Produk-
tatsaus- tions- Iststundenleistung Iststundenleistung Iststundenleistung
lastung tage 10.800 kg Mm/h 21.600 kg Mm/h 32.400 kg Mm/h
im Jahr| im Jahr]| am Tag = 956 kg Pulver/h = 1.912 kg Pulver/h = 2.868 kg Pulver/h
in % (Durch- Tsd. Kk ;
s « kg Tsd. kg Tsde. kg
schnitt) Mn/Jahr Pf/kg Mm Mm/Jahr Pf/kg Mnm Man/Jahr Pf/kg Mm
100 360 7.920 22,0 85.536° 2;19 171.072 1,94 256.608 1,78
90 360 7.128 19,8 76.982 2,25 153.965 1,98 230.947 1,82
75 330 5.940 18,0 64.152 2,36 128.1304 2,07 192.456 1,90
75 270 5.940 22,0 64.152 2,34 128.304 2,06 192.456 1,89
66,6 330 5.280 16,0 57.024 2,44 114.048 2,14 171.072 1,96
66,6 270 5.280 19,6 - 57.024 2,43 114.048 2,13 171.072 1,95
50 270 3.960 14,7 42,768 2,68 85.536_ 2,32 128.304L 2,13
50 210 3.960 18,9 42.768 2,66 85.536 2,31 128.304 2,12
50 180 3.960 22,0 42,768 2,65 85.536 2,30 128.304 2,11
33,3 180 2.640 14,7 28.512 3,13 57.024 2,68 85.536/ 2,46
33,3 150 2.640 17,6 28.512 3,11 57.024 2,67 85.536 2,45
25 120 1.980 16,5 21.384 3,57 42,768 3,03 64,152 2,77
15 90 1.188 13,2 12.830,4 4,80 25.660,8 4,00 38.491,2 3,66
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Kostenarten / Jahresfixe Kosten Tagesfixe Kosten Chargenfixe Kosten Mengenproportionale Kosten Gesamtkosten Anteile in %
-gruppen
Modell 1 Modell 2 | Modell 3 | Modell 1 Modell 2 | Modell 3 | Modell t Modell 2 Modell 3 | Modell 1 | Modell 2 | Modell 3 | Modell 1 | Modell 2 | Modell 3 Modell 1 | Modell 2 | Modell 3
Perr snalkosten 0,08 0,04 0,03 0,05 0,03 0,03 0,00 0,00 0,00 0,26 0,14 0,12 0,39 0,21 0,18 14,4 9,2 8,1
Energie 0,08 0,08 0,07 0,00 0,00 0,00 0,90 0,89 0,80 0,98 0,97 0,87 36,7 41,8 40,7
Verpackungsmaterial 0,45 0,44 0,44 0,45 0, Lk 0, bk 17,0 19,0 20,7
Div. Betrichsstoffe 0,03 0,03 . 0‘02‘ 0,00 0,00 0,00 0,03 0,03 0,02 1,2 1,2 1,2
Abschreibungen 0,37 0,30 0,28 0,37 0,30 0,28 13,7 12,8 12,9
Zinsen 0,31 0,25 0,23 0,31 0,25 0,23 11,4 10,7 10,9
Instandhaltung 0,15 0,12 0,11 0,15 0,12 0,11 5,6 5.3 5,5
Summe 0,91 0,71 0,65 0,16 0,14 0,12 0,00 0,00 0,00 1,61 1,47 1,36 2,68 2,32 2,13 100,0 100,0 | 100,0
Tabelle5a Die Kosten der Magermilchtrocknung bel einer Kapazititsauslastung von 50 % in Pi/kg Magermilch
(270 Tage; 36 Chargen) C
Kostenarten / lahresfixe Kosten Tagesfixe Kosten Chargenfixe Kosten Mengenproportionale Kosten Gesamtkosten Anteile in %,
-gruppen
Modell 1 Yodell 2 | Modell 3 | Modell 1 | Modell 2 Modell 3 | Modell 1 | Modell 2 Modell 3 | Modell 1 | Modell 2 | Modell 3 | Modell 1 Modell 2 | ‘'odell 3 Modell | Modell 2 | Modell 3
Personalkosten 0.12 0,06 0,04 0.05 0,03 0,03 0,00 0,00 0,00 0,26 0.14 0,12 0,43 0,24 0,19 13.6 8.8 7.6
Energie 0,08 0,08 0,07 0,00 0,00 0,00 0,90 0,89 0,80 0,98 0,97 0,87 31.4 36,2 35.3
Verpackungsmaterial 0,45 0.44 0.44 0,45 0.44 0.44 14 .5 16.5 18.0
Div. Betriebsstoffe 0,03 0,03 0,02 0,00 0,00 0,00 0.03 0.03 0.03 1.0 1.0 1.1
Abschreibungen 0.55 0.45 0.541 0,55 0.45 0.41 17.6 16.7 16.8
Zinsen 0,46 0.37 0,35 0,46 0,37 0.35 14,6 13.9 1,2
Instandhaltung 0.23 0.19 0,17 0.23 0.16 0.17 7.3 6.9 71
Summe 1.36 1.07 0.98 0.16 0,14 0,12 0,00 0,00 0,00 1,61 1.47 1.36 3.13 2,68 2.46 100.0 100.0 100.0
Tabelle5b Die Kosten der Magermilchtrocknung bel einer Kapazititsauslastung von 33,3 % in Pf/kg Magermilch

(180 Tage; 24 Chargen)
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Tabelie 5c¢: Die Kosten der Magermilchtrocknung bei einer Kapazititsauslastung von 75 % in Pi/kg Magermilch

(330 Tage; 181 Chargen)
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Kosten werden in Tabelle 5 a, untergliedert nach Ko-
stenarten, dargestelit. Die Stiickkosten pro kg Mager-
milch belaufen sich auf 2,68 Pf im Modell 1, 2,32 Pf im
Modell 2 und 2,13 Pf im Modell 3. Die Differenz zwi-
schen den Modellen 1 und 2 betrdgt 0,36 Pf/kg Mm,
wihrend zwischen den Modellen 2 und 3, bei denen der
Zuwadhs in der Stundenleistung auch 10 800 kg Mm be-
tragt, die Differenz der Stiickkosten auf 0,19 Pf/kg Mm
absinkt. Den weitaus gréBten Anteil an den Trock-
nungskosten hat die Energie. Der Anteil des Verpak-
kungsmaterials an den Gesamtkosten ist mit 17 bis
2090 erstaunlich hoch. Interessant ist auch die ver-
dnderte Reihenfolge der Anteile der Kostenarten an
den Gesamtkosten im Vergleich der drei Modelle.
Wéhrend die Personalkosten im Modell 1 mit 14,7 %
den dritten Rang einnehmen, betragen sie in Modell 3
nur noch 8,1 % und liegen damit an fiinfter Stelle.

Die Tabellen 5b und 5 ¢ veranschaulichen die Zu-
sammensetzung der Stiickkosten bei einer Kapazitéts-
auslastung von 33,3%% bzw. 759%s. Der Vergleich der
Tabellen verdeutlicht den hohen Anteil der Abschrei-
bungen, Zinsen und Instandhaltung an den Stiickkosten
bei einer relativ geringen Auslastung. Diese Aussage
gilt mit graduellen Abstufungen fiir alle drei Modelle.
FaBt man die drei Kostenarten zusammen, so haben
sie einen prozentualen Anteil von ~ 389 bei der ge- -
ringen Auslastung und 22%o bei der héheren Aus-

lastung.

4. Diskussion der Ergebnisse

Der Grad der Kapazititsauslastung wird durch die
zwei Komponenten ,Produktionstage im Jahr* und
ndurchschnittliche Produktionsstunden am Tag" fest-
gelegt. Ein bestimmter Grad, z. B. von 50%,, kann
durch verschiedene Kombinationen dieser Komponen-
ten (270 x 14,7; 210 x 18,9 und 180 Produktionstage
x 22 Produktionsstunden am Tag) erreicht werden. Aus
der Bestimmung der Kostenfunktionen dieser drei Pro-
duktionsvariationen zeigt sich in allen drei Modellen,
daB die Anzahl der Produktionstage bei konstanter
Verarbeitungsmenge unbedeutend fiir die Héhe der
Stiickkosten ist (vgl. Tabelle 4). Die Aussage trifft vor
allem dann zu, wenn mindestens im 2-Schicht-Betrieb
gearbeitet wird.

Die grofie Differenz der Stiidkkosten bei 1060prozen-
tiger bzw. 15prozentiger Auslastung in allen drei Mo-
dellen zeigt die eminente Bedeutung einer hochgradi-
gen Ausnutzung der Anlagekapazitit jedweder GréSe.
Geht man von einer Verarbeitungsmenge von 85 536 t
aus, die im Modell 1 einer Kapazitatsauslastung von
100 %/, im Modell 2 von 509 und im Modell 3 von
33,394 entspricht, so belaufen sich die Stiickkosten auf
2,19/2,31 bzw. 2,46 Pf/kg Magermilch. Eine ideale Kapa-
zitdtsauslastung von 100%s kann nur bei einem iiber
das ganze Jahr gleichméBigen Magermilchanfall fiir
die Trocknung erreicht werden. Bei einer saisonalen
Schwankung des Magermilchanfalls von z. B. 2 : 1 und
einer entsprechenden maximalen Kapazitdtsauslastung
von 75% kénnen im Modell 1 hochstens 64 125 t/Jahr
verarbeitet werden. Betrdgt aber in diesem Beispiel
die zu trocknende Milchmenge 70000 t/Jahr, so muB
nach der vorliegenden Modellbildung auf die Kapazi-
tat von 21 600 kg/h iibergegangen werden. Wie Abbil-
dung 1 veranschaulicht, erhéhen sich damit zwangs-
laufig die Stiickkosten. Aus der Abbildung geht weiter
hervor, daB die Stiickkostenfunktionen keinen Schni
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Abbildung 1: Stid funktion der Tr lle
4
(rhy)
W 4
0 4
fodell 1
10,800 hg/n
L of
Hodel] 3
32.400 bg/h
WS o
Ll } ] 1 i L -
L] T T v T -
50 100 150 200 0 (1000 t)
Abb.1  Stiickkostenfunktionen der Trocknungsmodelle .

punkt miteinander haben; bei ausreichender Jahres-
verarbeitungskapazitdt — sie wird bestimmt durch die
saisonalen Schwankungen des Magermilchanfalls —
ist daher immer die Produktion mit dem kleinsten
moglichen Alternativmodell durchzufiihren.

Eine Installierung einer gréB8eren Produktionsan-
lage ist immer dann empfehlenswert, wenn die zu
verarbeitende Milchmenge im gleichen Umfang wie
die KapazitdtsgroBe wichst; bei einer Verdoppelung
der Kapazitit von 10800 kg/h auf 21600 kg/h und
einer gleichzeitigen Verdoppelung der Milchmenge
(konstante Kapazitdtsauslastung von 50 %) ergibt sich
immerhin ein Kostenvorteil von 0,35 Pf/kg Mager-
milch.

5. Zusammenfassung

BEHME, G. und WIETBRAUK, H.: Bestimmung des Kg-
stenverlaufs von Molkereiabteilungen in Abhdngigkeit von
der Kapazitdtsgrofie und -auslastung. 2. Abteilung Spriih-
trocknung. Milchwissenschaft 30..(3) 144—150 (1975).

29 Molkereiabteilungen (Spriihtrocknung).

In der vorliegenden Arbeit werden die Kosten der Sprijh-
trocknung bei drei verschiedenen Kapazitdtsgrofen mit je-
weils variierender Kapazitdtsauslastung nach einer speziel-
len Form der Teilkostenrechnung bestimmt. Die Kapazi-
tatsgrofen betragen 10800, 21 600 und 32400 kg Mager-
milch pro Stunde. Die verarbeiteten Milchmengen liegen
zwischen 12,8 Mio. und 256,6 Mio. kg im Jahr; dabei variie-
ren die Stlickkosten zwischen 4,80 und 1,78 Pf/kg Mm. Es
hat sich dabei gezeigt, daB die Kostendegression bedeutend
stdrker durch den Grad der Kaparzitdtsauslastung als durch
die KapazitdtsgroBe beeinflut wird. Dok.-Ref.

BEHME, G. and WIETBRAUK, H.: Determination of the
cost curve in dairy production depariments in dependence
on capacily and utilization. 2. Spray drying department.
Milchwissenschaft 30. (3) 144—150 (1975).

29 Dairy departments (spray drying).

A special form of cost accounting was used to deter-
mine the costs of spray drying in equipment of three dif-
ferent capacities and varying capacity utilization. The
capacities used were 10 800, 21 600, and 32 400 kg skim milk
per hour. The milk quantities processed vary between 12.8
and 256.6 million kg per year. The unit costs were found
to range between 4.80 and 1.78 Pfennige/kg skim milk. The
economy of scale was shown to be influenced to a con-
siderably higher extent by the degree of capacity utiliza-
tion than by capacity itself.

BEHME, G. et WIETBRAUK, H.: La détermination de la
courbe de colits des atéliers de production des laiteries en
fonction de la capacité et de I'utilisation. 2. Séchange par
atomisation. Milchwissenschaft 30. (3) 144—150 (1975).

29 Laiteries (séchage par atomisation).

BEHME, G. y WIETBRAUK, H.: La determinacién de la
curva de costes en departamentos de producciéon de leche-
rias en dependencia de la capacidad y de la utilizacién.
2. Secado por atomizacién. Milchwissenschaft 30. (3) 144 bis
150 (1975).

29 Lecherias (secado por atomizacién).
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