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Aus dem Institut fiir Betriebswirtschaft und Marktforschung der Bundesanstalt fir Milchforschung, Kiel

Bestimmung des Kostenverlaufs von Molkereiabteilungen in Abhéngigkeit von der
KapazitatsgroBe und -auslastung

IX. Teil: Abteilung Edamerkéserei

Von K.-P. BREHM und E. KRELL

Im Rahmen dieser Versffentlichungsreihe wird der
Kostenverlauf von ausgewé&hlten Molkereiabteilungen
in Abhdngigkeit von der KapazitdtsgréBe und -aus-
lastung ermittelt. Die Bestimmung der Kosten erfolgt
mit Hilfe von Modellkalkulationen, deren Daten in
zahlreichen Molkereibetriecben sowie bei Herstellern
von Molkereimaschinen, Verpackungsmaterial und son-
stigen Bedarfsartikeln erhoben wurden. Die Grundlage
* der Verrechnung dieser Daten bildet eine spezielle
Form der Teilkostenrechnung. Den Produkten werden
die mengenproportionalen Produkteinzelkosten, die
jahresfixen, tagesfixen und ggf. die chargenfixen Einzel-
kosten der Abteilung zugerechnet. Fiir die Energie wer-
den bei dieser Teilkostenrechnung lediglich die men-
genproportionalen Kosten in Ansatz gebracht; danach
verbleiben auf den Energiekostenstellen alle Kosten-
bestandteile, die nicht .bereits als unechte Gemein-
kosten den in den untersuchten Molkereiabteilungen
hergestellten Produkten zurechenbar sind. Die Gesamt-
kosten aller anderen Hilfskostenstellen werden im
Rahmen dieser Modellkalkulationen ebenfalls nicht auf
die Abteilung bzw. die in ihr hergestellten Produkte
verrechnet.

Eine detaillierte Beschreijbung des Kalkulationsver-
fahrens und des Aufbaus der Simulationsmodelle er-

folgte im I. Teil dieser Veroffenthdxungsrelhe (1). Die

Kostenfunktion des Modells lautet:

‘Ko =2KJ1+2KT, EK(}, EKM1

i=1 i=1 i=1
In der Formel bedeuten
Kg¢ = Gesamtkosten
Kj;; = Jahresfixe Kosten
Kr; = Tagesfixe Kosten
Ko = Chargenfixe Kosten
Ky; = Mengenproportionale Kosten

Stichtag fiir alle zeitabhé&ngigen Faktorprelse ist der‘

1. Januar 1975.

1. Inhalt und Abgrenzung der Abtellung Edamer- :
késerel

In der Abteilung Edamerkéserei werden die Her-

stellungskosten fiir Edamerkéase, 40%/ Fett i. Tr., in
Brotform mit einem Gewicht von ca. 4 kg untersucht.
Fiir die Modellanalyse wird der gesamte Produktions-
prozeB in 5 Unterabteilungen geghedert

1. Vorreifung -

2. Bruchberejtung und -pressen

3. Salzbad

4. Kdaseabpadkung

- 5. Kaisereifungslager
Fiir alle 5 Unterabteilungen werden in sich geschlos-

sene Kalkulationen erstellt. Der Personaleinsatz kann

zwischen den einzelnen Unterabteilungen flexibel ge-
steuert werden. Sofern das Personal in der Abteilung
Edamerkéserei keine volle Arbeitsschicht beschaftigt
werden kann, wird es auch in anderen Molkereiabtei-
lungen eingesetzt.

' Die Kostenuntersuchung beginnt mit dem Eintritt
der Kesselmilch (Km) in die Unterabteilung Vorreifung.
Die Kesselmilch wird mit einer Temperatur von 8° C
aus dem Betriebsraum ilibernommen; darin ist bereits
eine Kiihlung von 13°C auf 8° C enthalten, deren
variable Kiltekosten der Abteilung Edamerkiserei zu-
gerechnet werden. In isolierten Vorreifungstanks, die
im Freien aufgestellt sind, wird die Kesselmilch durch
Einstellung des Fettgehaltes standardisiert und nach
Zugabe von Kisereikultur (ca. 0,05%0) und entspre-
chenden Hilfsstoffen (z. -B. Calciumdhlorid) rd. 16
Stunden vorgereift. Danach wird die vorgereifte Kessel-
milch mit einem Vorwdrmer auf eine Einlabungstem-
peratur von rd. 31—32° C erwdrmt und in die Kése-
fertiger gepumpt. Die Anlagen der Vorreifungsabtei-
lung sind an eine zentrale chemlsche Relmgungsabtel-‘
lung angeschlossen

In der Unterabtellung Bruchbere1tung und -pressen
wird die Kesselmilch in Tebel-Kéasereianlagen (2) char-
genweise verarbeitet. Dieses Herstellungsverfahren
wurde zugrunde gelegt, weil es sich um ein erprobtes
Standardsystem handelt. Dabei wird iiber die relative
Wirtschaftlichkeit zu anderen Verfahren keine Aus-
sage getroffen. Der Produktionsablauf beim Tebel-Ver-
fahren ist kurz folgender: Die Kesselmilch wird nach
Zugabe von Kisereikultur (ca. 1,2 %) sowie Hilfs- und
Zusatzstoffen (z. B. Kaliumnitrat, Farbe, Lab) im Kéase-
fertiger, der mit automatischem Riihr- und Schneidwerk
ausgeriistet ist, dickgelegt und anschlieBend geschnit-

" ten. Die Bereitung der Késereikultur erfolgt in beson-

deren ProzeBbehdltern. Fiir das Waschen des Kise-
bruches wird ein Teil der Molke (ca. 40 %o der Kessel-
milchmenge) entzogen und Wasser (ca. 30790 der Kes-
selmilchmenge) zugesetzt. Durch entsprechende Tempe-
rierung des- Bruchwaschwassers wird gleichzeitig der
Kéasebruch nachgewédrmt (ca. 38° C). Die Bruchbereitung
im Kasefertiger dauert einschlieBlich Fiill- und Entleer-
zeit rd. 2 Stunden. Der fertige Kéasebruch wird zum
Vorpressen in eine pneumatisch gesteuerte VorpreB-
wanne gepumpt. Die PreBzeit betrigt rd. 15 Minuten.
Danach wird der vorgepreSte Kadsebruch beim Ent-
leeren der VorpreBwanne mechanisch in gleich groBe
Blécke zerschnitten und von Hand in Stahlkdseformen
gelegt, die auf Wagentischen stehen. Diese Tische wer-
den mit je 50 Kdseformen zum Nachpressen in’ Tunnel-
pressen gefahren. Nach einer PreBdauer von rd. 40
Minuten werden die Kdseformen manuell entleert und
der ungereifte Kése auf Salzbadhorden gestapelt sowie-
nach Chargen gekennzeichnet. Die Reinigung der Ki-
sereianlagen erfolgt im Modell 1 mit einem Hochdrudk-
reinigungsgerdt und im Modell .2 iiber eine zentrale
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Reinigungsanlage. Die Ké&seformen werden in einer
Kdseformenwaschanlage gereinigt.

Die beim Bruchbereiten und -pressen gewonnene
Molke wird in Vorstapeltanks kurzfristig. zwischenge-
stapelt. Die Kosten der anschlieBenden Molkenentrah-
mung und der Molkenverwertung bleiben bei diesen
Kalkulationen unberiicksichtigt.

Die Unterabteilung Salzbad umfaBt mehrere frei-
stehende Salzbadbehidlter, stapelbare Salzbadhorden,
elektrische Hebeziige mit Laufschienen und einen Plat-
tenkiihler. Ein Salzbad kann rd. 20 Hordenstapel auf-
nehmen. Die Verweildauer der Kédse im Salzbad betrdgt
rd. 48 Stunden. Der Salzgehalt (ca. 18° Bé) und die
Temperatur der Lake (ca. 15° C) werden konstant ge-
halten. Nach der Entnahme aus dem Salzbad muB der
Kise einige Zeit abtropfen, bevor er abgepadkt werden
kann.

Zur Unterabteilung Kédseabpackung gehort jeweils
eine komplette Abpadklinie mit Wiege- und Auszeich-
nungsautomat. Die Késebrote {ca. 4 kg Gewicht) wer-
den in Kunststoffbeutel (Cryovac) unter Vakuum ver-

padkct, im HeiBwasserbad geschrumpft, gewogen, etiket- -

tiert und zu je 3 Késen in Kartons verpackt. Die pa-
lettierten Kartons werden mit einem Gabelstapler zum
Késereifungsraum transportiert.

- In der Unterabteilung Kaserelfungslager, das in

mehrere Rdume aufgeteilt ist, wird der Kédse — ge-

ordnet nach Chargen und Herstellungsdatum — auf
Europaletten durchschnittlich 6 Wochen gelagert. Es
kénnen jeweils 4 Paletten mit je 32 Kartons mittels
Rahmengestellen iibereinander gestapelt werden. Das
entspricht einer Kédsemenge pro Palettenstapel von
1536 kg. Die erforderliche Grundfléche je Palettenstapel
betrédgt rd. 1,5 m? zuziiglich rd; 2,2 m? Verkehrsflache.
Die Anzahl der Paletten entspricht dem 1,5fachen Be-
darf, der fiir eine 6wdchige Lagerung der Kise bei
maximaler "Auslastung erforderlich ist. Die Reifungs-
temperatur wird auf ca. 13—15° C gehalten. Mit Ab-
schluB der Reifung endet auch die Kalkulation. Eine
Verzinsung des im Késelagerbestand gebundenen Ka—
pitals wird nicht beriicksichtigt.

- Fir die’ Kostenuntersuchung wird unterstellt, daB
aus 10 kg Kesselmilch durchschnittlich 1 kg verkaufs-
f&higer Edamerkéise hergestellt werden kann,

2. Modellspezlhsche Kennziffern

Fiir die Kostenuntersuchung werden 2 Grundmodelle
einer Abteilung Edamerkéserei mit unterschiedlichen
Kapazititen der einzelnen Aggregate gebildet. Ta-
belle 1 gibt einen Uberbhck uber wichtige spezmsche
Modelldaten

Speziﬁsdle Modelldaten: I -

Tabelle 1~
s Einheit | Modell1 | Modell 2
a)” Kapazitat der ’ . :
Vorreifungs-- 1 Km 3x50000 | 3x 100000
tanks 1x 50000
b} Kapazitit der -
Késefertiger ~ | 1.Km - 2x 6000 | 3x 10000
c) Kapazitat der '
Tunnelpressen St. Kése 3x50 10x 50
d) Istleistung der : .
Abpacdklinien St. Kise/h 220 550

AuBerdem wird jeweils eine Variante der Grund-
modelle (Modell 1 a, 2a) untersucht, bei der in den
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Unterabteilungen Vorreifung, Salzbad und Késerei-
fungslager bei den Kapazitédtsauslastungsgraden 33,3 %o
bis 25% eine einmalige quantitative Anpassung (3)
durch Reduzierung der baulichen und maschinellen An-
lagen vorgenommen wird (vgl. hierzu auch Tabelle 2).

Die hier untersuchten Modelle stellen nur eine
kleine Auswahl unter einer Vielzahl auch anders kon-
struierbarer Anlagenkombinationen dar. Daher sind
auch die sich aus den Modellvariationen ergebenden’
Kosten nicht ausschlieBlich fiir jede Art von Edamer-
kdserei-Abteilung giiltig, sondern nur im Rahmen eines
Toleranzbereiches.

Nahere Angaben zu der Anzahl, Nennleistung bzw.
Gro68e der einzelnen Anlagegiiter sind der Parameter-
liste in Tabelle 2 zu entnehmen. Sie zeigt eine Auf- -
listung der maschinellen und baulichen Anlagen mit
den jeweiligen Investitionssummen sowie der dazu-
gehorigen Nutzungsdauer und der Instandhaltungs-
quote. Die Investitionssumme fiir Gebdude ergibt sich
aus den Baukosten fiir eine Stahlbetonhalle, die teil-
weise auch Installationen fiir Raumtemperierung und
-isolierung umfassen, Die in den Unterabteilungen auf-
tretenden Positionen ,Montage und Material” beinhal-
ten die Fracht, Versicherung und Aufstellung der An-
lagegegenstdnde, sofern sie noch nicht im Anschaf-

fungspreis enthalten sind, sowie die AnschluBkosten - -

inklusive Produkt- und Energieleitungen, Montage-
material, Arbeitslohn fiir Handwerker und sonstige
betriebsseitige Vorleistungen.

Die ausgewiesenen Instandhaltungsquoten der ein- -

zelnen Unterabteilungen beinhalten nur die jahresfix

verrechneten Kosten. AuBerdem werden mit Ausnahme

der Vorreifung in allen anderen Unterabteilungen men-- -

genproportionale Reparaturkosten beriicksichtigt (vgl.’
hierzu Tabelle 3). Auf eine mengenproportionale Ver-
rechnung von Reparaturkosten in der Unterabteilung

- Vorreifung wird deshalb verzichtet, weil die Unter-

abteilung iiberwiegend mit ruhenden Anlagegegen-
stinden (z. B. Vorreifungstanks) ausgeriistet ist. Aus
programmtechnischen Griinden sind in Modell1 und 1 a
bzw. 2 und 2 a die Reparaturkosten der iibrigen Unter-

. abteilungen — insbesondere des Salzbades und des
" Kéasereifungslagers — in gleicher Héhe eingesetzt wor-
" den (vgl. hierzu Tabelle 4 a). Eine genaue Quantifi-

zierung und Differenzierung der Instandhaltungs- bzw.
Reparaturkosten ist auBerordentlich schwierig, zumal
in diesem Zusammenhang auch gewisse Korrelationen
zu den kalkulatorischen Abschreibungen bestehen. Die
hier als Instandhaltungs- und Reparaturkosten verrech-
neten Kosten beruhen daher teilweise auf Schitzun- |
gen. »

Als jahresfixe Kosten werden bei den einzelnen

“Modellkalkulationen neben den kalkulatorischen Ab-

schreibungen und Instandhaltungen auch kalkulatori-
sche Zinsen in Héhe von 8% vom halben Wiederbe-
schaffungswert der Anlagegiiter verrechnet.

Bei den Modellvarianten 1a-und 2a werdeﬁ teil-

weise die Kapazitdten der maschinellen und baulichen

Anlagen der Unterabteilungen Vorreifung, Salzbad
und Kaésereifungslager auf eine verringerte Tagespro-

-duktionsmenge ausgelegt. Durch diese einmalige An-

passung reduziert sich die Investitionssumme von Mo-
dell 1 zu 1 a um rd. 1,3 Mio. DM und von Modell 2
zu 2a um rd. 2,8 Mio. DM, wodurch gleichzeitig auch -
beachtliche Stiickkostensenkungen (vgl. Tabelle 4) her-
vorgerufen werden.



Anlageninvestitionen insges,

i

100 Brehm, Kostenverlauf von Molkereiabteilungen
Tabelle 2 Parameterliste der Anlagegiiter in der Abteilung Edamerkiserei
Modell 1/1a Modell 1 Madell ta Madell 2/2a Madell 2 Modell 22
Anl iit Nut- Instand-
eguter .
nlagegiiter Anzah] (st.) Investitions— | Investitions- Anzahl (St.) Investitions- | Investitions- | Z'"9%~ "’“""‘-13‘
dauer . | quote
Nennleistung summe sumne Nennleistung summe summe
Grage M M Groge M M Jahre i
1, Vorreifung .
Vorreifungstanks 3 St. 3 50.000 £ 187.500 3 St. 3 100,000 £ 261.000 25 0,75
Vorreifungstanks 1 St. 3 50.000 £ 62.500 | 1St./3St. 3 50.000 ¢ 62,500 187.500 | 25 0,75
Kesselmilchanwdrmer kompl. 1 St. 3 12,000 £/n 26,500 26.500 | 1St. 3 20.000 £/h 32.000 32.000 20 2,00
Milchpumpe 1 St. 3.000 3.000 1 St, 3.000 3.000 10 2,00
Vorlaufgefin 1 St. 3.000 3.000 i St, 3.000 3.000 20 0,50
Montage u. Material 3 44,000 19,000 3 72.300 45,100 20 1,00
Gebdude 98 m 19.850 19.850 117 m 23.300 23.800 | 60 1,50
Summne 283.850 133.850 457.600 294,400 |
2, Bruchbereitung u. =-pressen ‘ N
Kisefertiger, offen 2 St. 3 6,000 2 184,000 184,000 . 10 0,75
Kisefertiger, geschlossen 3 5t. 3 10,000 £ 427 .500 427,500 10 1,00
Arbeitsbiihne 1 St. 16.900 16.900 1 8t, - 23,400 23.L00 | 10 0,50
Molkenabsaugpumpe 1 St. 5,250 5.250 1 5t, 5.250 5.250 | 8 1,00
Kdsebruchpumpe 1 St. 10.700 10.700 1 St, © 11.200 11,200 | 10 1,00
Vorprefiwanne kompl. 1 St. 106,600 106,600 1 St, 114,400 114,400 | 10- 1,00
Molkenpumpe 1 St. 2,300 2.300 1 St. . 24300 2.300 8 1,00
Tunnelpressen 3 St. 64,200 64,200 10 St, 214,000 214,000 10 1,00
Wagentische m, Kdseformen 6 St. 97.500 97.500 ‘15 st., 243.000 243,000 | 10 1,00
Kiseformenwaschanlage 1 St. 12.000 12,000 "1 St. 52.650 52,650 10 1,50
Kulturbereiter 2 St. 48,500 48.500 -2 St, - 60.500 60.500 | 15 0,50
Dosierpumpe f, Kultur 1 St. 2,150 2,150 1 St 2,150 2,150 8 1,00
Ringkolbenzihler 1 St. 8.000 8.000 1 st, 8,000 8.000 10 1,50
Waschwasser-Anwirmer 1 St. 15.950 15.950 1 St, " 15,950 15.950 20 1,00
Stapeltank f, Waschwasser 1 St. 12,650 12.650 1 St, 8 12.650 12,650 | 20 0,50
Wasserpumpe . . 1 St. 2,450 2.450 1 St, 2,450 2,450 | 10 1,00
Molkentank 1 St. 3 50,000 2 38.500 38.500 2 St. 3 50,000 £ - 77.,000 77.000 15 0,50
Hochdruckreinigungsgerdt 1 St. 8.000 8,000 | - o - o - 10 1,00
Montage u. Material - 3 190,700 190,700 381.700 381.700 | 10- 0,50
Gebiude 1:463 m” 297.750 297.750 2.570 n’ 523,250 523.250 | 60 1,50
Summe 1.124,100 |1.124,100 2.177.350 | 2.177.350 | = C
‘2. Salzbad : . . . o .
Salzbadhorden, stapelhar h40 St./1% St. 235,150 ©72.650 . 1,045 St./352 St. - 558,800 .188,.150 | 15- 1,00
Salzbider kompl. 3 St./1 St. 154,900 | . 51,650 6 St.f2 St - 309.750 | ~ 103.250 | 15 | 0,50
Plattenkiihler 1 St. ' 11,500 11,500 18t, 11.500 11,500 [ 15 1,00
Elektr. Hebezug 1 St. 8.500 8.500 2 St./1 st 17.000 8,500 | 10 - | 2,00
Hordenwaschanlage 1 St. 12,000 12,000 1 St, 12.000 12,000 10 - 1,50
Montage u. Material 3 3 28,050 12,550 | . 52,550 . 20,300 15 0,50
Gebdude 1,420 /486 » 289.000 99,000 2,95 021979 8 597.850 199.300 [ 60 | 1,50
Summe 739.100 | 267.850 f 1.559.450 |  543.000 | °
k. Kdseabpackung e . ) . . L B
Verpackungslinie kompl. 1 St. 89,600 - 89,600 1 St, 117.800 117,800 | 10 2,50
Montage u., Material 3 .17.900 17.900 ) 23,550 23.550 | 10 0,50
Gebdude 595 m> 121,050 121,050 771 'm3 157.050 | 157,050 | 60 1,50
Summe 228,550 228,550 o " 298.400 298. 400 :
5, Kisereifungslager
Paletten 1.548 $t./551 St 31,500 . 11,200 3,89 St./1,377 St. 78.750 28,000 3 0,50
Palettenrahmengestelle 1,161 St. /113 St. 104,500 37.150 2,902 St.1.0%3 5. | 261,280 |7 92,950 8 ] 1,00
Gabelstapler St. 22.000 22,000 © L 15t, - .. . .22,000 22,000 5 1,50
Gebiude 4,260 :5/1 514 u> 867,250 | 308,200 | 10.651 i’/s.m | 2.168.350 | 769.750 | 60 1,50
Summe. 1,025,250 | 378.550 B 2.530.280 | 912.700 | .|
3.400.850 }2.132.900 7.023.080 | k.225,850 t

1) Als Instandhaltungskosten werden in dieser Arbelt nur die jahresfix verrechneten Kosten verstanden, wahrend als Repa-.
raturkosten die mengenpropomonalen Kosten angesehen werden
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Tabelle 3 Parameterliste der Faktorpreise und -mengenverbriuche in der Abteilung Edamerkiserei

Faktormengenverbriuche
A Faktor- Falitorpreis -
-Kostenarten einheit Ff/Einheit jahresfixe tagesfixe chargenfixe nengenproportional
Modell 1 ]Modell 2] Modell 1fModell 2| Modell 1|Modell 2| Modell 1|Modell 2
1. Vorreifung - , je 1.000 kg
Abteilungsleiter h 1.543,00 4&61) 446 Kesselmilch
Maschinenfiihrer h 1,417,00 0,5 1,0 0,011 0,006
Fremdstrom kWh 8,75 6,k 9,2 1,17 0,312
Fremd- u. Abwasser 3 147,00 2,0 3,0 0,091 0,0556
Eigendampf t 1.776,00 0,222 0,333 0,056 0,055
Kilte - 00kal - 5,05 } 5,75 5,75
Reinigungsmittel, kg .135,00 N 1,5 2,0 0,3 0,3
2, Bruchbereitung und
“=pressen )
" |Abteilungsleiter h 1.543,00 uu6?) 446
Maschinenfiihrer h 1,417,00 - 1,5 1,0 0,9318 | o0,6212 | . .
Gehilfe ) h 1.288,00 ) 2,0 0,6667 | -
Arbeiter schwer h 1.127,00 ’ 4,0 8,0 2,85 3,75
Fremdstron ’ ’ kWh 8,75 B 49,0 83,5 3,9 5,1
Fremd- u. Abwasser m3 147,00 16,0 30,0 2,4 4,0
Eigendampf t 1.776,00 1,333] - 2,5 0,213 a,35%
Kultur - . : " Fi, } 1.600,00 | 52 52 '
Lab - - . . I | . 955,00 1,5 245
Kisefarbe i kg 700,00 . 0,6 1,0
Kaliumnitrat’ ) ) kg- ' - 250,00 . 1,2 2,0.
Calciumchlorid . B kg . . 178,00 - 1 1,2 2,0
Reinigungsmittel. kg 135,00 } . - . 16,0 33,0 : :
Reparaturen? ) . 1,000 kg Kka 38,04/33,56 : ’ ) 1,0 1,0
3,  Salzbad B o i ) o i i ~je 1,000 kg Kise
Abteilungsleiter : . ’ 1.543,00 - 4461 b6’ ‘ ’
Arbeiter schwer . . h - 1. 1.127,00 : : - - 2,0 4,0 0,25 0,25
Fremdstrom - kWh . 8,75 . N X 35,0 73,0 -1,2841 1,1023
Fremd- u. Abwasser ‘w3 147,00 1. o 9,0 19,0 )
Eigendampf M B ‘t -] - 1.776,00 - ’ 1. ‘ 0,75 © 1,583 C . "
Kilte . : 1,000 keal : 5,05 : - : ’ : 9,2 9,2
Salz ' kg : 40,00 : ) . - 25,0 25,0
Reinigungsmittel kg 135,00 . ‘ 1,5 2,0 ’ ) o
Reparaturen2) 1,000 &g Kase | - 217,m/183.12 U B P : ' 1,0 "1,0
l4._Kiseabpackun _
2o "aSgabpackung .
AbteilungSTei ter h 1.563,00 | aa6?) 446 : , g
Arbeiter schwer h 1.127,00 '}’ . - ) 0,2 0,2
Arbeiter leicht, h 1.007,00 - o o 2,0 5,0 _ : 2 22727 2,2727
. |Fremdstrom’ = - " kWh ) 8,75 ' : 0,92 1,2 13,11. 1,94
Eigendampf’ S t .- “1.,776,00 - . : . ’ 0,027
Druckluft o . m3 - ’ 1,75 o . . 8,18
Schrumpfbeutei . . St. .. 035,00 f . . : ' 257,5 ' |257,5
Clips N - - Ste S 1,00 ' N : ' 257,5 257,5
Etiketten-: © -~ - . | - st, . 1,00 | . B 257,5 257,5
Karton | - St. . - 51,00 ) : 83,75 83,75
ReparaturenZ) ' 1,000 kg Kase | 128,19/65,%9 ’ : N : 1,0 1,0
5, Késelager: .- ... : S
Abteilungsleiter ‘h © 1.543,00 su6?) [AA . o
Arbeiter schwer ‘I - n : 1.127,00° ’ . . 0,1 0,1
Fremdstrom © kWh- |- 8,75 - . . 52,8 | 132,0
Kilte £, Raumkuhlung3) B c i
Auslo-Grad: = 33,358 - : ,000kal |~ . 5,11° 103.660 [259.174
Aysle-Grad: >33,3 17-566,61 1.000 keal S By11 207.320 -|518.349
Apsle-Grad: = 66,6 1 1,000 keal . 5,11 310.980 |777.523 ) .
Reparaturen2) - ' " 1,000 kg Kise 92,17/80,23 : ’ . . 1,0 1,0

: i)Die_ Pérsoﬁ’alkosten eines Abtellungslelters werden im Modell 1 erst ab einem 2-Schichtbetrieb verrechnet.
'?) Reparaturkosten = mengenproportional verrecinete Kosten,
’) DiefKﬁltékos_ten fur die Raumkiihlung werden gestaffelt nach Kapazititsauslastungsgraden verrechnet.
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Tabelle 3 verschafft einen Uberblick iber die bei
den Modellkalkulationen fiir die Abteilung Edamer-
kiserei unterstellen Faktorpreise und -mengenverbrdu-
che, aufgegliedert nach Kostenarten und Kostenabhdn-
gigkeiten. Die mengenproportionalen Verbrduche be-
zichen sich jeweils auf 1000 Leistungseinheiten, das
sind in den Unterabteilungen Vorreifung und Bruch-
bereitung/-pressen ,1000 kg Kesselmilch” und in den
Unterabteilungen Salzbad, K&seabpackung und Kaése-
reifungslager ,1000 kg Kése”. Beim Verpackungsma-
terial wird mengenproportional fiir die Schrumpfbeutel
{Cryovac), die Verschluficlips und die Etiketten eine
Verlustquote von 3% und bei der Umverpadkung fiir
die Kartons eine von 0,5 %/o unterstellt.

Auf die besonderen Probleme, die sich bei der Be-
messung von Reparatur- bzw. Instandhaltungskosten
ergeben, ist bereits hingewiesen worden. In einigen
Unterabteilungen bleiben einzelne Kostenarten (z. B.
Druckiuft, Schmierstoffe u. a.) wegen ihres geringen
Anteils an den gesamten Abteilungskosten unberiidk-
sichtigt. Die bei der Vorreifung und der Bruchbereitung
benétigte Késereikultur und die Hilfs- und Zusatz-
stoffe werden zusammengefat in der Unterabteilung
Bruchbereitung und -pressen verrechnet.

Zum Personaleinsatz ist folgendes zu bemerken: In
beiden Modellen ist ein Abteilungsleiter fiir alle dis-
positiven Aufgaben der Abteilung Edamerkdserei ver-
antwortlich. Seine Personalkosten werden zu je einem
Fiinftel den 5 Unterabteilungen angelastet. Diese Aus-
sage gilt fiir Modell 1 jedoch erst ab einem 2-Schicht-
betrieb, d. h. einem Kapazitdtsauslastungsgrad von rd.
639/, In der Vorreifung und der Bruchbereitung ist ein
Kédsemeister fiir den Produktionsablauf und die Vor-
bereitungs- und AbschluBarbeiten zustdndig, der in
Modell 2 von einem Gehilfen unterstiitzt wird. Beim
Bruchpressen und im Salzbad werden je nach Modell
3 bzw. 6 Arbeiter (schwer) fiir alle anfallenden Arbeiten
{z. B. Fiilllen und Entleeren der Kaseformen, der Kése-
pressen und des Salzbades, Vorbereitungs- und Ab-
schluBarbeiten u. a.) eingesetzt, Die Kéaseabpadkung
wird in Modell 1 von 2 und in Modell 2 von 5 Ar-
beitern (leicht) erledigt. Thre Hauptaufgaben bestehen
im Verpacken, Kartonieren und Palettieren der Kése.
Der innerbetriebliche Transport des Verpackungsma-
terials vom Verpackungsmateriallager zur Abteilung
Edamerkédserei und das Einbringen der palettierten
Kisekartons in das Késereifungslager sowie das Sta-
peln der Europaletten wird mit Hilfe eines Gabel-
staplers von einem Arbeiter (schwer) durchgefiihrt,
dessen Personalkosten anteilig verrechnet werden. Im
iibrigen wird — wie schon erwdhnt — bei den Modell-
kalkulationen davon ausgegangen, da8 der Personal-
einsatz flexibel gesteuert werden kann.

3. Variationen der Produktion

Die KapazitdtsgroBe der Abteilung Edamerkdserei
wird durch die Istleistung der Kéasefertiger bestimmt.
Die Kapazititen der iibrigen maschinellen und bau-
lichen Anlagen sind dieser Leistung der Késefertiger
angepaBt. Als eine 100 %ige Kapazititsauslastung der
Abteilung Edamerkdserei wird eine Produktionszeit
von 5544 Stunden je Késefertiger bei 252 Produktions-
tagen/Jahr (5-Tage-Woche) definiert, das entspricht un-
ter Beriidksichtigung von 2 Stunden Vorbereitungs-
und AbschluBarbeiten einer tiglichen Produktionszeit
von maximal 22 Stunden. Unter den genannten Pra-
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missen konnen tédglich bis zu 11 Chargen Kesselmilch
je Kasefertiger verarbeitet werden. Es wird davon aus-
gegangen, daB nur ganze Chargen zur Verkdsung ge-
langen. Saisonale Schwankungen bei der Milchanlie-
ferung und beim Kiseabsatz werden im Produktions-
bereich der Abteilung Edamerkéserei nicht beriicksich-
tigt, so daB eine 100 %/vige Kapazitdtsauslastung durdl-

_aus zu realisieren ist.

Tabelle 4 zeigt den Einflul unterschiedlicher Kapa-
zitdtsauslastung auf die Stiickkosten der Abteilung
Edamerkéserei fiir die Modelle 1 und 2 und die ihnen
zugrunde liegenden Produktionsbedingungen. Fiir jedes
Grundmodell werden sechs ausgewdhlte Variationen
untersucht, die sich durch den Kapazitdtsauslastungs-
grad bei 252 Produktionstagen/Jahr unterscheiden. Au-
Berdem werden die Stiidkkosten fiir die Modelle 1a
und 2 a ausgewiesen, die sich bei der erwihnten quan-
titativen Anpassung der Anlagegiiter an eine verrin-
gerte Kapazitdtsauslastung cetens panbus ergeben
(vgl. Variation Nr. 5 und 6). .

" In Tabelle 4a werden die Kosten der Abteilung
Edamerkdserei in DM-Betrdgen, gegliedert nach Ko-
stenabhdngigkeiten und Kostenarten/-gruppen, ausge-
wiesen. Sie stellt eine Erganzung zur Tabelle 4 dar;
denn mit den Angaben der jahresfixen, tagesfixen,
chargenfixen und mengenproportionalen Kosten kénnen
mittels der zu Beginn der Arbeit dargestellten Kosten-
funktion unter Beriicksichtigung der jeweiligen Modell-
bedingungen die Gesamtkosten sowie die Stiidkkosten
der Abteilung Edamerkéaserei fiir jeden beliebigen Ka-
pazitatsauslastungsgrad errechnet werden. - .

4. Diskussion der Ergebnisse '

Die wichtigsten Ergebnisse der Untersuchung wer-
den in tabellarischer Form wiedergegeben und durchv
ein Schaubild verdeutlicht.

Die Tabelle 4, die die Stiickkosten der- Abte11ung
Edamerkéserei in Abhéngigkeit der KapazitdtsgroBe
und -auslastung aufzeigt, bildet die Basis fiir die Dis-"
kussion der Ergebnisse. Die KapazitidtsgroBe einer Ab-
teilung Edamerkéserei wird durch eine bestimmte An--

" lagenkombination der einzelnen Modelle widergespie-

gelt. Zwischen den analysierten Kapazitatsauslastungs-
graden von 10096 bis 259/s an 252 Produktionstagen
im Jahr schwanken die-Stiickkosten bei Modell 1 von
47,76 Pt/kg bis 84,99 Pf/kg und von Modell 2 von 42,87
Pf/kg bis 75,41 Pi/kg Kiseé. In den Modellen 1a und’
2 a reduzieren sich aufgrund der bereits beschriebenen

“Anpassung die entsprechenden Stiickkosten bei’dem

Auslastungsgrad von 25 °/o auf 70, 70 Pf/kg bzw. 62 75
Pf/kg Kise. - .

Die Tabelle 5 zeigt die Zusammensetzung der Stiick-

“kosten bei einer 50%oigen Kapazitdtsauslastung und
252 Produktionstagen/Jahr, aufgegliedert nach Kosten-

arten/-gruppen und Kostenabhingigkeiten (vgl. Tabel-
le 4, Variation Nr. 4). Bei dieser mittleren Auslastung
erreichen die Produktionskosten je nach Modell eine
Hoéhe von 59,59 Pf’kg bzw. 53,82 Pf/kg Kise. Den gros-
ten Anteil an den Gesamtkosten haben die fixen An-
lagekosten (Abschreibungen, Zinsen und Instandhal-

‘tung) mit 36,6/33,2 %, gefolgt von den Verpadkungs-

materialkosten mit 23,2/25,6 %o und den Personalkosten
mit 20,8/20,9 %e. Der Stiickkostenvorteil, der sich beim’
Ubergang von Modell 1 zu Modell 2 mit gleichzeitiger
Ausweltung der Produktlonsmenge um 150 %6 ergibt, -
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Tabelle 4 Der EinfluB unterschiedlicher Kapazititsauslastung auf die Stiidkkosten der Abteilung Edamerkaserel in Pi/kg
Kise bei 252 Produktionstagen/Jahr

. Produktions- ] Modell 1 Modell ta Modell 2 [Modell 2a
: Kapazitits- stunden je Chargen je
Variation|auslastungs- Kasefertiger Kasefertiger 2 Fertiger & 6000 1 3 Fertiger a 10000 1
Nr. rad im
ﬁ, o/, im @ am Jahr Kéaseprodukt.] - Kosten Kaseprodukt. Kosten
Jahr . Tag " | int/Jahr " in Pf/kg Kase in t/Jahr in Pf/kg Kase
1 100 5544 22,0 2772 3326,4 47,76 8316,0 42,87
2 75 4158 16,5 2079 24948 52,50 6237,0 46,62
3 66,6 3695 14,6 1848 22176 ‘54,63 55440 48,26
4 50 2772 11,0 1386 1663,2 59,59 ’ 4158,0 53,82
5 33,3 1848 7.3 924 1108,8 72,13 61,41 27720 64,46 54,96
6 25 1386 55 693 831,6 84,99 70,70 2079,0 75,41 62,75

Tabelle 4 a Kosten der Abteilung Edam'erkiisgrei, gegliedert nach Kostenabhiingigkeiten und Kostenarten/-gruppen in DM

o v Jahresfixe Kosten ‘ Tagesfixe Kosten [Chargenfixe Kosten Me’:}gfg%’g‘:gﬁ tio-
Kostenarten/ DM/Jahr DM/Tag DM/Charge DM/1000 kg Kise
-gruppen - Modell . - Modell ] Modell Modell Modell

1 la . 2 2a- 1/1a 2/2a 1/1a 2/2a 1/1a 2/2a
Persopal . . 134 409‘) . 34 409 34409 | 29 257 60 402 45,32 59,65 30,64 29,94
Energie 15891Y) 5297 | 39731Y) 13244 23 496 45619 7,65 12,61 16,94 15,55
Verpadkung . R - . 95,28 95,28
Umverpadkung - k , ‘ g0 o . 271 427
Hilfs- u. Zusatzstoffe 832 832 | 82 | 82| 23,66 3944 | 1000 | 1000
Diverse Betriebsstoffe . o ‘ 6464 | 12587 4,05 4,05 .
Reparaturen ‘ i _ 1 1 - ) . . 8,19 6,69
Absd:u'elbungen ~ |186007 | 133337 [378585 | 262411 '

 Zinsen , {136034 | 85316 280922 | 169033

Instandhaltung . 40 335 24918 | 84419 ‘ 49 164 ‘
Kosten insgesamt - 413 508 249700 |[818 898 529 078 59 217 118 608 76,63 111,70 207,81 204,22

") Gilt nicht fiir alle Kapazitatsauslastungsgrade, siehe hie_rzu auch Tabelle 3

Tabelle 5%) Zusammensetzung der Produktionskosten der Abteilung Edamerktiserei in Pf/kg Kise — 509 Kapazltatsaus-
. lastung, 252 Produktionstage/Jahr — . . .

" Jahresfixe Tagesfixe Chargenfixe Mengenpropor- Gesamt- Anteil in

Kostenérfen/ Kosten Kosten Kosten tionale Kosten kosten /o
-gruppen - Modell | Modell { Modell | Modell { Modell | Modell | Modell | Modell | Modell | Modell | Modell | Modell
= : : 1 2 1 2 1. | 2 1 2 1 2 1 2
Personal - - -] o83 | 1,76-| 145 |-755 | 597 | 306 | 299 | 1238 | 11,24 | 2077 | 20,88
Energie - - - | 064 | o064 | 1,40 | 100 | 1,27 | 126 1,69 [ 155 | 502 | 455 | 842 | 846
Verpackung S IR B ' - ] 953 | 953 | 953 953 | 1599 | 17,70
Umverpadkung ' S B « 427 | 427 | 427 | 427 | 717 | 794
Hilfs-u, Zusatzstoffe | 0,05 | 0,02 1 ‘394 ] 394 | 100} ‘1,00 | 499-| 49 | 838 | 922
Diverse Betriebsstoffe . 039 | 030 040 | 040 | o079 | 071 | 1,33 | 131
Reparaturen - o - S : o 0,82 0,67 0,82 0,67 1,37 1,24
- Abschreibungen: - | 11,18 | 9,10 ' » o 11,18 | 910 | 1877 | 1692
Zinsen - . | 818 emw | | | ] ) | 818 | 676 | 1373 | 1255
Instandhaltung 242 | 203 O o | 242 | 203 | 407 | 377
Kosten insgesamt 2247 | 19,38 -| 356 285 11277 | 1117 | 2078 | 2042 | 59,59 | 53,82 |100,00 |100,00

*) Anmerkung zu den Tabellen 5—7: Durch Auf- bzw. Abrundungen der 4stellig ermittelten Werte kénnen sich unbedeu-
tende Abwelchungen zwischen den Einzel- und Gesamtergebnissen ergeben.
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Tabelle 6°) ~ Vergleich der Produktlonskosten fiir Edamerkiise in Pi/kg bei unterschiedlicher Kapazititsauslastung
— 252 Produktionstage/Jahr —

‘Kos;ten- Jahresfixe Tagesfixe Chargenfixe Mengenpropor- Gesamt- Anteil in ‘
abhdngigkeit Kosten Kosten Kosten tionale Kosten kosten /g

Kapazititsauslastung 100 %o

‘Kostenarten/ Modell | Modell | Modell | Modell | Modell | Modell | Modell | Modell | Modell |Modell | Modell Modell
_-gruppen A 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
vPersonal . . 1,03 0,41 0,88 . 0,73 7,55 5,96 3,06 2,99 12,53 10,10 26,24 23,56 :
“Energie 048 | 048 | 071 | 055 127 | 126 | 169 [ 155 | 415 | 384 | 870 | 897 .
’ Verpadkung ) 9,53 9,53 9,53 9,53 19,95 22,23
AUmverpad{ung 4,27 4,27 4,27 4,27 8,94 9,96 :
: Hilfs; u. Zusatzstoffe 0,02 0,01 : 3,94 394 1,00 1,00 4,97 495 { 10,40 11,56
Diverse Betriebsstoffe v 0,19 0,15 0,40 0,40 0,60 0,56 1,25 1,30
Reparaturen 0,82 0,67 0,82 0,67 1,71 1,56
Abschreibungen 559 | 4,55 ‘ ) : 1 5,59 455 | 11,A 10,62
Zinsen - 4,09 3,38 ) . 4,09 - 3,38 |. 8,56 7,88
Instandhaltung 1,21 1,01 o _ 1,21 1,01 2,54 2,37
Kosten insgesamt 12,43 | 9,85 1,78 1,43 12,77 1_1.17 20,78 20,42 47,76 42,87 (100,00 |100,00

Kapazititsauslastung 25 %o

Kostenarten/ = Modell | Modell { Modell | Modell | Modell | Modell | Modell [ Modell | Modell | Modell | Modell | Modell

-gruppen - - la 2a la 2a { 1la 2a | 1la 2a la . | 2a la [ 2a

Personal , 165 | 352 | 29 755 | 596 | 306 | 299 | 1414 | 1352 | 19,99 | 21,54
Energie A 064 | 064 | 282 | 219 1,27 1,26 1,69 1,55 | 643 .| 565 ’9,10 1 900
Verpackung : . 953 | 953 | 953 | 953 | 1348 [ 1518
Umverpackung - 427 | 427 | 427 | 427 | 604 | 681
Hilfs- u. Zusatzstoffe 010 | 0,04 . 394 | 394 1,00 | 1,00 [ 504 | 498 | 713 7,94
Diverse Betriebsstoffe 078 | 061 o 040 | 040 | 1,08 | 101 | 1,67 1,61
Reparaturen - | 082 | 067 | 082 | 067 1,16 | 1,07
Absdhreibungen | 16,03 | 1262 ( o j 16,03 | 12,62 | 22,68 | 20,12
Zinsen ‘ 1026 | 813 S - b | 1026 | 813 | 1451 | 1296
Instandhaltung 300 | 236 I - S 1 300 | 236 | 424 |. 377
Kosten insgesamt 30,03 | 2545 | 712 | 570 | 1277 | 11,17 | 2078 | 2042 | 7070 | 6275 |100,00 |100,00

*) siche Anmerkung zu Tabelle 5

Tabelle 7%) Zusammensetzung der Produktionskosten, gegliedert nach Unterabteilungen in Pf/kg Edamerkﬁse — 50 °/o Ka-
. pazitatsauslastung, 252 Produktionstage/.lahr —_— o v

Kése- Kase-

Kostenarten/ - r;i’fourng ; Bﬁ??;::;;gzg Salzbad abpackung - reifungslager _Gvesamtkost‘ep‘
-gruppen : Modell | Modell | Modell  Modell | Modell | Modell | Modell { Modell | Modell | Modell | Modell | Modell
: ‘ 1 | 2 1 2 1 2 1 2 | 1 2 1 2
Personal 026 | 034 | 856 | 692.| 062:| 072 | 282 | 298 | 011 | 028 | 1238 | 11,24
Energie o 163 | 149 | 205 [ 184 | 051 | 043 | 012 | 008 | 071 | o7 | 502.| 455
Verpackung B ) , 953 | 953 | |- | 953 | 953
Umverpadkung ’ . , , | 427 | 427 | | a27| a2
Hilfs- u. Zusatzstoffe 399 | 39 [ 100 { 100 [ ] | a9 | ase
Diverse Betriebsstoffe | 044 | 042. | 033 | ‘027 | 003 | 002 ‘ | | o7 | o7
Reparaturen - o 038 | 034 | 022 | 019 | 013 | 006 | 009 | 008 | o082 | o067
Abschreibungen 07t | 046 | 502 | 405 | 213 | 1,80 | 077 | 040 | 255 | 230 | 11,18 | 910
Zinsen | o068 | 044 | 270 | 200 | 1,78 | 150 | 055 | 0290 | 246 | 243 -| 818 | 676
Instandhaltung - 016 | 010 | 065 | 053 | 048 | 041 025 | 013 | 087 | 086 | 242 | 203
Kosten insgesamt 389 | 324 | 2369 | 2000 | 677 | 607 | 1843 | 1775 | 680 | 675 | 59,59 | 53.82

‘) sieche Anmerkung zu Tabelle 5

Milchwissenschaft 31 (2) 1976 .
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betrdgt bei einer 50%/igen Auslastung rd. 5,8 Pf/kg
Kase.

Einen Vergleich der Produktionskosten fiir Edamer-
kédse in Pt/kg bei extremen Kapazititsauslastungsgraden
von 10096 bzw. 259 zeigt Tabelle 6. Innerhalb der
Modelle ergeben sich erhebliche Kostendifferenzen von
rd. 22,9 Pf/kg bzw. rd. 19,9 Pf/kg Kidse, obwohl bereits
bei einer 33,3 %/vigen Kapazitdtsauslastung eine quanti-
tative Anpassung der Amnlagegiiter — wie schon er-
lautert — durchgefithrt wurde. Hier macht sich der
dominierende EinfluB der jahresfixen Kosten bei nied-
rigen Auslastungsgraden besonders bemerkbar. Aufler-
dem wirken sich die tagesfixen Kosten mit Differenzen
von rd. 5,3 bzw. 4,3 Pi/kg auf die Gesamtkosten aus.
Bei einem Kapazitdtsauslastungsgrad von 100 %o be-
tragt der prozentuale Anteil der chargenfixen und men-
genproportionalen Kosten an den gesamten Stiidkko-
sten bei den 2 Modellen rd. 70 bzw. 74 %o, wédhrend der

Anteil bei einer 25%sigen Auslastung durch die relativ
hohen Fixkosten auf rd. 47 bzw. 50 %/ deutlich zuriick- .
geht. Von den mengenproportionalen Kosten entfallen .

je nach Modell rd. 66 bzw. 67 %o auf das Verpackungs-
material; das sind rd. 13,8 Pf/kg Kése:

In der Tabelle 7 wird die Zusammensetzung der
Stiickkosten der beiden Modelle nach Unterabteilungen
bei gleichen Produktionsbedingungen wie in Tabelle 5
dargestellt. Die Unterabteilungen Bruchbereitung/-pres-

sen und Kéaseabpackung haben mit insgesamt iiber
70 °/o den groBten EinfluB auf die Stiickkosten der Ab- "
teilung Edamerkdserei. Es folgen die Unterabteilungen -

Kasereifungslager, Salzbad und Vorreifung mit jeweils
einem Anteil von ca. 12, 11 und 6 % an den gesamten

Stiickkosten. Zwischen Modell 1 und 2 besteht fiir die

meisten Kostenarten/-gruppen innerhalb der Unterab-
teilungen eine Kostendegression, die auf ein giinstige-
res Verhiltnis von Kostengiitereinsatz zu Produktions-
ausstoB zuriickzufiihren ist. Bei den Personalkosten ist

vor allem zu bemerken, daB bei einer 50%/igen Aus-

lastung nur im Modell 2 ein Abteilungsleiter jahresfix
verrechnet wurde. Das entspricht je Unterabteilung ei-

nem Kostensatz von rd: 0,16 Pf/kg Kise. Im iibrigen -
wird nochmals auf die sehr kostenintensive Unterab-

teilung Bruchbereitung und -pressen verwiesen, deren

Stiickkosten in erster Linie durch die jahresfixen An- "'

lagekosten und die Personalkosten bestimmt werden.

.0
9.0 1
.01
‘“g
SR e iun: T ke e Bl
Abbl Studckostenfunktlonen der Abtexlung Edamerka—
ﬁ I
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- Abbildung 1 verdeutlicht den Stiickkostenverlauf
der Abteilung Edamerkaserei in Abhanglgkext der
KapazitdtsgréBe und -auslastung bei 252 Produktions-
tagen im Jahr. Bei der Darstellung wurden minimale
Kostenspriinge vernachldssigt, die durch gewisse Per-
sonal- und Energiekosten (vgl. hierzu Tabelle 3) ver-
ursacht werden. Die erforderlichen Daten sind der Ta-
belle 4 entnommen. Bei einem Auslastungsgrad von
33,3%6 erfolgt die bereits mehrmals erwihnte ein-
malige quantitative Anpassung der Anlagegiiter in
den Unterabteilungen Vorreifung, Salzbad und Kise-
reifungslager a&n die verringerte Produktionsmenge.
Dadurch ergibt sich ein Sprung in der jeweiligen Stiick-
kostenkurve. Per Kostenverlauf ohne Anpassung wird
im oberen Teil der Kurve durch eine unterbrochene
Linie angedeutet.

Die abgebildeten Stiickkostenkurven der beiden un-
tersuchten Modelle schneiden sich nicht. Es gibt also
fir die Modelle keine Produktionsmengen unterhalb
der vollen Kapazitdtsauslastung, von der ab es kosten-
giinstiger ware, von einem Modell auf das andere
iiberzugehen. Unter kostenwirtschaftlichen Aspekten
sollte vielmehr mit Modell 1 mdoglichst bis an dessen
Kapazitatsgrenze (das entspricht einer 100 %sigen Aus-
lastung) produziert’ werden, sofern nicht mit dem
3-Schichtbetrieb zuséatzliche Kosten (z. B. hohe Nacht-
zuschldge) verbunden sind, die in den hier zugrunde
gelegten Modellen nicht beriicksichtigt sind. Die Stiick-

kosten erreichen an dieser Stelle bei einer Produktions-

menge von rd. 3300 t/Jahr eine Hohe von 47,76 Pi/kg
Kédse. Sie werden in Modell 2 erst ab einer Kédsemenge

_von rd. 5900 t/Jahr unterschritten, d. h. unterhalb der

Produktionsmenge von 5900 t liegen die Stiickkosten
'von Modell 2 immer {ber denen von Modell 1,
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6. Zusammenfassung : ,
BREHM, K.-P. und KRELL E Bestimmung des Kosten-

#'.verlaufs von Molkereiabteilungen in Abhéingigkeit von der
:;Kapazilﬁtsgroﬁe und -auslastung. IX. Abteilung Edamerkise- -

rei. Milchwissenschaft 31. (2) 98—106 (1976).

" 29 Molkereiabteilungen (Kostenkalkulation durch Simula-

~. tion), Edamerkiéseret (Kostenkalkulation).
In der vorliegendgn Arbeit werden die Produktxonskosten
fiir Edamerkase, 40%/o Fett i. Tr., mit einem Gewicht von ca.
4 kg nach einer speziellen Form der Teilkostenrechnung in -

Abhédngigkeit von der Kapazxtatsgroﬁe und -auslastung er- ..

mittelt. Die Kapazitit der zwei untersuchten Modelle wird -
durch die GroBe der Kasefertlger bestimmt, Sie betrdgt im -
1. Modell 2 Fertiger 4 6000 1 und im 2. Modell 3 Fertiger
4 10000 1. In jedem Fertiger kénnen tiglich maximal 11

11:Chargen Kesselmilch verarbeitet werden. -

Durch Variation der Produktionsmengen von rd. 830 bis
8320 t Kédse/Jahr an 252 Produktionstagen ergeben sich Ko-

_ sten der Abteilung Edamerkédserei von 42,9 Pf/kg bis 850
. Pffkg. Die Kostenanalyse zeigt deutlich, daB durch hohe ..
n'f»Kapazxtatsauslastungsgrade erhebliche Kostendegressionen * -
" “zu erzielen sind. Bei einer mittleren Auslastung von 509,
" belaufen sich die Kosten zw1schen 538 Pf/kg (Modell 2)

und 59,6 Pf/kg (Modell 1). Dok.-Ref.
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BREHM, K.-P,, and KRELL, E.: Determination of the cost
curve in dairy production departments in dependence on
capacity and capacity utilization. IX. Edam cheesemaking
department. Milchwissenschaft 31. (2) 98—106. (1976).

‘Edam cheesemaking department (cost calculvation).‘

A special form of cost accounting was used to determine
the costs of production of Edam cheese, 409/ fat in dry
matter and a weight of about 4 kg. The studies were made
in dependence on capacity and capacity utilization. -The
capacity of the 2 models studied is determined by the size
- of cheesemaking machines. Model I comprises 2 cheese-
making machines with a capacity of 6000 litres each, in
model II there are 3 machines with a capac1ty of 10 000 litres
each. Each of the cheesemaking machines is designed to
process 11 batches of milk at the maximum per day

By variation of the production quantities ranging bet-
ween 830 and 8320 tons of cheese/year on 252 days of pro-
duction, the costs incurred for the Edam cheesemaking
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department ranged from 42.9 Pfennige/kg to 85.0 Pfennige/kg.
The analysis of costs clearly shows that considerable
economies of costs could be obtained by high capacity
utilization. Medium capacity utilization (509/0) brought costs
ranging between 53.8 Pfennige/kg (model II) and 59.6 Pfen-
nige/kg- (model I).. . -

BREHM, K.-P, et KRELL E: La détermination de la
courbe de coiits des atéliers de production des laiteries -en
fonction de la capacité et de son utilisation. IX. Fromagerie
Edam. Milchwissenschaft 31. (2) 98—106 (1976).

29  Laiteries’ (calcul de couts par 51mulatxon) fromagerie
- Edam (calcul de cofits). :

BREHM, K.-P., y KRELL,E.: La determinacién de la curira
de costes en departamientos de produccion de lecherias en
dependencia de la capacidad y de su utilizacién. IX Queseria
Edam. Milchwissenschaft 31. (2) 98—106 (1976). -
29 - Lecherias . (cilculo de costes por 51mulac16n), queseria

Edam (célculo des costes) . . '
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