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1. Einleitung

Der Teil 1 der Modellabteilungsrechnung "Weichkéaserei" (29) beinhaltet die ab-
teilungsspezifischen Grundlagen und die Rohstoffmengenrechnung.

Entsprechend dem ausgewahiten Produktionsverfahren werden in sechs Unterabtei-
lungen - Vorstapelung, Bruchbereitung/Portionierung, Umhorden/Sailzen, Reifung, Ab-
packung, Fertiglager - die Standardsorten Camembert 30 und 60 % F.i.Tr. sowie Brie
45 % F.i.Tr. mit unterschiedlichen Formaten und Stiickgewichten in definierten Produk-
tionsanteilen hergestelit und hinsichtlich ihrer Kostenverursachung untersucht.

Mit der Bildung von vier Modellen, deren Verarbeitungskapazitaten an Kesselmilch
zwischen 8.000 und 30.000 V/h liegen, sind die Bedingungen fiir die Kostenberechnung
und -darstellung festgelegt. Die Ermittlung der Rohstoff- und Produktmengen stiitzt sich
auf eine Basisberechnung zur verursachungsgerechten Rohstoffverbrauchsbestimmung,
die unter definierten Simulationsbedingungen maégliche Verbrauchs- und Verlustmengen
beriicksichtigt. In Verbindung mit der maximalen Verarbeitungskapazitatim Jahr ergeben
sich daraus fiir die Modelle maximale Jahresproduktionsmengen zwischen 4.900 t Kase
im kleinsten und 17.000 t Kase im gréBten Modell.

Da der Kostenverlauf bei verénderter Produktionsmenge untersucht wird, sind
Beschéftigungssituationen zwischen 15 und 100 % simuliert worden, die eine Bestim-
mung der Kosten fiir Kdisemengen zwischen rd. 700 und 17.000 t/Jahr ermdglichen.

Geman den vorgegebenen Kapazitidten miissen im Teil 2 die technischen Vorausset-
zungen fiir die Ausgestaltung der einzelnen Abteilungen modellspezifisch festgelegt und
die Verbrauchsmengen der Produktionsfaktoren ermittelt werden.

2. Modellspezifischer Faktoreinsatz

Im AnschluB an die leistungsméBige Ausrichtung der Modelle folgt ein Themenbereich,
der die Umsetzung der allgemeinen technischen Prozef3bedingungen auf spezifische
Modellausriistungen und die sich daraus ableitenden Verbrauchsmengen verschiedener
Produktionsfaktoren beinhaltet. Die Quantifizierung und monetére Bewertung des modeli-
spezmschen Faktoreinsatzes stehen hierbei im Mlttelpunkt

- Zunéchst bildet die maschinelle und bauliche Ausstattung der vier Modelle durch die
von ihr unmittelbar ableitbaren variablen und fixen Mengenverbrauche den Ansatz fiir
spatere Kostenartenbetrachtungen (Kap. 2.2 bis 2 4.4).

* Teil1 dieser Arbeit ﬁber die 'Grundlagen und Rohstoﬁmengenrechnung' wurde in Heft /1995 verdffentlicht.
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2.1, Maschinelle und bauliche Anlagen

Das Auswahlprinzip der je Modell benétigten Investitionsgiiter unterstellt ein Ferti-
gungsverfahren, das in seinen produktionstechnischen Ausriistungsgegenstanden Gber
alle Unterabteilungen zufriedenstellend funktioniert sowie in seiner modellspezifischen
Ausfuhrung einer praxisnahen Realitét entspricht.

In den nachfolgenden tabellarischen Ubersichten sind gemén dem Produktionsablauf
alle zur Anwendung kommenden maschinellen und baulichen Anlagen mit den jeweiligen
Investitionsbetrdgen unterabteilungsweise aufgefihrt. Weitere Parameter beziehen sich
auf

- die Zuordnung der einzelnen Investitionswerte zur produktspezifischen bzw. abtei-
lungsbezogenen Kostenverrechnung,

- die Angaben Uber die Anzahl, Nennleistung bzw. GroBe der Anlagegiiter,

- die kalkulatorische Nutzungsdauer, die fir die maschinelle Ausriistung nach 6ko-
nomischen Gesichtspunkten und technischen Entwicklungsméglichkeiten auf maxi-
mal 15 Jahre begrenzt ist (2, S. 381 f), wobei die Gebaude fiir eine l&ngere
Nutzungspenode bestimmt sind,

- - die. Instandhaltungsquote als prozentualer Anteil an den Jewelhgen Investitions-
betragen, die zur Ermittlung des fixen maschinellen und baulichen Instandhal-
tungsaufwandes und der mengenproportionalen maschinellen Reparaturkosten dient
(Kap. 2.4.4 Reparaturen).

Die in dem Tabellenkomplex zusammengestellten Angaben beruhen auf informatio-
nen einschldgiger Anbieter von Molkerei- und Kéasereimaschinen in Ergénzung durch
Auskiinfte von Molkereien mit Weichkaseherstellung. So handelt es sich bei den
Investitionswerten der maschinellen Anlagen um zum Teil stark aggregierte Listenpreise
der Hersteller. Der Montage- und Materialaufwand resultiert, sofern er nicht bereits in den
Investitionssummen enthalten ist, ebenso wie die Position ,,Elektronische Steuerung“aus
Einschatzungen der Apparatebauer und aus Erfahrungswerten des Instituts. Die Hohe
der baulichen: Investitionen richtet sich nach den derzeit geltenden institutsinternen
Faktorpreisen fiir Gebaude und Grundstiicksflachen.

Wie bereits im Kapitel 2.3.2/Teil 1 ausgefiihrt, wird die technologische Ausstattung, die
mafgeblich fiir eine 100%ige Beschéftigung konzipiert ist, aus kostenwirtschaftlichen
Gritnden an den Schnittstellen der 65%igen und 33%igen Beschéftigung angepaBt. Die
Anlagegiiter in den Produktionsbereichen Vorstapelung, Bruchbereitung, Umhorden/
Salzen, Reifung, Abpackung und Fertiglager, die in ihrer GroBenordnung von der ge-
ringeren Tagesproduktion bestimmt werden, erfahren dementsprechend eine modell-
spezmsche Anpassung.

Vorstapelung

Die Tabelle 1a weist die in der Vorstapelung erforderlichen Anlagegiiter bei einer
100%igen Beschéftigung aus. Die Zuordnung zur kostenseitigen Verrechnung der
Investitionsbetréige erfolgt liber alle Positionen abteilungsspezifisch. Entsprechend der
Ublichen Verfahrensweise, Anlagegegenstinde, die prinzipiell zur Bearbeitung anderer
Produkisorten einsetzbar sind (vgl. 3, S. 157) als Einzelkosten der Abteilung zu dekla-
rieren, wird in dieser Mehrprodukt-Simulationsrechnung durch folgende Uberlegung
bestatigt. Das Produktionsprogramm der Modellabteilung beinhaltet die Herstellung von
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drei Weichkésesorten, die im Jahresdurchschnitt den jeweiligen prozentualen Pro-
duktionsumfang an der Gesamtproduktion représentieren (vgl. Abschn. 2.1/Teil 1), wobei
die anteilige Produktionshéhe innerhalb eines Produktionstages Schwankungen ausge-
setzt sein kann. Das hat zur Folge, daB fiir den betriebsorganisatorischen Ablauf der
Produktion gleichdimensionierte und damit austauschbare Stapelbehélter Verwendung
finden, die die getrennte Bereitstellung der auf die einzelnen Késesorten standardisierten
Kesselmilchmengen erméglichen. So kann z.B. nach Verarbeitung der fettreichsten
Kesselmilch und erfolgter Tankreinigung wahlweise eine andere sortenbedingte Aus-
gangsmenge fiir den kommenden Produktionsrhythmus in diesen Isoliertank gefllt
werden.

Die Anzahl und die GréBe der je Modell eingesetzten Vorstapeltanks richtet sich nach
der téglich zu verarbeitenden Milchmenge zuzlglich einer gewissen Kapazitatsreserve.
Die Investitionsbetrdge verstehen sich einschlieBlich Rihrwerke und MeBtechnik.

Die Kesselmilchthermisierungsaniage ist ein Plattenwdrmeaustauscher mit Pump-
und Regeleinrichtungen, die in ihrer LeistungsgroBe entsprechend der modellspezifi-
schen stiindlichen Verarbeitungskapazitdt des Koagulators dimensioniert ist.

Die paarweise Anordnung der Vorreifetanks, deren Fassungsvermdgen ebenso durch
den Koagulator bestimmt wird, schafft einen gewissen Spielraum fiir die Vorreifezeit. Sie
kénnen gleichermaBen als ,Pufferzone” zur Gewéhrleistung der kontinuierlichen Koagula-
torbeschickung sowie als zeitliche Entlastung des Koagulatorbandes im Sauerungs-
verlauf der Kesselmilch genutzt werden.

Die Ausrlstungsgegensténde der Kulturenbereitung sind im wesentlichen aufgefiihrt
und gréBenméBig der je Modell bendtigten Tageskulturmenge entsprechend gewéhit.

Die Position ,Montage, Material* beinhaltet die wertmaBigen Betrdge flr Fracht,
Versicherung und Installation der Maschinen und Anlagen inklusive des Montagemate-
rials; die ,Elektronische Steuerung“ erfaBt die Aufwendungen fiir Anschlisse von
Steuer-, MeB- und Regeleinrichtungen.

Die baulichen Investitionen werden verursacht durch die auBerhalb des Produk-
tionsgebaudes erforderlichen Fundamente der Tanks sowie die anteiligen Geb&ude-
kosten an Nebenrdumen, die flr die Unterbringung der Thermisierung und Vorreifung
nutzbar sind. Zur Vermeidung von Fremdinfektionen steht der Kulturenbereitung ein
separater Raum zur Verflgung. :

Die in diesem Bereich vorgenommene Anpassung bei <65 % Beschattigung (Tabelle
1b) bezieht sich im Modell 1 und 2 auf die Grofe der Vorstapeltanks und der damit
verbundenen Investitionen. Die Auswirkung hierbei ist nur minimal, wobei sich in den
Modellen 3 und 4 durch die zusatzliche Veranderung der Anzahl an Tanks ein gréBerer
Anpassungseffekt ergibt. Grundsatzlich zeigt sich bei einem Beschaftigungsgrad <33 %
eine weitaus markantere Anpassung des Investitionsaufwandes (Tabelle 1c). Nicht nur
die direkt mengenabhéngigen Ausristungsgegenstinde und Raumlichkeiten werden
korrigiert, sondern zum Teil auch die Anlagen, die in ihrer Leistung tiberdimensioniert
wdren. Aufgrund der erweiterten 1-Schichtsituation kann es folglich zu Entscheidungen
kommen, die sogar den Einsatz manueller Teilverfahren rechtfertigen.
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Tab. 1a:  Anlagegiiter der Unterabteilung ,Vorstapelung“ bel 100%iger Beschéftigung
Anlagegditer Zuord- Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs-| Instand-
nung”| Anzahl  Betrag Anzahi Betrag Anzahi  Betrag Anzahl  Betrag | dauer haltungs-
GroéBe? (1.000 DM)| GrdBe? (1,000 DM)| GroBe® (1.000 DM) | Grof3e? (1.000 DM)| (Jahre) | quote (%)
1. Vorstapeltanks,isol. A [3x100 3300 3x125 390,0 5x 125 630,0 | 5x 150 710,0 15 0,25
2. Kesselmilchthermisie4
rungsanlage, kompl. A |1x 8 20,0 1x 12 25,0 1x 22 380 |1x 30 50,0 15 0,75
3. Vorreifungstanks A 2x 10 60,0 2x 15 70,0 2x 15 700 {2x 20 80,0 i5 0,25
4, Kulturmilcherhitzungs: !
anlage, kompl. A ]1x .5 20,0 1x 5 20,0 1x 10 25,0 [1x 10 25,0 15 0,75
5. Kulturenherstellung A 2x 2 70,0 3x 2 95,0 4x 25 1240 |65x 3 175,0 15 0,75
- (Temperierbehélter :
mit Reinluftfilter, Pum.
pen, Dosierpumpe)
Zwischensumme 500,0 600,0 887.0 1.040,0
6. Montage u. Material
(23%v. Zw.-Summe) A 115,0 138,0 204,0 239,2 15 0,5
7. Elektron. Steuerung
(18% v. Zw.-Summe) | A 90,0 108,0 159,7 187,2 15 1,0
Summe maschin. Invest. 705,0 846,0 1.250,7 1.466,4
8. Fundament fur Tanks{ A 60 29,7 60 29,7 100 49,5 100 49,5 15 1,5
9. Gebédude Thermisie-
rung ,Vorreifung A 20 13,3 20 133 22 14,6 25 16,6 50 2,0
(3,5 m Héhe) )
10, Gebaude, Kulturen-
herstellg.(3,5m Hoéhe)| - A 16 10,6 23 15,3 30 20,0 38 25,3 50 2,0
11. Grundstiick A 60 2,3 60 23 100 39 100 3,9
Summe bauliche Invest. 55,9 60,6 88,0 95,3
Gesamtinvestitionen 760,9 906,6 1.338,7 1.561,7

" A=Abteilung;

2 Nennleistungen in 1.000 | ; Geb4ude, Grundstiicke in m?
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Tab. 1b:

Anpassung der ,,Vorstapelung” bel 65%iger Beschiftigung

bei Anpassung

713,6

Anlagegter Zuord- Modeli 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungsd Instand-
nung" [ Anzahl  Betrag Anzahl Betrag Anzahl  Betrag Anzahl  Betrag |dauer haltungs-
GréBe? (1.000 DM){ GréBe? (1.000 DM) | GroBe? (1.000 DM)| GréBe? (1.000 DM)| (Jahre) | quote (%)
1. Vorstapeltanks, isol. A |3x 75 2640 3 x100 330,0 3 x 150 450,0 | 3 x200 555,0 15 0,25
6. Montage und A 99,8 124,2 162,6 © . 203,6 15 0,5
Material (23%) :
7. Elektronische A 78,1 97,2 127,3 159,3 15 1,0
Steuerung (18%) E
8. Fundament fir Tanks{ A - 56 27,7 60 29,7 60 29,7 15 1,5
11. Grundstiick A "~ 56 22 60 23 60 23
Gesamtinvestition
bei Anpassung 665,7 822,0 1.063,5 1.321,8
Tab. 1c:  Anpassung der ,Vorstapelung” bei 33%Iiger Beschiéftigung
Anlagegiter Zuord-~ Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs{ Instand-
nung"” | Anzahl  Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag { dauer haltungs-
GréBe? (1.000 DM)| GroBe? (1.000 DM) | GroBe? (1.000 DM)| GroBe? (1.000 DM)| (Jahre) | quote (%)
1. Vorstapeltanks, isol. A [3x 30 1410 3x 50 198,0 3x 75 264,0 | 3x100 330,0 15 0.25
5. Kulturenherstellung A |2x 1 500 2x 15 56,0 2x 2 700 | 2x 2 70,0 15 0,75
(Temperierbehélter m
Reinluftfilter, Pumpen
Dosierpumpe)
6. Montage und A 66,9 84,9 107.4 127,7 15 0.5
Material (23%) :
7. Elektronische A 52,4 66,4 84,1 99,9 15 1,0
Steuerung (18%)
8. Fundament fur Tanks| A 46 22,7 54 26,7 56 27,7 60 29,7 15 1,5
10. Gebaude Kulturenhery A 16 10,6 16 . 10,6 16 10,6 50 2,0
stellung (3,5 m Hohe)
11. Grundsttick A 46 1,8 54 2,1 56 2,2 60 2,3
Gesamtinvestitionen 458,7 573,0 841,8

" A=Abteilung;

2 Nennleistungen in 1.000 |; Geb&ude, Grundstlicke in m?




Bruchbereitung und Portionierung

Die fir diese Unterabteilung zustindigen Ausriistungen und Bauten lassen sich mit
Ausnahme der ausschlieBlich produktbezogenen Formatsétze, Blockformen und Auf-
sétze als Einzelkosten der Abteilung verrechnen (Tabelle 2a).

Die Modelle 1 bis 4 kennzeichnet ein einheitliches Bruchbereitungs- und Portionier-
verfahren. Der Koagulator, Kernstiick dieser Technologie, unterscheidet sich von Modell
zu Modell lediglich in seiner GréBe von 24 m (iber 28 m auf 48 m und 60 m Lange sowie
in seiner kapazitiven Kesselmilchverarbeitung je Stunde gemaB der modellspezifischen
Aufstellung. Mit der Nutzung der Trommelportionierung dber alle Modelle findet ein
elektronisch gesteuertes Hochleistungs-Reihenportionieren Anwendung. Die Anzahl der
Formatsitze als austauschbare Einbauteile der Portionieranlage signalisieren Verande-
rungen zwischen den beiden kleineren und den beiden gréBeren Modellen. Hierbei
handelt es sich in Anpassung an die hohe Koagulatorleistung um eine VergréBerung der
Dosiertrommel, die demnach zwei Blocktformen nebeneinander reihenweise zu flllen
vermag.

In Ableitung dieser Verfahrenserweiterung und der spezifischen Mengendominanz
kommt es auch in der komplexen Investitionsposition ,Abtropfbahnen“ zum modelige-
rechien Ausbau der betreffenden Mechanisierungselemente. Das Ansteigen der je
Modell verwendeten Blockformen und tibriger Produktspezifika ist im direkten Bezug zur
Mengenproportionalitdt augenscheinlich.

Die Molkenbehandlung als Teilbereich dieser Unterabteilung ist so konzipiert, daf3 die
anlagenbezogenen Leistungs- und GroBenparameter der stiindlichen Kesselmilch-
verarbeitung mit denen der Molkenverarbeitung weitgehend Gbereinstimmen. Ein kon-
tinuierlicher Ablauf ist durch die GréBenwahl der Stapeltanks méglich. Die Konzen-
trierung des Késestaubes aus dem angefallenen Kasestaub-Molke-Gemisch 1aBt sich im
Modell 1 wirtschaftlicher mit der Siebtechnik vollziehen. Die Instaliation des Dekanters
bleibt den Modellen 2-4 vorbehalten.

Mit dem Produktionsgebdude werden die Aufwendungen fir die raumliche Unter-
bringung der Bruchbereitungs- und Portionieranlage, der gesamten Abtropfstrecke sowie
der Stellftichen der Produkttrager erfa3t. Die Molkenausristungen sind in Kellerrdumen
stationiert; die Stapeltanks im Freien angeordnet. Ein Vergleich der baulichen mit den
maschinellen Investitionen macht hier deutlich, daB die baulichen Betrége einschlieBlich
der Grundstlicksbewertung, wie bereits in der Vorstapelung ersichtlich, hur einen
geringen Anteil an den Gesamtinvestitionen ergeben.

Die zweistufige Anpassung (Tabelle 2b, 2c) wirkt sich auf die direkt mengenab-
héngigen Positionen und auf die GréBe der Molketanks aus. Die Entscheidung fiir die
Gber alle Modelle einheitliche Nutzung der Siebtechnik fallt bei <33 % Beschéftigung.
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Tab. 2a: ' Anlagegiiter der Unterabteilung ,,Bruchbereitung/Portionierung” bei 100%Iiger Beschéftigung - Teil 1

Anlageguter Zuord- Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs-| Instand-
) nung"| Anzahi  Betrag Anzahl Betrag Anzahl  Betrag Anzahl  Betrag | dauer haltungs-
: GroBe? (1.000 DM)| GroBe? (1.000 DM) | GréBe® (1.000 DM)| GroBe? (1.000 DM)| (Jahre) quote (%)
~1: Koagulator, kompl.-~ 1A~ |1 x-~ 8--1.400,0 1x-12 - 1.700,0 1x 22 26000 |1x 30 2.950,0 10 1,5
2. Portionieranlage mit S r : :
Trommelentmolkung A 1 800,0 1 800,0 1 900,0 1 1.050,0 10 1,5
3. Formatsatz Sl Pe 1 50,0 1 50,0 2 100,0 2 100,0 10 1,5
A S P2 1 50,0 1 50,0 2 100,0 2 100,0
P i co P3 1 50,0 1 50,0 2 100,0 2 100,0
4. Abtropfbahnen mit
-+ Stapler,Wender Klima-
.. tunnel,Entstapler. . A 2.900,0 3.650,0 4.500,0 5.150,0 8 1,5
5. Molkenzwischenlager- A 1x 20 40,0 1x 40 57,0 1x 60 72,0 |1x 75 88,0 15 0,25
. fank- :
6. Molkenentstaubung - : :
Klarseparator A 1x:-10 226,0 1x 15 245,0 1x.25 2750 [ 1x .30 310,0 15 0,5
:7. Molkenentrahmungs- :
separator A 1x:10 236,0 1x 15 265,0 1x 25 3130 | 1x 30 380,0 15 0,5
Késestaubkonzentr. - )
‘8. Siebtechnik A 26,0 - - - 15 0,5
9. Dekanter A - 110,0 110,0 110,0 15 0,5
10. Molkenstapeltank A 3x 50 185,0 2 x 100 220,0 3 x 150 400,0 | 3 x 200 540,0 15 0,25
11. Molkenrahmerhitzer/
-kihler A 1x 1 27,0 1x 1 27,0 1x 1 270 |1x 1 27,0 15 0,75
12. Molkenrahmstapeltankg A |2x 1 20,0 2x 1 20,0 2 x 300 |2x 3 40,0 15 0,25
Zwischensumme 6.010,0 7.244.0 9.527,0 10.945,0
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Tab. 2a: Anlagegiiter der Unterabteilung ,Bruchbereitung/Portionierung“ bei 100%iger Beschéftigung - Teil 2
Anlagegter Zuord- Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs{ Instand-
nung”| Anzahl Betrag Anzahl Betrag Anzahl  Betrag Anzahl  Betrag | dauer haltungs-
GréBe? (1.000 DM) | GroBe? (1.000 DM) | GroBe? (1.000 DM)| GréBe? (1.000 DM)| (Jahre) quote (%)
13..Montage u. Material A 1.202,0 1.448,8 1.905,4 2.189,0 10 0,5
"~ (20% v. Zw.-Summe)
14. Elektron.Steuerung,
Pneumatik,(Komplex- A 1.400,0 1.500,0 1.600,0 1.700,0 10 1,0
wert f. Unterabteilung ‘
Bruchbereitung u.
Umhorden/Saizen
15. Blockformen P1 1.300  403,0 1.950 604,5 3.400 1.054,0 4.400 1.364,0 8 1,0
P2 1.200 468,0 1.800 702,0 3.150 1.228,5 4300 1.677,0
. P3 780 226,2 1.160 336,4 2.020 585,8 2.760 800,4
16. Aufsétze P1 250 92,5 350 129,5 500 185,0 600 222,0 8 1,0
: P2 250 1125 350 157,5 500 225,0 600 270,0
P3 250 82,5 350 115,5 550 181,5 650 214,5
17. Lauf-u. Wendewagen A 160  104,0 240 156,0 400 260,0 500 325,0 8 0,5
Summe maschin. Invest. 10.100,7 12.394,2 16.752,2 19.706,9
18. Geb&ude Produktion - A 1.200 1.482,0 1.500 1.582,5 2200 2.717,0 2.700 3.334,5 50 2,0
(6,5 m Hohe)
19. Gebaude Molkenbe- A 30 20,0 35 23,3 40 26,6 40 26,6 50 2,0
handlung (3,5 m Hdhe
20. Fundament fir Molkent. A 48 23,8 40 19,8 60 29,7 60 29,7 15 1,5
tanks
21, Grundstiick -~ A 1.248 48,7 1.540 60,1 2.260 88,1 2.760 107,6
Summe bauliche Invest. 1.574,5 1.685,7 2.861,4 3.498,4
Gesamtinvestitionen 11.675,2 14.079,9 19.613,6 23.205,3

1 . A=Abteilung; P1=Camembert 30% F.i.Tr.; P2=Camembert 60%F.i.Tr.; P3=Brie 45% F.i.Tr.; 2 Nennleistungen in 1000 h; Tankgréfen in 1000 I; Gebaude, Grundsticke in m2
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Tab. 2b:

Anpassung der Unterabtellung ,,Bruchbereitung/Portionlerung“ bei 65%Iger Beschiftigung

bei Anpassung

Anlagegiter Zuord-| - Modell 1 Modell 2 Modell 3 Model! 4 Nutzungs- Instand-
: nung”| Anzahi  Betrag Anzahl Betrag Anzahl = Betrag Anzahi  Betrag |dauer haltungs-
GroBe? (1.000 DM) | GroBe? (1.000 DM) | GréBe® (1.000 DM) | GroBe? (1.000 DM)| (Jahre) { quote (%)
15. Blockformen P1 850 2635 1.270 393,7 2.200 682,0 2.860 886,6 8 1,0
P2 780 3042 1.170 456,3 2.050 799,5 2.800 1.092,0
N : - P3 500 - 145,0 750 2175 1.300 377,0 1.800 522,0
17. Lauf- u. Wendewagen - A 110 71,5 160 104,0 270 175,5 330 214,56 8 0,5
Gesamtinvestitionen 11.258,2 13.452,5 18.519,3 21.754,0




Tab. 2c:

Anpassung der Unterabteilung ,,Bruchbereitung/Portionierung* bei 33%iger Beschéaftigung

bei Anpassung

Anlagegiter Zuord- Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs-| Instand- -
nung" [ Anzahl  Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag |dauer haltungs-
GroBe? (1.000 DM} | GréBe? (1.000 DM)-{ GroBe? (1.000 DM) | GroBe? (1.000 DM)| (Jahre) quote (%)
5. Molkenzwischen- A 1x 30 47,0 1x 50 66,0 [ 1x 60 72,0 15 0,25
lagertank
8. Siebtechnik A 26,0 26,0 26,0 15 0,5
9. Dekanter A - - - -
10. Molkenstapeltank A |2x 30 94,0 2x 50 132,0 3x 60 210,0 | 2x100 220,0 15 0,25
13. Montage und A 1.175,8 14124 1.843,4 2.105,0 10 0,5
Material (20%)
15. Blockformen P1 430 133,3 650 2015 1.120 347,2 1.450 449,5 8 1,0
P2 400 156,0 600 243,0 1.040 405,6 1.420 553,8
P3 260 75,4 380 110,2 670 194,3 910 263,9
16. Aufsatze P1 100 37,0 150 55,5 200 74,0 250 92,5 8 1,0
P2 100 45,0 150 67,5 200 90,0 250 112,5
P3 100 33,0 150 49,5 250 82,5 300 99,0
17. Lauf- u. Wendewagen{ A 60 39,0 80 52,0 150 97,5 180 117,0 8 0,5
20. Fundament Molken- A 32 15,8 32 15,8 48 23,8 40 19,8 15 1,5
tanks
21. Grundstiick A 1.232 48,0 1.532 59,7 2.248 87,7 2.740 106,9
Gesamtinvestitionen 10.579,3 12.434,9 16.842,6 19.506,0

" A=Abteilung; P1=Camembent 30% F.i.Tr., P2=Camembert 60%F.i.Tr., P3=Brie 45% F..Tr.,

2 Nennleistungen in 1.000 | ; Gebdude, Grundstlicke in m?
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Umhorden/Salzen

Die Kapazitat dieses Bereiches wird daran gemessen, wieviele Kasestiicke in einer
taglichen Produktionszeit durch die Késeziehanlage umgehordet und dem néchsten
Verfahrensschyritt zugefilhrt werden kénnen. Ausgehend von der taglichen Produk-
tionszeit des Koagulators als Engpaffaktor ergibt sich bei einer 100%igen Beschaéftigung
in den Modellen 2 und 4 unter Beriicksichtigung der Istleistung der Ziehanlage ein 3-
Schichtbetrieb, der in den Modellen 1 und 3 zur Wahrung des kontinuierlichen Produk-
tionsablaufes durch die Reduzierung der Stundenleistung der Ziehanlage beibehalten
wird. Unter dieser Voraussetzung ergeben sich die in der Unterabteilung ,Umhorden/
Salzen” gelisteten Investitionen.

Die fiir die Unterabteilung erforderlichen Anlagegiiter, die, bis auf die produktspezi-
fischen Formatsétze, auf der Abteilungsebene verrechnet werden, zeigt die Tabelle 3a.
Die erste Position betrifft die Késeziehanlage mit ihren vor- und nachgeschalteten
Komplettierungsmechanismen. Der wertmaBige Zuwachs an Investitionen resultiert im
Modell 3'und 4 aus der gerétetechnischen Verdopplung der Leistung im satzweisen
K&seabsaugen und Umhorden. Die Anzahl der Formatsitze als Bestandteil dieser
Anlage erhéht sich dementsprechend.

Die Trockensalzanlage wird einheitlich in den vier Modellen zum mechanisierten
Salzen der Produkte Camembert 30 % F.i.Tr. und Brie 45 % F.i.Tr. angewendet. Das
Salzbad, das vordergriindig fiir den Camembert 60 % F.i.Tr. eingerichtet ist, jedoch
zeitlich organisatorisch auch fiir die anderen Sortimente nutzbar wére, ist ebenfalls
Bestandteil jeder Modellausriistung. Die Entscheidung, zwei Salzverfahren in einem
ProduktionsprozeB einzusetzen, ist aus wirtschaftlichen Grinden getroffen worden. Eine
Uberpriifung ergab, daB sich das ausschlieBliche NaBsalzen aller Produkte durch den
Mehraufwand an Arbeitskréften, Investitionen und Energie gegenliber den kombinierten
Technologien, unwirtschaftlicher darstellte. Die Salzbader, bestehend aus salz- und
saurebestidndigen Stahlbehéltern, sind in ihrer Dimension auf die zu bearbeitende
Produktionsmenge ausgerichtet. Der Investitionsbetrag versteht sich inklusive der Salz-
badregenerierungs- und Thermisierungsanlage sowie der Hebezeuge.

Das Positionieren der Waschanlage zu diesem Bereich ist insofern sinnvoll, da die von
der Késeziehanlage entleerten Blockformen {iber Transportbénder direkt der Reinigungs-
anlage zugefihrt werden; eine raumliche Trennung ist nicht vorgesehen. Der zu den
Anlagen gehérige Platzbedarf findet seinen wertméaBigen Ausdruck in der baulichen
Investition.

Die kapazitive Anpassung dieser Unterabteilung an eine <65%ige und <33%ige Be-
schéftigung (Tabelle 3b, 3c) bewirkt eine modellspezifische Verénderung in der Anzahl
und GréBe der Salzbader sowie des Bedarfs an Gebdude und Grundstiick. Mit der
geringeren Tagesproduktion in der zweiten Anpassungsstufe (Tabelle 3c) wird die
Késeziehanlage, die in den beiden groBen Modellabteilungen in der Grundausstattung
als Doppelziehanlage dimensioniert wurde, leistungsméBig verkleinert, so daB fiir diesen
Anlagegegenstand der Investitionsbetrag entsprechend den Modellen 1 und 2 gilt.
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Tab. 3a: Anlagegiiter der Unterabteilung ,,Umhorden/Salzen“ bel 100%Iger Beschiftigung
Anlagegter 2Zuord- Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs-| Instand-
nung?| Anzahl  Betrag Anzahl Betrag Anzahl  Betrag Anzahl  Betrag |dauer haltungs-
- | GréBe? (1.000 DM) | GréBe® (1.000 DM)-| GréBe? (1.000 DM)| GréBe? (1.000 DM)| (Jahre) | quote (%)
1. Késeziehanlage A 1.x 300 940,0 1 x 300 940,0 1 x600  1.040,0 | 1x600 1.040,0 10 2,0
einschl.Transportbah-
nen,Entstapler,Stapler, ’
2. Formatsatz P1 1 18,0 1 18,0 2 36,0 2 36,0 10 0,5
P2 1 15,0 1 15,0 2 30,0 2 30,0
P3 1 15,0 1 15,0 2 30,0 2 30,0
3. Trockensalzanlage A 1 x 600 160,0 1 x 600 160,0 1 x 600 160,0 | 1 x600 160,0 10 2,0
4. Salzbad, kompl. A ‘| 4 Einzel- 237,0 5 Einzel-  277,0 2 GroB- 700,0 | 2 GroB3- 870,0 15 0,75
béder bader raum- raum-
B bader bader
4 2 Sta- 4 2 Sta- 4 10 Sta- 4 15 Sta-
pel/B. pel/B. pel/B. pel/B.
5. Waschanlage (Block- A 900,0 1.000,0 1.300,0 1.400,0 10 2,0
formen,Laufwagen)
6. Montage u. Material A 200,0 200,0 250,0 250,0 10 0,5
Summe maschin. Invest. 2.485,0 2.625,0 3.546,0 3.816,0
7. Gebdude Umhorden/ A 540 666,9 650 802,8 800 988,0 1.000 1.235,0 50 2,0
Salzen (6,5 m Héhe) .
8. Gebéude Salzbad A 100 123,56 120 148,2 280 345,8 300 370,5 50 2,0
9. Gebéude Lager A 160 106,4 200 133,0 300 199,5 350 232,7 50 2,0
(3,5 m Hoéhe) . .
10. Grundstiick A 800 31,2 970 37.8 1.380 53,8 1.650 64,4
Summe bauliche Invest. 928,0 1.121,8 1.587,1 1.902,6
Gesamtinvestitionen 3.413,0 3.746,8 5.133,1 5.718,6

" A=Abteilung; P1=Camembert 30% F.LTr.; P2=Camembert 60%F.i.Tr.; P3=Brie 45% F.LTr.;

2 Nennlgistungen Blockformen bzw. Lagerhorden/h; Geb&ude, Grundstiicke in m2
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Tab. 3b:  Anlagegiiter der Unterabteilung ,Umhorden/Salzen“ bei 65%iger Beschéftigung

Anlagegiter Zuord- Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs-| Instand-
nung” | Anzahl  Betrag Anzahl Betrag Anzahl = Betrag Anzahl = Betrag |dauer haltungs-
GréBe? (1.000 DM)| GroBe? (1.000 DM) | GréBe® (1.000 DM)| GroBe? (1.000 DM) |(Jahre) |quote (%)
4. Salzbad, kompl. A |3Einzel- 190,0 (4 Einzel- 237,0 |1 GroB- 450,0 |1 GroB- 550,0 15 0,75
béader béder raumbad raumbad
8. Gebiude Salzbad A 90 111,2 100 123,5 200 247,0 200 247,0 50 2,0
10. Grundstiick A 790 30,8 950 37,0 1.300 50,7 1.550 60,5
Gesamtinvestition bei 3.353,3 3.681,1 4.781,2 5.271,2
Anpassung :
Tab. 3c: - Anlagegiiter der Unterabteilung ,Umhorden/Salzen“ bei 33%iger Beschiétftigung
Anlageguter Zuord- Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs-| instand-
nung" | Anzahl  Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag = | Anzahl Betrag | dauer haltungs-
GroBe? (1.000 DM) [ GréBe? (1.000 DM) | GréBe? (1.000 DM) | GroBe? (1.000 DM)| (Jahre) | quote (%)
1. Késeziehanlage A ) 1 x 300 940,0 | 1 x300 940,0 10 2,0
4, Salzbad, kompl. A |2 Einzel- 150,0 |3 Einzel- 190,0 |4 Einzel- 237,0 |5 Einzel- 277,0 15 0,756
bader bader bader béder
6. Montage u. Material | A 180,0 180,0 220,0 220,0 10 0,5
8. Gebé&ude Salzbad A 80 98,8 90 111,2 100 123,5 120 148,2 50 2,0
10. Grundstiick A 780 30,4 940 36,7 1.200 46,8 1470 57,3
Gesamtinvestition bei 3.280,5 3.601,7 4.310,8 4.766,2
Anpassung
"+ A=Abteilung; 2 Nennleistungen Blockformen bzw. Lagerhorden/h; Gebaude, Grundstlicke in m?




Reifung T

Eingangs ist zu vermerken, daB die Unterabteilung ,Reifung® bei einem urséchlich aus
dem EngpaB der Modellabteilung heraus ermittelten 100%igen Beschéftigungsgrad in
allen Modellen 2-schichtig organisiert ist. Die Grundlage fiir das produktive Zeitmaf3 ist
die Leistungseinheit je Stunde der Reifraumwendelinie.

Wie aus der Zuordnungsrubrik der Tabelle 4a ersichtlich, sind alle Investitionsgiter
abteilungsspezifische Einzelkosten. Auch die Lagerhorden, die gegeniiber den Produk-
tionshorden keine Trager von produktionsspezifischen Einzelformen (Napfchen) sind,
folgen dieser Einteilung. Ihre LosgroBe ist auf die Kapazitét von neun Tagesproduktionen
festgelegt und steigt mengenproportional mit zunehmender ModeligréBe auf einen
betrdchtlichen Wert. ' C

Der Investitionsanteil der Reifraumklimatisierungstechnik beruht auf der Entschei-
dung, daf3 die Kapazitit eines Reifraumes einer Tagesproduktion entspricht. Demnach
flieBen sechs klimatisierte ReifrAume und ein Trockenraum im modellspezifischem
AusmaB in den Investitionsbetrag mit ein. Der Anlagekomplex setzt sich je Reifraum aus
einem Réhrensystem von Zuluft-Textilschlduchen und Abluftkandlen sowie einem
Waéarmeaustauscher mit Ventilator als Klimagerat zusammen.

Der Vorgang des Kasewendens erfolgt gemanR der praktizierten Héufigkeit in den
Késereien im Modell 1 auf manuelle Weise; ein Investitionsbetrag entféllt. Die Mecha-
nisierung dieser Handhabung in Form der Reifraumwendelinie beginnt mit dem nachst
groBeren Modell und wird in den Modellen 3 und 4 durch Anlagenverdopplung im
Investitionswert erhéht.

Die fiir die Késelagerung benétigten Flachen verursachen als Bauinvestition einen
bedeutsam hohen Anteil von rund 36 % an den Gesamtinvestitionen. Das hat zur Folge,
daB bei einer rdumlichen Anpassung des Reifungslagers bei <33 % Beschéftigung
(Tabelle 4c) ein gravierender Verringerungseffekt der Gesamtinvestitionen von ca. 52 %
(modellweise schwankend) entsteht. Die maschinelle Anpassung beléuft sich, wie in
Tabelle 4b bei <65 % Beschaftigung ersichtlich, auf die Reduzierung der im Modell 3
und 4 eingesetzten Wendelinien sowie der mengengerechten Angleichung der Lager-
horden und Bodenrahmen. In der bereits erwahnten Anpassungsstufe It. Tabelle 4¢ wird
eine Verénderung, bedingt durch die geringere Produktionsmenge, vom mechanisierten
zum manullen Wenden vorgenommen; der Einsatz von Gabelstaplern im Modell 1 und
2 ist auf Hubwagen umgestelit. :
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Tab. 4a: Anlagegiiter der Unterabteilung ,,Reifung“ bei 100%iger Beschiéftigung

Anlageglter

Zuord- Model! 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs+ Instand-
nung”| Anzahl - Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag | dauer haltungs-
) Grofe? '(1.000 DM) | GroBe? (1.000 DM) | GroBe? (1.000 DM)| GréBe? . (1.000 DM)| (Jahre) quote (%)
1. Reifraumklimatisie- A 900,0 1.000,0 1.200,0 1.300,0 10 1,5
rungstechnik
2. Reifraumwendelinie | A - 1 x 500 625,0 2 x 500 1.250,0 [ 2 x500 1.250,0 10 1,0
3. Waschanlage fiir A 300,0 380,0 450,0 490,0 15 0,25
Lagerhorden ‘
Zwischensumme 1.200,0 2.005,0 2.900,0 3.040,0
4. Montage u. Material A 144,0 240,6 348,0 364,8 10 0,5
{(12% v. Zw.-Summe)
5. Elektron.Steuerung A 120,0 200,5 290,0 304,0 10 1,0
(10% v. Zw.-Summe})
6.- Lagerhorden A 30.000 1.350,0 45.000 - 2.025,0 79.000 - 3.555,0 |105.000 4.725,0 8 0,5
7. Bodenrahmen = A 1400 184,8 2.100 2772 3.600 475,2 4.800 633,6 8 0,5
8. Gabelstapler mit A 90,0 90,0 90,0 90,0 5 5,5
Ladegerét
Summe maschin. Invest. 3.088,8 4.838,3 7.658,2 9.157,4
9. Geb&ude Reifung A 1.700  1.292,0 2400 1.824,0 4.000 3.040,0 5.400 4.104,0 50 2,0
(4 m Hohe) . .
10. Gebaude Kasewen- A 160 121,6 310 235,6 530 402,8 530 402,8 50 2,0
den,Lager (4 m Hohe)
11. Sonst.Raumlichkeiten| . A 420 319,2 550 418,0 820 623,2 1.100 836,0 50 2,0
(Flure 4 m Hohe)
12. Grundstick A 2.280 88,9 3.260 127,1 5.350 208,7 7.030 274,2
Summe bauliche Invest. 1.821,7 2.604,7 4.2747 5.617,0
Gesamtinvestitionen 4.910,5 7.443,0 11.932,9 14.774,4
Y . A=Abteilung; 2 . Nennleistungen in Lagerhorden/h; Gebaude, Grundstiicke in m?




Tab. 4b: Anpassung der Unterabteilung ,,Reifung” bei 65%iger Beschéftigung
Anlageguter Zuord- Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs-| Instand-
nung” | Anzahl - Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag |dauer haltungs-
Grofle? (1.000 DM)| GroBe® (1.000 DM) | GroBe? (1.000 DM) | Grofe® '(1.000 DM) | (Jahre) | quote (%)
2. Reifraumwendelinie A 1x500 6250 |1x500: 6250 10 - 1,0
4. Montage u. Material A 273,0 289,8 10.. 0,5
5. Elektron.Steuerung A 227,5 241,5 10 21,0
6. Lagerhorden A 19.500 8775 29.250 1.316,3 51.350 2.310,8 | 68.250 . 3.071,3 8 0,5
7. Bodenrahmen A 930« 122,8 1.400 184,8 2.400 316,8 3.100 409,2 8 0,5
Gesamtinvestitionen bei 4.376,0 6.641,9 9.767,8 ©12.133,8
Anpassung )
Tab. 4c: Anpassung der Unterabteilung ,,Reifung” bei 33%iger Beschéftigung
Anlageguter Zuord- Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 ‘Nutzungs- | Instand-
nung” | Anzahl  Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag Anzahi Betrag | dauer haltungs-
GroBe? (1.000 DM)| GroBe? (1.000 DM) | GroBe? (1.000 DM) [ GréBe? (1.000 DM)| (Jahre) - | quote (%)
1. Reifraumklimatisie- A 800,0 800,0 1100,0 1100,0 10 1,5
rungstechnik : -
2. Reifraumwendelinie A - - 1 x 500 625,0 - | 1 x 500 625,0 10 1,0 -
4. Montage u. A 132,0 141,6 261,0 265,8 10 0,5
Material (12%}) ) ) )
5. Elektronische A 110,0 118,0 217,5 221,56 10 1,0
Steuerung (10%) N S
6. Lagerhorden A 10.000 - 450,0 15.000 675,0 26.500 1.192,5 | 35.000 , 1.575,0 8 0,5
7. Bodenrahmen A 450 59,4 700 92,4 1.200 158,4 | 1.600 211,2 8 1705
8. Gabelstapler A |Hubwagen 1,6 Hubwagen 1,6 . 5. 55
9. Gebéude Reifung A 650 4940 950 722,0 1.600 - 1.216,0 2.000 1.520,0 50 2,0
{4 m Hohe) : ‘ : ) =
10. Gebdude Kasewen- A 160 121,6 340 258,4 340 258,4 50 2,0
den,Lager (4 m Hohe : ) ’
12. Grundstick A 1.230 48,0 1.660 64,7 2.760 107,6 3.440 134,2
Gesamtinvestitionen 2.835,8 3.534,9 6.299,6 7.327,1
bei Anpassung

" A=Abteilung;

2 Nennleistungen in Lagerhorden/h; Geb#ude, Grundstiicke in m?
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Abpackung

Entsprechend der beiden vorangesteliten Produktionsbereiche ergibt sich auch in den
vier Modellen dieser Unterabteilung bei einer in der Bruchbereitung maBgeblich ermittel-
ten 100%igen Beschéftigung ein 2-Schichtbetrieb. Die Produktionszeit wird durch die
Stundenleistung der kapazitatsbestimmenden Verpackungsanlagen sowie durch die zu
verpackende Anzahl an Kasestiicken beeinfluBt.

Mit der Tabelle 5a werden die Ausriistungsgegenstinde und Bauanteile benannt, die
bei einer 100%igen Beschéftigung fur den Verpackungsbereich konzipiert sind. Die
Verrechnung der aus den Investitionen verursachten Kosten erfolgt filr die meisten
Positionen abteilungsbezogen. Die Verpackungsanlagen, die jeweils einem Sortiment
fest zugeordnet sind, verweisen auf die Produktspezifik. '

Zur Erreichung der Verpackungs- und Lagertemperatur wird der unverpackte Kése vor
dem Einbringen in die Packmittel in einem gesonderten Raum vorgekiihit. Die modell-
spezifischen Investitionskosten des Kiihlsystems sind in Abhéngigkeit zur RaumgroBe
und Kihlgutmenge ausgerichtet.

Mit der Position Verpackungsanlagen werden automatische Linien mit verschiedenen
technologischen Stationen gekennzeichnet und in einem monetéren Komplexbetrag
ausgewiesen. Der Einsatz differenzierter Anlagetypen richtet sich nach dem zu ver-
packenden Produkt und der zu verpackenden Menge. Demnach werden zwischen Brie-
(Typ 1) und Camembertlinien (Typ 2 und 3) unterschieden, wobei die letztgenannten aus
einem gemeinsamen Maschinenkonzept hervorgehen, das jedoch durch eine quantita-
tive Kapazitatserhohung und qualitative Weiterentwicklung den Anlagetyp 3 anbietet. In
den Modellen 1 und 2 sind auch die Anlagetypen 1 und 2 Bestandteil der Ausriistungs-
liste. Sie verkorpern durch die manuellen Téatigkeiten der Késestiickeingabe und -ab-
nahme, der Kartonierung und Palettierung die teilautomatisierte Variante des Verpackungs-
prozesses. Die modellspezifische Nutzung der Verpackungsmaschinen des Typs 3 in
den beiden gréBeren Abteilungen ist durch eine vollautomatische Funktionsweise (s.
Abschn. 2.2/Teil1) markiert. Die manuellen Arbeitsverrichtungen werden durch techno-
logische Ausrlistungen wie Hordenentstapelung und -auflage, Késevereinzelung, Erwei-
terung der Transporteinrichtungen und Kartonierung ersetzt, so daB in Verbindung mit
der Kontrollwaage und dem Einpackautomaten von einer automatisierten ProzeBlinie
ausgegangen wird. Die Grundausstattung der Verpackungsmaschine des Typs 1 146t
eine Vervollstandigung der in den kleineren Modellen genutzten Verpackungsstationen
durch die Einbeziehung von Hordenentstapler, Kasestiickauflage sowie eines
Kartonaufricht- und VerschlieBsystems zu. Die Verwendung von verschiedenartigen
Palettiersystemen, deren differenzierter Einsatz durch das zu palettierende Produkt-
sortiment bestimmt wird, komplettiert den automatisierten kontinuietlichen Ablauf bis zum
Transport in das Fertiglager. So ist z.B. im Modell 3 ein Zwillingspalettierer fir beide
Camembert-Linien zur Palettierung unterschiedlicher Késesorten (P1 und P2) ausrei-
chend; die Brie-Anlagen werden durch einen Einzelpalettierer bedient. Dagegen siehtim
Modell 4 das Maschinenkonzept einen Zweistationenpalettierer als AnschluBaggregat
an beide Verpackungsanlagen zur Palettierung gleichartiger Produkte (P1) vor, ein
Einzelpalettierer kommt fiir die zweite Camembert-Sorte (P2) zum Einsatz. Die in dieser
Form dimensionierten Maschinen verursachen in den KapazititsgroBenbereichen der
Modelle 3 und 4 und insbesondere durch mengenbedingte Vermehrung ihrer Anzahl im
Modell 4 einen progressiven Anstieg des Investitionsaufwandes. Der bauliche Wertum-
fang steht dagegen nur in minimalem Verhéltnis zu den maschinellen Betragen.
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Tab. 5a:  Anlagegiiter der Unterabteilung ,,Abpackung” bei 100%lger Beschéftigung

Anlageguter Zuord-| = Modeli 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs+ Instand-
nung" | Anzahl ~Betrag Anzahl Betrag Anzahl . Betrag Anzahl  Betrag | dauer haltungs-
Grof3e?  (1.000 DM)| GroBe® (1.000 DM)| GrdBe? .. (1.000 DM)| GroBe? (1.000 DM)| (Jahre). | quote (%)
1. Kithisystem A 60,0 75,0 . 90,0 100,0 15 1,0
Vorklhlraum : ) ‘ L .
2. Verpackungsanlagen { -P1. 1x: 6 1.100,0 ix 6 1.100,0 1x 9 15000 |2x 9 3.000,0 5 1,5
SR P2 | 1x -6 1.100,0 1x 6 1.100,0 1x 9 15000 [1x 9 15000
: @ P3 {1x 6 6600 1x 6 660,0 2x 6 15200 [2x 6 15200
3. Palettiersystem A ' 2 550,0 3 730,0 5 1,5
Zwischensumme 2.920,0 2.935,0 5.160,0 6.850,0
4, Montage u. Material A 292,0 293,5 516,0 685,0 5 0,5
(10% v. Zw.-Summe) - }
5. Paletten ' A 400 8,0 600 12,0 1.000 20,0 1.300 26,0 5 1,0
6. Gabelstapler A Hub- 1,6 70,0 70,0 . 70,0 5 5,5
o ! wagen
Summe maschin. Invest. 3.221,6 3.310,5 5.766,0 7.631,0
7. Gebédude Abpackung A - 550 4180 600 456,0 750 570,0 1.000 760,0 50 2,0
(4 m Hoéhe) )
8. Gebaude Vorkihlung A 180 - 136,8 270 205,2 450 342,0 560 425,6 50 2,0
(4 m Hohe) - .
9. Gebdude Lager f. Ver{ A 60 45,6 80 60,8 120 91,2 130 98,8 50 2,0
packungsmaterial
(4 m Héhe) -
10. Grundstiick * A 790 30,8 950 371 1.320 51,5 1.690 65,9
Summe bauliche Invest. 631,2 759,1 1.054,7 1.350,3
Gesamtinvestitionen 3.852,8 4.069,6 6.820,7 8.981,3

" A=Abteimng; P1=Camembert 30% F.LTT.; P2=Camembert 60% F.i.Tr.; P3=Brie 45% F.i.Tr.;

A Nennleistungen in 1000 Stiick/h; Gebaude, Grundstiicke in m?
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Tab. 5b:

Anpassung der Unterabteilung ,Abpackung“ bel 65%iger Beschiftigung

Anlageguter Zuord- Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs-| Instand-
nung” [ Anzahl Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag ‘| dauer haltungs-
GréBe? (1.000 DM) | GroBe? (1.000 DM) [ GroBe® (1.000 DM)| GréBe? (1.000 DM)[: (Jahre) | quote (%)
2. Verpackungsanlagen P1 1x 9 715000 5 1,5
P2 - B
P3 1x 6 760,0 ’
3. Palettiersystem A 2 430,0 2 550,0 5 1,5
4, Montage u. Material A 428,0 517,0 5 0,5
5. Paletten A 250 5,0 400 8,0 650 13,0 850 17,0 5 1,0
7. Gebé&ude Abpackung A 680 516,8 820 623,2 50 2,0
10. Grundstlck A 1.250 48,8 1.510 58,9
Gesamtinvestition bei 3.849,8 4.065,6 5.789,8 6.980,5
Anpassung
Tab. 5c: - Anpassung der Unterabteilung ,,Abpackung“ bei 33%iger Beschiftigung
Anlageguter Zuord- Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs-| instand-
nung” | Anzahi  Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag - | dauer haltungs-
GréBe? (1.000 DM) | GroBe® (1.000 DM) | GroBe® (1.000 DM)| GroBe? (1.000 DM) (Jahre) | quote (%)
2. Verpackungsanlagen { P1 1x 9 15000 5 1,5
P2 :
P3 1x 6 7600 | 1x 6 760,0 :
3. Palettiersystem A 2 430,0 2 430,0 5 1,5
4. Montage u. Material A 428,0 429,0 5 0,5
5. Paletten A 130 2,6 200 4,0 330 6,6 430 8,6 5 1,0
7. Gebaude Abpackung A 680 516,8 680 516,8 50 2,0
10. Grundstick A 1.250 48,8 1.370 53,4
Gesamtinvestition bei 3.847,4 4.061,6 5.783,4 © 5.892,2
Anpassung

" A=Abteilung; P1=Camembert 30% F.LTr.; P2=Camembert 60% F.i.Tr.: P3=Brie 45% F.i.Tr.;

2 Nennleistungen in 1000 Stick/h;Gebaude, Grundsticke in m?




Die Anpassung der Anlageglter des Abpackbereiches bei Beschéftigungen <65 %
(Tabelle 5b) und <33 % (Tabelle 5¢) wird hauptséchlich in den beiden gréBeren Modellen
auf den Bedarf der Anlagen zum Verpacken verringerter Produktionsmengen und deren
dafiir benétigten Gebaude- und Grundsticksanteile abgestimmt.

Fertiglager

Die Investitionen derwenigen erforderlichen Anlagegdter des Fertiglagers einschliellich
Expedition erfaBt die Tabelle 6a. Da aus ihnen kein produkispezifischer Bezug resultiert,
werden sie auf Abteilungsebene verrechnet. Die modellspezifischen Investitionskosten
des Kiihlsystems stehen in Abhangigkeit zur KiihiraumgréBe und der in ihnen gelagerten
palettierten Versandware. Wie in allen Lagerbereichen sind auch hier die baulichen
Investitionen gegeniiber den maschinellen dominierend, somit ist die Auswirkung bei
einer <33%igen Anpassung (Tabelle 6b) in dieser Position ablesbar.
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Tab. 6a: - -Anlagegiter der Unterabteilung ,Fertiglager“ bel 100%Iiger Beschiftigung

Anlagegiter Zuord- Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs-| Instand-
T nung” | Anzahl  Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag Anzahl Betrag | dauer haltungs-
GroBe? (1.000 DM) [ GroBe? - (1.000 DM) | GréBe? (1.000 DM} | GroBe? (1.000 DM); (Jahre) quote (%)
1. Kihlsystem Versand-| A 60,0 75,0 . 90,0 100,0 15 1,0
" & kihlraum g : '
2. Montage u. Material | - A 3,0 3,8 4,5 5,0 15 0,5
(5 % v. 1.) .
3. Gabelstapler A 70,0 70,0 70,0 70,0 5 5,5
Summe maschin, Invest. ~133,0 148,8 164,5 175,0
4. Gebdude Versand-- |- A 240 182,4 360 273,6 600 456,0 780 592,8 50 2,0
kiihlraum (4 m Hohe) o
5. - Gebdude Expedition A 100 76,0 100 76,0 150 114,0 150 114,0 50 2,0
{4 m Hohe) :
6. - Grundstiick A 340 13,3 460 - - 17,9 750 29,3 930 36,3
Summe bauliche Invest. 271,7 367,5 599,3 743,1
Gesamtinvestitionen 404,7 516,3 763,8 918,1
Tab. 6b:  ~ Anpassung der Unterabteilung ,Fertiglager* bel 33%iger Beschiftigung
Anlagegtiter Zuord- Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4 Nutzungs-| Instand-
nung” | Anzahl  Betrag Anzahl Betrag Anzahl - Betrag Anzahl  Betrag | dauer haltungs-
GréBe? (1.000 DM) | GréBe? (1.000 DM) | GréBe? (1.000 DM) | GroRe? (1.000 DM)| (Jahre) quote (%)
3. Gabelstapler ' A Hub- 08 Hub- 08 5 5,5
wagen wagen
4. Gebaude, Versand- A 100 76,0 130 98,8 200 152,0 300 228,0 50 2,0
kdhiraum (4m Héhe) :
6. Grundstick A 200 7.8 230 9,0 350 13,7 450 17,6
Gesamtinvestitionen 223,6 263,4 4442 534,6
bei Anpassung
" A=Abteilung; % Gebaude, Grundsticke in m2




2.2 Rohstoffverbrauch und Rohstoffpreise

Nachdem die maschinelle und bauliche Ausstattung der Modelle beschrieben ist, wird
als wichtigster Produktionsfaktor der Rohstoff auf seinen modellspezifischen Fak-
toreinsatz untersucht.

In der Rohstoffmengenrechnung (Pkt. 3./Teil 1) wird bereits ausgesagt, welche Ein-
satzmengen an Rohstoff im konzipierten Produktionsprogramm in die Modellkalkulation
eingehen. Als Rohstoff gilt in der Modellabteilung ,Weichkéaserei die auf den Fettgehalt
eingestellte Kesselmilch, die zur Herstellung der ausgewdhlten Produkte zum Einsatz
kommit.

Die Kesselmilch setzt sich aus den Rohstoffarten Verarbeitungsmilch, Molkenrahm
und Kultur zusammen, wobei Menge und Inhaltsstoffe von Molkenrahm und Betriebs-
kultur vorgegeben sind, da vorausgesetzt wird, daf der bei der Entrahmung der Molke
anfallende Molkenrahm (20 % Fett; 0,7 % Eiwei3) - abzlglich gewisser Verluste - hier
zum Einsatz gelangt und daB der Kulturzusatz (0,05 % Fett; 3,48 % Eiweil3) 2 % der
Kesselmilchmenge betragt.

Durch die Vorgabe von Molkenrahm und Kultur lassen sich die variablen Mengen und
Inhaltsstoffe der Verarbeitungsmilch aus der Kesselmilch Uber eine Riickwértsrechnung
ermitteln. Zusammen mit den Mengen und Inhaltsstoffen des Molkenrahms und der
Kultur ergeben sie den in der Unterabteilung Vorstapelung zu verrechnenden Rohstoff-
einsatz, der bei den Produkten mit dem Einsatz an Kesselmilch gleichzusetzen ist.

Inder Tabelle 7 wird der produkt- und modellspezifische Faktormengenver-brauch des
Rohstoffs, unterteilt nach Kostenabhangigkeiten (mengenproportiona!l und tagesfix),
ausgewiesen. Der Rohstoffverbrauch wird in der Unterabteilung Vorstapelung, der ersten
Unterabteilung, verrechnet, da im Rahmen der Abteilungsuntersuchung hier die Kalku-
lation beginnt und der Rohstoff fir die drei ausgewahiten Produkte zum Einsatz kommt.
Welche Mengen welcher Art benétigt werden, ergibt sich aus der durch den Engpaffaktor
bestimmten Eingangsmenge der Unterabteilung Bruchbereitung. Berechnungsgrundiage
ist also die benétigte produktspezifische Kesselmilchmenge, fiir die im Rahmen dieser
Untersuchung von einer fir alle Modelle einheitlichen Zusammensetzung ausgegangen
wird.

Tab. 7: Rohstoffverbrauch und -preise

Kostenart Zuord- | Fett- | Preis? . Faktormengen (kg)
nung') | gehalt’| (P//E) | Modell 1 Modell2 | Modell 3 , - Modell 4
(%) .
Vorstapelung
tagesfix i
Betriebskultur A 0,05 | 31,8 35,0000 47 90 120
mengenprop.® ' '
Verarb.milch” P1 1,54 | 38,5 | 977,9699 |- - B
Molkenrahm P1 120,00 [135,6 2,0301 . | wie Mod. 1 | wie Mod. 1 | wie Mod. 1

Betriebskultur P1 0,05’ 31,8 20,0000
Verarb.milch P2 5,19 | 61,8 | 965,6985 : ; K ot .
Molkenrahm’ P2 120,00 |135,6 14,3015 |wie Mod. 1 | wie Mod. 1 | wie Mod. 1
Betriebskultur P2 | 0,05 31,8 | .20,0000 : S :
Verarb.milch - P3 2,80 | 47,2 | 973,7622 |- % : C
Molkenrahm .- | ~P3 | 20,00 |135,6 6,2378 wie Mod. 1. | wie Mod. 1 | wie Mod. 1
Betriebskultur P3 0,05 | 31,8 20,0000 Lo :

¥ P1= Camembert 30 % F.i.Tr.; P2= Camembert 60 % F.i.Tr.; P3_ 45 % F.i. Tr.; A= Abteilung
2 Fettwert= 668,2 Ptkg; Nicht-Fett= 28,6 Pf/kg
# je 1000 kg RES
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Die in der Tabelle aufgefiihrten mengenproportionalen Verbrauche ergeben fir alle
drei Rohstoffarten iiber die Modelle die gleichen Werte. Das scheint im Widerspruch zu
denin der Ausbeuteberechnung (vgl. Kap. 3.1/Teil 1) festgestellten Rohstoffeinsatzen zu
stehen, da dort zwischen den Modellen geringfigige Differenzen ausgewiesen werden.
Als Erklarung sei bemerkt, daB in der Ausbeuterechnung der Rohstoffeinsatz auf den
Output bezogen ist, wahrend in der Tabelle der direkt in der Vorstapelung verrechnete
Rohstoffeinsatz dargestellt wird.

Neben den mengenproportionalen Verbrduchen wird in der Tabelle ein tagesfixer
Verbrauch an Kultur ausgewiesen, der als reinigungs- und organisationsbedingter
Verlust zu betrachten ist. Die angegebenen Mengen fallen nach der modellspezifischen
GroBe der Kulturmilchbereitungsanlage in unterschiedlicher Héhe zwischen 35 kg/Tag
fir Modell 1 und 120 kg/Tag fiir Modell 4 an und werden der Abteilung zugeordnet.
Rohstoffverluste an Verarbeitungsmilch werden nicht beriicksichtigt, da davon ausge-
gangen wird, daB die beim An- und Leerfahren der Tanks und Rohrieitungen anfallende
Spilmilch noch als Rohstoff weiterverwendet werden kann.

Die Bewertung der Rohstoffverbrduche erfolgt in Abhangigkeit vom jeweiligen Fett-
gehalt, wobei die betreffende Rohstoffart in ihre Komponenten Fett und Nichtfett zerlegt
wird. Fir alle Rohstoffarten wird einheitlich ein Fettwert von 668,2 Pf/kg Fett und ein
Nichtfettwert von 28,6 Pi/kg Nichtfett zugrunde gelegt (25).

2.3 Nebenproduktanfall

Mit der Einbeziehung der Kostenart Rohstoff in die Modellkalkulation sind zwangslaufig
auch die anfallenden Nebenprodukte in der Rechnung zu beriicksichtigen (vgl. 2, S. 419),
denn die Eriése aus der Verwertung von Nebenprodukten fihren zu einer Reduzierung
der Bruttorohstoffkosten.

Wieim MaterialfluBschema (Abb. 3/Teil 1) bereits aufgezeigt, fallenin allen Unterabteitun-
gen Nebenprodukte in Form von Spiilmilch, Molke, Staubkése und Bruchkése an, die
zum groBten Teil weiterverwertet werden kénnen.

In der Tabelle 8 wird der modellspezifische Nebenproduktanfall, gegliedert nach
Unterabteilungen und Kostenabhangigkeiten, ausgewiesen. Wahrend mengenpro-
portionale Faktormengen den Produkten direkt zugeordnet werden kbnnen, werden die
tagesfixen Mengen mit Ausnahme der untergewichtigen Kése auf Abteilungsebene
verrechnet.

Als erstes Nebenprodukt ist die Spilmilch zu nennen, die als tagesfixe Menge im
Bereich der Kulturenbereitung durch das Nachspiilen mit Wasser anfélit. Das Spililwasser
verdiinnt dabei die im Rohstoffverbrauch (Tab. 7) als tagesfixer Verlust ausgewiesene
Betriebskultur, die noch zum Teil als Nebenprodukt Spiilmilch aufgefangen werden kann.
Vereinfachend wird unterstelit, daB der ins Abwasser gelangende Teil an Betriebskultur
durch Spiilwasser ersetzt wird, so daf3 das Nebenprodukt Spiilmilch die gleiche Menge
wie der tagesfixe Verlust an Betriebskultur ausweist.

Da die fur Futterzwecke zu nutzende Spiimilch als Milch-Wasser-Gemisch eine
geringere Trockenmasse (8 %) als die zur Kulturenbereitung eingesetzte Magermilch
(9 %) enthalt, ist der Preis fur die Nebenproduktbewertung entsprechend angepaft.
Ausgangspunkt fiir die Bewertung ist der Rohstoffwert von Magermilch in H5he von
28,92 Pt/kg, von dem die Beihilfe fir Magermilch zu Futterzwecken (11,3 Pf/kg) abge-
zogen wird. Das Ergebnis kann als objektiver Rohstoffwert von Magermilch fir Futter-
zwecke mit 9 % Gesamttrockenmasse gelten, so daB eine Trockenmasse-Einheit damit
2 Pf betrigt. Wird jedoch beriicksichtigt, daB von diesem objektiven Wert bei Spilmilch
nur rund 50 % als realisierbare Nettoverwertung anzusehen ist, kann die mit 8 % Trocken-
masse gewonnene Spiilmilch nur. mit einem Preis von qu/kg bewertet werden.
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Tab. 8: Nebenproduktanfall
Kostenart Zuord- | Preis Faktormengen (kg)
nung') | (P/E) | Modeli1 | Modell 2 Modell 3 Modell 4
Vorstapelung
tagesfix
" Spulmilch (Kuttur) A 8,0 35 47 90 120
Bruchbereitung
tagesfix :
Késebruch A 150,0 3,1 3,1 6,3 6,7
mengenproportional 2) : '
entr. Molke (Sieb) P1 0,5 | 861,6850
P2 0,5 | 810,7944
P3 0,5 | 841,0632
entr. Molke (Dekanter) P1 1,0 861,6850 wie Modell 2
P2 1,0 810,7944 wie Modell 2
P3 1,0 841,0632 wie Modell 2
Molkenrahm P1 134,0 2,0301 wie Modell 1
P2 134,0 14,3015 wie Modell 1
P3 134,0 6,2378 wie Modell 1
Staubkase (Sieb) P1-P3| 200,0 0,3340
Staubkase (Dekanter) | P1 - P3| 300,0 0,3350 wie Modell 2
LLeckmolke P1-P3 0,0 2,2121 wie Modell 1
Kasebruch P1-P3| 150,0 0,4400 wie Modell 1
dav. nicht verw.Nebenpr|
tagesfix
Késebruch A 150,0 -1,2 -1,2 -1,2 -1,2
entrahmte Molke A 0,5 -20,0
A 1,0 -23,0 -50,0 -65,0
Leckmolke A 0,0 -4,0 -5,0 -7,0. . -9,0
Molkenrahm A 134,0 -3,0 -5,0 - -10,0 -13,0
Staubkase (Sieb) A 200,0 -0,6
Staubkase (Dekanter) A 300,0 -0,7 -0,9 -1,0
Umhorden/Salzen Faktormengen (St.)
mengenproportional 2) | - o |
Bruchkase P1-P3| 23,0 2,5 wie Modell 1
Reifung
mengenproportional 2)
Bruchkése P1-P3| 25,0 3,0 wie Modell 1
Verpackung* 1 : '
tagesfix ' : : :
“untergewichtiger Kase | -* P1 40,0 |89 89 178 198
: g P2 80,0 79 79 159 159
P3 25,0 | 107 +107 214 : 238
mengenproportional ?) ‘ : o
Bruchkése - Pt -25,0 3,0 wie Modell 1" ..
P2 25,0 30 . wie Modell 1.
. P3 25,0 3,0 .. wie Modell 1.
Fertiglager : : Faktormehgen (kg) L
mengenproportional 2) |- - - TS PSR R TE i
Bruchkése .-P1.,.1200,0 | . 05281 - Iwie Modell 1
e : P2 200,0 0,5230 wie Modell 1
P3. | 200,0 0,5358 . wie Modell 1°

2 je 1.000 Einheiten der jeweiligen Unterabteilung

136

") P1=_Cam. 30 % F.iTr.; P2 =Cam. 60 % F.i.Tr.; P3 = Brie 45 % F.i.Tr.; A = Abteilung




In Abhéngigkeit von der BehéitergroBe nimmt der tagesfixe Spilmilchanfall von Modell
zu Modell zu. Die Verrechnung der Erlése erfolgt auf Abteilungsebene, da keine direkte
Zuordnung auf die Produkte méglich ist.

Inder Unterabteilung ,.Bruchbereitung“ kénnen durch die Verwertung der Molke weitere
Nebenprodukte erfaBt werden. Da die Rohmolke aus der Entmolkungstrommel und die
auf-der Abtropfstrecke anfallende Tropfmolke proportional zur verarbeiteten Kessel-
milchmenge der Produkte anfallt, sind die daraus entstehenden Nebenprodukte eben-
falls mengenproportional und kdnnen den Produkten direkt zugeordnet werden. Als
Nebenprodukte fallen im Rahmen der Molkenbehandlung (Kldrung und Entrahmung) die
entrahmte Molke (0,05 % Fett), Molkenrahm (20 % Fett) und Staubkéise (8 % Fett) an.
Durch Konzentrierung des bei der Kliarung der Molke anfallenden Kasestaub-Molke-
Gemisches entsteht der sogenannte Staubkése, der als Schmelzrohware verwertet
werden kann. Mit der Anwendung unterschiedlicher Verfahren der Késestaub-
konzentrierung (Modell 1 - Siebtechnik, Modell 2-4 - Dekanter) erklért sich sowohl die
modellspezifisch geringere Menge an Staubkése im Modell 1 als auch die niedrigere
Verwertung in diesem Modell. Dementsprechend sind die Faktorpreise der entrahmten
Molkenmengen in den Modellen angepaBt. Der Staubkase und die entrahmte Molke
gelten als Zwischenprodukte, mit denen Nebenprodukterldse erzielt werden kdnnen. Der
separierte Molkenrahm dagegen wird der Verarbeitungsmilch zugesetzt, so daf er einen
Teil des Rohstoffes ausmacht und somit die Rohstoffkosten direkt mindert.

Ein weiterer Nebenproduktanfall ergibt sich in der Unterabteilung “Bruchbereitung”, der
als Kasebruch mengenproportional beim - Portionieren im laufenden Prozef3 oder als
modellspezifische tagesfixe Menge wihrend des An- und Ausfahrens der Anlagen bel der
Zwischen- und Endreinigung anfallt.

Die in der Tabelle angegebenen Mengen an Nebenprodukten werden vermindert um
die Anteile, die nicht aufgefangen werden kénnen, also mit dem Abwasser verloren
gehen. Sie sind als Minusbetrdge ausgewiesen, da sie die Nebenprodukterlése schma-
lern. Die als tagesfix anfallenden Abwasserverluste werden ebenso wie die tagesfixen
Mengen an Kasebruch der Abteilung zugeordnet.

Den Aussagen zu den mengenproportionalen Faktormengen sei vorangestellt, da
den ausgewiesenen absoluten Faktormengen einer Unterabteilung ein einheitlicher
Prozentsatz fiir alle Produkte und Modelle zugrunde liegt. Die zwischen den Produkten
auftretenden Differenzen sind auf die produktspezifischen Steuermengen in den Unter-
abteilungen zurlickzufiihren, aus denen sich die mengenproportionalen Verbréuche fiir
die einzelnen Produktionsabschnitte berechnen.

Wie die mengenproportionalen Fakiormengen in der Bruchbereitung zeigen, bestehen
zwischen den Modellen keine Differenzierungen. Differenzen treten nur bei den produkt-
spezifischen Mengenangaben fiir entrahmte Molke und Molkenrahm auf, da der unter-
schiedliche Fettanteil der Endprodukte die Abgabe von Molke beeinfluBt.

“In den nachfolgenden Unterabteilungen entstehen im technologischen Ablauf weitere
Verluste, die als Bruchkése bezeichnet werden. Im Gegensatz zum Késebruch handelt
es sich hier bereits um geformten Kése, der eine héhere Trockenmasse ausweist. Die fir
die verschiedenen Unterabteilungen genannten Faktormengen werden analog zu den
Steuermengen als Stiickzahlen angegeben. Eine Ausnahme bildet der Bruchkése in der
Unterabteilung Fertiglager, dessen Faktormenge auf den Output in kg bezogen wird. Die
firr die jeweiligen Unterabteilungen zutreffenden Faktormengen in Stiickzahlen gelten
einheitlich fiir alle Produkte und Modelle, da sie auf den gleichen mengenproportionalen
Prozentansatz zur Steuermenge . zuriickzufiihren" sind.- Lediglich der Bruchkase im
Fertiglager weist produkispezifische Verbrduche aus, da diese Faktormengen aus dem

Output der Produkte berechnet werden.
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Die in den Unterabteilungen genannten Bruchkésemengen stellen u.a. Verluste beim
Abziehen der Blockiormen, beim Wenden der Reifehorden beim Transport zwischen den
Abteilungen und bei der Abnahme von der Reifungshorde in die Verpackungsanlage dar.
Der Bruchkase sowie auch der Késebruch kdnnen als Schmelzrohware weiterverwertet
werden.

Eine besondere Position bei der Nebenproduktverwertung nimmt der untergewichtige
Kase ein. Als untergewichtig gilt der Kése, der in seinem Endgewicht unter dem
deklarierten Verkaufsgewicht liegt. Seine Entstehung ist , wie bereits im Kap. 3.1/Teil 1
erwdhnt, auf das An- und Ausfahren der Trommelportionierungsanlage zuriickzufiihren,
wobei die ersten zwei Blockformen nicht gleichmagig gefiillt werden.

Der untergewichtige Kése ist ein voll ausgereifter Kése, der teilweise noch als
Stiickware abgesetzt werden kann. Es wird davon ausgegangen, daB ein Camembert-
Kase mit 30 % F.i.Tr. bei einem Stiickgewicht zwischen 105 und 125 g noch als 100-g-
Stiick durch SonderabsatzmaBnahmen verkaufsfahig ist. Ebenso wird eingeschétzt, daf3
bei einem Soll-Stiickgewicht von 200 g (Camembert mit 60 % F.i.Tr.) ein untergewichtiger
Kase bis zu 157-g-Stlickgewicht als 150-gStick verkaufsfahig ist. In Anbetracht dieser
Méglichkeit sind gesonderte Preise flir den untergewichtigen Kése dieser beiden Produk-
te angesetzt. Bei dem Briekése ist diese Moglichkeit auszuschlieBen, da nach der Teilung
eines untergewichtigen Rhombusstiickes in zwei Dreieckstiicke die einzelnen Brieecken
weniger als 100 g wiegen und sie daher nur fir Schmelzzwecke nutzbar sind. Fir die
Bewertung dieses Nebenproduktes kann deshalb auch nur ein Preis des Bruchkéses in
Ansatz gebracht werden. Die untergewichtigen Kise werden als tagesfixe Mengen
ausgewiesen, die den Produkten auf Grund des spezifischen Anfalls direkt zugeordnet
sind.

2.4 Weitere Produktionsfaktoren

Neben dem wichtigsten Produktionsfaktor Rohstoff sollen weitere Produktionsfaktoren
untersucht werden, die in Abhéangigkeit zum Produktionsablauf und zu den maschinellen
und baulichen Ausristungen stehen. Besondere Beachtung gelten dem Personal- und
dem Energieverbrauch, der durch Aussagen zum Verbrauch von Betriebs- und Hilfsstof-
fen sowie Reparaturen ergénzt wird. Bevor zu den Mengenverbrdauchen der einzelnen
Produktionsfaktoren in den nachfolgenden Kapiteln Aussagen getroffen werden, soll
eine methodische Neuerung zur Darstellung der Faktormengenverbriuche vorangestellt
werden.

In den bisher abgeschlossenen und als Veréffentlichung vorliegenden Modellabtei-
lungsrechnungen (3-15) wird der Verbrauch der Produktionsfaktoren einer Abteilung
nach Unterabteilungen ausgewiesen. Eine Abweichung von dieser bewahrten Verfah-
rensweise ist in der Modellabteilung ,Weichkaserei” unumgénglich, da durch die Mehr-
produktsimulation und die stufenweise Stoffumwandlung von Milch in das Endprodukt
Kase eine Vielzahl von Verbrauchsdaten erzeugt wird, die nicht mehr:(iberschaubar
unterabteilungsweise dargestelit werden kann. Es ergibt sich daraus die Notwendigkeit,
fiir die Faktormengenverbrauche der nachstehenden Produktionsfaktoren eine kompri-
mierte Darstellungsform zu finden, die ausrelchende Informatlonen fir Vergleichszwecke
enthalt. :

Als Losung b|etet snch das Zusammenfassen aller Vefbrauchsdaten aus den Unter-
abteilungen auf Abteilungsebene an. Wahrend die fixen Mengenverbriduche (Jahresflx
tagesfix, chargenfix) aus den Unterabteilungen direkt aggregiert werden konnen, ist eine
Zusammenfassung der mengenproportionalen Verbrauche in den Unterabteliungen nur
iber den Qutput méglich. - .
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Rechentechnisch wird der outputbezogene Faktormengenverbrauch aus den abso-
luten Mengenverbrauchen in den verursachenden Unterabteilungen (Faktoreinsatz x
Steuermenge) gebildet, die anschlieBend addiert und durch den Output der Produkte
dividiert werden. Die Verbrauchsdaten der Unterabteilungen werden somit zu
VerrechnungsgréBen, die nichtgesondertdargestelltwerden. Interessenten fiir Alternativ-
rechnungen unter betriebsinternen Bedingungen stehen jedoch weiterhin Parameter-
listen, Steuermengen und Faktorverbrduche nach Unterabteilungen in der Bundesan-
staltfur Milchforschung, Institut fr Betriebswirtschaft und Marktforschung der Lebensmittel-
industrie zur Verfliigung.

Mit der Verwendung und Darstellung outputbezogener Faktorverbrduche ist ver-
bunden, daf3 sich diese Ausgangsgréf3en mit variierenden Beschaftigungsgraden und
Kapazitatsgré3en andern. In der Rohstoffrechnung (vg!. Kap. 3/Teil 1) wird bereits darauf
verwiesen, daf fir den Output der Produkte in den ausgewahiten Beschéftigungsiagen
und ModellgroBen differenzierte Rohstoff- und Steuermengen durch die Wirkung fixer
Vetluste zum Einsatz kommen, die in die Berechnung der outputbezogenen Faktor-
mengen-verbrduche eingehen. Ein Berechnungsbeispiel (entnommen dem Kap. 2.4.2)
in der Tabelle 9 verdeutlicht, wie sich der Faktormengenverbrauch bei den gewéhiten
Beschaftigungsgraden und zwischen den Modellen &ndert. Je geringer die Kapazititen
ausgelastet werden, desto héher ist der spezifische Faktormengenverbrauch, werden
dagegen groBere Produktionsmengen verarbeitet, wie hier im Beispiel im Modell 2,
verringert sich der Faktormengenverbrauch.

Tab. 9: Outputbezogener Faktormengenverbrauch von Eigendampf fiir P1

Beschéftigungsgrad . Prod.-Tage --Modell 1 . Modell 2
Eigendampf Eigendampt
(%) ‘ i {d/a) (/1000 kg Kase) (/1000 kg Kase)
100 . v .250 1,4031 1,3428
65 ; 250 1,4041 1,3435
50 250 1,4050 1,3441
50 150 1,4035 1,3431
33 PR 250 : ‘ - 1,4070 1,3453
B T 150 1,4047 1,3438
25 oy 2800 1,4088 1,3465
25 . 150 . 1,4058 1,3445
15 - 150 ) 1,4088 1,3465

AbschlieBend sei zu den aggregierten outputbezogenen Faktormengenverbrduchen
zu bemerken, daB sie eine Uiberschaubare Darstellungsform bilden, aber in der Modell-
kalkulation keine Beriicksichtigung finden. Fir die Kostenrechnung werden die Faktor-
mengen weiterhin in den Unterabteilungen mit den Faktorpreisen bewertet und zu den
Einzelkosten der Produkte zusammengefaBt. . . :

2.4.1 Personal . ; R
Der Bedeutung der Personalkosten entsprechend, wird als nachstes der Mengenver-
brauch des Produktionsfaktors Personal aus den modelispezifischen maschinellen und

baulichen Ausstattungen der einzelnen Unterabteilungen abgeleitet. - :
- Die methodische Weiterentwicklung der Modellabteilungsrechnung (2) fithrtim Bereich

des Produktionsfaktors Personai dazu, daB neben dentages-, chargenfixen und mengen-
proportionalen Arbeitszeitverbrauchen die erforderliche Anzahl an Arbeitskréften ermit-
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telt wird, da die abteilungsspezifisch zu verrechnenden Fixkosten kopfzahlabhéngig sind.
Hierbei zéhlen nicht nur die momentan titigen Mitarbeiter, sondern alle Personen, die
iiber das Jahr gesehen planmaBig in der Modellabteilung beschéftigt und an der
Produktion der drei Weichkasesorten beteiligt sind. Dariiber hinaus wird nunmehr bei der
Bewertung des Personaleinsatzes und der Arbeitszeitverbrduche auch der EinfluB
unterschiedlicher Beschéftigungssituationen (5-Tage-Arbeitswoche im 1-Schicht-, 2-
Schicht- oder-3-Schichtbetrieb) beriicksichtigt, der sich in entsprechend unterschiedli-
chen Faktorpreisen fiir die jeweilige Beschéftigungsvariation ausdriickt.

In der Modellabteilung Weichkase wird fiir folgende Aufgabenbereiche Personal mit
unterschiedlicher Qualifikation eingesetzt:

- Leitung, Steuerung und Uberwachung der gesamten Abteilung durch den Abtei-
lungsleiter,

- produktionstechnische Uberwachung der Bruchbereitung und der- Portionierung
durch den Kasemeister/Maschinenfiihrer,

- Uberwachung der Molkeverwertung und Bereitung der Betriebskultur durch den
Gehilfen/Facharbeiter,

- Uberwachung und Bedienung von Anlagen bzw. Transportmittel in der Reifung,
Abpackung und in der Expedition durch Arbeiter mit der Vergiitungsgruppe ,Arbeiter
(schwer)®,

- Bedienung des Hebekrans im Salzbad sowie Abpack- und Reinigungsarbeiten durch
Arbeiter mit der Vergitungsgruppe ,Arbeiter (leicht)“.

Die Tabelle 10 zeigt den sich aus dieser Aufgabenstellung ergebenden Personalbe-
darf fir die vier Modelle. Geordnet nach Lohn- oder Vergiitungsgruppen wird die Anzahi
der zu beschéftigenden Mitarbeiter in variierenden Beschéftigungssituationen darge-
stellt. Der Abteilungsleiter ist nicht in die Beschéaftigtenzahlen einbezogen, da dessen
Einsatz generell in allen Modelien, unabhéngig von der Beschaftigungssituation -
ausgenommen Modell 1 bei 25 %- und 15%iger sowie Modell 2 bei 15%iger Beschfti-
gung - vorgesehen ist.

Die Berechnung der Anzahl der Mitarbeiter in den verschiedenen Beschéftigungs-
situationen erfoigt aus einer Gegenliberstellung des Personalstundenbedarfes (Be-
triebsstunden/Jahr x spezifischer Arbeitskraftebedarf/Betriebsstunde) und dem
beschéftigungsbezogenen Arbeitsstundenangebot einer Arbeitskraft, wie es sich aus
entsprechenden Basiskalkulationen (vgl. 2, Kap. 4) ergibt. Am Beispiel der Lohngruppe
»Gehilfe* soll diese Berechnung fiir einen 2-Schichtbetrieb (Beschéftigung von 65 %) im
Modell 1 kurz erlautert werden.

Bei einer 65%igen Beschéaftigung ist fiir 4.250 Betnebsstunden im Jahr (= 17 Betriebs-
stunden im Jahresdurchschnitt an 250 Produktionstagen) der Personalbedarf zu decken.
Der spezifische Arbeitskraftebedarf an Gehilfentatigkeit betragt in dem angefiihrten
Modell 1,0 je Betriebsstunde, so daB sich fiir 4.250 Betriebsstunden ein Per-
sonalstundenbedarf von 4.250 Stunden ergibt.

Zur Ermittlung der Anzahl der planmagigen Mitarbeiter sind nunmehr die im Jahr zu
realisierenden 'Leistungsstunden -eines Gehilfen zu dem gesamten Personalstunden-
bedarf in Beziehung :zu setzen. Da ein Gehilfe bei der hier genannten Beschéfti-
gungssituation (2-Schichtbetrieb, 5-Tage-Arbeitswoche) im Jahr 1.686 Arbeitsstunden
(mit Beriicksichtigung von 4 Uberstunden/Woche) leistet, miissen im Modell 1 planméaBig
3 Arbeitskréfte (4.250.: 1.686 = 2,52) eingestellt werden, deren jahresfixe Kosten der
Abteilung zugeordnet werden.’
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13 4°

Tab. 10: .. Anzahl der zu beschéftigenden Mitarbeiter in den Modellabteilungen

Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4

Ma- Ge- Arb.. Arb. ins- | Ma- Ge- ‘Arb. Arb. ins- | Ma- Ge- Arb. Arb. ins- | Ma- Ge- Arb. Arb. - ins-
Beschéftigung . | fihrer hilfe schw. leicht ges. | fuhrer hilfe schw. leicht ges. | fuhrer hilfe schw. leicht ges. | fiihrer hilfe schw. leicht ges.

100%;
250 Prod.-Tage| 4 ’4 6. 24 38 4 5 7 30 ‘46 4 4 13 26 47 4 4 19 31 658
65%; . T : :

250 Prod.-Tage| 2 .3 4. 16 25 3 3 5 20 31 3 3 8 18 32 3 3 11 23 40
50°/o', . ' Lo o

250 Prod.-Tage | 2 3 3. .13 21 2 3 4 16 25 2 3 7 15 27 2 3 g9 18 ;32
50%; el

150 Prod.-Tage | 2 2 2 12 18 2 2 4 15 23 2 2 6 14 24 2 2 9 17 30
33%; : o ‘ :
250 Prod.-Tage | 1" 2 2. .9 14 2 2 3 11 18 2 2 4 11 - 19 2 1 5 13 21
33%;
150 Prod.-Tage | 1" 2 2 9 .14 1 2 3 11 17 1 2 4 9 16 1 2 6 12 21
25%; : ‘
250 Prod.-Tage | 12 2 2 7 12 1" 2 2 9 14 1 2 3 9 15 1 1 4 10 16
25°/o; ) . . .

150 Prod.-Tage | 12 1 2 6. 10 10 1 2 8 12 1 1 3 7 12 1 1 4 9 .15
15%; )
150 Prod.-Tage | 12 1 1 4 7 12 1 1 6 9 10 1 2 5 9 1 1 2 6 10

+ Mitarbeit des Abteilungsleiters;
2 - ohne Mitarbeit des Abteilungsleiters, da kein Abteilungsleiter beschaftigt wird



Fur die weiteren Aufgabenbereiche, die durch das Personal der Vergiitungsgruppe
JKasemeister/Maschinenfiihrer* und der Lohngruppen ,Arbeiter (schwer)“ und ,Arbeiter
(leicht)* abzudecken sind, wird der Personalbedarf wie bei der Lohngruppe ,Gehilfe*
ermittelt.

Vergleiche der absoluten Beschéftigtenzahlen zwischen den Modellen zeigen, daB
sich der Personalbedarf der Abteilung bei einer 100%igen Beschéftigung von 38 Mit-
arbeitern in Modell 1 auf 58 Mitarbeiter im Modell 4 erhéht. Zwischen dem Modell 2 und
3 bleibt die Gesamtzahl der Beschéftigten anndhernd gleich, doch treten bei den
Lohngruppen ,Arbeiter, schwer und leicht* Differenzen auf. Verursacht werden diese
Differenzen durch die Unterabteilung Abpackung. Die im 3. Modell konzipierten Pro-
duktionsmengen ermdglichen den Einsatz vollautomatischer Abpacklinien (vgl. 2.1/Teil 2
- Abpackung), die zu einer Reduzierung des Arbeitskraftebedarfes in der Lohngruppe
JArbeiter, leicht* fithren. Gleichzeitig erfordern aber diese Produktionsmengen zusétz-
liche Gabelstaplerfahrer fiir die Zufihrung und den Abtransport der Hordenstapel und
Paletten, durch die der Personalbedarf der Lohngruppe ,Arbeiter, schwer” stérker
belastet wird.

Wird die Anzahl der Beschéftigten in den verschiedenen Beschéaftigungssituationen
miteinander verglichen, so reduziert sich bei abfallendem Beschéftigungsgrad mit
gleichen Produktionstagen auch die Anzahl der Mitarbeiter. Das zeigt sich besonders in
den Lohngruppen ,Arbeiter, schwer und leicht®, die vorwiegend manuelle Arbeiten
ausfiihren. Durch die verringerten Produktionsmengen bei verminderter Auslastung der
Anlagen nimmt der Bedarf an Arbeitskraften mit geringer Qualifikation starker ab,
wiahrend auch bei geringster Auslastung von 15 % noch mindestens zwei héher
qualifizierte Mitarbeiter (Maschinenfihrer, Gehilfe) fiir die Uberwachungsfunktion erfor-
derlich sind. Bemerkenswert ist auch, da3 eine Verringerung des Personalbedarfes
eintritt, wenn die Jahresproduktion bei gleichem Beschaftigungsgrad anstelle von 250
Produktionstagen auf 150 Produktionstage verteilt wird.

Ausgehend von den Ergebnissen der methodischen Weiterentwicklung der Modell-
abteilungsrechnung ( 2 ) erfolgt die Bewertung des ausgewiesenen Personalbedarfs in
Abhéngigkeit von der jeweiligen Beschaftigungssituation. So betragen z.B. die jahres-
fixen Kosten pro Arbeitskraft fiir die Lohngruppe ,Gehilfe“ im 2-Schichtbetrieb (5-Tage-
Arbeitswoche, 4 Uberstunden/Woche) 14.555 DM, wéhrend im 3-Schichtbetrieb unter
den gleichen Bedingungen pro Arbeitskraft ,,Gehllfe“ 17.916 DM als jahresfixe Kosten zu
verrechnen sind.

Nach der Anzahl der innerhalb eines Jahres planméBig erforderlichen Mitarbeiter in
den Modellabteilungen interessieren nunmehr die betriebszeitabhéngigen Arbeitszeit-
verbrduche, die je nach Verursachung als tagesfixe, chargenfixe oder mengenpropor-
tionale Verbrauche aufireten. Zunichst werden die tages- und chargenfixen Arbeits-
zeitverbrauche der verschiedenen Lohngruppen in der Tabelle 11 dargesteut und
analysiert. :

Der in der Tabelle ausgewiesene tagesfixe Arbeitszeitverbrauch beinhaltet die Vorbe-
reitungs- und AbschluBarbenen innerhalb der Abteilung, an denen alle Lohngruppen
beteiligt sind.

Der Maschinenfiihrer (Kdsemeister) erfiillt alle Vorbereltungs- und AbscthBarbelten
am Koagulator und der Portionierungsanlage. Durch die Bandlange des Koagulators und
die Transportstrecken der Blockformen veréndert sich der tagesfixe Verbrauch von
Modell zu Modell geringfiigig. Der Gehilfe (Facharbeiter) ist fiir die tagesfixen Arbeiten bei
der Kulturenherstellung und der Vorbereitung der Molkeverarbeitungsanlagen einge-
setzt. Da sich die Anzahl der Behélter von Modell zu Modell erhdht, nimmt der tagesfixe
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Verbrauch etwas zu. Das Salzbad bzw. die Trockensalzanlage, der Wenderim Reifraum,
die Abpackanlagen und die Gabelstapler werden von der Lohngruppe ,Arbeiter (schwer
undleicht)“vorbereitet. Diesen Lohngruppen sind auch die Reinigungs-und Desinfektions-
arbeiten zugeordnet. Auffallend ist der tagesfixe Arbeitszeitverbrauch far den ,Arbeiter,
leicht’. Arbeitskréfte dieser Lohngruppe werden fiir die tagliche Flachen- und manuellen
Anlagenreinigungen sowie fir die mehrmaligen Desinfektionen innerhalb eines Pro-
duktionstages eingesetzt. Der Desinfektion von Schleusen und Transportwegen ist in
einer WeiBschimmelkéserei besondere Beachtung zu schenken, da jedes Risiko einer
Fremdschimmelinfektion ausgeschaltet werden soll.

Tab. 11: Tagesfixer und chargenfixer Arbeitszeitverbrauch

Lohngruppe Beschatfti- | Zuord-" zu leistende Arbeit
gungs- nung tagesfix (h)d) chargenfix (h/Ch.)?
grad (%) Modelle Modelle
1 2 3 4 1 2 3 4
Maschinenfriihrer | 100 A 3,00( 3,50[ 4,00{ 4,00, 1,00{ 1,30( 1,50( 1,50
Gehilfe 100 A 8,00f 8,20; 8,50 8,50 - 1,30( 1,50 1,50
‘ 332 A 7,50 7,50/ 8,00 8,00| - - -
Arbeiter, schwer 100 A 2,00f 2,00 2,50, 2,50| - - - -
g 332 A 1,50| 1,50| 2,00 2,00| - - - -
Arbeiter, leicht 100 A 18,25| 21,50( 26,00/ 29,50| 3,00| 3,00 4,00| 4,50
659 A 18,25| 21,50| 24,00( 27,50{ 3,00| 3,00 4,00{ 4,50
339 A 15,75{ 19,30( 21,80/ 22,80 - - - -
- A= Abteilung

2 nur bei einer Beschaftigung Uber 33 % fir Zwischenreinigung
#  maschinelle Anlagen und Flachen angepaft

Einer Erkldrung bedarf noch die Differenzierung der tagesfixen Verbrauche in den
aufgefihrten Beschéftigungssituationen. Die Verdnderungen im Arbeitszeitverbrauch
sind in diesen Fallen Folgen der Anpassungen in der maschinellen und baulichen
Ausrlistung (vgl. Kap. 2.1/Teil 2). Wahrend der Arbeitszeitverbrauch des Maschinenfiih-
rers bei jedem Beschéftigungsgrad konstant bleibt, tritt bei den tibrigen Lohngruppen
eine Verringerung der ausgewiesenen tagesfixen Stunden auf. Durch die verminderte
Anzahl an Behaltern und Anlagen reduzieren sich vor allem bei 33%iger Beschéftigung
die Zeiten flr die Vorbereitungs- und AbschluBarbeiten. Bei dem ,Arbeiter, leicht* wirken
sich schon Anpassungen bei 65%iger Beschéftigung aus, da die manuellen Reinigungs-
und Desinfektionsarbeiten bei verringerter Anzahl an Behéltern, Blockformen und Hor-
den sowie bei Verkleinerung von Flachen weniger Zeit in Anspruch nehmen.

_Der chargenfixe Arbeitszeitverbrauch flir die angefiihrten Lohngruppen ist auf die zu
leistende Arbeit bei der Zwischenreinigung zurlickzuftihren. Nach 13 Stunden maximaler
Laufzeit der milch- und molkefiihrenden Anlagen wird in den Modellen 1 und 2 eine
Stunde, in den Modellen 3 und 4 1,5 Stunden pro Tag ein gesondertes Reinigungspro-
gramm gefahren. Wahrend im 3-Schichtbetrieb generell taglich eine Zwischenreinigung
durchgefiihrt werden muB, richtet sich die Anzahl der Zwischenreinigungen (Chargen)
bei Beschaftigungen <3-Schichtbetrieb danach, an wieviel Tagen/Jahr die kritische Lauf-
zeit Oberschritten wird. In der Kalkulation werden deshalb in der 2. Schicht nur 125

Chargen/Jahr vorgesehen, fiir die 1. Schicht entfallen sie ganz. .

: Zu-den -ausgewiesenen chargenfixen Verbréuchen ist zu erkldren, daB jede Lohn-
gruppe in ihrem Tétigkeitsbereich die Arbeiten fiir die Zwischenreinigung leistet. Da der
Gebhilfe vorrangig fiir die Aufgaben der Molkebehandlung eingesetzt wird, tritt bei ihm erst
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ab dem 2. Modell zusétzlicher Arbeitszeitverbrauch fiir Zwischenreinigungsarbeiten auf.
In dem Tatigkeitsbereich des ,Arbeiter, schwer” sind in allen Modellen keine Zwischen-
reinigungen vorgesehen, so daf3 fir diese Lohngruppe dieser Arbeitszeitverbrauch
entfallt.

Ergénzend zu den fixen Arbeitszeitverbrduchen werden die mengenproportionalen
Arbeitszeitverbrauche untersucht, die in der Tabelle 12 als outputbezogene Faktor-
mengen erscheinen.

Tab.12: Mengenproportionaler Arbeitszeitverbrauch - 65 % Beschiftigung, 250 Pro-

duktionstage/Jahr
Lohngruppe Zuordnung” zu leistende Arbeit (Std./1000 kg Output)
Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 4
Maschinenfihrer P1 1,1527 0,7677 0,4186 0,3226
P2 0,8920 0,5939 0,3238 0,2378
P3 1,0386 0,6914 0,3770 0,2769
Gehilfe P1 1,1527 0,7677 0,4186 0,3226
P2 0,8920 0,5939 0,3238 0,2378
P3 1,0386 0,6914 0,3770 0,2769
Arbeiter, schwer P1 2,1691 1,9407 1,9214 1,7491
P2 1,5767 1,3884 1,3217 1,2351
P3 2,2509 2,0656 1,7055 2,6061
Arbeiter, leicht P1 7,4816 6,3461 2,1928 2,0173
P2 5,4659 4,6376 1,7283 1,6414
P3 8,5778 7,4412 6,7824 6,5970

" Pt = Camembert 30 % F.i.Tr., P2 = Camembert 60 % F.i.Tr., P3 = Brie 45 % F.i.Tr.

Die in der Tabelle genannten mengenproportionalen Stunden an zu leistender Arbeit
gelten fiir einen Beschéftigungsgrad von 65 %, in dem die Flachen und Anlagen auf die
Produktionsmengen eines 2-Schichtbetriebes angepaBt sind. Sie kennzeichnen den
Verbrauch an Arbeitszeit zur Herstellung der Produkte in der Abteilung, der sich aus den
Verbrauchen in den Unterabteilungen zusammensetzt. Am Beispiel des Maschinen-
fihrers soll fiir ein Modell erklért werden, wie sich der outputbezogene Faktormengen-
verbrauch fir d|ese Lohngruppe errechnet.

In den far den Maschinenfiihrer angegebenen Arbeitsstunden ist der Arbeltszelt-
verbrauch fir die Uberwachung der Anlagen in der Unterabteilung Bruchbereitung
ausgewiesen. Als Arbeitszeitverbrauch wird z.B. im Modell 2 gewertet, daB fiir eine
Stunde Laufzeit des Koagulators eine Arbeitsstunde des Maschinenfiihrers eingesetzt
ist. Da in einer Betriebsstunde in diesem Modell 12.360 kg Kesselmilch verarbeitet
werden, ergibt sich ein spezifischer Faktormengenverbrauch von 0,0809 Std./1.000 kg
Kesselmilch. Bei 65 % Beschéftigung betragt die eingesetzte Kesselmilchmenge (Steuer-
menge - s.Pkt. 3.2/Teil 1)im Modell 2 z.B. fiir das Produkt P1 18.072.824 kg/Jahr, so daB
der Arbeitszeitverbrauch fiir den Maschinenfiihrer 0,0809 Std./1.000 kg x 18.072.824 kg
= 1.462,09 Std./Jahr betragt. Wird die Stundenzahl pro Jahr durch die Outputmenge des
Jahres (1.904.554 kg bei 65 % Beschaftigung) geteilt, ergibt sich der in der Tabelle
angefihrte outputbezogene Faktormengenverbrauch von 0,7677 Std. fiir den Maschinen-
fahrer. Die :fiir die vier Modelle ausgewiesenen - Faktormengenverbrduche: fir den
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Maschinenfiihrer zeigen, daB mit zunehmender KapazititsgréBe dermengenproportionale
Arbeitszeitverbrauch sinkt. Dieser Effekt ist folgerichtig, da, wie im Berechnungsbeispiel
erklart, die stiindliche Koagulatorleistung bei gleichem Arbeitszeitverbrauch von Modell
zu Modell zunimmt.

Eine Unterteilung des Arbeitszeitverbrauches nach Produkten ist zwangslaufig, weil
die ausgewiesenen Faktormengenverbrauche auf den Output bezogen sind. Da jedes
Produkt bereits in den Unterabteilungen produktspezifische Steuermengen ausweist und
auch der Output produktspezifisch anféllt, sind die zu verrechnenden mengenpro-
portionalen Faktorverbrduche produktabhéngig.

Die fir die Lohngruppe ,Gehilfe“ ermittelten mengenproportionalen Arbeitszeitver-
brauche weisen die gleichen Werte wie die des ,Maschinenfiihrers® aus. Die Tatigkeiten
dieser Lohngruppe beziehen sich auf paralle! zur Bruchbereitung laufende Arbeitsgange,
fir die der gleiche Arbeitszeitverbrauch in Ansatz gebracht werden kann. In den
Lohngruppen ,Arbeiter, schwerund leicht zeigt sichim mengenproportionalen Arbeitszeit-
verbrauch keine Kontinuitatim Abfall der zu leistenden Arbeit bei zunehmender Kapazitats-
groBe. Die z.T. manuellen Arbeitsaufgaben dieser Lohngruppen erfordern Arbeitszeit-
verbrauch in allen Unterabteilungen, die (iberwiegend von den eingesetzten Arbeitsmit-
teln, von der Spezifika der Produkte und von den Produktmengen der Unterabteilungen
beeinfluBt werden. So vergréBert sich z.B. der Arbeitszeitverbrauch fiir, die Lohngruppe
~Arbeiter, schwer* im Modell 4 bei dem Produkt P3 auffallend, weil fiir den Transport der
anfallenden K&semenge ein zusitzlicher Gabelstaplerfahrer eingesetzt werden muB.

Bei dem ,Arbeiter, leicht® wirkt sich besonders der Einsatz von Abpacklinien mit
unterschiedlichem Automatisierungsgrad auf den Arbeitszeitverbrauch aus. Das wird
besonders deutlich, wenn man Vergleiche zwischen den Produkten anstelit. Wahrend bei
dem Produkt P1 ab dem dritten Modell vollautomatisierte Anlagen zum Einsatz kommen,
die bei einer Nennleistung von 9.000 Stck. Kase pro Stunde nur noch eine Arbeitskraft
erfordern, kénnen fiir das Produkt P3 (Brie) nur Anlagen mit einer Nennleistung von 6.000
Stek. Kése pro Stunde eingesetzt werden, die drei Arbeitskréafte erfordern und somit einen
betrachtlich héheren Faktormengenverbrauch je 1.000 kg Briekdse (P3) erforderlich
machen.

Wie bereits erwihnt, sind in der Tabelle nur die mengenproportionalen Arbeitszeit-
verbrauche bei einem 65%igen Beschaftigungsgrad, der einem 2-Schichtbetrieb ent-
spricht, ausgewiesen. Andert sich der Beschéftigungsgrad oder werden die Produk-
tionstage in einer bestimmten Beschéftigungssituation variiert, &ndert sich auch der
outputbezogene mengenproportionale Arbeitszeitverbrauch. Im aligemeinen gilt, da mit
zunehmendem Beschéftigungsgrad der mengenproportionale Arbeitszeitverbrauch sinkt,
wihrend er bei geringerer Auslastung ansteigt: Abweichende Ergebnisse werden durch
das Aggregieren der Verbrauche aus den Unterabteilungen und die Verwendung des
Outputs als BezugsgroBe bei der Ermittlung des modelispezifischen Faktormengen-
verbrauchs verursacht. Hier wirken sich Beziehungen zwischen Rohstoff- bzw. Steuer-
und Outputmenge aus, auf die bereits in der Rohstoffmengenrechnung hingewiesen
wurde.

Die Bewertung der tagesfixen, chargenfixen und mengenproportionalen Arbeitszeit-
verbrauche erfolgt in Abhangigkeit von der Beschéftigung. Unter Beriicksichtigung von
Nachtzuschlagen "ergeben sich.im 3-Schichtbetrieb z.B. héhere Kosten je geleistete
Arbeitsstunde als im 1-Schichtbetrieb. In den Modellkalkulationen werden die Arbeits-
stunden unter Einbeziehung von 4 Uberstunden pro Woche wie folgt bewertet:
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Maschinenfithrer

Gehilfe

Arbeiter, schwer

Arbeiter, leicht

im 3-Schichtbetrieb
im 2-Schichtbetrieb
im1-Schichibetrieb

im 3-Schichtbetrieb
im 2-Schichtbetrieb
im 1-Schichtbetrieb

im 3-Schichtbetrieb
im 2-Schichtbetrieb
im 1-Schichtbetrieb

im 3-Schichtbetrieb
im 2-Schichtbetrieb
im 1-Schichtbetrieb

- 30,27 DM/Std.
- 27,76 DM/Std.
- 26,30 DM/Std.

- 27,52 DM/Std.
- 25,24 DM/Std.
- 23,91 DM/Std.

- 24,36 DM/Std.
- 22,35 DM/Std.
- 21,17 DM/Std.

- 22,57 DM/Std.
- 20,70 DM/sStd.
- 19,61 DM/Std.

2.4.2 Energie

Der Produktionsfaktor Energie beinhaltet die Energiearten Strom, Wasser, Dampf,
Druckluft und Kalte, deren Verbrauche von der eingesetzten maschinelien und baulichen
Ausriistung der Modellabteilungen abgeleitet werden.

Wie auch bei den Gbrigen Produktionsfaktoren ergeben sich fir die Energiearten den
Produkten zuordenbare Verbrauche, die mengenproportional auftreten und pe-
riodenabhéngige Verbrauche, die der Abteilung angelastet werden. Letztere sind jahres-,
tages- und chargenfixe Verbrauche, die in der Tabelle 13 fiir einen 2-Schichtbetrieb
zusammengefaBt sind und zunachst einer Erklarung bedirfen.

Tab. 13: Jahres-, tages- und chargenfixer Energieverbrauch im 2-Schichtbetrieb

Kostenart Ein- | Zuord-| Fakt.preis Faktormengenverbrauch
heit | nungV | (PH/E) Modell 1 | Modell 2 | Modell 3 | Modell 4

jahresfix )

- Fremdstrom/Tag kWh A 16,1 |1.000.000 |1.135.000 {1.330.000 |1.470.000

- Fremdstrom/Nacht | kWh A 11,5 | 500.000 | 568.000 | 670.000 | 730.000

- Kélte, direkt : MJ A 2,9 | 100.000 | - 134.000 { 219.000 | 274.000

tagesfix i k

- Fremdstrom/Tag kWh A 16,1 558,20 612,28 762,72 838,22

- Fr.- u. Abwasser m3 A 576,0 749 77,54 91,89 96,92

- Abwasser - m3 A 351,0 - 77,35 101,90 160,00 193,19

- Eigendampt. - '~ t A 35330 .- 625 7.24 |- 9,82 12,13

- Druckluft m | A 2,2 .-40,00 55,00 86,00 -97,00

chargenfix I . : __ ERN :

- Fremdstrom/Tag kKWh A 16,1 66,90 271,907} 116,70 141,70

- Fr.-u. Abwasser. - | m3 .| . A 576,0 20,60 22,30 - 31,80 . 35,00

- Eigendampf t. A 3.533,0 0,33 0,33 0,41 0,41
" A = Abteilung . o

Als jahresfixe Faktormengen wird der Verbrauch von Strom fiir den ganzjihrigen
Betrieb der Beliftungsanlage (Teil des Klimasystems) in den Reifungslagern ausge-
wiesen. Da zu berticksichtigen ist, daB ein Teil der Elektroenergie nachts mit einem
geringeren Energiepreis abgenommen wird, erfolgt eine Aufteilung des Fremdstrom-
verbrauches in Nacht- und Tag-Strom. Der jahresfixe Verbrauch von Kalte, direkt ist auf -
die Raumkiihlung im Fertiglager zuriickzufithren, der wie auch der jahresfixe Stromver-
brauch mit der KapazitatsgroBe in den Modellen ansteigt.
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Die als tagesfix ausgewiesenen Faktormengenverbrauche der genannten Energie-
arten ergeben sich aus der téglichen Reinigung und Desinfektionen der Anlagen und
Flachen sowie aus der Beleuchtung der Produktions- und Transportraume. An dem
Verbrauch fir die Reinigung und Desinfektion sind bis auf den Energietrager Kalte alle
Energiearten beteiligt. Die Position Abwasser tritt nur bei der Raumreinigung auf, da far
diesen ReinigungsprozeB das aufgefangene Wasser aus der Kiihlung und Vorreinigung
Verwendung findet. Fiir die Beleuchtung ist in allen Unterabteilungen bei einem 2-
Schichtbetrieb der Verbrauch von Fremdstrom/Tag vorgesehen, der im ausgewiesenen
tagesfixen Stromverbrauch mit enthalten ist. - '

Die chargenfixen Energieverbrauche sind der CIP-gesteuerten Zwischenreinigung
zuzuordnen. Bei einem 2-Schichtbetrieb sind Zwischenreinigungen anzusetzen, da
innerhalb eines Jahres tageweise die Laufzeiten der Anlagen (iber 13 Stunden liegen. In
der Modellkalkulation wird mit 125 Chargen pro Jahr bei einem Beschéaftigungsgrad von
65 % (2 Schichten) gerechnet. Vergleiche derjahres-, tages-und chargenfixen Verbrauche
in den Modelien lassen erkennen, daf3, bedingt durch die Erweiterung der RaumgréBen,
Flachen, Behélter und Lange des Rohrsystems, mit zunehmender KapazitatsgroBe die
abteilungsbezogenen Faktormengenverbrauche ansteigen und das Modell 4 die héch-
sten Werte ausweist.

Nach den fixen Energieverbrauchen, die auf Abteilungsebene verrechnet werden,
sollen die den Produkten zuordenbaren mengenproportionalen Energieverbriuche
erlautert werden. In der Tabelle 14 wird der outputbezogene mengenproportionale
Faktormengenverbrauch nach Energiearten bei einer Beschéftigung von 65 % mit 250
Produktionstagen dargestellt. Fir Alternativiechnungen unter betriebsinternen Bedin-
gungen bietet das Institut fiir Betriebswirtschaft und Marktforschung der Lebensmit-
telverarbeitung der Bundesanstalt flr Milchforschung in Kiel die Moglichkeit, sich {iber
Parameterlisten, Steuermengen und Faktorverbrduche in den Unterabteilungen ge-
sondert zu informieren und daraus Faktormengenverbrauche fir betriebliche Beschif-
tigungssituationen abzuleiten.

In der Tabelle wird der Verbrauch an Energie, der in allen Unterabteilungen durch die
im Zusammenhang mit dem ProduktionsprozeB3 stehenden maschinellen Ausriistungen
anfallt und mengenproportional den Produkten zuzuordnen ist, als outputbezogener
Faktormengenverbrauch ausgewiesen. Da die aufgefiihrten Faktormengenverbrauche
keine Riickschliisse auf ihre Verursachung zulassen, wird auf einige Schwerpunkte im
mengenproportionalen Verbrauch der Energiearten texilich hingewiesen.

Den héchsten Anteil am mengenproportionalen Stromverbrauch hat die Unterabtei-
lung Bruchbereitung mit den energieintensiven Anlagen Koagulator und Portionierer zu
verzeichnen, zu der auch die Anlagen flr die Molkeverarbeitung und die Antriebe der
Transportbahnen gehoren. Von Modeli zu Modell nimmt der Faktormengenverbrauch ab,
da die Leistungsabnahme von Strom an den héherdimensionierten Anlagen sich degres-
siv zur verarbeiteten Kesselmilchmenge verhlt. ‘

Der Verbrauch von Wasser ist unterteilt in Faktoreinsatzmengen fiir Fremdwasser mit
und ohne Abwasserkosten. Fremdwasserverbrduche ohne Abwasser werden fir den
Kiihiwasserbedart in der Vorstapelung und bei den Molkeklarseparatoren einkalkuliert,
da das Wasser wieder aufgefangen und fiir die Raumreinigung genutzt werden kann. Die
Faktoreinsatzmengen von Fremd- und Abwasser sowie Anteile des ausgewiesenen
Dampfverbrauches werden fir die laufende Reinigung der Trennwéande des Koagulators
verwendet, da wahrend der Laufzeiten des Koagulators die damit verbundenen
Faktormengenverbrduche den bearbeiteten Produktmengen zugeordnet werden kon-
nen. Ebenso kann der Verbrauch fiir die Reinigung der produktspezifischen Blockformen
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und der Reifehorden mengenproportional verrechnet werden. Auch far die Energieart
Wasser gilt, daf3 sich der mengenproportionale Verbrauch mit zunehmender  Modell-
gréBe verringert.

Tab. 14: Mengenproportionaler Energieverbrauch - 65 % Beschiftigung, 250 Produktions-

tage/Jahr

Kostenart Zuord. | Ein- | Fakt.preis Faktormengenverbrauch?
nung" | heit | (P/E) Model! 1 Modell 2 | Modell 3, Modell 4
Fremdstrom/Tag | P1 kWh 16,1 | 253,6837 | 216,2125 | 181,0087 | 170,1168
|l P2 kWh © 16,1 | 192,0704 | 162,8102 | 130,6958 ‘| 127,7992
P3 kwh 16,1 {238,1704 | 204,7726 | 166,0336 | 156,2272
Fr.- u. Abwasser | P1 m?3 576,0 2,2498 2,2184 1,5090 1,3770
P2 m3 576,0 1,5931 1,5703 1,0712 1,0706
P3 m3 576,0 2,3295 2,2950 1,5550 1,4105
Fremdwasser P1 m3 225,0 5,9517 4,7959 3,1216 2,5810
P2 m? 225,0 4,6053 3,7103 2,4151 1,9002
P3 m? 225,0 5,3624 4,3190 2,8116 2,2123
Eigendampf P1 t 3.533,0 1,4041 1,3435 1,0877 1,0548
P2 t 3.533,0 1,0232 0,9804 0,8003 0,7999
P3 t 3.533,0 1,3948 1,3304 1,0639 1,0022
Kaélte, indirekt P1 MJ 1,8 | 205,0509 | 204,9208 | 196,3236 | 206,2395
P2 MJ 1,8 | 543,3035 | 420,9277 | 315,2422 | 307,4907
P3 MJ 1,8 | 184,7497 | 184,5451 | 176,8266 | 176,7520
Druckluft P1 m3 © 22 | 651116 | 67,4883 60,9339 { 51,9272
P2 m? 2,2 | 47,7662 |- 48,3509 | 39,0071 | 37,0422
P3 m3 2,2 | 64,8099 69,4426 | 58,2100 | 54,1210

 P1 = Camembert 30 % F.i.Tr., P2 = Camembert 60 % F.i.Tr., P3 = Brie 45 % F.i.Tr.
2 je 1.000 kg Kase

Wie bereits erwahnt, fallt mengenproportionaler Verbrauch von Eigendampf bei
mengenabhéngigen Reinigungsvorgéngen an, der noch durch den Verbrauch bei der
Thermisierung und Kulturbereitung ergénzt wird. Die Unterabteilung Vorstapelung sowie
Salzen/Umhorden sind in allen Modellen mit dem héchsten Dampfverbrauch belastet.

Der mengenproportionale indirekte Kalteverbrauch fiir Eiswasser ist auf die Kithiung in
der Kulturenbereitung, am Thermisator, im Klimatunne! und, bei dem Produkt P2, auf die
Kiihlung des Salzbades zuriickzufiihren. Gegeniiber dem 2. Modell sinkt der Faktor-
mengenverbrauch im 3. Modell auffallend, da im Modell 3 und 4 gréBere Klimatunnel im
Vergleich zu Modell 2 eingesetzt sind, deren anlagebedingter Kéiteverbrauch sich
degressiv zur Kdsemenge verhélt. Bei dem Produkt P1 ist jedoch im Modell 4 gegeniiber
dem Modell 3 im Faktormengenverbrauch ein Anstieg zu verzeichnen, der auf die
gedrosselte Stundenleistung des Koagulators bei diesem Produkt zuruckzufuhren ist.

Die Steuerung der Produktionsanlagen verlauft iiber Druckluft so daB mengenpro-
portionale Verbrduche u.a. am Koagulator und an der Portionierungsanlage, auf der
Abtropfstrecke, an den Wendeeinrichtungen, an der Kaseziehanlage und beim Ver-
sprilhen von Trockensalz entstehen. Auch die Abpackautomaten werden durch Druckluft
gesteuert, so daB bis auf das Fertiglager alle Unterabteilungen mit dieser Energieart
belastet werden. Vergleicht man den modelispezifischen Faktormengenverbrauch soist
festzustellen, daB sich im Modell 2 gegeniiber dem Modell 1 eine Erhéhung des
Verbrauches erglbt der auf den Einsatz von Wendeelnnchtungen inder Relfung ab dem
2. Modell zuriickzufiihren ist.

148



Aligemein ist bei den Energiearten auffallend, daB das Produkt P1 mit den héchsten
und das Produkt P2 mit den niedrigsten outputbezogenen Faktormengenverbrauchen
belastet ist. Ein Beispiel aus der Energieart Eigendampf erklart dieses Erscheinungsbild
und macht das Berechnungsschema nachvoliziehbar.

Mengenproportional wird im Modell 1 Eigendampf in den Unterabteilungen Vorsta-
pelung, Salzen/Umhorden und Reifung verbraucht, fiir den folgende produktspezifische
Einsatzmengen/1000 Einheiten ermittelt wurden Tabelle 15:

Tab. 15: Produktspezifischer Dampfverbrauch in den Unterabteilungen - Modell 1

Unterabteilung Einheit Faktormengenverbrauch

P1 P2 P3
Vorstapelung /1000 kg Km 0,0526 0,0526 0,0526
Salzen/Umhord. /1000 St. gr.Kase 0,0823 - 0,0926 0,1372
Reifung /1000 St. gereift. Kése 0,0296 0,0333 0,0494

Pt =Cam. 30 % F.L.Tr., P2 = Cam. 60 % F.LTr., P3 = Brie 45 % F.i.Tr.

Die differenzierten produktspezifischen Verbrduche in den Unterabteilungen ergeben
sich aus dem Dampfverbrauch und den produktabhdngigen Durchsatzmengen in den
eingesetzten Anlagen.

Zur Fortsetzung der Berechnung werden den Faktormengen die nachstehenden
Steuermengen flr eine 65%ige Beschiftigung zugeordnet - Tabelle 16.

Tab. 16: Steuern'iengen der Produkte in den Unterabteilungen - Modell 1, 65 % Beschifti-

gung :
. Steuermengen
Produkte Vorstapelung Salzen/Umhorden Reifung Output
: ; - (t Km/a) (1000 St./a) (1000 St./a) (t Kase/a)
P1 12,050 ‘ 10.267 10.241 1.269
P2 9.324 6.423 6.407 1.269
P3 5.428 3.215 3.207 635

P1 = Cam. 30 % F.iTr., P2 = Cam. 60 % F.iTr, P3 = Brie 45 % F.LTr.

Um die spezifischen Fakiormengenverbréuche der Unterabteilungen zusammenfas-
sen zu kénnen, werden diese mit den Steuermengen multipliziert und anschlieBend far
jedes Produkt tiber alle Unterabteilungen aggregiert - Tabelle 17.

Tab. 17: 'Mengenverbrauch von‘Eigendampf in den Unterabteilungen - Modell 1, 65 %

Beschaftigung
Produkte . .. Vorstapelung . | Salzen/Umhorden | . Reifung Abteilung
) {t/a) (/a) < (va) (t/a)
P1 Coe 634 - 845 *-303 £1.782
P2 490 595 213 1.298
P3 286 441 158 885

P1 = Cam. 30 % F.iTr., P2 = Cam. 60 % F.i.Tr., P3 = Brie 45 % F.i.Tr.

149



Durch Division mit: dem Output an Produkien lassen sich aus den aggregierten
Mengenverbrauchen der Produkie die dlﬁerenzuenen outputbezogenen Faktormengen-
verbrauche von .

- 1,40t Dampf/1000 kg P1
- 1,02 t Dampf/1000 kg P2
- 1,39t Dampf/1000 kg P3

ermitteln, die mit den {ber das Rechnerprogramm erzeugten, exakteren Werten in der
Tabelle 14 Gbereinstimmen.

Die Bewertung der in den Tabellen 13 und 14 ausgewiesenen Faktormengenver-
bréuche erfolgt nach den angegebenen aktuellen Faktorpreisen.

2.4.3 Betriebs- und Zusatzstoffe, Verpackungsmaterial

In den folgenden Kapiteln werden weitere Produktionsfaktoren zusammengefaft,
deren spezielle Verbrauche in den Unterabteilungen untersucht werden. Auch bei diesen
Kostenarten werden die mengenproportionalen Faktormengenverbrduche der Unterab-
teilungen zum Faktormengenverbrauch je 1000 kg Kase (Output) der einzelnen Produkte
aggregiert, um Uberschaubarkeit und bessere betriebsinterne Vegleichsmoglichkeiten
zu bieten. Mit der Tabelle 18 wird ein Uberblick tiber alle Faktormengen gegeben, die in
den Modellabteilungen bei einer 65%igen Beschéftigung verbraucht werden.

Als Betriebsstoffe gehen Reinigungs- und Desinfektionsmittel in die Modellkalkulation
ein, die als tagesfixe Verbrauche auf Abteilungsebene verrechnet werden. Da in der
Kaserei in allen Unterabteilungen eine Vielzahl von zweckspezifischen Reinigungsmittein
zum Einsatz kommen, ist der Faktormengenverbrauch fir die tabellarische Darstellung
summiert und mit einem MISChpreIS als Faktorpreis versehen worden.

Der tagesfixe Verbrauch von Reinigungsmitteln setzt sich aus der Verwendung von
Reinigungsmitteliésungen fir Tauchbader und Hordenwaschanlagen, fir die Reinigung
des Koagulatorbandes, der Abtropfstrecke, der Wendeeinrichtungen u.a. Anlagengditer,
fur CIP-gesteuerte Reinigungskreisldufe sowie fir die FuBboden- und Raumreinigung in
den Unterabteilungen zusammen. Je nach Arnt des Verschmutzungsgrades durch Fett
oder EiweiB finden saure oder alkalische Reinigungsmittel in unterschiedlicher Konzen-
tration Anwendung, deren Ansatzmengen den Faktormengenverbrauch ergeben. Durch
die Erweiterung der Flachen von Modell 1 zu Modell 4, durch Vergrof3erung von Anlagen,
2.B. Koagulator und Salzbdder oder durch Einsatz zusatzlicher Anlagen, z.B. Horden-
wender im Reifraum erhdht sich der tagesfixe Verbrauch von Reinigungsmittein mit zu-
nehmender Abteilungsgréfe. Derchargenfixe Reinigungsmittelverbrauch fir Zwischen-
reinigungen verdndert sich in den Modellen nicht, da auch in gré3eren Abteilungen die
gleiche Menge an Reinigungsmittein fir die CIP-gesteuerten Reinigungskreisldufe
bendtigt werden. Da fir diesen Reinigungsprozef nur 3 Komponenten von Reinigungs-
mitteln -eingesetzt werden ergibt SICh em anderer M:schprels als be| den tagesflxen
Verbrauchen. ;

Zur Desinfektion der Rdume und Transportﬂachen werden spe2|elle kasereltaugllche
Desinfektionsmittel verwendet, deren tagesfixer Verbrauch an die hygienischen Anfor-
derungen der Wei3schimmel-Kaserei gebunden ist. Fir die Kalkulation ist mit einem
Verbrauch von 0,2 kg Desinfektionsmittel/100 m2 Flache gerechnet worden.
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Tab. 18:  Betriebs- und Zusatzstoffe, Verpackungsmaterial - 65 % Beschiftigung, 250 Pro-

duktionstage/Jahr
Kostenart Zuord.| Ein- | Fakt.preis Faktormengenverbrauch
nung” | heit | (PI/E) Modell 1 | Modeli2 | Modell 3 | Modell 4
tagesfix -
Reinigungsmittel{ A kg 239,6%) 93,5940 | 101,2500 | 128,0940 |139,9950
Desinfekt.-mittel | A - kg 1.335,0 7,6000 9,8360 15,9600 | 19,3720
Alu-Folie P1 kg 1.173,0 0,0040 | ~ 0,0040 0,0040 0,0040
P2 kg 1.173,0 0,0060 0,0060 0,0060 0,0060
P3 kg 1.173,0 0,1820 0,1820 0,3613 0,4050
chargenfix
Reinigungsmittel| A kg 100,24 10,4500 10,4500 12,0500 | 12,0500

‘mengenprop.2)

Lab (1:10.000) P1 kg 1.600,0 2,3966 2,3951 2,3956 2,3950
P2 kg 1.600,0 1,8545 1,8529 1,8534 1,8525
P3 kg 1.600,0 2,1593 2,1569 2,1577 | ' 2,1567

SChimmeIkuItur P1 mi 17,5 | 94,9530 94,8927 94,9111 | 94,8877

P2 ml 17,5 | 73,4735 | 73,4122 | 73,4304 | 73,3953

-P3 mi 17,5 | 85,5521 85,4573 -| 85,4854 .| 85,4494

CaCl, P1 kg 53,0 1,1062 1,1055 1,1057 1,1054
P2 kg 53,0 0,8560 0,8553 0,8555 0,8551

) P3 | kg 53,0 | .. 0,9967 0,9956 0,9959 0,9955

. gefriergetr.Kultur| P1 | Bil 3.350,0 0,2564 0,2562 0,1965 0,2201

P2 Btl 3.350,0 0,2564 0,1711 0,1469 0,1468
P3 Bl 3.350,0 0,2567 0,1709 0,1958 0,2205

Salz ' P1 kg 27,5 | 74,4294 74,3749 |- 74,3910 | 74,3702
P2 kg 26,0 | 36,7430 36,7048 36,7161 | 36,6942
P3 kg 275 | 73,7181 73,6147 73,6454 | 73,6059
Alu-Folie P1 kg 1.173,0 | 15,1851 15,1740 15,1773 | 15,1731

P2 kg 1.173,0 | 15,8814 15,8649 15,8698 | 15,8604
P3 kg 1.173,0 | 16,8521 16,8285 16,8355 | 16,8265

Karon ' o P1 St 39,9 | 337,7509 | 337,5038 | 337,5771 | 337,4826
B ‘P2 .7} St 29,7 | 503,0706 | 502,5477 | 502,7028 | 502,4029
P3 St 29,7 |503,6191 | 502,9128 | 503,1223 | 502,8524

% P1 = Camembert 30 % F.i.Tr., P2 = Camembert 60 % F.i.Tr., P3 = Brie 45 % F.i.Tr., A = Abteilung
2. je 1.000 kg Output der Produkte R

3 Mischpreis aus 8 verschiedenen Komponenten

4 Mischpreis aus 3 verschiedenen Komponenten

Der ebenfalls als tagesfix ausgewiesene Verbrauch von Alu-Folie kennzeichnet den
Verlust an Verpackungsmaterial, der beim Anfahren der Abpackanlagen oder bei Abrif3
des Folienlaufes auftritt. Durch den Einsatz spezieller produktgebundener Abpack-
anlagen kann der tagesfixe Folienverbrauch den Produkten direkt zugeordnet werden.
Der tagesfixe Folienverbrauch des Produktes P3 [aBt einen hoheren Betrag gegenilber
den anderen Produkten erkennen. Die Ursache liegt darin begrlindet, daB der Briekadse
aus technischen Griinden nach dem Verpacken gewogen ‘wird. Die fehigewichtigen
Briestlicke werden aussortiert, ausgewickelt und wie bereits im Abschnitt ,Nebenprodukt-
anfall* erwshnt, aufgrund ihres unter 100 g betragenden Stiickgewichtes den Schmelz-
késereien zur Weiterverarbeitung angeboten. Diese Vorgehensweise bedingt eine
Erhéhung des tagesfixen Folienverlustes. Des weiteren resultiert das Ansteigen des
tagesfixen Verpackungsmittelverbrauches von P3 in den Modellen 3 und 4 im Vergleich
zu den beiden kleineren Modellabteilungen aus dem groBeren Anfall untergewnchtlger
Stiicke im PortionierprozeB.(vgl.. Pkt. 2.3/Teil 2)." .
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Die in die Produkte eingehenden Zusatzstoffe sind mengenabhéngig und werden als
mengenproportionale Verbrauche der betreffenden Produkte bei einem Beschéf-
tigungsgrad von 65 %. in der Tabelle ausgewiesen. Lab, Schimmelkuitur sowie Calcium-
chlorid werden in geldster Form der Kesselmilch in der Unterabteilung Bruchbereitung
zudosiert. Obwonhl in jedem Modell der gleiche prozentuale Anteil an Zusatzstoffen der
produktspezifischen Kesselmilch zugesetzt wird, zeigen diemodelispezifischen mengen-
proportionalen Faktormengenverbrauche geringfiigige Differenzen. Diese Abweichun-
gen sind durch den outputbezogenen Faktormengenverbrauch zu erklaren. Bei der
dargestellten 65 %igen Beschaftigung verdndert sich z.B. in den Modellen durch
modellspezifische tagesfixe Rohstoffverluste das Verhéltnis zwischen Kesselmilch-
menge (Steuermenge der Unterabteilungen Bruchbereitung) und dem Output bei dem
Produkt P1 von 9,4953 (Modell 1) auf 9,4893 (Modell 2) bzw. auf 9,4911 (Modell 3), so
daB bei Multiplikationen mit dem gleichen Faktoreinsatz unterschiedliche Werte auftre-
ten. Deutlich wird das bei allen mengenproportionalen outputbezogenen Faktorver-
brauchen im Modell 3. Mit der Verwendung einer ab dem Modell 3 in ihrer Kapazitat
erweiterten Portionieranlagen werden die tagesfixen Rohstoffverluste gegenlber dem
Modell 2 durch die gleichzeitige Bruchdosierung von zwei Blockformen fast verdoppelt,
so daB der daraus resultierende erhéhte Kesselmilcheinsatz Auswirkungen auf die
mengenproportionalen Faktorverbrauche in diesem Modell ausibt und zu einem gerin-
gen Anstieg fihrt.

Der mengenproportionale Verbrauch von Kultur zur Beimpfung des Betriebsséure-
weckers wird produktspezifisch verrechnet, da jedem Produkt eine bestimmte Be-
triebskulturmenge zugeordnet werden kann. Eingesetzt wird eine gefriergetrocknete
Redi-Set BD (DL)-Kultur zur Beimpfung und Herstellung von Betriebssdureweckem. Fir
die Ausfiihrung , Typ 1000“ ist eine Packeinheit in Form eines Beutels ausreichend fiir
200-1000 | Betriebssdurewecker. Aus dieser Anwendervorschrift 1aBt sich die Zusatz-
menge an o.g. konzentrierter Kultur fir den mengenproportionalen Verbrauch der
Betriebskultur bestimmen. Fiir die Modellrechnung ergibt sich, bezogen auf 1.000 kg
Kesselmilch, ein Faktormengenverbrauch von 0,02 Beutel Redi-Set-Kultur, der jedoch
modell- und produktspezifisch durch den Einsatz ganzer Packeinheiten bei der Bereitung
der taglichen Kulturmengen Abweichungen unterliegt. So werden z.B. im Modell 2 fiir die
Tagesmenge der Betriebskultur fir P1 3 Packungen (= 0,0270 Btl. je 1.000 kg Kessel-
milch) bendtigt, wahrend im Modell 3 fir P1 4 Packungen (= 0,0207 Btl. je 1.000 kg
Kesselmilch) Verwendung finden. Bezogen auf den Qutput der Produkte, erkldren sich
aus diesen differenzierten Ausgangswerten die voneinander abweichenden modell- und
produktspezifischen Faktoreinsatzmengen in der Tabelle.

Fir den Faktormengenverbrauch von Salz sind zwei verschiedene Faktorpreise
eingesetzt, die auf die unterschiedlichen Salzsorten beim NaB- oder Trockensalzen
hinweisen. Der Faktormengenverbrauch ist auf die Késetypen und StlickgréBen abge-
stimmt und veréndert sich in den Modellen nur durch die Umrechnung auf den Output.

Mengenproportional wird auch der Verbrauch von Verpackungsmaterial katkuliert. Fir
die drei Produkte wird eine Aluminium-Verbundfolie verwendet, die sich entsprechend
der FormatgriBe der Kasestiicke in ihren Abmessungen unterscheidet und zu dem
produktspezifischen Faktormengenverbrauch fihrt. Die in der Tabelle ausgewiesenen
Verbrauchsangaben enthalten den produkispezifischen Anteil zur Verpackung der
anfallenden Kasemenge einschlieBlich. eines Verlustanteils von 6 Zuschnitten pro
Folienrolle... . , ‘ ; C

Als Umverpackung der Késestiicke ist der Verbrauch von zweiteiligen Aufrichtkartons
mit den Produkten angepaBten VolumengroBen ausgewiesen. Fiir P1 kommt ein Karton
mit einem Fassungsvermégen von 24 Stiick, fiir P 2 von 10 Stiick und fiir P 3 von 20 Stiick
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Kéase zum Einsatz, aus dem sich die entsprechenden Faktormengen fiir 1.000 kg Kése
berechnen lassen.

AbschlieBend sei darauf hingewiesen, daf die in der Tabelle aufgezeigten mengen-
proportionalen Faktormengenverbrauche nur fiir eine 65%ige Beschiftigung gelten.
Durch Veranderung des Beschaftigungsgrades auf 100 % senkt sich z.B. der Aluminium-
Folien-Verbrauch fiir das Produkt P1 im Modell 2 auf 15,1662 kg/1.000 kg Kése, wahrend
er bei einer 33%igen Beschéftigung auf 15,1955 kg/1.000 kg Kase ansteigt. Bei
betriebsinternen Vergleichen sind deshalb die zu den mengenproportionalen
Faktormengenverbrauchen angegebenen Beschéftigungssituationen zu beachten.

2.4.4 Reparaturen

Zur Abdeckung des produktionsabhangigen VerschleiBes wird der erforderliche
Reparaturaufwand in die Kalkulation einbezogen und dieser als Reparaturkosten in der
Tabelle 19 dargestellt.

Tab. 19:  Produktionsmengenabhingige Reparaturen (P§/1.000 kg)

Kostenart Zuordnung” | Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modeli 4
Reparaturen P1 2.654 1.946 1.753 2.336
P2 2107 1.578 1.420 1.164
P3 2.900 2.147 2.332 1.867
A 7.330 5.972 4.650 3.885

¥ Pt = Cam. 30 % F.i.Tr., P2 = Cam. 60 % F.i.Tr., P3 = Brie 45 % F.i.Tr., A = Abteilung

Die Berechnung der Reparaturkosten erfolgt aus den Instandhaltungsquoten, die in
den Tabellen 1-6 im Kap. 2.1/Teil 2 als Prozentanteil der Investitionsbetrage ausgewie-
sen sind. Der sich aus den Instandhaltungsquoten ergebende Instandhaltungsaufwand,
bezogen auf eine 50%ige Beschaftigung, stelit die Halfte der gesamten Instandhaltungs-
und Reparaturkosten dar, die andere Hélfte wird als mengenproportionaler Betrag fir die
Reparaturen eingesetzt. Die so ermittelten mengenproportionalen Betrége werden als
P{/1000 kg Verarbeitungsmilch in Ansatz gebracht und auf den Output der Produkte bzw.
der Abteilung bezogen.

In der Tabelle 19 sind die outputbezogenen Reparaturkosten genannt, die in der ver-
ursachungsgerechten Verrechnung zu produkt- und abteilungsspezifischen Repara-
turkosten mit fast gleichen Anteilen fiihren. Fiir die Produkte entstehen Reparaturkosten
durch den mengenabhéngigen Verschlei der Blockformen, Formatsétze und Verpak-
kungsanlagen; der Abteilung wird der Verschleif3 aller Gibrigen Anlagen zugeschrieben.
Infolge der Senkung des spezifischen Investitionsaufwandes nimmt auch die absolute
Héhe der Reparaturen mit zunehmender ModellgréBe ab. Ausnahmen bilden die Repa-
raturkosten des Produktes P1 im Modell 4 und des Produktes P3 im Modell 3. Im Modell
4 wird gegeniiber dem Modell 3 eine zusatzliche Verpackungsanlage fir den Camembert
30:% F.i.Tr. benétigt, im Modell 3 macht sich gegeniiber dem Modell 2 eine weitere
Verpackungsanlage fir den Brie erforderlich. Die in den Modellen 3 und 4 zusétzlich
eingesetzten Anlagen verursachen sprunghafte Erhdhungen in den Anlagekosten, die
durch die Outputmengen der einzelnen Produkte nicht abgefangen werden kdnnen und
zu den erhéhten Reparaturkosten fithren.
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4. Zusammenfassung

Widera, H., Schmidt, E., Krell, E., Hargens, R., Neumann, M., Wietbrauk, H.: Die
Kosten der Modellabteilung "Weichkéserei". Teil 2: Modellspezifischer Faktorein-
satz. Kieler Milchwirtschaftliche Forschungsberichte 47 (2) 113-156 (1995)

29 Kostenrechnung (Weichkaserei)

Im zweiten Teil dieser Arbeit bilden gemaB den allgemeinen technischen Prozef3-
bedingungen die maschinellen und baulichen Ausriistungen der vier Modelle, deren
Investitionsbetrage, Nutzungsdauer und Instandhaltungsquote unterabteilungsweise
dargestellt sind, den Ausgangspunkt dieses Themenbereiches. Eine Anpassung der
technischen Auslegung an eine verringerte Auslastung erfolgte bei einer 65%igen und
33%igen Beschéftigung. Die zu tatigenden Investitionen fiir die Grundversion (100 %
Beschaftigung) betragen im Modell 1 25,0 Mio. DM und im Modell 4 54,5 Mio. DM.

Die Mengenverbriduche der Produktionsfaktoren Rohstoff, Personal, Energie, Be-
triebs- und Hilfsstoffe sowie Reparaturen sind von den spezifischen Modellausstattun-
gen abgeleitet. Es ergeben sich Faktoreinsatzmengen, die mengenproportional auftreten
und den Produkten zugeordnet sind, sowie periodenabhéngige fixe Verbriuche, die der
Abteilung angelastet werden. '

Anhand einer ausgewéhiten Beschéftigungssituation, die einem 2-Schichtbetrieb bei
250 Produktionstagen entspricht, wird aufgezeigt, wie sich die auf Abteilungsebene
aggregierten Faktoreinsatzmengen in Abhéangigkeit von der ModellgroB3e gestalten. So
ergibt sich z.B. im Bereich des Produktionsfaktors Personal, daB fir das Modell 1 eine
Beschiftigungszahl an Arbeitskréften von 25 und im Modell 4 von 40 vorgesehen ist.

Summary

Widera, H., Schmidt, E., Krell, E., Hargens, R., Neumann, M., Wietbrauk, H.: Costs of
the model department “soft cheesemaking”. Part 2: Model-specific factor input.
Kieler Milchwirtschaftliche Forschungsberichte 47 (2) 113-156 (1995)

29 Cost accounting (soft cheesemaking)

Part 2 describes, according to the generaltechnical process conditions, the mechanical
and constructional equipment of the 4 models, the investment expenditure, effective life
and maintenance quotas of which are represented on the basis of subdivisions. The
technical layout was adjusted to a reduced capacity utilization (65 % and 33 % employ-
ment). The investments necessary for the basic version (100 % employment) reached
25.0 million DM in model 1 and 54.5 million DM in model 4.
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Consumptions of the factors of production raw materials, personnel, energy, supplies
and repair work are derived from the specific equipment of the model. Input of resources,
proportional to quantities and allocated to the products, as well as fixed consumptions
dependent on a given period which are accruing from the department are found in this
manner.

On the basis of a select employment situation corresponding to a two-shift operation
covering a period of 250 production days it is shown how the input-of resources
aggregated at the department level are composed as a function of the model size. So, for
instance, in the sector of the productive factors personnel it was found that for model 1
a number of 25 man-powers is required, whilst it is 40 for model 4.

Résumé

Widera, H., Schmidt, E., Krell, E., Hargens, R., Neumann, M., Wietbrauk, H.: Les colits
de Iadlvnsmn modele: fabrlcatlon dufromageapate molle” Partie 2: Miseen oeuvre
de production spécifique du modéle. Kieler Mllchwmschafthche Forschungsberichte
47 (2) 113- 156 (1995)

29 Calcul des coiits (fabrication du fromage a pate molle)

Dans la partie 2 du travail on décrit, conformément aux conditions générales du
procédé technique, équipement des 4 modeles dont les montants des investissements,
durée de jouissance et frais d’entretien sont représentés sur la base des sous-divisions.
La conception technique a été adaptée a un degré d'utilisation réduit (65 % et 33 %
d’emploi). Les investissements nécessaires pour la version de base (100 % d’emploi) s’
élévent a 25.0 millions DM pour le modeéle 1 et & 54.5 millions DM pour le modéle 4.

Les besoins en matiéres premiéres, personnel, énergie, comptes de stocks matiéres
et réparations sont dérivés de I'équipement spécifique du modéle. If en résulte des
quantités de facteurs mis en oeuvre, proportionnelles aux quantités et qu'il faut attribuer
aux produits, et des besoins fixes qui dépendent de la période et qu’il faut attribuer au
département.

A laide d’'une situation d’emploi sélectionnée (travail par roulement de deux postes,
250 jours de production). on montre comme les quantités de facteurs mis en oeuvre
agrégées a I'échelon du département se composent en fonction de la dimension du
modgle. Il en résulte, par exemple, pour le secteur du facteur de production personnel un
nombre de main d’oeuvre de 25 en ce qui concerne le modéle 1 et de 40 pour le modéle
4. ' e
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