Offizielles Organ des @ /DM Q

TECHNIK | INGREDIENTS | VERPACKUNG | IT | LOGISTIK
www.moproweb.de

Maximale Effizienz
und Flexibilitat

© 26,5 mm ¢ 30,7 mm

&
"o

Zwei verschiedene
Verschlussgrofen
auf einer Maschine

O ELOPAK

Together we make packaging work

- Natiirlich = © &3




Wieviel Fett in den Kise?

Produkte richtig kalkulieren

ie Kase-Verordnung definiert in den meisten Fallen
neben den Kasesorten auch noch Fettgehaltsstufen.
Beispielsweise bei Schnittkdse sind fur die sogenannte
Fettstufe folgende Kriterien einzuhalten:

e Fettgehalt von mindestens 40 % Fett in der Trockenmasse bis

unter 45 % Fett in der Trockenmasse
¢ Trockenmassegehalt von mindestens 53 %
» Wff-Gehalt von mehr als 54 % bis unter 63 %.

Es stellt sich die Frage, welche Auswirkungen unter betriebswirt-
schaftlichen Gesichtspunkten ein unterschiedlicher Fettgehalt bei
gleichbleibender Trockenmasse hat. Es wird davon ausgegangen,
dass Qualitatsparameter (z. B. Konsistenz, Schneidefahigkeit) sich
nicht relevant verandern. Zur Beantwortung der Fragestellung
wird ein Fallbeispiel herangezogen (vgl. Tabelle 1):

Tabelle 1: Eckdaten fir das Fallbeispiel
Schnittkase 40 % Fetti. TM

ROhStOFF MiICh U?ergang
K&seprozess

EiweiB 3,45 % 75,00 %
Laktose 4,70 % 4,00 %
Asche 0,80 % 35,00 %
Salzgehalt im Kase 1,85 %
Molke-Restfett 0,05 %

Quelle: eigene Darstellung in Anlehnung an E. Fischer’
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Auf der Grundlage dieser Eckdaten fur den Kasungsprozess erge-
ben sich bei der Produktion von Schnittkdse mit 40 % Fett i. TM
und 42 % Fett i. TM folgende Kaseparameter (vgl. Tabelle 2). Die
Ergebnisse wurden anhand einer Kaseausbeuteformel ermittelt.
Wichtige Unterschiede bestehen zwischen den beiden Schnittka-
sevarianten beim Rohstoffeinsatz, beim Fettgehalt des Rohstoffe-
insatzes und in geringerem MaBe bei der ermittelten Trockenmas-
se der Molke. Da der Trockenmassegehalt der beiden Késevarianten
gleich ist, ersetzt bei der Variante mit 42 % Fett i. TM das Milchfett
bzw. die Fett-Trockenmasse eine gleichbleibende Menge EiweiB-
bzw. Kasein-Trockenmasse.

Tabelle 2: Kdseparameter flur Schnittkase 40 % Fetti. TM
und Schnittkase 42 % Fetti. TM

Schnittkase 40 % Schnittkase 42 %
Fetti. T™M Fetti. T™M

Fetti. TM 40,0 % 42,0 %
Trockenmasse 53,0 % 53,0%
WFf 59,64 % 60,46 %
Rohstoffeinsatz kg/kg Kase 9,80 9,46
Fett im Rohstoffeinsatz 216 % 2,35%
Fettverbrauch absolut FE 21,20 22,26
EiweiBverbrauch absolut EE 33,82 32,62
Molke Trockenmasse 6,61 % 6,64 %

Quelle: eigene Darstellung in Anlehnung an E. Fischer?

1 An dieser Stelle wird Herrn Ernst Fischer (Fischer Konzept) fur die zur Verfligung gestellte Kédseausbeuteformel gedankt.

2 Ebenda.
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Welche dieser beiden Késevarianten liefert das bessere betriebs-
wirtschaftliche Ergebnis?

Dazu wird zunachst eine Vergleichskalkulation der beiden Varian-
ten durchgefuhrt. Es wird beispielhaft ein Kaseerlds von 3,20 EUR/
kg Schnittkase, ein Erlés von 0,30 EUR pro kg TM Molke flussig und
von 0,25 EUR variablen Herstellkosten bei der Kaseherstellung aus-
gegangen. Die Fettwerte und EiweiBwerte werden aus dem Kieler
Rohstoffwert Mai 2019 hergeleitet und ergeben einen Fettwert
von 4,48 Ct/FE und aus dem Nichtfett abgeleitet einen EiweiBwert
von 4,56 Ct/EiweiBeinheit. Der Rohstoffwert frei Rampe betragt
33,4 Ct/kg. Es ergeben sich folgende Deckungsbeitrage der beiden
Varianten (vgl. Tabelle 3):

Tabelle 3: Beispielhafte Deckungsbeitragskalkulation
der beiden Schnittkasevarianten

Schnittkase 40 % Schnittkase 42 %
Fetti. T™M Fetti. T™M
Erlés pro kg Kase (EUR) 3,20

Erlés Molke-TM: TM % *
Menge Molke * 0,30 EUR/kg

Variable Herstellkosten
(EUR)

Kosten Fettverbrauch:

FE * 4,48 Ct/FE 0,95 1,00
Kosten EiweiBverbrauch:

EE * 4,56 Ct/EE et W
Deckungsbeitrag 1 0,64 0,63

Quelle: eigene Darstellung

Es ergeben sich kaum Unterschiede im Deckungsbeitrag zwischen
den beiden Varianten. Das Uberrascht auf den ersten Blick kaum,
da ja die verwendeten Fett- und EiweiBwerte nahezu identisch
sind. Trotzdem ist die beschriebene Vorgehensweise und das Er-
gebnis nicht korrekt, da die beiden Varianten einen unterschied-
lichen Rohstoffeinsatz mit jeweils unterschiedlichem Fettgehalt
benotigen. In diesem Fall muss zur Entscheidungsfindung eine Ver-
wertungsrechnung durchgefuhrt werden, d.h. es muss ermittelt
werden, welche Variante basierend auf einer Ausgangsmilch mit
4,0 % Fett in der Summe das beste Ergebnis liefert.

Da die Kasereimilch im Beispiel jeweils weniger als 4,0 % Fett be-
notigt, wird fur den Fettlberschuss die einfache Mdglichkeit eines
Rahmversandes mit 40 % Fett angenommen. Als Erlds fur den Rahm-
versand wird zundchst 4,48 Ct/FE plus 5 Ct/kg variable Herstellkos-
ten angesetzt. Daraus ergibt sich ein Erlés von 1,84 EUR/kg Rahm. Mit
diesen Informationen wird ein Verwertungsmodell auf der Basis des
mathematischen Optimierungsverfahrens der Linearen Programmie-
rung aufgesetzt: 10 Mio. kg Ausgangsmilch mit 4,0 % Fett sollen dabei
optimal in einen Schnittkase mit 40 % Fett i. TM oder mit 42 % Fett i.
TM und der Fettuberschuss als Rahmversand verwertet werden.

Es ergeben sich folgende Herstellmengen und Ergebnisse, je nach-
dem, welche Schnittkasevariante produziert wird (vgl. Tabelle 4).

Tabelle 4: Vergleich der Rechenergebnisse
des Verwertungsmodells

Schnittkase 40 % | Schnittkase 42 %
Fetti. T™M Fetti. T™M
Schnittkdse-Herstellmenge 970874 1010838
(ka)
Rahmversand (kg) 485.437 437468
Molke-Trockenmasse (kg) 564.738 567.832

Gesamt-Deckungsbeitrag
mit Rohstoffkosten (EUR) | 222899 555.643

Quelle: eigene Darstellung

Hier zeigt sich, dass die Schnittkdsevariante mit 42 % Fett i. T™M
etwa 33.000 EUR mehr Deckungsbeitrag bzw. ein um rund 3,3 Ct/
kg Kase besseres Ergebnis erbringt. Der Grund ist v.a. die héhere
Kaseproduktion aufgrund des geringeren Rohstoffeinsatzes pro
kg Kase. Die Rahmversandmenge ist beim fetteren Schnittkése ge-
ringer, was bedeutet, dass die Fetteinheiten sich beim Schnittkase
besser verwerten als beim Rahmversand.

Jetzt schlieBt sich die Frage an, bis zu welchem Rahmerlds bei
sonst gleichen Bedingungen sich das Fett im Schnittkdse besser
verwertet als beim Rahmversand. Hierzu werden im Verwertungs-
modell die Rahmerldse so lange erhéht, bis die Variante Schnittkase
mit 40 % Fett i. TM in der optimalen L&sung erscheint. Dies ist bei
einem Rahmerlés von rund 6,2 Ct/FE bzw. von mehr als 2,52 EUR/
kg der Fall (inklusive 5 Ct/kg variable Herstellkosten).

Dieses Ergebnis Uberrascht etwas, da es aussagt, dass im Fall-
beispiel bei einem Késeerlds von 3,20 EUR/kg es bis zu einem Rah-
merl®s von 6,2 Ct/FE betriebswirtschaftlich sinnvoller ist, das Fett
moglichst im Kase zu verwerten.

Im Fallbeispiel ist das Milcheiweiss ein knapperer Faktor als das
Milchfett. Bei geringerem Rohstoffeinsatz und Eiweissverbrauch
mehr Kdse zu produzieren Uberwiegt den Rickgang der Rahmmen-
ge. Nicht zu vergessen ist auch, dass auch Rahm einen EiweiBver-
brauch hat und bei einer geringeren Rahmproduktion auch wiede-
rum mehr EiweiB fur Kése zur Verfugung steht.

Fazit

Fragestellungen zur Verwertungsoptimierung lassen sich nicht
rein kostenrechnerisch 16sen, sondern es muss eine Verwertungs-
rechnung erstellt werden. Anhand eines Fallbeispiels wurde ge-
zeigt, dass es durchaus betriebswirtschaftlich sinnvoll sein kann,
den Fett i. TM-Gehalt eines Kases bei gleichbleibender Trocken-
masse zu erhdhen. Bei diesen und vergleichbaren Fragestellungen
empfiehlt sich der Einsatz von Verwertungsmodellen auf der Basis
von Linearer Programmierung. Dies um so mehr, wenn es viele Al-
ternativen der Fett- und EiweiBverwertung oder der Verwertung
anderer Inhaltsstoffe gibt, weil alle Mdglichkeiten der Verwertung
simultan betrachtet werden mussen.
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