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Abklrzungsverzeichnis

e Abb.: Abbildung

e BDE: Betriebsdatenerfassungssystem
e CAD: Computer Aided Design

e EBK: Einbaukiche

e HBZ: Holzbearbeitungszentrum

o MA: Mitarbeiter

e PC: Personalcomputer

e TBL: Turblatt

e TE: Turelement

e Vgl.: Vergleich
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1 Einleitung

1.1 Darstellung des Unternehmens

Die Schreinerei Rolf HauBer (nachfolgend Firma genannt) wurde am
1.0ktober 1987 vom Schreinermeister Rolf Haul3er in Marbach gegrindet

und wird seither als Familien- und Einzelunternehmen gefihrt.

Am Anfang war die Firma in einer kleinen Werkstatt mit ca. 150 m? Pro-
duktionsflache untergebracht. Der Betriebsinhaber und 1 Lehrling pro-
duzierten darin.

Von Anfang an war die Produktion weit gefachert, eine Spezialisierung war
nicht vorgesehen.

Ende der 80iger Jahre war fur Schreinereien eine wirtschaftlich gute Zeit,
daraus resultierte, dass der Betrieb fertigungsmalRig und in der
Mitarbeiterzahl rasch gewachsen ist. Nach 3 Jahren wurden schon 3
Facharbeiter beschaftigt.

Dies fuhrte wiederum dazu, dass die Produktions- und Buroflachen viel zu
klein waren. Eine Vergrof3erung in ein angepachtetes Geb&ude war nicht
maoglich, da zu dieser Zeit am Immobilienmarkt keine geeigneten
Leergebaude zur Verfligung standen.

Aus diesem Grund investierte die Firma in einen Neubau im Marbacher
Gewerbegebiet. 1991 bezog der Betrieb die neue Fertigungshalle in
welcher auch neuere und grofRere Maschinen untergebracht wurden.
1991/1992 waren 8 Facharbeiter und 4 Auszubildende in dem Betrieb
beschaftigt.

Abb. 1
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Produziert wurden Einbaukiichen, Einbaumdbel, Einrichtungen fur
Gaststatten, Buros und Laden.

Bauschreinerarbeiten fir Sporthallenneubauten, Kindergarten, Schulen
und Privathduser wurden genauso getatigt wie der Ausbau von

Sonderfahrzeugen sowie Dienstleistungsarbeiten wie z.B. Reparaturen.

Ein grol3es Problem zu jener Zeit war genigend qualifizierte Mitarbeiter
(im folgendem MA genannt) zu finden. Deshalb wurde in dem Betrieb

Uberdurchschnittlich viel ausgebildet.
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Abb. 2

Ab 1995 wurde der Markt fur Produkte aus Schreinereien immer
schwieriger und kleiner, welches ein stetiges schrumpfen der Firma zur
Folge hatte. Zur Zeit wird in dem Betrieb mit einem Meister
(Betriebsinhaber) 2 Facharbeitern und einem Lehrling, sowie einer

Halbtagsburokraft produziert.

Die Fertigungsbreite erstreckt sich nach wie vor Uber vorgenannte
Bereiche, lediglich die Bauschreinerarbeiten fur die offentliche Hand sind

fast ganzlich zum Erliegen gekommen.
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Umsatzverteilung 2006

B Privatauftrage Kategorie |
B Privatauftrage Kategorie Il

Offentliche Auftrige

4%

Gemessen am Gesamtumsatz von ca. 260.000,00 €

M Investitions-, Erhaltungs- und
Geschéftskunden

Abb. 3

Privatauftrage der Kategorie 1 gehéren Produkte an die gréf3tenteils in der
Firma produziert werden, wie z.B. Einbaukuchen, -schranke, Hausttren.
Im Gegensatz hierzu stehen die Privatauftrage der Kategorie 2, diese
Auftrage werden durchgefuhrt mit zugekauften Halbfertig- und Fertig-
produkten, wie Wohnungsinnen- und Wohnungseingangstiren. Bei dem
Bereich offentliche Auftrage sind alle Auftrage aus der Offentlichen Hand
enthalten. Als letzter Produktionsbereich stehen die Investitions-,
Erhaltungs- und Geschéftskunden, die Produkte fertigen lassen um in ihr
Unternehmen zu investieren, dies kdnnen Buroeinrichtungen, Ladenaus-

bauten und Renovierungsauftrage fir Unternehmen sein.

1.2 Beweggrinde der Firma zur Durchfuhrung einer
Anschaffungsentscheidung eines Holzbearbeitungs-

zentrums

Um qualitativ hochwertige Gegenstande herzustellen, ist verhaltnismaRig
viel Produktionsflache notwendig. Viele verschiedene Einzelmaschinen
und maschinelle Anlagen werden benétigt.

Eine gewisse Fertigungstiefe ist notwendig um eine gleichbleibende
Qualitat zu erhalten. Dies fuhrt auch dazu, dass gewerkstbergreifende
Arbeiten durchgefihrt werden mussen, z.B. Metallbearbeitung fur
Halterungen und Sonderbeschlage, Lackier- und Malerarbeiten fir

Oberflachen, Verarbeitung von Glasern und Kunststoffen, Elektroarbeiten
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wie das Integrieren von Leitungen, Schaltungen und Beleuchtungen.
Weitreichende chemische Kenntnisse sind notwendig, wegen der Vielzahl
an Kleber, Holzschutz und Oberflachenmaterialien. Ohne gewisse
Innenarchitektenleistungen, planerische Vorarbeiten sowie detaillierte
zeichnerische- und grafische Darstellung, ist in diesem Berufszweig keine
hochwertige Produktion mdglich.

Dieser Umstand fuhrt dazu, dass hohe Raumkosten und grof3e
Investitionen in eine maschinelle Einrichtung vorhanden sind. Ebenfalls
sind MA notwendig, die sich in allen vorgenannten Bereichen auskennen,
bereit und in der Lage sind weitreichende abstrakte Denkvorgange zu

leisten.

All dies und die vergleichbar schlechte Bezahlung fihrt dazu, dass am
Arbeitsmarkt nicht gentigend qualifiziertes Personal zur Verfigung steht.

Uberlegung mit weniger Maschinen und weniger MA gleiche
Produktionsleistungen in Menge und Qualitét, vielleicht sogar noch héhere
Qualitat mit der Anschaffung eines Holzbearbeitungszentrums (im

folgendem HBZ genannt) zu erreichen.

1.3 Ziel der Projektarbeit

Ziel der Projektarbeit soll sein eine fundierte Entscheidung vorzubereiten
ob es aus betriebs- und produktionswirtschaftlichen Gesichtspunkten
sinnvoll wére in die bereits gewachsene Unternehmens- und
Fertigungsstruktur ein HBZ zu integrieren.

Hierbei ist jedoch zu beachten, dass der Betrieb nicht in seiner Flexibilitat
und Vielseitigkeit eingeschrankt wird, sondern durch die Investition in das
HBZ alle Bereiche starker unterstitzt werden sollen.

Um ein Kostenvergleich zu erreichen werden hier Produktionskosten am
Beispiel einer Einbauktiche und Haustiranlage im Vergleich gestellt.
Gleichzeitig werden Berechnungen und Uberlegungen einbezogen wie

das HBZ ohne firmeninterne Auftrage ausgelastet werden kann.
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2 Ist-Analyse

Bevor die Kosten verglichen werden kénnen muss innerhalb der Firma
eine Ist-Analyse des gegenwartigen Produktionsablaufes und deren
Auswirkungen stattfinden. Damit lasst sich bestimmen wo, wann und wie
das HBZ eingesetzt werden kann und welche Auswirkungen dies auf die
Firmenstruktur und deren Ablaufe hat.

Um klare Verhaltnisse im Kostenbereich zu schaffen und Gewinn und
Nutzen optimal zu agieren, ist die Ist-Analyse wie bei jeder Projektierung
zwingend erforderlich. Das Risiko von Fehlentscheidungen und den damit
verbundenen Verlusten wird damit minimiert.

Die Datenerfassung fir diese Ist-Analysen erfolgt Gber eine Beobachtung
der Ablaufe von 2 reprasentativen Auftragen und Erfassung von Zeiten der

einzelnen Arbeitsschritte.

2.1 Ist-Aufnahme der Herstellung einer Einbauktiche

Fur das Beispiel der Ist-Aufnahme einer Einbaukiiche (im folgendem EBK
genannt) wird ein abgeschlossener Auftrag genommen, bei dem schon
eine Nachkalkulation durchgefuhrt wurde. Die Nachkalkulation wurde mit
den Daten erstellt die der MA, der die EBK herstellte, in das BDE-System
wahrend der Produktion eingegeben hat.

Das BDE-System ist ein Unterprogramm der Branchensoftware ,Kuhnle
Holz“. Die Firma benutzt diese Software zur Verwaltung von Auftrdgen
und Lagerbestanden, sowie Arbeitsvorbereitung und der vorgenannten
Unterstutzung der Vor- und Nachkalkulation.

Somit kann die tatsachlich bendtigte Zeit fur die Produktion der EBK sehr

genau dargestellt werden.

Projektarbeit im Rahmen der IHK-Fortbildungspriifung Technischer Betriebswirt / Technische Betriebswirtin
Entscheidung zur Anschaffung eines Holzbearbeitungszentrums (HBZ)
in einer kleinen Schreinerei ohne Serienfertigung



Markus HauRRer 6 8. Februar 2007

| |
e =8 Tl &
, FEE= i
— i i !I_‘"’ = 1

Abb. 4

Die EBK fir dieses Beispiel hat eine U-Form und besteht aus mehreren
Unter-, Hoch- und Hangeschranken, die jeweils individuelle Mal3e sowie
unterschiedliche Beschlagskomponenten haben.

Die Erstellung der Kiche ist in verschiedene Aufgabenbereiche und

Arbeitsschritte gegliedert:

Biro- und AufmafRarbeiten
Maschinenraumarbeiten

Bankraumarbeiten

vV V VYV VY

Montagearbeiten beim Kunden

Die Nachkalkulation ergab, dass die Herstellung und der Einbau der EBK
103 Stunden in Anspruch nahm.

Die Arbeiten die ein MA nicht alleine durchfuhren konnte wurden vom
ausfiihrenden MA so angepasst, dass ein Mannstunden der Kalkulation

zugrundeliegen.
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Ist-Aufnahme der EBK

Buro: 11 Std.
Aufmald 2 Std.
Zeichnungs- u. Angebotserstellung 5 Std.
Arbeitsvorbereitung mittels EDV-Branchensoftware 3 Std.
Materialbestellung bzw. Bereitstellungszeit aus Lager 1 Std.
Maschinenraum: 23 Std.
Plattenaufteilung und Grobzuschnitt auf der Plattensage 2 Std.
Feinzuschnitt auf der Formatsage 6 Std.
Kantenleimarbeiten auf der Kantenleimmaschine und ggf.

manuell incl. verputzen 6 Std.
Serienlochung einbringen und Beschlagsarbeiten 4 Std.
Arbeitsplattentbergangsfrasungen fur ,U-Form Arbeitsplatte®

und Frasungen fur Herd und Spule einbringen 5 Std.
Bankraum: 25 Std.
Zusammenbau der Hoch-, Unter- und Oberschrankkorpen

incl. Montage der Ausziige und Montageplatten fur Bander 7 Std.
Zusammenbau der Schubkasten inkl. einhangen 3 Std.
Probeaufstellung der gesamten Kiiche 3 Std.
Anbringen der Kuchenfront inkl. Griffmontage 8 Std.
Probeeinbau der Elektrogerate 1 Std.
Auflage und Grobeinpassung der Arbeitsplatte 3 Std.
Montage: 44 Std.
Demontage und verladen der Kiiche 6 Std.
Transport der Kiiche zur Einbaustelle 8 Std.
Montage und Aufbau der Kiche incl. Einpassung der Arbeits-

platte, anschlieRen der Gerate, Verblendungen und
Verfugung. 30 Std.
Gesamt 103 Std.
Tabelle 1

Somit sind die reinen Lohnkosten fur die Herstellung der EBK:
Arbeitslohn: 103 Std. x 25,00 €/Std. = 2.575,00 €
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Die folgende Grafik zeigt den prozentualen Anteil der

Fertigungsbereiche im Verhaltnis zur Gesamtfertigungszeit.

einzelnen

Verteilung der Gesamtfertigungszeit

11 Std.
11%

44 std.
43%

23 Std.
22%

M Biro:

Bankraum:
25 Std.

24% B Montage:

B Maschinenraum:

Abb. 5

2.2 Ist-Aufnahme der Herstellung einer Haustlranlage

Wie bei der Ist-Aufnahme der EBK wird auch bei der Ist-Aufnahme der

Tlre von einem abgeschlossenem Auftrag ausgegangen.

Die Fertigungsbereiche bleiben unverandert, es andern sich lediglich die

Arbeitsgange. Da das TBL ein Gewicht von 45 kg/m? hat und deshalb nur

zu zweit bewegt werden kann, wurden die in das BDE-System

eingetragenen Zeiten automatisch von unserem System um 40% erhoht.

Fur den Fertigungsbereich Montage hat das System die Zeiten verdoppelt.
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Abb. 6
Ist-Aufnahme der Hausturanlage

Buro: 5 Std.
Zeichnung u. Angebotserstellung 4 Std.
AV mittels EDV Branchensoftware 0,5 Std.
Materialbestellung bzw. Bereitstellungszeit aus Lager 0,5 Std.
Maschinenraum: 9 Std.
Feinzuschnitt des zugekauften Leimholzes fur den
Blockrahmen. 1 Std.
Einrichten der FraRRe und erstellen der Féalze und der
Dichtungsnut. 1,5 Std.
Ablangen der Friese incl. Ausklinkarbeiten der oberen
Eckanbindungen. 1 Std.
Dubellécher einbringen zur Verbindung des Rahmens 1 Std.
Auf Formatsagen des Turrohlings und des Blendteils 1,5 Std.
Einrichtung der FraRe und erstellen der Doppelfalze und Nut fur
die Dichtung in das TBL 3 Std.
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Bankraum: 25,5 Std.
Vormontage des Blockrahmens und einpassen der unteren

Dichtschiene. 1,5 Std.
EinfraRen des SchlieRbleches mit TO sowie der oberen und

unteren Schliel3bleche fur 3 Punkt Verriegelung. 3 Std.
Schlossfrasungen und Bohrarbeiten am TBL 1,5 Std.
Bandanschlagarbeiten an Rahmen und TBL incl. einbringen der

Bander. 1,5 Std.
Herstellen von Schablohnen zum frasen der Lichtausschnitte

und Ziernuten. 4 Std.
Ausfrasarbeiten der LA und Ziernuten 4 Std.
Herstellen der Glashalteleisten 1,5 Std.
Schlosseinbau, Driickermontage und Funktionskontrolle 2 Std.
Demontage der Beschlage 0,5 Std.
Verputzarbeiten der Oberflachen 3 Std.
Endmontage aller Teile incl. Verglasungsarbeiten und

Dichtungseinbau 2 Std.
Verpacken und Transport der Ture 1 Std.
Oberflachenbehandlung: 3 Std.
Einmaliges aufbringen einer Grundierschicht an Rahmen und

TBL 1 Std.
Zwischenschliff 1 Std.
Aufbringen der Hausttrlasur 1 Std.
Montage der Ture beim Kunden 8 Std.
Gesamt 50,5 Std.

Tabelle 2

Die erforderlichen Lohnkosten fur die Herstellung der Haustiranlage

betragt:
Arbeitslohn: 50,5 Std. x 25,00 €/Std

1262,50 €
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Die Nachfolgende Grafik verdeutlicht bei diesem Auftrag, dass der gréfite
Teil der 50,5 Std. fur Arbeiten im Bankraum, flr Einpass- und Frasarbeiten

bendtigt wurde.

Verteilung der Gesmtfertigungszeit

5 Std.
10%

8 Std.

H Biro:

3 Std.
6%

B Maschinenraum:
Bankraum:

B Oberflachenbehandlung:

B Montage der Tire beim
25,5 Std. Kunden
50%

Abb. 7

3 Festlegung der Investitionskosten

3.1 Festlegung auf Fabrikat und Modell

Bevor die genauen Investitionskosten festgelegt werden kénnen, muss
entschieden werden, welche Maschine mit welchen Funktionen
angeschafft werden soll.

Da die Firma noch keine Erfahrungen im Bereich der CNC-Technik hat,
wurden zuerst Informationen Uber Holzbearbeitungszentren von einem
Maschinenhéndler eingeholt. Dieser Maschinenhandler hat 3
verschiedene HBZ empfohlen.

Darunter waren zwei 3-achsige Maschinen mit einer 4. Achse Uber ein
stufenloses Winkelgetriebe und eine 5-achsige Maschine mit
Kantenleimaggregat. Die 5-achsige Maschine kommt aufgrund der hohen

Anschaffungskosten von 240.000 €, ohne Werkzeug, nicht in Frage.
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Die beiden 4-achsigen Modelle sind ,Einsteigermodelle®, sie werden von
dem italienischen Unternehmen SCM hergestellt, das auch die in der
Firma vorhandene Plattensage herstellte.

Beide 4-achs Maschinen sind fast baugleich. Sie unterscheiden sich nur
darin, dass die SCM Tech Z27 gegenuber der Tech Z25 ein zuséatzliches
horizontales Frasaggregat mit zwei Aufnahmen zum Frasen von Schloss-
kasten hat und die Werkzeugwechseleinrichtung mitfahrend am Aggre-

gatstrager, zum schnellem Werkzeugwechsel, befestigt ist.

Der Bearbeitungsbereich der Maschine ist 100mm in der Hohe, 1240mm
in der Breite und 2650mm in der Lange. Dieser Bereich kann um 500mm
durch Einsatz eines Rollsystems erweitert werden. Dieses Rollsystem wird
zu einem Mehrpreis von 345 € angeboten.

Die Notwendigkeit dieses Systems ist in der Firma sinnvoll da hier 6fters

Teile verarbeitet werden die langer als 2650mm sind.

Nicht nur wegen der Herstellung von Turen, die zum Fertigungsprogramm
der Firma gehort fiel die Entscheidung auf die Tech Z27. Das sehr gute
Angebot der Fa. Bopp und Metzler erleichterte zusatzlich die

Entscheidung.
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Dieses Angebot enthalt:

die SCM Tech 27

ein verstarktes Vakuumsystem (100 m*/h)

Eine automatische Zentralschmierung
Zentralabsaugungsstutzen mit Klappensteuerung
Erweitertes Bohraggregat mit 15 Spindeln
Programmiersystem Xylog Plus fir 3 Arbeitsplatze

Aufbau und Inbetriebnahme der Maschine

vV V V V V V V V

eine Erstausstattung mit Werkzeugaufnahmen und dem fiir unsere
Bedurfnisse bendtigten Werkzeuge, wie Sagen, Nuter, div. Fraser,
Bohrer und Reihenlochbohrer

» 3tagige Schulung von 4 MA in der SCM-Niederlassung in

Nurtingen.

Laut diesem Angebot wiirde das komplette Maschinenpacket einen
Barwert von 79.000 € haben.

3.2 Bestimmung des Kapitalbedarfs

Fur die Bestimmung der Investitionskosten ist es wichtig erstmal den
gesamten Kapitalbedarf zu berechnen, der bendétigt wird, um die Maschine
in die vorhandene Betriebsstrukturen einzubinden und in Betrieb zu
nehmen.

Hierzu gehoért, in der Werkstatt, den noétigen und optimalen Platz zu
finden, ggf. Maschinen zu verkaufen und fehlende Anschliisse wie Strom,
Luft und Absaugungen anzubringen.

Ebenfalls gehort zu der Berechnung die Lohnausfallkosten fur die MA, fur
die Schulung, die Erweiterung des EDV-Systems und die
Einarbeitungszeit in die neue Maschine, bis mit Ihr die volle Leistung

erreicht werden kann.
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Abb. 9

Laut Aufstellplan der Firma SCM (siehe Grafik) benétigt die Tech Z27 eine
Aufstellflache von ca. 23 gm sowie 2,67m in der Hohe. Der vordere
Bereich der Maschine ist frei begehbar, da bei diesem Maschinentyp ein
.Bumpersystem” die Sicherheit der MA gewahrleistet und somit
Lichtschranken und Trittmatten Uberfliissig macht, somit ist sie ein sehr
kompaktes HBZ.

Da die momentane Situation im Maschinenraum kein Platz fur das HBZ
zulasst, misste man erst eine Maschine verkaufen bzw. den
Maschinenpark umstellen. Da die Langbandschleifmaschine in den letzten
Jahren nur sehr selten bendtigt wurde, und der Platz die sie momentan
einnimmt fur das HBZ ausreichend ist, bietet es sich an diese beim Kauf
des HBZ in Zahlung zu geben.

Aufgrund des hohen Anschlusswertes der Langbandschleifmaschine ware
der vorhandene Stromanschluss fiur das HBZ ausreichend. Ein
ausreichend dimensionierter Absaugungsanschluss ist an diesem Platz
auch vorhanden, somit ist eine aufwandige Umgestaltung des
Absaugsystems nicht notwendig.

Ein Druckluftanschluss ist an diesem Platz auch vorhanden. Der
Druckluftkompressor liefert ausreichend Druck und Luftmenge fur das
HBZ, somit ist eine Anderung am Druckluftsystem ebenfalls nicht

notwendig.
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Fur die Anbindung des HBZ an das EDV-System der Firma und an den
die SCM

Netzwerkanschluss, sowie ein analoger Telefonanschluss an den Standort

Teleservice  fir Onlinediagnose  von misste  ein
des HBZ gelegt werden. Diese wirden in Eigenarbeit durch MA der Firma
installiert werden.

Zusammengefasst gehdren zu den Investitionskosten auch die Kosten, die
durch Eigenarbeit bzw. durch Lohnausfall und durch die Einarbeitungszeit

der MA in die Maschinensteuerung entstehen. Diese Kosten wurden in der

unteren Tabelle erfasst und zusammengerechnet.

Aufstellung der zusatzlichen Selbstkosten

Personalkosten Anzahl|Zeit/MA | Kosten/h Summe
Demontage der

Langbandschleifmaschine 2 3 42,00 € | 252,00 €
Verlegung und Anschluss der

Datenleitungen 1 6 42,00 € | 252,00 €
Schulung der MA in Nurtingen 4 24 42,00 € | 4.032,00 €
Einarbeitungszeit der MA in die

Maschine 2 16 42,00 € | 1.344,00 €
Aufbau des Standard CNC-

Programms 1 24 42,00 € | 1.008,00 €
Mithilfe beim Entladen und

Aufstellen

der Maschine am 1. Tag 2 5 42,00 € 420,00 €
Anderung des

Absaugungsanschlusses 1 16 42,00 € 672,00 €
Verladen und Transport der

Langbandschleifmaschine 2 6 42,00 € 504,00 €
Materialkosten: Anzahl Kosten/Stck.| Summe
Miete fur den Kran zum

Entladen 1 500,00 € 500,00 €
Netzwerkkabel in Meter 40 0,80 € 32,00 €
Netzwerkdose 1 7,20 € 7,20 €
Telefonkabel in Meter 30 0,30 € 9,00 €
Telefondose Analog 1 4,80 € 4,80 €
Absaugungsrohre 1 475,00 € | 475,00 €
Gesamtselbstkosten 9.512,00 €

Tabelle 3
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Um die Barinvestitionskosten zu erhalten missen nun die Gesamtselbst-
kosten, die innerhalb der Firma bei der Anschaffung entstehen, zu den

Kaufkosten des HBZ addiert werden.

Barinvestitionskosten = 79.000,00 € + 9512,00 € =88512,00 €

3.3 Entscheidung der Finanzierungsart

Um den genauen Kapitalbedarf fur die Investitionskosten zu bestimmen,
muss man die Finanzierungsart festlegen.
Es gibt zuerst mal zwei grundlegend verschiedene Finanzierungsarten, die

sich nach Rechtstellung der Kapitalgeber einteilen lassen.

» AulBenfinanzierung

» Innenfinanzierung

Finanzierung

Aussen- Innen-
finanzierung finanzierung
LIE Kredit- Gegenwert aus
finanzierung = Abschreibung und Desinvestition
Riickstellung

Fremdfinanzierung

Beteiligungs- Selbst-
finanzierung finanzierung

Eigenfinanzierung

Abb. 10
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3.3.1 Die Innenfinanzierung

Von Innenfinanzierung spricht man, wenn Unternehmen ihre Finanzierung
aus dem selbst erwirtschafteten Kapital vornehmen. Dazu missen zwei

Bedingungen erflllt sein:

> Dem Unternehmen flieBen liquide Mittel aus dem
innerbetrieblichen Umsatz- und Leistungsprozess zu
> Dem Zufluss steht keine zahlungswirksame Auszahlung

gegenuber

Eine Art der Innenfinanzierung ist die Selbstfinanzierung, auch in diesem

Punkt wird zwischen zwei méglichen Finanzierungsunterpunkten getrennt:

» Offene Selbstfinanzierung z.B. Ansammlung und Einbehaltung
von Gewinnen. Dieser einbehaltene Gewinn wird den Rtcklagen
zugefuhrt oder auf neue Rechnungen vorgetragen

» Verdeckte Selbstfinanzierung durch Bildung stiller Reserven

Bei der offenen Selbstfinanzierung werden die ausgewiesenen Gewinne
entweder vollstandig, oder zumindest zu einem Teil einbehalten.

Werden sie ganz einbehalten, verzichten die Gesellschafter auf ihren
Gewinn, wohingegen Kapitalgesellschaften nur einen Teil einbehalten
darfen.

Wird der Gewinn ausgeschuttet und gleichzeitig eine Kapitalerhhung um
den Betrag des Gewinns durchgefuhrt, konnen in Abh&angigkeit vom
Steuersystem Steuern gespart werden.

Dieser Sachverhalt ist auch als ,Schitt-aus-hol-zuriick-Methode* bekannt.

Die verdeckte oder stille Selbstfinanzierung ist in zwei Formen maglich.
Zum einen durch die Anwendung von zwingenden Gewinnermittlungs-
vorschriften (bsp. Abschreibungen und Rickstellungen) und zum anderen
durch die Nutzung von Spielrdumen, die das zugrunde liegende Bilanzie-

rungssystem bietet.
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Stille Reserven resultieren aus dem Vorsichtsprinzip bei den Bilanz-

ierungswabhlrechten:

> Uberbewertung von Passiva

A\

Unterbewertung von Aktiva

» Nichtaktivierung von Vermogen unter Ausnutzung der
Bilanzierungswahlrechte

» zu niedriger Ansatz von Vermdgensgegenstanden (zum Beispiel

zu hohe Abschreibungssatze)

» Unterlassung von Zuschreibungen

Die Selbstfinanzierung gilt in einigen Situationen als vorteilhaft, da durch
sie Steuern gespart werden und die Krisenfestigkeit eines Unternehmens
erhoht.

Zugleich kann aber auch Kapital nicht optimal verwendet werden und im
Vergleich zu den Marktalternativen konnte sie vergleichbar ,teurer”

(mégliche Kosten durch fehlende Gewinne bei Finanzanlagen) sein.

3.3.2 Die Aul3enfinanzierung

Mit Aul3enfinanzierung bezeichnet man Kapital, das nicht aus dem
Leistungserstellungsprozess des Unternehmens stammt, sondern von
au3en zugefuhrt wird und somit zur Finanzierung beitragt.

Der Unternehmer, beziehungsweise der Eigentimer hat die Mdglichkeit,
dem Unternehmen Eigenkapital zuzufihren.

Hierfir werden Einlagen getatigt, man spricht dann von einer Eigen-

finanzierung beziehungsweise einer Beteiligungsfinanzierung spricht.

Allerdings kann sich das Unternehmen auch tber Darlehen und Kredite

finanzieren (Fremdkapital), dann spricht man von Fremdfinanzierung.?

vgl. Quelle: http://de.wikipedia.org/wiki/Selbstfinanzierung, die Selbstfinanzierung
2 vgl. Quelle: http://de.wikipedia.org/wiki/Selbstfinanzierung, die Auenfinanzierung
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Da die Firma noch nicht genigend Ricklagen bzw. Rickstellungen
gebildet hat, miisste das HBZ fremdfinanziert werden. Uber einen Bank-
Kredit oder vielleicht sogar tber einen Leasingvertrag mit der Option nach

der Laufzeit die Maschine zu kaufen.

Da der Hersteller bzw. der Maschinenhandler kein Leasing anbietet bleibt
nur noch die Alternative der Finanzierung tber ein Bank-Darlehen.

Hier gibt es zwei Alternativen:

» Das Falligkeitsdarlehen
» Das Tilgungsdarlehen (auch Amortisationsdarlehen genannt)

Beim Falligkeitsdarlehen wird erst am Ende der Laufzeit in einer Summe
zuruckgezahlt. Wahrend der Laufzeit des Darlehens sind nur die Zinsen zu
entrichten.

In der Regel muss fiur die fehlende Tilgung ein Tilgungsersatz in Form
einer Lebensversicherung oder eines Bausparvertrags abgeschlossen und
an den Darlehensgeber abgetreten werden.

Beim Tilgungsdarlehen gibt es wiederum 2 Alternativen:

» Das Abzahlungs-/Ratendarlehen
» Das Annuitatendarlehen

Das Ratendarlehen zeichnet sich durch eine feste Tilgung und fallender
Zinsbelastung aus, d.h. das die Raten mit der Zeit geringer werden.

Im Gegensatz zum Ratendarlehen werden beim Annuitdtendarlehen
gleichbleibende Zahlungen vereinbart, die sowohl Zinsen als auch
Tilgungen enthalten. Da der Zinsanteil durch die Verringerung der Schuld

immer kleiner wird, wachst der Tilgungsanteil.
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3.3.3 Darlehenskostenvergleich

Um zu entscheiden welche Darlehensform fir die Investitionssumme von

88.512,- € die geringsten Zinskosten aufweist, wurden fur jede der drei

Darlehensformen, eine Vergleichsrechnung angestellt.

Ratendarlehen

|Dar|ehenssumme 88.512,00 €

Zinssatz 4,9%

ILaufzeit in Jahren 10

Tilgungsrate p.a. | 8.851,20 €

Ges.

Jahr | Schuld Zinsen Tilgung Aufwand Restschuld
1/88.512,00 € [4.337,09 € 8.851,20€ |13.188,29€ |79.660,80 €
2179.660,80 € |3.903,38 € 8.851,20€ |12.754,58 € |70.809,60 €
3(70.809,60 € |3.469,67 € 8.851,20 € |12.320,87 € |61.958,40 €
4161.958,40 € |3.035,96 € 8.851,20€ |11.887,16 € |53.107,20 €
5153.107,20 € |2.602,25 € 8.851,20 € [1.453,45€ 44.256,00 €
6[44.256,00 € |2.168,54 € 8.851,20€ |11.019,74€ |35.404,80 €
7135.404,80 € (1.734,84 € 8.851,20€ |10.586,04 € |26.553,60 €
8126.553,60 € |1.301,13 € 8.851,20€ |10.152,33€ |17.702,40 €
9117.702,40 € 867,42 € 8.851,20 € 9.718,62 € 8.851,20 €

10| 8.851,20 € 433,71 € 8.851,20 € 9.284,91 € 0,00 €

Summen 23.853,98 € 188.512,00 €]112.365,98 €

Tabelle 4
Ratendarlehen
14.000,00 €
12.000,00 € -
10.000,00 € -
8.000,00€ -
6.000,00€ - = Zinsen
4.000,00€ - i
2.000,00€ - reung
- € ﬁ
1 2 3 4 5 6 8 9 10
Jahre

Abb. 11
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Annuitatendarlehen
Darlehenssumme [88.512,00 €
Zinssatz 5%
Laufzeit in Jahren 10
Annuitat It. Tabelle 0,129505
Annuitat p.a. 11.462,75 €
Jahr | Schuld Annuitat Zinsen Tilgung Restschuld
1/88.512,00 € [11.462,75€ |4.425,60 € 7.037,15€ |81.474,85 €
2(181.47485€ |11.462,75€ |4.073,74 € 7.389,00 € |74.085,85 €
3]/74.085,85€ |11.462,75€ |3.704,29 € 7.758,45 € |66.327,40 €
4166.327,40 € |11.462,75€ |3.316,37 € 8.146,38 € |58.181,02 €
5158.181,02 € |11.462,75€ |2.909,05 € 8.553,70 € |49.627,32 €
6(49.627,32 € |11.462,75€ |2.481,37 € 8.981,38 € [40.645,94 €
7140.645,94 € |11.462,75€ |2.032,30 € 9.430,45 € |31.215,49 €
8[31.215,49 € |11.462,75€ |1.560,77 € 9.901,97 € |21.313,52 €
9121.313,52€ |11.462,75€ |1.065,68€ |10.397,07 € |10.916,45 €
10|10.916,45€ |11.462,75 € 545,82 € |10.916,92 € |- 0,47 €
Summe 114.627,47 € |26.114,99 € |88.512,47 €
Tabelle 5
Annuitatendarlehen
14.000,00 €
12.000,00 €
10.000,00 € -
8.000,00 € -
6.000,00 € - M Zinsen
H Tilgung
4.000,00€ -
2.000,00€ -
- € ﬁ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Jahre

Abb. 12
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Falligkeitsdarlehen
90.318,37
Kreditbetrag €
Damnum 2%
88.512,00
Auszahlungsbetrag €
Laufzeit in Jahren 10
Zinssatz 6%
Jahr Zinsen Tilgung Gesamtaufwand
1 5.780,38 € 5.780,38 €
2 5.780,38 € 5.780,38 €
3 5.780,38 € 5.780,38 €
4 5.780,38 € 5.780,38 €
5 5.780,38 € 5.780,38 €
6 5.780,38 € 5.780,38 €
7 5.780,38 € 5.780,38 €
8 5.780,38 € 5.780,38 €
9 5.780,38 € 5.780,38 €
10 5.780,38 € |90.318,37 € 96.098,74 €
Summe| 57.803,76 €]90.318,37 € 148.122,12 €
Tabelle 6
Falligkeitsdarlehen
120000
100000
80000
60000
40000 M Zinsen
20000 H Tilgung
O -
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Jahre
Abb. 13
Wenn man von den Vergleichsrechnungen ausgeht und die

Gesamtaufwands-summen vergleicht, ist die ginstigste Darlehensform
das Ratendarlehen mit 132.325,44 €.

Somit wird fur die folgenden Berechnungen vom Rechenbeispiel des

Ratendarlehen ausgegangen.
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4 Fertigungskostenvergleich

Um die Fertigungskosten objektiv zu berechnen, werden die beiden
Beispielauftrage so durchkalkuliert, wie sie mit dem HBZ durchgefihrt

wirden.

Es verandern sich nur die Bearbeitungszeiten und somit die Lohnkosten.
Da die Materialkosten sowie die Fertigungsstruktur gleichbleiben, kdnnen
die Herstellungszeiten direkt gegenubergestellt werden und mit dem

Fertigungslohn ausmultipliziert werden.

4.1 Maschinenstundensatz Berechnung des HBZ

Bevor die Produktionskosten verglichen werden kdnnen, muss erst noch
der Maschinenstundensatz des HBZ ermittelt werden.

Die hierfur bendétigten Daten sind:

Der Anschaffungswert
Die wirtschaftliche Nutzungsdauer
Abschreibungsart
Zinssatz
Anschlusswert (kW/h)
Wartungskosten
Jahrliche Nutzungszeit
Platzkosten
Platzbedarf
Arbeitspreis Strom
Nutzungsfaktor

Instandhaltungskosten

vV V V V V V V V V V V VYV V

Werkzeugkosten
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Maschinenbezogene Daten wurden der Firma vom Hersteller des HBZ zur

Verfugung gestellt. Die firmenbezogenen Daten wurden teilweise aus

vergangenen Rechnungen, Mietspiegeln und Erfahrungswerten berechnet.

Die Nutzungsdauer der Maschine wurde der Abschreibungs- und
Darlehenszeit angepasst.

Maschinenstundensatzberechnung
Anschaffungswert 89.900,00 €
Wiederbeschaffungswert 10% +AW
Wirtschaftliche Nutzungsdauer 10 Jahre
Max Nutzungsdauer pro Jahr 1500 Std
Nutzungsfaktor 35%
Kalkulatorische Zinsen 8,50%
Energiekosten 0,17 € /KWh
Anschlusswert 16 KWr/h
Raumkosten p.a. 78,00€ /gm
Raumbedarf 23 gm
Instandhaltung von
Anschaffungswert 20% fix 80% var 5%
Werkzeugkosten bei
Vollauslastung 420,00 € p.a.
Beschéftigungsgrad (BG) 80%
Fertigungslohn 25,00 € /Stunde
Restfertigungsgemeinkosten 70% fix 30% var 85%
Maschinenstundensatz

fixe Kosten in | var. Kosten
€ pro Jahr | in € pro Jahr

Kalkulatorische Abschreibung 9.889,00 €
Kalkulatorische Zinsen 3.820,75 €
Raumkosten 1.794,00 €
Energiekosten 1.391,46 €
Instandhaltung 899,00 €| 3.596,00 €
Werkzeugkosten 420,00 €
Summen 16.402,75 €| 5.407,46 €
Kosten pro Std. 31,24 € 10,30 €

Tabelle 7
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Der Maschinenstundensatz errechnet sich aus den variablen und den
fixen Kosten:
Maschinenstundensatz: 31,24€ + 10,30€ = 41,52€

4.2 Sonstige Maschinenstundenséatze

Um nun einen direkten Vergleich zu bekommen, missen noch den Ergeb-
nissen der Ist-Aufnahme die Maschinenstundensatze der Grolimaschinen
hinzugerechnet werden, die bei der spateren Produktion durch das HBZ
ersetzt werden.

Es werden bei der Produktion der Beispielerzeugnisse mit dem HBZ die

Formatkreissage und die Tischfrase ersetzt.

Die jeweiligen Stundensatze wurden aus der Branchensoftware
ausgelesen. Diese Stundensatze werden automatisch berechnet. Dies
geschieht mit Hilfe der Daten die wahrend der Produktion Gber das Jahr
eingegeben werden. Sie werden am Ende eines Geschaftsjahres mit den
gezahlten Stunden des Maschinenstundenzahlers verglichen und ggf.

berichtigt.

Laut der Branchensoftware hat die Formatkreissdge einen Stundensatz
von 5,60 € und die Tischfrase einen Stundensatz von 22,30 €.
Der geringe Stundensatz der Formatkreissdge lasst sich mit dem hohen

Nutzungsfaktor erkléaren, da die Maschine am Tag im Schnitt 4,8 Std. lauft.
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4.3 Soll Fertigungskosten der Einbauktiche

Durch die Fertigungsmethode mit dem HBZ muss die Kiche nicht mehr im
Betrieb aufgebaut werden, da alle Bohrungen und Einpassungen bei der
Programmierung berechnet werden.

Somit kann die Kiche direkt, nach der Fertigung auf dem HBZ und dem
Kantenaufleimen sowie dem Verputzen, verladen werden.

Dies bringt den Vorteil mit, dass 90% vom Transport und 100% des
Aufbaus von einem MA alleine durchgefuhrt werden kann.

Die Berechnungen wurden aufgrund von Erfahrungswerten einer
befreundeten Schreinerei ermittelt. Diese Schreinerei fuhrt schon seit
einigen Jahren, im Lohnverfahren, Arbeiten durch, welche ohne HBZ nicht
oder &ul3erst zeitintensiv auszufihren wéren.

Ebenfalls flossen Zeitenaufnahmen ein, die bei der Bemusterung und der
Probearbeit am HBZ in der SCM Niederlassung in Nurtingen ermittelt

wurden. Hier wurden reprasentative Zeitmessungen durchgefuhrt fur die

Arbeitsgange:

» Programmierung einzelner Teile

» Reihenlocher bohren

» Beschlagsbohrungen

» Bandbohrungen

» Korpusbohrungen

» Arbeitsplattenfrasungen

» Formatfrasung

Soll-Kalkulation EBK

Buro: 17 Std.
Aufmalid 2 Std.
Zeichnung u. Angebotserstellung 5 Std.
AV mittels EDV Branchensoftware 3 Std.
Erstellung der CNC Programme 6 Std.
Materialbestellung bzw. Bereitstellungszeit aus Lager 1 Std.
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Maschinenraum: 19 Std.
Grobzuschnitt Plattenaufteilung 4 Std.
Einrichten der Unterdrucksauger fir die einzelnen Positionen 1 Std.
Bearbeiten der Einzelkomponenten am HBZ 8 Std.
Kantenleimarbeiten incl. verputzen 6 Std.
Bankraum: 3 Std.
Zusammenbau der Schubkasten 3 Std.
Montage: 29 Std.
Verpacken und verladen der Kiiche 4 Std.
Transport der Kiiche zur Einbaustelle 5 Std.
Montage und Aufbau der Kiiche incl. Einpassung der Arbeitsplatte,
anschlieBen der Gerate, Verblendungen und Verfugung. 20 Std.
Gesamt 68 Std.
Tabelle 8

Zeitverteilung der Soll Fertigungszeit

29 Std.
m Biro:

B Maschinenraum:
Bankraum:

B Montage:

3 Std.

Abb. 14
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Nach dieser Fertigungszeitenkalkulation hat dieses Einbaukichenbeispiel
Fertigungslohnkosten von 68 Std. x 25,00 €/Std = 1700,00 €.

Jedoch kommen hier noch die Kosten der Maschine dazu, diese Kosten
konnen der Maschinenstundensatzkalkulation entnommen werden.

Somit kommen die Fertigungskosten ohne Material auf:

Arbeitslohn: 68 Std. x 25,00 €/Std. = 1700,00 €
Maschinenkosten (HBZ): 9 Std. x 41,54 €/Std. = 373,86 €
Summe = 2073,86 €

4.4 Soll Fertigungskosten der Haustlranlage

Wie bei dem Soll-Kosten Kalkulationsbeispiel der EBK bilden auch bei
dieser Berechnung, Erfahrungswerte und Zeitaufnahmen die Grundlage
der Kalkulation.

Bei diesem Beispiel liegt der Hauptvorteil eines HBZ darin dass die
Bearbeitungszeit verkirzt wird und fast ausschlie3lich mit einem MA auf
einer Maschine gefertigt werden kann.

Hier verdndert sich ausschliel3lich die Zeiten der Bearbeitung im
Maschinen- und Bankraum, da die Oberflachenbehandlung und Montage

unverandert durchgefihrt wird.

Soll-Kalkulation Haustiranlage

Buro: 7,5 Std
Zeichnung u. Angebotserstellung 4 Std
AV mittels EDV Branchensoftware 0,5 Std
Erstellung der CNC Programme 2 Std
Materialbestellung bzw. Bereitstellungszeit aus Lager 1 Std
Maschinenraum: 2,75 Std
Grobes ablangen der Rahmenteile 0,5 Std
Einrichten der Unterdrucksauger 0,25 Std
Samtliche Fras- und Bohrarbeiten am Rahmen und TBL inkl.

Erstellung von Glashalterahmen. 2 Std
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Bankraum: 9,5 Std
Rahmenmontage, Schlof3einbau, Drickermontage und

Funktionskontrolle 3 Std
Demontage der Beschlage 0,5 Std
Verputzarbeiten der Oberflachen 3 Std
Endmontage aller Teile incl. Verglasungsarbeiten und

Dichtungseinbau 2 Std
Verpacken und Transport der Tire 1 Std
Oberflachenbehandlung: 3 Std
Einmaliges aufbringen einer Grundierschicht an Rahmen und

TBL 1 Std
Zwischenschliff 1 Std
Aufbringen der Hausttrlasur 1 Std
Montage der Ture 8 Std
Gesamt 30,75 Std

Tabelle 9

Zeitverteilung der Soll Fertigungszeit
7,5 Std. M Biiro:

2,75 Std.
3 Std.

9,5 Std.

B Maschinenraum:

Abb. 15

Somit ergeben sich in diesem Beispiel mit den errechneten Zeiten, 30,75

Std. x 25,00 €/Std. = 768,75 €

Somit wurden die Fertigungskosten der Hausttiranlage ohne Material auf:

Arbeitslohn: 30,75 Std. x 25,00 €/Std. = 768,75 €
Maschinenkosten: 2,25 Std. x 41,54 €/Std. = 93,47 €
Summe = 862,22 €

Projektarbeit im Rahmen der IHK-Fortbildungsprufung Technischer Betriebswirt / Technische Betriebswirtin

Entscheidung zur Anschaffung eines Holzbearbeitungszentrums (HBZ)
in einer kleinen Schreinerei ohne Serienfertigung




Markus HauRRer 30 8. Februar 2007

4.5 Direkter Vergleich der Fertigungskosten

Da nun alle bendétigten Variablen bekannt sind, kénnen die einzelnen

Fertigungskosten verglichen werden.

Wenn man nun die Fertigungskosten der Einbaukiiche ohne HBZ nimmt
und die Maschinenstundensatze der Formatkreissage dazurechnet
bekommt man die Kosten die mit den Sollfertigungskosten der EBK

verglichen werden kénnen.

Arbeitslohn: 103 Std. x 25,00 €/Std. = 2.575,00 €
Maschinenstundensatz: 6 Std. x 5,60 €/Std. = 33,60 €
Fertigungskosten = 2608,60 €

Somit betragt die Differenz der Fertigungskosten bei der EBK:
Diff.: 2608,60 € - 2073,86 € = 534,74 €

Dieses Einsparpotenzial lasst sich bei der EBK nur dadurch erreichen,
dass der Produktions-, Herstellungs- sowie Montageablauf geandert wird.
Wird dieser nicht geandert entsteht durch das HBZ kein Produktionsvorteil.

Die Ist-Fertigungskosten der Haustlranlage werden mit den Maschinen-

stundensatzen der Formatkreissage und der Tischfrase erganzt:

Arbeitslohn: 50,5 Std. x 25,00 €/Std. = 1262,50 €
Maschinenstundensatz 1: 3,5 Std. x 5,60 €/Std . = 19,60 €
Maschinenstundensatz 2: 4,5 Std. x 22,30 €/Std. = 100,35 €
Fertigungskosten: = 1382,45 €

Die Differenz der Fertigungskosten der Haustlranlage berechnen sich
somit durch:
Diff.: 1382,45€-862,22€ = 520,23€
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Grafisch dargestellt sieht das Einsparungspotenzial der Produktion mit

dem HBZ so aus wie in der Grafik gezeigt.

Soll-Ist Kostenvergleich EBK

3.000,00 € /

2.000,00 €

B Maschinenkosten

1.000,00 € W Lohnkosten

- €

Abb. 16

Soll-Ist Kostenvergleich Hausturanlage

1.500,00 € -/

1.000,00€ - B Maschinenkosten
500,00 € - B Lohnkosten
- € . ./
Ist-Kosten  Soll-Kosten
Abb. 17

5 Weitere Faktoren der Investitionsentscheidung

Weitere Faktoren, die zur Entscheidung der Investition beitragen mussen,
genauso bertcksichtigt werden wie der reine Produktionskostenvergleich.
Um die weiteren Faktoren einzubringen, mussen diese erst ermittelt

werden.

Aufgrund der Menge von Grinden die bei der Anschaffung des HBZ

bedacht werden sollten, wurden hier nur die wichtigsten bertcksichtig.

» Qualitat und Passgenauigkeit?
» Auslastung des HBZ moglich?
» Bleibt Flexibilitat und schnelle Reaktionszeit beibehalten?
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Der wichtigste zusatzliche Faktor fur die Entscheidung ist die Qualitat und
Passgenauigkeit.

Diese werden durch den Einsatz eines HBZ erhght, da kein manuelles
messen mehr erforderlich ist. Dies fuhrt bei der Fertigung ohne HBZ oft zu
Mess- oder Ablesefehler sowie zu geringer Passgenauigkeit, da die Mal3e
an den ,konventionellen* Maschinen manuell und von Hand eingestellt
werden mussen. Dies fuhrt dazu, dass z.B. ein Teil nicht 350mm sondern
351mm grof3 wird.

Das HBZ bringt auch den Vorteil fur die Qualitdt der Produkte, dass bei
sehr empfindlichen Oberflachen wie Hochglanzbelagstoffe oder Weich-
holzer weniger Kratzer bzw. Beschadigungen entstehen. Das resultiert
daraus, dass die Teile Uber weniger Maschinenarbeitstische geschoben
werden. Bei der Bearbeitung auf dem HBZ ist sogar eine Bewegung des
Werkstucks komplett ausgeschlossen.

Desweiteren ist eine bessere Kantengite zu erwahnen da bei der
Formatierung der Werkstoffe nicht gesagt wird, sonder gefrast.

Durch diese positiven Argumente wirde das HBZ die Qualitat wie auch die

Passgenauigkeit unterstiitzen und verbessern.

Aber was nitzt das Beste HBZ wenn es nicht ausgelastet werden kann?
Deshalb ist ein weiterer zuséatzlicher Faktor, der zu der Investitions-
entscheidung herangezogen werden muss, die Auslastungsmaoglichkeit
des HBZ.

Bei der momentanen Auftragslage der Firma ware eine ausreichende
Auslastung des HBZ nicht moglich. Aus diesem Grund wurden
Uberlegungen angestellt sich anderen Schreinerbetrieben ohne HBZ als
Dienstleister anzubieten. Es ware sogar moglich, dass man nicht nur Holz
und Holzwerkstoffe mit dem HBZ ver- und bearbeitet, sondern auch
Aluminiumwerkstoffe sowie Kunststoffe wie z.B. Plexiglas. Um diese
Moglichkeit in Erwagung zu ziehen, ist es notwendig zu wissen wie viele
Betriebe in der Region ein HBZ besitzen. Dazu wurden Gespréache mit der
Handwerkskammer in Ludwigsburg gefuhrt. Laut der Erfahrung der
Handwerkskammer besitzen ca. 15% der im Lkr. Ludwigsburg ansassigen
Unternehmen ein HBZ.

Somit waren die restlichen 85% mdgliche Kunden.
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Ein befreundeter Schreiner, welcher seit Jahren ein HBZ betreibt, wurde
auch Befragt. Der Betriebsleiter gab an, dass sein HBZ zu 80% mit Fremd-
und Lohnauftrdgen ausgelastet ist.

Aufgrund dieser Faktoren kann man Abschatzen, dass das HBZ der Firma

zu ca. 30-40% mit Fremdauftragen ausgelastet werden konnte.

Der letzte Faktor der zur Entscheidung hinzugezogen wurde ist die Frage,
ob die Flexibilitaét und Reaktionszeit beibehalten wird. Denn dies ist fur die
Firma sehr wichtig.

Da das Produzieren mit dem HBZ eine gewisse Standardisierung der
Produktionsablaufe erfordert, ist die Flexibilitat leicht eingeschrankt bzw.
kann nur durch einen héheren Programmieraufwand beibehalten werden.
Was die Reaktionszeit angeht wird diese wohl durch das HBZ verbessert,

da schneller, aufwendige Teile gefertigt werden kdnnen.

6 Analyse der Teilergebnisse

Um ein objektives Ergebnis, bezlglich der Entscheidung, zu bekommen
missen die einzelnen Teilergebnisse analysiert und gewichtet werden.

In diesem Fall bietet sich hier die Nutzwertanalyse an. Hier wird der
Nutzwert der bisherigen Produktion mit der nach der Investition verglichen.
Bevor man die Nutzwertanalyse berechnen kann missen zunachst einmal
die Gewichtungskriterien und Gewichtungen festgelegt werden.

Die Gewichtunggrundlagen sind:

Produktionskosten

Flexibilitat

Qualitat

Verbesserung der Betriebsauslastung
Integration in bestehende Firmenstruktur

YV V. V V V V¥V

Finanzbelastung

Desweiteren wird noch der Erfullungsgrad benétigt, dieser wir von 0 (nicht
erfullt) bis 10 (voll erfullt) angegeben.
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Nutzwertanalyse

Ohne HBZ Mit HBZ
[@2] (@]
S|¢E S|E
c| ¥ c| ¥
S|l S|l
AELIR: HAELR:
o2 § o|g| &
w wv) w vy
Produktionskosten (20 |6 [120 Produktionskosten | 20| 8160
Flexibilitat 5 |10 |50 Flexibilitat 5| 8| 40
Qualitat 35 |7 |245 Qualitat 35| 10350
Verbesserung der Verbesserung der
Betriebsauslastung {20 |0 |0 Betriebsauslastung| 20| 5100
Integration in Integration in
bestehende bestehende
Firmenstruktur 5 |10 |50 Firmenstruktur 5| 5| 25
Finanzbelastung 15 |10 |150 Finanzbelastung 15| 5| 75
Summen 100 615 Summen 100 750

Tabelle 10

Laut der Nutzwertanalyse hat die Firma den hoheren Nutzen mit dem
HBZ.

Nach genauem abwagen der Investitionskosten und den damit
verbundenen finanziellen Belastungen die bei der Anschaffung des HBZ
anfallen, wurde folgende Entscheidung getroffen.

Die Anschaffung des HBZ bringt eine hohe finanzielle Belastung mit,
welche bei der momentanen Auftragslage der Firma untragbar ist. Durch
die Anschaffung des HBZ bestiinde aber die Mdéglichkeit effektiver zu
produzieren sowie neue Produktmdglichkeiten einzufihren. Desweiteren
konnten freie Kapazitaten im Lohnverfahren als Dienstleister anderen
Betrieben angeboten werden.
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7 Ergebnis bzw. Entscheidung

Die Entschlussfindung wurde aus dem Blickwinkel getroffen den Fort-
bestand der Firma zu sichern und die schon bestehenden Produktions-

kapazitaten effektiver und 6konomischer nutzen zu konnen.

Die Ergebnisse der angestellten Rechnungen und Vergleiche haben
gezeigt, dass die Anschaffung eine HBZ aus produktionswirtschaftlicher
Sicht sehr sinnvoll ist. Durch diese Anschaffung kdnnte der Betrieb weitere
Produkte entwickeln und eine gewisse Standardisierung bieten.

Sofern ein Darlehen von der Bank genehmigt wird, ist es sinnvoll die SMC
Tech Z27 anzuschaffen. Die Ergebnisse der vorhergegangenen Rech-
nungen unterstitzen die Entscheidung zur Anschaffung des HBZ.

8 Zusammenfassung / Fazit

Zusammengefasst kann gesagt werden, dass sich der Einsatz eines HBZ
in der Schreinerei HauRRer grundsatzlich lohnen wirde.

Jedoch muss sich die Firma im klaren sein, dass ohne die zuséatzliche
Auslastung des HBZ, bei der momentanen Auftragslage, mit Fremd-
auftragen eine Finanzierung nicht maglich ist.

Falls die Firma jedoch diesen Sprung schafft und Ihr HBZ auslasten kann,
ist es eine Mdglichkeit die vorhandenen Kapazitdten und Betriebsmittel
auszulasten. Durch die Anschaffung eines HBZ wirde die Firma die
Moglichkeit nutzen auf dem neuesten Stand der Technik und Wett-
bewerbsfahiger zu sein.

Durch die erwartete Zusammenarbeit mit anderen Schreinerbetrieben sind
voraussichtlich Synergieeffekte zu erwarten, diese kdnnen wiederum zur

Verbesserung der Auftragslage in der Firma fuhren.
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e Tabelle 9
Soll-Kalkulation Haustliranlage. Die Werte in dieser Tabelle wurden
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