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Kostentheorie 2_0
a. Intensitat
Intensitat (y) =
b. Energieverbrauch
y (St/St

Kwh
r;/m (Kv

40
224
5,60

50
230
4,60

BWR 13

15 Stiick pro Stunde

60
240
4,00

70
259
3,70

80
280
3,50

Kostentheorie 2

also: produzierte Menge / Zeitaufwand

90
330
3,67

100
420
4,20

ri/m (Kwh/m)

7,00

6,00
5,00

4,00

3,00

2,00

1,00

0,00
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80
Intensitat

70 90
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Faktorverbrauch Typ C
typisch fur:

Energie, Strom, Schmiermittel, Ol --> Betriebsstoffe

r;/m stellt den Produktionskoeffizienten dar.
Die x-Achse représentiert die Intensitét (y)

110 120
550 750
5,00 6,25
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Kostentheorie 2_1
a. Ermittlung des Rohstoffverbrauchs

Rohstoffverbrauch (pro m 0,600 kg)

y (m/St 40 50 60 70 80 90 100 110 120
RSt 24,001 30,001 36,001 42,001 4800 54,00 60,00 66,00 72,00
r;/x 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60

Produktionskoeffizient Rohstoffe

1,00

0,80

0,60

0,40

0,20

0, 00 T T T T T T T 1
40 50 60 70 80 90 100 110 120

Intensitat

Es liegt linearer Kostenverlauf vor. Der Rohstoffeinsatz bleibt konstant.
Faktorverbrauch Typ A

b. Ermittlung der kv

Intensit; monetire Verbrauchsfunktionen

Y (m/St‘ l(Engergie kRohstoff 1(Wartung l(Zeitlohn 1(v

40 045 0,84 11,5000 0,3750 3,16
50 0,37 0,84 11,2000 0,3000 2,71
60 0,32 0,84 11,0000 0,2500 241
70 0,30 084 08571 02143 2,21
80 0,28 084 07500 0,1875 2,06
90 0,29 084 06667 0,1667 1,97
100 0,34 0,84 0,6000 0,1500 1,93
110 04000 08400 05455 01364 1,9218 mit Fliefkommazahlen gerechnet
120 0,50 0,84 05000 0,1250 1,97
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Die kv stellen die Summe der einzelnen monetiren Verbrauchsfunktionen
bei der jeweiligen Intensitét dar.

kv

3,50

3,00

2,50

2,00

1,50

1,00

0,50

0,00 .
40 50 60 70 80 90 100 110 120

Die kv sind bei einer Intensitdt von 100m pro Stunde am kleinsten
Wenn nichts Grundlegendes dagegen spricht, produzieren wir diese Menge.
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Kostentheorie 2_2
1 Welchen Sinn haben Verbrauchsfunktionen

- stellen das Kostenverhalten der Produktionsfaktoren dar
-Kostenverhalten der Produktionsfaktoren ist unterschiedlich
- berticksichtigt auch die unterschiedlichen Intensitdten der Betriebsmittel
2  Nennenundbeschreiben Sie die vier unterschiedlichen Typen von Verbrauchsfunktionen

Typ A: Faktorverbrauch ist fiir unterschiedliche Intensitaten konstant.
(leistungsunabhéngig; Beispiel: Stoffverbrauch bei der Kleiderherstellung)
Typ B: Faktorverbrauch fiir unterschiedliche Intensitaten zunédchst konstant; bei
tiberhohten Intensitéten progressiv ansteigend.
(bedingt leistungsunabhingig; Beispiel Stoffverbrauch mit zunehmender
Ausschussproduktion)
Typ C: Faktorverbrauch fillt zundchst mit zunehmender Intensitét bis zu einem
Optimum (Optimalintensitét), um dann mit zunehmender Intensitat progressiv
anzusteigen. (leistungsabhingig; Beispiel: Stromverbrauch)
Typ D: Faktorverbrauch fallt degressiv. (leistungsabhingig; Beispiel Zeitlohn)

3  Was versteht man unter optimaler Intensitat

Die optimale Intensitdt ist die Intensitét, bei der die variablen Kosten je
Leistungseinheit minimiert werden.
Wenn man also weif$, mit welcher Intensitét ein Betriebsmittel optimaler Weise
betrieben wird, kann man daraus die Kostenfunktion ableiten.

4  StellenSie die Herleitung der Kostenfunktion dar

Schritte:

Ermittlung des Produktionskoeffizienten (v;) = r; /m

(Verbrauch eines Produktionsfaktors / Ausbringungsmenge)

Monetire Verbrauchsfunktion = v; * Faktorpreis

kvar = Summe aller monetiren Verbrauchsfunktionen

(bei unterschiedlichen Intensititen)

Ermittlung des Optimums

Die Kostenfunktion = die minimalen Kosten, mit denen man diesen Output
erreichen kann.
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Kostentheorie 2 3

1. Stiickzahl + mengemaBiger Verbrauch

A B C D E
Menge Rohstoffe | Hilfsstoffe | Arbeitszeit| Energie sonstiges
L-stufe BG Stiick/Std inm? |in Einheiten| in Min. in kwh [in Einheiten
1 20,00% 4,00 11,20 8 32,00 Min 12 12
2 40,00% 8,00 22,40 14 60,80 Min 22 14
3 60,00% 12,00 33,60 18 86,40 Min 32 16
4 80,00% 16,00 49,28 25 102,40 Min 40 20
5 100,00% 20,00 67,20 39 120,00 Min 48 24
A B C D E
Menge Rohstoffe | Hilfsstoffe | Arbeitszeit| Energie sonstiges
L-stufe BG Stiick/Std inm? [in Einheiten| pro Stick in kwh [in Einheiten
1 20% 4 Stiick 2,80 2,00 8 Min 3,00 3,00
2 40% 8 Stiick 2,80 1,75 8 Min 2,75 1,75
3 60% 12 Stiick 2,80 1,50 7 Min 2,67 1,33
4 80% 16 Stiick 3,08 1,56 6 Min 2,50 1,25
5 100% 20 Stiick 3,36 1,95 6 Min 2,40 1,20

2. Verbrauchsfunktion Arbeitszeit

Verbrauchsfunktion Arbeitskosten
9 Min

8 Min e

7 Min \

6 Min S—

5 Min

4 Min

3 Min

Arbeitszeit pro Stiick

2 Min
1 Min

0 Min
20% 40% 60% 80% 100%
Beschaftigungsgrad
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BWR 13

3. Berechnung des wertmaBigen Verbrauchs an PF je Stiick

Kostentheorie 2

A B C D E
| Menge Rohstoffe | Hilfsstoffe | Arbeitszeit| Energie sonstiges
Preis in € je Einheit 7,00 2,20 57,60 0,24 1,20
L-stufe BG Stiick/Std pro m’> |pro Einheit| pro Std pro kwh | pro Einheit
1 20% 4 Stiick 19,60 4,40 7,68 0,72 3,60
2 40% 8 Stiick 19,60 3,85 7,30 0,66 2,10
3 60% 12 Stiick 19,60 3,30 6,91 0,64 1,60
4 80% 16 Stiick 21,56 3,44 6,14 0,60 1,50
5 100% 20 Stiick 23,52 4,29 5,76 0,58 1,44

4. Ermittlung der wertmaBigen Gesamtverbrauchsfunktion

Gesamtverbrauch
an Produktionsfaktoren
in € je Stilick
L-stufe BG Stiick/Std
1 20% 4 Stuck 36,00
2 40% 8 Stiick 33,51
3 60% 12 Stick 32,05
4 80% 16 Stiick 33,24
5 100% 20 Stuck 35,59
stlickvariable Kosten
37,00
36,00
35,00
34,00
33,00
32,00
31,00
30,00

20%

40%

Bei einer Produktionsmenge von

60%

80%

100%

12 Sttck pro Stunde sind die kv minimal.




FABi+ BWR 13 Kostentheorie 2

5. Beschaftigung bei optimaler Intensitat

Die optimale Intensitdt liegt bei 12 Trainingsanziigen pro Stunde. Hier fallen die geringsten
variablen Kosten fiir die eingesetzten Produktionsfaktoren an.

Technische Kapazitit im Bereich der Normalarbeitszeit:
22 Tage je 8 Stunden je 20 Einheiten 3.520 Stiick pro Monat

Wirtschaftliche Kapazitit

Produktionsmenge bei der optimalen Intensitét (12 St. pro Std): 2.112 Stiick

tatsdchlich absetzbare Menge: 1.750 Stiick
Beschiftigungsgrad: 82,86% gerundet: 83,00%
Wichtig:

Die aufgrund der optimalen Intensitét ermittelte Kapazitét (hier 2.112 ME) entspricht
der optimalen oder wirtschaftlichen Kapazitét.

Die bei maximaler Leistungsabgabe der Produktionsfaktoren herstellbare Stiickzahl
(hier 3.250 ME) entspricht der technischen Kapazitit, die durch Uberstunden noch
erhoht werden konnte (Maximalkapazitit)

6. Kostenfunktion

Summe der variablen Kosten (bei der opt. Intensitét) 32,05 (gerundet)
Monatliche Fixkosten 40.000,00
optimale Kostenfunktion: K = 32,05x + 40.000,00

7. Gewinnschwellenmenge, -erl6s und BE

p 74,00 db = 41,95
mg = Kf/db = 954 Stiick gerundet
Erlos(mg) mg*p = 70.596,00
Betriebsergebnis E 129.500,00
bei - Kv 56.087,50
1.750 Stiick =DB 73.412,50

-Kf 40.000,00

=BE 33412,50
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8. Nutz-und Leerkosten

Kfix =
Beschiftigungsgrad:

Nutzkosten:
Leerkosten:

40.000,00
83%

33.200,00
6.800,00

BWR 13

Kostentheorie 2
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FABi BWR 13 Kostentheorie 2
Kostentheorie 2_4
1. Kostenfunktion
a. Verbrauchsfunktionen
y 40 Stiick| 50 Stiick| 60 Stiick] 70 Stiick] 80 Stiick] 90 Stiick] 100 Stiick] 110 Stiick] 120 Stiick
Material 250 gr 250 gr 250 gr 250 gr 250 gr 250 gr 250 gr 250 gr 250 gr
Wartung 0,15Min| 0,15Min| 015Min| 015Min| 015Min| 016Min| 018Min| 022Min| 0,30 Min
Arbeitszeit 450Min| 3,60Min| 3,00Min| 2,57Min| 225Min| 2,00Min| 1,80Min| 1,64Min| 1,50 Min
Strom |kWh 8,00 7,92 7,87 7,83 7,80 7,89 7,98 8,05 8,13
Material Wartung
300 gr l l l l l l l l 0,40 Min I
200 gr 0,30 Min
0,20 Min
100 gr 0,10 Min
Ogr 0,00 Min
N N N N NN
& FSE S EF I RIS S S N
F S S e 27 A DD QNS
L O v%b'\%q\p\;\,(y
Arbeitszeit Strom
6,00 Min I 8,20
4,00 Min - < 8,00
2,00 Min ~ 7,80
0,00 Mln T T T T T 7 60 }
SR e R ’ v A N N e e N N
B B B T e B B S S . . . . . . IO PN N ¢,
55 585858 5 S S S
228828888 ¢SS ® S ST B S S P
i i e
b. Faktoreinsatz
Material 175.000 Gramm
Wartung 105 Minuten
Arbeitszeit 2.100 Minuten 35 Std
Strom 5.507 kWh
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c. Optimalintensitét

BWR 13 Kostentheorie 2

Rohstoff 3,56 € pro kg Hier empfielt es sich, mit FlieBkommazahlen zu
Zeitlohn 45,00 pro AN 15,00 arbeiten. Die Werte liegen so nahe beieinander,
Wartung 84,00 pro Std dass man mit gerundeten Werten zwei optimale
Strom 027 pro kWh Intensitdten bekommt (90 und 100)
y 40 Stiick 50 Stiick 60 Stiick 70 Stiick 80 Stiick 90 Stiick| 100 Stiick| 110 Stiick| 120 Stiick
Material| 0,8900] 0,8900] 0,8900] 0,8900 0,8900| 0,8900] 0,8900| 0,8900| 0,8900
Wartung 0,2100| 02100 0,2100] 02100 02100 02240 0,2520] 0,3080| 0,4200
AN 1,1250f 09000| 0,7500] 0,6429| 05625| 05000| 04500{ 04091 0,3750
Strom 2,1600| 2,1384| 2,1240( 2,1137| 2,1060f 2,1300| 2,1546| 2,1747| 2,1960
kvar 4,3850| 4,1384| 39740| 3,8566| 3,7685 3,7440( 3,7466| 3,7818| 3,8810
Minimale kvar: 3,74
2. Fixkosten
kalk. Abschreibung 12.000,00
kalk. Zinsen 4.320,00
sonst. Kf 3.000,00

19.320,00

3. Kostenfunktion

K=374x+19.320

4. Mass Customization

Vorteile:
Hersteller Kunde
Minimalisierung der Lagerkosten Ware nach Wunsch

geringe Ausschussproduktion
Vorteile der Baukastenfertigung
Erschlieffung neuer Absatzmaérkte
enge Vernetzung mit den Kunden

Nachteile:
Hersteller

direkter Kontakt zum Hersteller
muss keine Kompromisse machen
Exklusivitat

kann von zuhause aus aktiv werden

Kunde

geringe Profitmargen

braucht qualifizierte Arbeitskréfte
komplexerer Produktionsablauf
Kapazititsprobleme

langere Lieferzeiten
hoherer Preis
Datensicherheit?

10



FABi+ BWR 13 Kostentheorie 2

Diskussion - Operatorentraining

Pro: Mass Customization (kundenindividuelle Massenproduktion) ist ein modernes Produktionskonzept, in dem
einerseits die Vorziige der Massenproduktion genutzt werden und andererseits den Wiinschen der Kunden nach einem
auf ihre Bediirfnisse zugeschnittenen Produkt zu giinstigen Konditionen Rechnung getragen wird.

Contra: Nachteil daran ist, dass der Produktionsablauf etwas komplizierter als bei der reinen Massenproduktion wird,
was qualifiziertere Arbeitskrifte voraussetzt und die Profitmargen schmalert.

Fazit: Nichtsdestotrotz sind die Produkte im Prinzip gleich, variieren aber in bestimmten Merkmalen, die dem
Kunden wichtig sind. Es liegt also immer noch Massenproduktion vor, allerdings in individualisierter Form. Ohne
Mass Customization geht heute in der Industrie nicht mehr viel. Besonders im vorliegenden Fall (individuelle
Kundenwiinsche) bietet sich das Verfahren an.
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