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1 Analyse des Bedingungsfeldes

1.1 SITUATION DER LERNGRUPPE

Bei der ... handelt es sich um eine Berufsschulklasse (Teilzeit), die sich im ersten Jahr ihrer drei-
jahrigen Ausbildung zum Industriekaufmann / zur Industriekauffrau befindet. Sie setzt sich aus elf
Schiilern und zehn Schiilerinnen* zusammen. Die Schiiler haben zum 01.08.2003 ihre Ausbildung
begonnen; der Berufsschulunterricht findet montags und freitags statt.

Die Klasse ist zum einen auf Grund der Altersspanne, zum anderen auf Grund ihrer Vorbildung he-
terogen zusammengesetzt. Nahere Informationen zur Altersstruktur, den Bildungsabschliissen und
den Schulen, an denen diese erworben wurden, lassen sich folgenden Ubersichten entnehmen:

ZUSAMMENSETZUNG DER KLASSE ... NACH DER SCHULISCHEN VORBILDUNG2

HS RS BFW HH KA Inf. FOS FG A.
Gymn.
HA-A. 1 - i - - - - -
Sek. |
RS - 5 1 4 - - - -
Erw. Sek. | - 2 - 2 1 1 1 1
FHSR - - - - - 1 1 -
ZUSAMMENSETZUNG DER KLASSE ... NACH ALTER
Alter in Jahren 16 17 18 19 20 21
Anzahl der Schiler 3 6 5 3 3 1

Michael besitzt bereits eine abgeschlossene Berufsausbildung als Burokaufmann, Dennis lief3 sich
zum Fluggeréatemechaniker ausbilden, llja hat nach Beendigung der Schule diverse ,Jobs" ausge-
ubt.

Die Schiler werden in unterschiedlichen Branchen ausgebildet: Zu den Ausbildungsbetrieben z&h-
len u.a. ein ortsansassiges Energieversorgungsunternehmen, ein Feuerbestattungsunternehmen,
die chemische und die Baustoffindustrie. Die Ausbildungsbetriebe bilden einen oder zwei Schiiler
der Grundstufe aus.

Das Leistungsvermdgen der Klasse insgesamt ist durchschnittlich. Die aktuelle Unterrichtseinheit
bereitet den Schilern nach den Beobachtungen der Fachlehrerin und meinen eigenen Beobach-
tungen Schwierigkeiten. Viele Schiler, vor allem viele Schilerinnen haben Probleme, Zusammen-
hange zwischen verschiedenen Kostenarten zu erkennen und aufzudecken und vor allem grafi-
sche Losungen eines Kostenproblems zu interpretieren. Des Weiteren nahmen die rechnerischen
L6sung und die grafischen Darstellungen der bisherigen Aufgaben viel Zeit in Anspruch.

Die Leistungsbereitschaft der Schiuler lasst sich ebenfalls als durchschnittlich beurteilen. Hinsicht-
lich der miindlichen Beteiligung im Unterricht lasst sich die Klasse in drei Gruppen einteilen: Zur

L zur sprachlichen Vereinfachung steht die Bezeichnung ,Schiiler* im Folgenden fiir Schiler und Schdlerinnen.

2 verwendete Abkurzungen: HA-A. = Hauptschulabschluss, Sek. | RS = Sekundarabschluss | Realschule, Erw. Sek | =
Erweiterter Sekundarabschluss I, FHSR = Fachhochschulreife, HS = Hauptschule, RS = Realschule, BFW = Zweijahrige
Berufsfachschule — Wirtschaft, HH = Einjahrige Berufsfachschule - Wirtschaft fir Realschulabsolventinnen und Real-
schulabsolventen , KA Inf. = Kaufménnische Assistenten Informatik, FOS = Fachoberschule, FG = Fachgymnasium
Wirtschaft, A. Gymn. = Allgemeinbildendes Gymnasium.




ersten Gruppe zahlen die Schiiler, die sich regelmaRig am Unterricht beteiligen und zu den mund-
lichen Leistungstragern gehoren®.

Der zweiten Gruppe gehéren die Schiiler an, die sich sporadisch am Unterricht beteiligen®.

In der dritten Gruppe sind die Schuler einzuordnen, die sich gar nicht bzw. nur nach Aufforderung
am mundlichen Unterrichtsgeschehen beteiligen®.

Es ist anzunehmen, dass die Vorkenntnisse der Schiler in Bezug auf das Stundenthema sehr ge-
ring bis gar nicht vorhanden sind. In Gesprachen mit den Schulern zeigte sich, dass kaum ein
Schiler im Ausbildungsbetrieb bereits in der Produktion eingesetzt wurde. Insofern wird von einer
nicht vorhandenen bis geringen Fachkompetenz ausgegangen. Allerdings wurde im Lernfeld 6
.Beschaffungsprozesse planen, steuern und kontrollieren* bereits das Thema der optimalen Be-
stellmenge von der Fachlehrerin behandelt, so dass den Schillern die Lésung eines Optimierungs-
problems im Beschaffungsbereich vertraut ist.

Die Methodenkompetenz der Schiler ist durchschnittlich ausgepragt. Aus dem bisherigen Unter-
richt sind die Schiler bereits vertraut mit verschiedenen Unterrichtsmethoden und Medien. So ha-
ben sie haben gelernt, selbststdndig und zielgerichtet Informationen aus Texten zu entnehmen,
Ergebnisse vor der Klasse zu prasentieren und rechnerisch ermittelte Daten im Rahmen dieser
Unterrichtseinheit grafisch darzustellen. Die Informationssammlung anhand eines akustischen Me-
diums ist ihnen bisher allerdings nicht vertraut.

Die Schiiler gehen freundschaftlich miteinander um. Hinsichtlich der Sozialkompetenz der Schiler
l&sst sich feststellen, dass sie bereits Erfahrung mit Sozialformen wie z.B. Gruppen- oder Partner-
arbeit gesammelt haben. Zu bemerken ist, dass einige Schiler in dieser Sozialform engagierter
sind als beispielsweise im Lehrer-Schiiler-Gespréach.

1.2 SITUATION DER REFERENDARIN

Seit Beginn des Schuljahres 2003 / 2004 hospitiere und unterrichte ich im Rahmen meines Ausbil-
dungsunterrichtes in der ... . Im Rahmen des Lernfeldes 5 ,Leistungsprozesse planen, erstellen
und kontrollieren® unterrichte ich die Unterrichtseinheit ,Entstehung und Entwicklung eines Produk-
tes” sowie die sich anschlieliende Unterrichtseinheit ,Rahmenbedingungen der Leistungserstel-
lung” sowie Teile der Unterrichtseinheit ,Produktionsplanung und —steuerung” und den Grol3teil
dieser Unterrichtseinheit ,Betrachtung spezieller Problemstellungen in der Produktion unter Kos-
tengesichtspunkten®.

Ich empfinde die Lernatmosphére als freundlich und angenehm und unterrichte daher sehr gern in
der Klasse. Vor allem auf Grund der Tatsache, lAngere Phasen des Unterrichts eigenstandig ge-
plant, durchgefuihrt und ausgewertet zu haben, konnte sich ein gutes Verhaltnis zu den Schilern
entwickeln. Ich flhle mich von den Schilern sowohl fachlich als auch persénlich akzeptiert.

Hinsichtlich der gesamten Unterrichtseinheit ,Betrachtung spezieller Problemstellungen in der
Produktion der Fly Bike Werke GmbH unter Kostengesichtspunkten“ kann ich auf keine eigenen di-
rekten Berufserfahrungen zuriickgreifen, da dieses Themengebiet nicht Bestandteil meiner Ausbil-
dung zur Speditionskauffrau war.

1.3 CURRICULARE VORGABEN

Grundlage fur die Stunde ist der ,Rahmenlehrplan fur den Ausbildungsberuf Industriekaufmann /
Industriekauffrau®, der am 01.08.2002 in Kraft getreten ist®. Ein schulinterner Lehrplan liegt fir die-
sen Ausbildungsberuf nicht vor. Allerdings ist dieser im Rahmen des Modellversuchs ,CULIK“" in
Vorbereitung. Bestandteil dieses Modellversuchs ist die Ausarbeitung von Makrosequenzen und

® Zu dieser Gruppe zéhlen Dennis, Alexander, Inken, Jan, Julia, Michael, llja und Philip.
* Dieser Gruppe gehéren Joana, Jost, Maik, Annika, Christin, Nadine und Carina an.
® Dazu zahlen Viola, Sven, Sarah, Sandra, Tim und Antonia.
® Kultusministerkonferenz (Hrsg.), Stand: 14.06.2002.
7 +~CULIK" steht als Abkurzung fiir ,Curriculumentwicklungs- und Qualifizierungsnetzwerk Lernfeldinnovation fur Lehrkréaf-
te in Berufsschulfachklassen fur Industriekaufleute*.
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zugehorigen Materialien fir die einzelnen Lernfelder. Fir das Lernfeld 5, Leistungserstellungspro-
zesse planen, steuern und kontrollieren” liegen diese Makrosequenzen bisher allerdings noch nicht
vor, werden aber im Rahmen der Arbeit im Studienseminar Stade durch die Referendare und den
Fachleiter des Fachseminars Industrie zumindest teilweise ausgearbeitet.
Der Stoffverteilungsplan von Frau Frantzen fir dieses Lernfeld entspricht den Vorgaben im Rah-
menlehrplan.

Das Thema dieser Stunde lasst sich im Rahmenlehrplan, wie bereits beschrieben, im Lernfeld 5
.Leistungserstellungsprozesse planen, steuern und kontrollieren“ ansiedeln. In den Zielformulie-
rungen dieses Lernfeldes wird beschrieben, dass die Schiler das Produktions- oder Dienstleis-
tungsprogramm in Abhangigkeit vom Absatzmarkt und den Kernprozessen der Unternehmung,
den Fertigungs- oder Leistungserstellungsverfahren und der Kostenstruktur beschreiben und be-
grunden. Sie beurteilen die Fertigungs- und Leistungserstellungsverfahren unter dem Aspekt des

Gesundheitsschutzes®.

AbschlieRend werden im Rahmenlehrplan fir dieses Lernfeldes methodische Ziele formuliert: Die
Schiiler 16sen problemorientierte Aufgabenstellungen in Teams. Sie dokumentieren und préasentie-
ren ihre Ergebnisse. Sie reflektieren Lernfortschritte und entwickeln Lernstrategien.®

2 Struktur der Unterrichtssequenz (Makrostruktur der Einheit ,Betrachtung spe-
zieller Problemstellungen in der Produktion der Fly Bike Werke GmbH unter
Kostengesichtspunkten®)

Groblernziel A0S 1.
Stunde Thema Di . Sozialform / |Medien
ie Schiler sollen... Methoden
o > L-Vortrag™® > Tafel

08.03.04 [(3PAZIAL |5 die Begriffe Kapazitat und Be- | > L-S-G > fétﬁraeﬁ'ggﬁge'
1.+2 Beschafti- schéaftigungsgrad als Grundlage | > Partner- > Aufgaben-
Std. der Kostentheorie erfassen . arbeit

gungsgrad blatt

Ausgaben, |5 die Begriffe Ausgaben, Auf- > L-Vort > Tafel
15.03.04 |Aufwen- wendungen und Kosten vonein- | 7 L—So(;rag > Arbeitsblatt
3. Std. dungen, ander abgrenzen. gl | > Informations-

Kosten > Einzelarbeit blatt

» ... die Auswirkungen des Be- » L-Vortrag
19.04.04 |Kostenar- schaftigungsgrades auf fixe Ge- » L-S-G » Tafel
4. + 5. ten und fi- samt- und Stiickkosten nachvoll- | > Einzelarbeit | > Arbeitsblatt
Std. xe Kosten ziehen. » Partnerar-
beit

\Ijzlglxr?aglr(]ed > die Auswirkungen_ des I_Beschaf- » L-Vortrag > OHPI/Folie
26.04.04 Kosten tigungsgrades auf die variablen > L-S-G » Aufgabenblatt
6.+ 7. Gesetz der Gesgmt— und Stiickkosten » Partnerar- | > Luckentext
Std. Massen- bestimmen und darstellen. beit

. » ... das Gesetz der Massenproduk-
produktion

tion begriunden.

8vgl. ebd., S. 13

% vgl. ebd.

1% verwendete Abkiirzungen: L = Lehrerin, L-S-G = Lehrerin-Schiiler-Gesprach, S = Schiiler




» L-Vortrag » Horspiel
03.05.04 , . . . . » L-S-G » Arbeitsauftrag
8 +9 (L)c|)ostmr1§[gee > téindle optimale Losgrol3e ermit- > S-Vortrag 411
Std. 9 - » Gruppenarb | > Tafel
eit » OHP/Folie
» ... die rechnerische und grafische |>» L-Vortrag
10.05.04 Gewinn- Ermittlung der Gewinnschwelle » L-S-G > Tafel ,
10. + 11. » OHP/Folie
schwelle auswerten. » Partnerar-
Std. beit » Lehrbuch

3 Didaktisch-methodische Entscheidungen zur Unterrichtsstunde

3.1 ANALYSE DES THEMAS IN VERBINDUNG MIT DEN AUSWAHL- UND REDUKTIONSENTSCHEI-

DUNGEN

Das nachstehende Mind Map verdeutlicht das Thema der Besuchsstunde ,optimale Losgréf3e”:
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Es lassen sich zahlreiche Vernetzungen der Besuchsstunde sowohl zu anderen Lernfeldern als
auch innerhalb des Lernfeldes 5 aufzeigen. Einige sollen hier exemplarisch genannt werden. Zu-
nachst ergeben sich Vernetzungen zur unmittelbar vorangegangenen Stunde, in der die Schiiler
bereits in Gruppen Grundbegriffe zur optimalen LosgroRRe erarbeiten. Des Weiteren ergeben sich
Vernetzungen innerhalb der Unterrichtseinheit, in der die Schiler bisher u.a. variable und fixe Kos-
ten unterschieden haben. Hier bilden auflagefixe und auflagevariable Kosten die Grundlage fir die
Bestimmung der optimalen Losgro3e. Vernetzungen ergeben sich weiterhin innerhalb des Lernfel-
des 5 ,Produktionsprozesse planen, steuern und kontrollieren®, hier vor allem zum Bereich der Ra-
tionalisierung und der Moglichkeiten der Abstimmung zwischen Produktions- und Absatzpro-
gramm. Die Rationalisierung bietet Méglichkeiten, z.B. die Riustkosten als eine der bestimmenden
GroRen der optimalen Losgrof3e zu senken. Des Weiteren liegen die Vernetzungen zu den Ferti-
gungsverfahren auf der Hand, weil die optimale LosgroR3e, wie auch aus dem Mind Map ersichtlich,
in der Serien- und Sortenfertigung Anwendung findet. Es bestehen weiterhin Vernetzungen zum
Lernfeld 6 ,Beschaffungsprozesse planen, steuern und kontrollieren“**. Hier miissen die Schiiler
die optimale Bestellmenge bestimmen, das Minimum aus Lager- und Bestellkosten, &hnlich der
Bestimmung der optimalen LosgroRe, dem Minimum aus Lager- und Rustkosten.

Auch zum Lernfeld 10 ,,Absatzprozesse planen, steuern und kontrollieren“'? ergeben sich Vernet-
zungen in der Weise, dass der Kunde mit seinen Auftragen als Ausldser der zu fertigenden Pro-
dukte auftritt.

Durch die aufgezeigten Vernetzungen ergibt sich fiir das Thema der Unterrichtsstunde eine Viel-
zahl von Schichten. Zum einen ist die betriebswirtschaftliche Schicht zu nennen: Das Unterneh-
men steht bei der Fertigung seiner Produkte immer wieder vor der Entscheidung, die Kundennach-
frage mdglichst schnell und den Kundenwinschen entsprechend zu befriedigen. Jedoch verur-
sacht jeder Auftrag Kosten, um die Maschinen entsprechend umzustellen; dem stehen die Lager-
kosten entgegen, die bei zunehmender Fertigungsmenge steigen.

Das Thema beinhaltet weiterhin eine mathematische Schicht, weil zur Ermittlung der optimalen
Losgrole, entweder in ausfuhrlicher tabellarischer Form oder mit Hilfe der LosgréRenformel, ma-
thematische Operationen ausgefiihrt werden muissen.

Des Weiteren kann eine informationstechnische Schicht aufgezeigt werden, weil zur Ermittlung
und Darstellung der optimalen Losgrol3e ebenfalls ein EDV-Programm wie z.B. Excel genutzt wer-
den konnte.

Das Stundenthema ,Ermittlung der optimalen Losgréf3e” besitzt vornehmlich in beruflicher Hinsicht,
aber sowohl gegenwartig als auch zuklnftig eine Bedeutsamkeit fur die Schiiler. Als Auszubilden-
de lernen sie in ihrem Ausbildungsbetrieb die Produktion kennen, werden dort wahrend der Zeit
evt. auch eingesetzt. Sie werden dort den Umgang ihres Ausbildungsbetriebes mit diesem Opti-
mierungsproblem kennen lernen, weil es einen hohen Erklarungswert fir die Kostenproblematik in
der Fertigung besitzt. Sind die Schiler nach ihrer Ausbildung als Sachbearbeiter in einem Indust-
rieunternehmen tatig, erklart sich dadurch die zukiinftige Bedeutsamkeit des Stundenthemas.

Eine quantitative Reduktion®® erfolgt in der Weise, dass die Schiller zwar auflagenvariable und auf-
lagenfixe Kosten auch anhand von Beispielen unterscheiden sollen, dass ich jedoch darauf ver-
zichte, die Gliederung derart systematisch in Kosten der Lagerkapazitat etc. vorzunehmen.** Diese
sehr feine Unterscheidung der Lagerkosten ist an dieser Stelle unerheblich, wichtig ist lediglich die
Kenntnis der Bestandteile der Lagerkosten.™ Auch die Aspekte zur Reduzierung der Riist- bzw.
Lagerkosten sollen ggf. lediglich am Ende der Stunde kurz thematisiert werden, da sie zu einem
spateren Zeitpunkt noch ausfuhrlich behandelt werden.

Die im vorigen Abschnitt beschriebenen Vernetzungen nehme ich nur insofern auf als dass unmit-
telbal%e Vernetzungen zur Vorstunde und zu den bisherigen Stunden der Unterrichtseinheit beste-
hen.

M vgl. Kultusministerkonferenz (Hrsg.), Rahmenlehrplan, S. 14.
2 vgl. ebd., S. 18.

13 Hier greife ich die Inhalte des Mind Map wieder auf, vgl. S. 6.
1 vgl. dazu das Mind Map auf S. 5.

15 vgl. dazu Mind Map auf S. 5.

18 vgl. Makrostruktur S. 4.



Das vorangestellte Mind Map verdeutlicht, dass sich durch die Benennung des Themas als ,,opti-
male LosgroRe” keine weiteren quantitativen Reduktionsmdglichkeiten ergeben.

Eine qualitative Reduktion erfolgt in der Weise, dass ich auf Texte aus Fachbtichern, die evt.
Fachausdriicke enthalten, verzichte. Stattdessen bildet das von mir entworfene Hérspiel die Basis
fur die zu erarbeitenden Grundbegriffe der optimalen Losgréf3e. Durch den Einsatz des Horspiels
mochte ich bei den Schiilern die Fahigkeit des Zuhdrens und der auditiven Informationsverarbei-
tung fordern. Auch die vorstrukturierten Arbeitsblatter zur Ermittlung der optimalen Losgréf3e und
zur grafischen Darstellung stellen eine qualitative Reduktion dar. Diese Auswabhl erfolgt unter zeitli-
chen Gesichtspunkten.*’

AuBerdem liegt eine qualitative Reduktion im Hinblick auf den Verzicht des EDV-Einsatzes in die-
ser Stunde vor. Die Schiler missen die LosgroR3e lediglich manuell mit Hilfe des Taschenrechners
bestimmen, nicht mit Excel oder einem &hnlichen Programm, bei dem sie Formeln zur Bestimmung
nutzen muissten. Ich habe mich gegen den EDV-Einsatz entschieden, weil die Schiler zu diesem
Zweck noch eine Einfihrung in die Grundlagen des Tabellenkalkulationsprogramms bendtigt hat-
ten.

3.2 ZIELENTSCHEIDUNGEN

3.2.1 Groblernziele
Die Schiiler sollen die optimale Losgrof3e ermitteln..

3.2.2 Feinlernziele
Die Schuler sollen ...

FLZ 1 ... in Gruppen in tabellarischer Form die Rist-, Lager und Gesamtkosten errechnen.

FLZ 2 ... die 0.g. Kostenverlaufe grafisch darstellen und die optimale Losgré3e kennzeich-
nen.

FLZ 3 ... sich bei der Lésung der Arbeitsauftrage in ihren Gruppen gegenseitig unterstut-
zen.

FLZ 4 ... ihre Gruppenergebnisse den anderen Gruppen erlautern.

FLZ 5 ... die optimale Losgrdl3e fur den vorliegenden Fall mit Hilfe der LosgréRenformel
berechnen.

FLZ 6 ... Uberlegungen zu moglichen MaRnahmen zur Senkung der Rustkosten anstellen.

FLZ 7 ... die Auswirkungen der Senkung der Ristkosten auf die optimale LosgréRe  be-
schreiben.

Didaktische Reserve:

Die Schuler sollen...

FLZ 8 ... ihre erworbenen Kenntnisse zum Thema optimale Losgréf3e in einem Lernspiel
(Domino) anwenden.

7 vgl. dazu Kapitel 1.1, S. 2.



3.3 METHODISCHE ENTSCHEIDUNGEN

Ich verzichte an dieser Stelle auf die ausfuihrliche Beschreibung der Vorstunde, weil dort zwar die
Grundlagen fur die Besuchsstunde gelegt werden, die Anhédnge dazu und die Verlaufsbeschrei-
bung der nachsten Seite jedoch fiir sich sprechen.

Lediglich auf die Einteilung der Schiler in Gruppen zu Beginn der Vorstunde mochte ich kurz ein-
gehen. Die Einteilung wird in vier Gruppen durch mich vorgenommen. Ich entscheide mich in die-
sen beiden Stunden fiur die Sozialform der Gruppenarbeit, weil die Schiler sich in den Gruppen bei
der Lésung der Arbeitsauftrage gegenseitig unterstiitzen sollen. Wie bereits in Kapitel 1.1 be-
schrieben, haben viele Schiiler Probleme, Zusammenhange zwischen verschiedenen Kostenarten
zu erkennen und aufzudecken und vor allem grafische Lésungen eines Kostenproblems zu inter-
pretieren. Ich werde bei der Zusammenstellung der Gruppen darauf achten, dass zum einen das
Leistungsvermdgen der Schiler in den Gruppen sehr heterogen ist, damit die besseren Schiler
die schwécheren unterstitzen und ihre Kenntnisse weitergeben kdnnen und dass zum anderen die
Schiler zusammen arbeiten, die dies auf Grund der ,normalen” Sitzordnung sonst nicht tun. Auf
diese Weise mochte ich die Sozialkompetenz der Schiiler weiter férdern.®

Die Schuler héren zu Beginn der Besuchsstunde die Fortsetzung des von mir erstellten Horspiels,
in dem der Auszubildenden Katarina der Fly Bike Werke GmbH vom Produktionsleiter das Problem
der optimalen Losgrof3e erlautert wird. Ich mochte die Schiler durch den Einsatz dieses Mediums,
das den Schilern aus dem Unterricht in Lernfeld 5 bisher nicht bekannt ist, motivieren. Des Weite-
ren sehe ich in der Informationserfassung mit Hilfe des Horspiels eine willkommene Abwechslung
im Vergleich zur Informationserfassung und —auswertung in Schriftform.

AnschlieRend erhalten die Schiler die Arbeitsauftrédge Teil Il, auf denen zusétzlich die Fortsetzung
des Dialoges vermerkt ist. Auf diese Weise mochte ich sicherstellen, dass die Schiler alle relevan-
ten Informationen einschlief3lich der bendtigten Zahlen zur Verfiigung haben.

Die Schiller werden aufgefordert, die Arbeitsauftréage in ihren Gruppen zu bearbeiten. Ich erwahne
in den Arbeitsauftrdgen nochmals explizit, dass sie sich bei der Losung gegenseitig unterstitzen
sollen. Hier ist keine Einzelarbeit gefordert, sondern eine gemeinsame Gruppenleistung, die jedes
Gruppenmitglied nachvollziehen soll.

Zur rechnerischen Ermittlung der Rust-, Lager- und Gesamtkosten erhalten die Schiler ein vor-
strukturiertes Tabellenblatt mit den relevanten Spalten fur die benétigten Daten. Da das Anfertigen
einer Tabelle erfahrungsgemaln in dieser Klasse immer sehr lange dauert, weil die Schiler beson-
ders sauber und ordentlich arbeiten wollen, spare ich durch diese Vorstrukturierung Zeit. Gleiches
gilt fir das vorgefertigte Koordinatenkreuz zur grafischen Darstellung der Kostenkurven. Hier gebe
ich neben der Achsenbezeichnung auch die Einheiten an den Achsen und ein Raster vor, denn die
Gruppen werden spater gebeten, einen Teil ihres Ergebnisses am Overheadprojektor vorzustellen
und sollen dann ihre Folien Ubereinander legen. Dabei missen die Ergebnisse exakt Ubereinander
passen. Im letzten Arbeitsauftrag sollen die Schiler die Kurvenverlaufe unter Zuhilfenahme der
bisherigen Informationen zur optimalen Losgréi3e interpretieren. Fir diese Phase der Information
durch die Fortsetzung des Hérspiels und die Bearbeitung der Arbeitsauftrage Teil Il stehen den
Schilern 20 Minuten zur Verfugung. Wahrend der Bearbeitung gebe ich an drei Gruppen eine Fo-
lie mit dem Raster fiir die grafische Darstellung aus und bitte jeweils einen Schiiler aus jeder
Gruppe die Kurve der Lagerkosten, Ristkosten bzw. der Gesamtkosten auf der Folie einzuzeich-
nen und spater der Klasse vorzustellen.

Es schliel3t sich die 10minitige Phase der Ergebnisprasentation an. Nacheinander bitte ich Ver-
treter der drei Gruppen mit ihrer Folie zur Vorstellung der Ristkosten, der Lagerkosten und der
Gesamtkosten nach vorne. Die erste Gruppe erlautert den Verlauf der Riistkostenkurve, die zweite
Gruppe legt ihre Folie dartber und erlautert den von ihnen dargestellten Verlauf der Lagerkosten.
Die dritte Gruppe stellt den Verlauf der Gesamtkosten vor, indem sie ihre Folie dabei tber die an-
deren beiden Folie auf dem OHP legt. Mit dieser sukzessiven Entwicklung der Darstellung méchte
ich die Schuler fir die einzelnen Einflussgrof3en zur Bestimmung der optimalen Losgrof3e sensibili-
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sieren. Die vierte Gruppe setze ich als Kontrollgruppe fiir die Ergebnisprasentation ein und bitte sie
ggf. um Erganzung, auch im Hinblick auf die Interpretation der Kostenkurven. Haben die Schiler
Fragen, werden diese von mir bzw. gemeinsam in der Klasse beantwortet.

AnschlieRend leite ich Uber zur alternativen Ermittlung der optimalen Losgrdf3e mit Hilfe der
LosgroRenformel. Ich notiere die Formel an der Tafel und bitte die Schiler, den Tafelanschrieb in
ihre Unterlagen zu Gibernehmen und die optimale Losgréi3e fir den vorliegenden Fall auf diese
Weise zu bestimmen. Ich wéhle an dieser Stelle die Tafel, weil so parallel dazu die Folien mit den
Kostenverlaufen auf dem Projektor fiir alle sichtbar liegen bleiben kénnen. Weiterhin lasse ich die
Schiiler die zugehdrige Losanzahl bestimmen.

Im weiteren Verlauf stelle ich in der Phase der Anwendung (10 Minuten) im Lehrerin-Schuler-
Gesprach die Rustkosten als vom Unternehmen beeinflussbare Gréf3e heraus und erfrage maogli-
che Malinahmen zur Senkung der Ristkosten. Dann lege ich die Folie mit der neuen Situationsbe-
schreibung auf und fordere die Schiler auf, die sich unter den gednderten Bedingungen ergeben-
de LosgroRRe zu berechnen und die Auswirkungen der aufgezeigten MalRnahme zu kennzeichnen.
Einen Schdiler bitte ich zur Sicherung der Ergebnisse auf der Folie nach vorne.

Als didaktische Reserve ist ein Lernspiel (Domino) zur optimalen Losgréf3e vorgesehen. Damit
mdchte ich erreichen, dass sich die Informationen Uber die optimale Losgréf3e aus den beiden
Stunden festigen und die Schiler ihre Kenntnisse anwenden. Da die Schiler im Lernfeld 5 bisher
noch kein Domino gelést haben, sehe ich darin eine willkommene Abwechslung.

Flexibilitat:

Sollte die zur Verfligung stehende Zeit flr den vorgesehenen Verlauf nicht ausreichen, werde ich
einen geeigneten Ausstieg wahlen, indem ich in den letzten Minuten anstelle der Phase der An-
wendung die didaktische Reserve einsetzen werde. Die Hausaufgabe wird fur die Schiler dann
darin bestehen, kurz mogliche MaRnahmen zur Senkung der Ristkosten aufzufiihren und in Kopie
erhalten sie die Aufgabe (Folie) mit der Situationsénderung, die sie zum nachsten Mal |6sen sollen.

4 Geplanter Unterrichtsverlauf

Phase / Zeit Geplante Lehrerin-Schuleraktivitaten Aktl_ons- u. Medien
Sozialform
Vorstunde:
Einstieg / In- = L. spielt den SuS das Horspiel vor - Arbeitsauftrige
formation und bittet sie, sich Notizen firr die Bear- |- L-Vortrag Teil | 9
10:45 - 10:55 h beitung der Arbeitsauftrdge zu machen. )
. - Horspiel

(20 Min.)
Bearbeitung | i i - 5-S- - ei '

g » SuS tauschen ihre Notizen zu den Gesprach eigene Notizen
10:55-11:00 h Arbeitsauftragen in ihrer Gruppe aus und Grupoen - Arbeitsauftrage
(5 Min.) nehmen Erganzungen vor. arbeitpp Teil |

= SuS der einzelnen Gruppen stellen
. abwechselnd ihre Gruppenergebnisse - S-Vortrag
Vergleich der . .
Ergebnisse | : - S-S- - Ergebnisse Ar-
. i * SuS nehmen bei Bedarf Korrekturen | Gesprach beitsauftrag Teil |
11'00__ 11:10h und Erganzungen vor. -L-S-G
(10 Min.) = L. gibt bei Bedarf Impulse.




Bearbeitung Il = SuS bearbeiten in ihren Gruppen -L-S-G  Waiterfithrende
11:10-11:20 h gemeinsam weiterfiihrende - Gruppen- . N
. ; : Arbeitsauftrage
(10 Minuten) Arbeitauftrage. arbeit
= SuS der einzelnen Gruppen stellen | _ S-Vortrag
Vergleich der abwechselnd ihre Gruppenergebnisse - Ergebnisse
Ergebnisse Il vor. -Gz:ss-rach Weiterflihrung
11:20 — 11:30 h = SuS nehmen bei Bedarf Korrekturen P Arbeitsauftrag
(10 Minten) und Ergénzungen vor. -L-S-G
= L. gibt bei Bedarf Impulse.
Beginn der Besuchsstunde:
= SuS horen die Fortsetzung des Hor- - Arbeitsauftrage
spiels. Teil Il
Information und . SuS I('?sen in.den Gruppen die Ar- - Tabellenblatt
Erarbeitung beltsauftragfs T?” 1. | zur Ermittlung
14:95 — 14:45 h = L. bittet je einen S aus drei Gruppen, |- Gruppen- | der optimalen
o : eine Kurve auf Folie in das vorgefertigte | arbeit Losgrofie
(20 Min.) Koordinatenkreuz zu zeichnen. - vorstrukturiertes
FLZ1,2,3 = L. steht fiir Fragen der SuS zur Ver- Blatt fur grafische
fugung. LOsung
» Die drei Gruppen prasentieren ab-
wechselnd ihre Ergebnisse.
S » Die Kontrollgruppe pruft diese Er-
Ergebnlspra gebnisse, erhebt ggf. Einwande bzw.
sentation . o - S-Vortrag
gibt Verbesserungsvorschlage. - (s.0.)
14:45 — 14:55 h o . - L-S-G .
. = SuS haben die Mdglichkeit, Fragen - OHP / Folie
(10 Min.)
zu stellen.
FLz 4 = L. gibt bei Bedarf Impulse und be-
antwortet ggf. Fragen.
Alternative Er- = L. leitet Uber zur Ermittlung der opti-
mittlung opt malen Losgré3e mit Hilfe der Losgro-
LosgroRe ' Benformel. -L-Vortrag |- s.o0.
1455 — 15:00 h = SuS wenden die Formel auf das vor- |- L-S-G - Tafel
5 M ' liegende Beispiel an und bestimmen die
(5 Min.) optimale LosgroRe.
FLZ5
=  SuS fihren MaRnahmen zur Sen-
kung der Ristkosten an.
Anwendung » SuS bestimmen die veranderte opti-
15:00 — 15:10 h male LosgroRe mit Hilfe der LosgréRRen- - OHP / Folie
T ’ formel. - L-S-G )
(10 Min.) = SusS beschreiben die Auswirkungen - Notizen
FLZ 6,7

der Situationsénderung auf die optimale
Losgroéi3e.
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Didaktische * SuS wenden ihre erworbenen
Reserve Kenntnisse zum Thema optimale Los-
FLZ 8 grof3e in einem Lernspiel (Domino) an.

- Gruppen-
arbeit - Domino
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Horspiel zum Einstieg

Katarina Beier, Auszubildende zur Industriekauffrau bei der Fly Bike Werke GmbH, ist auf dem Weg in das Bi-

ro von Herrn Rother, dem Leiter der Produktion, um die morgendliche Postverteilungsrunde abzuschlielen:
Herr Rother:

Katarina:

Herr Rother:

Katarina:

Herr Rother:

Katarina:

Herr Rother:

Katarina:

Herr Rother:

Katarina:

Herr Rother:

Katarina:

,Ah, guten Morgen, Frau Beier, was bringen Sie mir denn da Schénes?*
,Guten Morgen, Herr Rother! Die Post fiir Sie, wie jeden Morgen.”

,Na, dann lassen Sie mal sehen, ob etwas Interessantes dabei ist. Ich sehe
schon, das Ubliche... Wo sind Sie eigentlich zurzeit eingesetzt? Macht die
Ausbildung noch Spal3?*

,Ich bin seit kurzem im Marketing, dort gefallt es mir sehr gut, ein spannen-
des Gebiet, viel zu tun. Ja, und SpaRl macht es auch. Herr Rother, ich hétte
da noch mal eine fachliche Frage an Sie, wenn Sie kurz ein paar Minuten
Zeit hatten..."

,oicher, nur zu! Ich freue mich doch immer, wenn unsere Auszubildenden In-
teresse zeigen.”

,Ich bin da vor kurzem im Internet auf einen Artikel gestoRen. Der Artikel
handelte von der Zukunft der Automobil-Industrie. Ich selbst besitze ein paar
Aktien von VW und daher verfolge ich die Entwicklungen des Unternehmens.
Die sehen ja leider zurzeit alles andere als rosig aus.”

,Da haben Sie Recht. Ich hatte noch Gliick, konnte meine Aktien zu einem
recht guten Preis verkaufen. Aber bitte, erzahlen Sie weiter.”

,Ja, der Artikel beschrieb wie sich die Zusammenarbeit der Autoindustrie mit
den Zulieferern gestalten wird, welche Materialien auf dem Vormarsch sind
und unter anderem war auch die Rede davon, dass die Branche in einem
harten Wettbewerb steht und die Wachstumsprognosen eher pessimistisch
zu sehen sind. Die Folge ware dann ein hoher Kosten- und Preisdruck, wéh-
rend die Kunden andererseits immer individuellere Fahrzeuge verlangen und
gleichzeitig kiirzere Lieferzeiten fordern. Und dann kam das, was ich nicht
verstanden habe. Dort hiel3 es, warten Sie, so in etwa: Die Losgrofie 1 ist
keine Utopie mehr, sondern eine reale Anforderung an die Fertigung. Der
Trend geht zu "build-to-order.* Das waren alles béhmische Dorfer flir mich.
LosgroRe, build-to-order... So lange bin ich ja auch noch gar nicht hier. Ich
dachte mir, da frag ich einfach mal Sie. Ist ja quasi Ihr Spezialgebiet.”

,Das kann ich mir vorstellen, dass lhnen diese Begriffe spanisch vorkamen.
Der Begriff ,Los" wird im Zusammenhang mit der Serien- und Sortenfertigung
verwendet. Den Unterschied zwischen diesen beiden miissten Sie aber ken-
nen."

,Ja, das wurde mir zu Beginn der Ausbildung kurz erklart. Wir fertigen hier
verschiedene Serien, denn die einzelnen Fahrrader wie z.B. Cityrader, Moun-
tainbikes, Kinderrader unterscheiden sich stark voneinander. Bei der Sorten-
fertigung sind die Unterschiede sehr gering. Wie z.B. bei der Produktion von
Chips in unterschiedlichen Geschmacksrichtungen oder auch Bier."

,Ja, genau. Und unter einem Los versteht man die Anzahl eines einheitlichen
Produkts, die ohne Unterbrechung auf einer Produktionsanlage hergestellt
werden kann. Nehmen wir z.B. mal unser Mountainbike ,Mountain Unlimited".
Die Fertigungsmenge der Rahmen fir dieses Mountainbike, die wir hier in ei-
nem Fertigungsprozess herstellen, ist die sogenannte LosgréRe.”

,Aha, verstehe, das heildt, wenn wir nach der Fertigung Rahmen fiir das
Mountainbike wieder Rahmen fir Kinderréder herstellen missen, wird sozu-
sagen ein Los fiir eine andere Serie aufgelegt, oder? Aber was bedeutet jetzt
der Begriff ,build-to-order?*
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Herr Rother:

Katarina:

Herr Rother:

Katarina:

Herr Rother:

Katarina

Herr Rother:

Katarina:

Herr Rother:

Katarina:

Herr Rother:

,Ja, das haben Sie gut erklart! Und build-to-order, na, ich vermute mal, dass
Sie der englischen Sprache machtiger sind als ich, tbersetzen kdnnen muss-
ten Sie es doch...”

,Ja, sicher, das heift so was wie hergestellt auf Bestellung. Aber mir ist der
Zusammenhang zur Losgréf3e unklar.”

,Gut, das haben Sie schon richtig gesagt: es handelt sich um eine auftrags-
bezogene Produktion. Im Zusammenhang mit der LosgroRe und auch mit
den Informationen aus ihrem Artikel wiirde das bedeuten, dass wir immer nur
dann genau das Produkt in der vom Kunden gewiinschten Menge herstellen,
wenn er es wiinscht. Der Kunde kann seine immer vielféltigeren Winsche
auBern, was nattrlich zur Folge hat, dass die Losgrélie, also die Anzahl der
einheitlichen Produkte, die zusammenhé&ngend hergestellt werden, immer
weiter sinkt.”

,Na ja, der Kunde ist nun mal Kénig und wir arbeiten doch darauf hin, seine
Wiinsche erfiillen zu kénnen.*

,Ja, sicher, aber ganz so einfach ist das nicht. Nimmt der Kunde immer nur
eine geringe Menge eines bestimmten Produktes sofort ab, fallen fiir uns
zwar so gut wie keine Lagerkosten an. Aber dafiir fallen bei jeder Fertigung
eines Produktes sogenannte Ristkosten an. Das heil3t, die Produktionsanla-
ge muss fiir das jeweilige Produkt umgestellt werden, eben genau fiir das je-
weilige Produkt geriistet werden. Und Sie glauben gar nicht, mit welchen
Kosten dieses Umriisten verbunden ist! So dauert z.B. die Umriistung von
den Mountainbikerahmen auf die Kinderradrahmen drei Stunden. In dieser
Zeit steht die Maschine still, das Personal ist jedoch mit der Umrlstung der
Maschine beschaftigt und es entstehen trotzdem Kosten, ohne dass wir in
dieser Zeit produzieren.”

,Ja, das verstehe ich. Also wére es fiir uns doch besser, wir wiirden eine
madglichst groRe Menge eines Produktes zusammenhéngend fertigen, damit
wir moglichst wenig umriisten miissen, oder?*

,Nein, das nun auch wieder nicht. Das hatte ich ja bereits angedeutet: wiir-
den wir so verfahren, héatten wir sehr hohe Lagerkosten. Denn die in einem
Los gefertigte Menge muss ja dann bei uns eingelagert werden. Das kostet
uns beispielsweise Lagerzinsen, weil das Kapital in den Produkten gebunden
ist und wir es nicht anderweitig nutzen kénnen. Aber naturlich miissten wir
dann auch ein entsprechend groRes Lager zur Verfiigung stellen, das Perso-
nal dort miisste bezahlt werden, die benétigten Gabelstapler und so weiter...*
,Ach, ich merke schon, das scheint ziemlich kompliziert zu sein...”

,Na, so kompliziert ist es nun auch wieder nicht. Fir jedes Problem gibt es
eine Losung. Hier handelt es sich eben um ein Optimierungsproblem, das es
zu losen gilt. Ziel ist es, die sogenannte optimale Losgrof3e zu ermitteln. Und
das ist eben genau die Fertigungsmenge bei der die Summe aus Rst- und
Lagerkosten ein Minimum erreicht. Ich erklare lhnen das gern nachher noch
mal. Kommen Sie doch einfach so in einer Stunde noch mal vorbei, dann hab
ich mich hier ein wenig durch meine Arbeit gewdihlt und Sie kénnen in Ihrer
Abteilung Bescheid sagen. SchlieBlich sollen Sie bei uns ja was lernen!*
,Vielen Dank, Herr Rother, dass Sie sich die Zeit fiir mich nehmen. Dann bis
nachher. Tschis."

,Ja, bis nachher, Frau Beier.”
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Arbeitsauftrage flr das Horspiel

Verfolgt aufmerksam das Horspiel und macht Euch Notizen, damit Ihr die folgenden Arbeitssauftrage gemein-
sam in Eurer Gruppe bearbeiten konnt.

(TIPP: Denkt in diesem Zusammenhang vorher kurz (iber eine ,Hor- und Arbeitsstrategie” in Eurer Gruppe
nach.)

1. Legt kurz die Unterschiede zwischen der Sorten- und der Serienfertigung dar.

2. Erlautert, was unter den Begriffen Los bzw. Losgréf3e zu verstehen ist.

3. Katarina hat in dem Artikel im Internet den Begriff build-to-order gelesen. Was bedeutet dieser Begriff
fir die Fertigung?

4. Beschreibt, was sich hinter dem Begriff Rlstkosten verbirgt. Wofiir kdnnen diese anfallen?

5. Herr Rother berichtet in seinem Gesprach mit Katarina von einem Optimierungsproblem. Welche Gro-
Ren gilt es zu optimieren? Aus welchem Grund missen diese GrofRen in einem mdglichst ausgewo-
genen Verhéltnis zueinander stehen?

Hinweis: Ihr habt fiir die Bearbeitung der Arbeitsauftrage 10 Minuten Zeit!
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Weiterfilhrende Arbeitsauftrage

Wie ihr bereits im Dialog gehdrt habt, fallen bei der Fertigung in der Fly Bike Werke GmbH Kosten
fur die Umrlstung der Produktionsanlage und Kosten fir die zu lagernden Teile an. Alle Bestand-
teile der Rustkosten werden als auflagefixe Kosten bezeichnet, alle Bestandteile der Lagerkosten

als auflagevariable Kosten.

6. Nehmt Eure bisherigen Informationen aus den Vorstunden und die Angaben aus dem Horspiel Zuhil-
fe und beschreibt, was im Zusammenhang mit der Losgr6i3e unter auflagefixen und auflagevariablen

Kosten zu verstehen ist.

7. Ordnet die folgenden Kosten den auflagefixen bzw. auflagevariablen Kosten zu, indem ihr in der Ta-
belle an der entsprechenden Stelle ein Kreuz setzt.

Auflagefixe Kosten

Auflagevariable Kosten

Miete fiir das Fabrikgebdude

Stillstandskosten wéhrend der Umriistung

Zinsen fir das investierte Kapital zum Erwerb
der Prod.anlage

Zinskosten fir das im Lager gebundene Kapi-
tal

Personalkosten wéhrend der Umriistungszeit

Abschreibung der Maschinen

Wartungskosten fiir die Maschinen

Abschreibung der Lagereinrichtung

Wagniskosten fur Lagerschwund durch Dieb-
stahl

Personalkosten fir die Lagerfachkréfte

Stromkosten flir den Betrieb der Prod.anlagen

Anschaffung Hochregallager

Kommissionierungskosten fur das Zusam-
menstellen der Ware

Kosten fir Anschaffung Hubwagen

Hinweis: Ihr habt fur die Arbeitsauftrége 5 und 6 ebenfalls 10 Minuten Zeit.
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Arbeitsauftrage mit Lésungen fir das Horspiel

1. Legt kurz die Unterschiede zwischen der Sorten- und der Serienfertigung dar.

Sortenfertigung: Produkte unterscheiden sich nur geringfligig, Umrlstarbeiten eher weniger aufwandig

Serienfertigung: starke Unterschiede zwischen den Produkten einer Serie, daher auch aufwéndige

Umstellung der Produktionsanlagen von einer Serie auf die andere.

2. Erlautert, was unter den Begriffen Los bzw. Losgréf3e zu verstehen ist.

Los: bezeichnet die zusammenhangende Fertigungsmenge einer Serie (oder Sorte)

LosgroRe: bezieht sich auf die Menge eines Loses, d.h. auf die Auflagenhthe, die konkrete

Fertigungsmenge eines Loses

3. Katarina hat in dem Artikel im Internet den Begriff build-to-order gelesen. Was bedeutet dieser Begriff
fur die Fertigung?

build-to-order: auftragsbezogene Produktion, d.h. der Kunde gibt seine individuellen Wiinsche an das

Unternehmen, das diese méglichst schnell umsetzen soll

4. Beschreibt, was sich hinter dem Begriff Rlstkosten verbirgt. Wofiir kdnnen diese anfallen?

Die Rustkosten beschreiben die Kosten fir die Umstellung der Maschine von einem Produkt auf das

andere. Die Maschinen mussen fiir jedes Produktes in spezieller Art und Weise gertistet werden, d.h.

sie miissen z.B. mit anderen Werkzeugen ausgestattet werden. In der Stillstandszeit, also in der Zeit, in

der die Maschine nicht l4uft, weil z.B. der Werkzeugwechsel vorgenommen wird, verursacht ebenfalls

Kosten (beispielsweise fiir das Personal, das an diesen Maschinen arbeitet).

5. Herr Rother berichtet in seinem Gesprach mit Katarina von einem Optimierungsproblem. Welche Gro-
Ren gilt es zu optimieren? Aus welchem Grund missen diese GrofRen in einem mdglichst ausgewo-
genen Verhéltnis zueinander stehen?

Die Lagerhaltungskosten und die RUstkosten miissen optimiert werden, weil durch eine hohe LosgroRRe

zwar die Umristkosten gering gehalten werden, auf der anderen Seite jedoch die Lagerkosten auf

Grund der grof3en Menge der zu lagernden Teil hoch ausfallen. Rust- und Lagerkosten verhalten sich

also gegenlaufig. Daher wird die Menge gesucht, bei der die Summe der Rist- und Lagerkosten

minimal ist, die sogenannte LosgroRe.

Hinweis: Ihr habt flir die Bearbeitung der Arbeitsauftrage 10 Minuten Zeit!
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Weiterfilhrende Arbeitsauftrage

Wie ihr bereits im Dialog gehdrt habt, fallen bei der Fertigung in der Fly Bike Werke GmbH Kosten
fur die Umrlstung der Produktionsanlage und Kosten fir die zu lagernden Teile an. Alle Bestand-
teile der Rustkosten werden als auflagefixe Kosten bezeichnet, alle Bestandteile der Lagerkosten
als auflagevariable Kosten.

6. Nehmt Eure bisherigen Informationen aus den Vorstunden und die Angaben aus dem Horspiel Zuhil-
fe und beschreibt, was im Zusammenhang mit der Losgr6i3e unter auflagefixen und auflagevariablen
Kosten zu verstehen ist.

Rustkosten werden als auflagefixe Kosten bezeichnet, weil sie pro Serie nur einmal anfallen,

unabhangig von der in einer Serie hergestellten Menge eines Produktes. Wird eine Verminderung der

notwendigen Riistvorgange angestrebt und wird damit die Auflagenhéhe eines Loses erhoht, sinken die

Rustkosten insgesamt und damit auch die auflagefixen Stiickkosten, weil sie sich auf eine gréRere

Menge verteilen. Die Lagerhaltungskosten sind hingegen mengenabhéngige Kosten. Sie steigen mit

wachsender Auflagenhéhe an und sinken mit fallender Auflagenhéhe. Denn: je hoher die Auflagenhéhe,

also die Losgrole, desto hoher ist damit auch die Menge, die eingelagert werden muss.

Rust- und Lagerkosten verhalten sich also genau gegenlaufig.

7. Ordnet die folgenden Kosten den auflagefixen bzw. auflagevariablen Kosten zu, indem ihr in der Ta-
belle an der entsprechenden Stelle ein Kreuz setzt.

Auflagefixe Kosten Auflagevariable Kosten

Miete fiir das Fabrikgebdude X

Stillstandskosten wahrend der Umriistung X

Zinsen fir das investierte Kapital zum Erwerb X
der Prod.anlage

Zinskosten fir das im Lager gebundene Kapi- X
tal

Personalkosten wahrend der Umriistungszeit X

Abschreibung der Maschinen X

Wartungskosten fiir die Maschinen X

Abschreibung der Lagereinrichtung

x| X<

Wagniskosten fir Lagerschwund durch Dieb-
stahl

Personalkosten flir die Lagerfachkréfte X

Stromkosten flr den Betrieb der Prod.anlagen X

Anschaffung Hochregallager

> [ >

Kommissionierungskosten fir das Zusam-
menstellen der Ware

Kosten fiir Anschaffung Hubwagen X

Hinweis: Ihr habt flir die Arbeitsauftrage 5 und 6 ebenfalls 10 Minuten Zeit.
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Katarina kehrt nach einer Stunde in das Biro von Herrn Rother zuriick. Dieser erldutert ihr das Optimierungs-
problem der LosgréRe anhand eines Beispiels aus den Fly Bike Werken.

Herr Rother:

Katarina:

Herr Rother:

Katarina;
Herr Rother:

Katarina:

,Sehen Sie mal hier, Frau Beier, hier habe ich einmal die Zahlen fur unser Cityrad Mo-
dell,City Surf* herausgesucht. Da dieses Rad in der unteren Preisklasse liegt, jedoch im
oberen Qualitatssegment, sind wir mit dem Absatz nach wie vor sehr zufrieden. Wie Sie
erkennen konnen, haben wir im vergangenen Jahr 4800 Rahmen produziert und abge-
setzt.”

,Eine ganze Menge! Und was ist mit den anderen Zahlen? Bendtigen wir die ebenfalls,
um das Problem der optimalen LosgroRe zu l6sen?*

,Ja, ich habe doch bereits vorhin angedeutet, dass wir einige Daten bendétigen. Die
Controlling-Abteilung stellt uns diese Daten zur Verfugung. Das sind zum einen die Her-
stellkosten, die fiir das Cityrad bei 35,00 € pro Stick liegen. Die Riistkosten belaufen
sich auf insgesamt 200,00 € pro Umriistung. Ich habe lhnen vorhin ja schon erklart, was
in diesen RUstkosten enthalten ist. Und der Lagerkostensatz, also die Kosten fiir die La-
gerung insgesamt betragt 18%. Zur besseren Veranschaulichung werden wir die Ge-
genuberstellung der Rist- und Lagerkosten in tabellarischer Form vornehmen. Ach ja,
wir bendtigen natirlich noch den durchschnittlichen Lagerbestand und den durchschnitt-
lichen Lagerbestandswert. Wir betrachten hier den durchschnittlichen Lagerbestand, weil
ja theoretisch am Anfang der Lagerungsperiode die gesamte Fertigungsmenge im Lager
liegt und am Ende der Lagerungsperiode ist das Lager leer. Daher ist es also im Durch-
schnitt immer..."

»...Zur Halfte geflllt. Logisch!®

,Genau, Frau Beier! Und den durchschnittlichen Lagerbestandswert konnen Sie dann ja
mit Hilfe der Herstellkosten bestimmen. So, dann mal los! Jetzt mussten Sie es allein
schaffen, die optimale Losgréfie zu bestimmen! Viel Erfolg und stellen Sie mir nachher
bitte Ihr Ergebnis und die Interpretation der Daten vor. Ich bin gespannt..."

,Gut, Herr Rother, dann leg ich mal los.*

Arbeitsauftrage Teil Il

Die folgenden Arbeitsauftrége 6st bitte gemeinsam (!) in Eurer Gruppe. Das heif3t vor allem:
Unterstiitze Deine Mitschiiler, wenn sie Schwierigkeiten bei der Losung haben oder bitte sie um Hilfe, wenn
Dir etwas unklar ist!

1. Lost die Aufgabe von Katarina und ermittelt rechnerisch die optimale Losgrofie! Zu diesem Zweck be-
nutzt das vorstrukturierte Ergebnisblatt zur ,Ermittlung der optimalen LosgroRe®.

2. Stellt Eure Ergebnisse im ebenfalls vorstrukturierten Koordinatenkreuz grafisch dar, indem Ihr die Kur-
venverldufe fiir die Rust-, Lager- und die Gesamtkosten verschiedenfarbig einzeichnet und beschriftet.
Kennzeichnet ebenfalls die optimale Losgrofe!

3. Interpretiert die Kurvenverlaufe unter Zuhilfenahme der bisherigen Informationen zur optimalen Los-

groie!

Hinweis: Ihr hast fir die Bearbeitung der Auftrage in Eurer Gruppe 20 Minuten Zeit!
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Ermitt-
lung der
optima-
len Los-

grole

Spalte 1

Spalte 2

Spalte 3

Spalte 4

Spalte 5

Spalte 6

Spalte 7

Lose

Losgrolie

Ristkosten

durchschn. La-
gerbestand

durchschn. Lagerbestandswert

Lagerkosten

Gesamtkosten

OO |N|O|O|PA[W[IN|F

=
o

11

Herstell-
kosten:

Lagerkos-
tensatz:




Ermitt-

lung der
optima-
len Los-
groie

1 2 3 4 5 6 7

Lose Losgroéfie Ristkosten| durchschn. La-| durchschn. Lagerbe-|  Lagerkosten| Gesamtkosten

gerbestand standswert

Jahresabsatz/Sp. 1| 200,00 € * Sp. 1 Sp. 2/2 Sp.4*35,00€| 18% von Sp.5 Sp. 3+ Sp. 6

1 4800 200 2400 84000 15120 15320

2 2400 400 1200 42000 7560 7960

3 1600 600 800 28000 5040 5640

4 1200 800 600 21000 3780 4580

5 960 1000 480 16800 3024 4024

6 800 1200 400 14000 2520 3720

7 686 1400 343 12000 2160 3560

8 600 1600 300 10500 1890 3490

9 533 1800 267 9333 1680 3480

10 480 2000 240 8400 1512 3512

11 436 2200 218 7636 1375 3575
Herstell-
kosten:
35
Lagerkos-

tensatz:
18%
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Geplantes Tafelbild

Formel zur Berechnung der optimalen LosgrofRe:

200 * auflagenfixeKosten * Jahresproduktionsmenge
Herstellkosten / Stiick * Lagerkostensatz

Optimale LosgroRe :\/

Ergebnis fir den vorliegenden Fall:

Optimale LosgroRe = \/ 200 200€ * 4800Stiick = 552,05 Stuck (Auflagenhthe)
35€*18
Losanzahl = 4800 _ 8,69 Lose
52,05

——>  Bei einer Auflage von 9 Losen und einer zugehérigen LosgréRe von 552 Stiick liegt
die optimale Losgrofie.



Die Situation in den Fly Bike Werken andert sich...

Auf der wochentlichen Abteilungsleiterkonferenz spricht sich Herr Rother dafiir aus, in der Ferti-
gung der Fly Bike Werke GmbH eine neue Produktionstechnologie einzusetzen, die eine Senkung
der Rustkosten um 40% bewirken soll.

Welche Folgen ergeben sich durch den Einsatz der neuen Produktionstechnologie im Hinblick auf
die Losgrofe?
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Die Situation in den Fly Bike Werken andert sich...

Auf der wochentlichen Abteilungsleiterkonferenz spricht sich Herr Rother dafiir aus, in der Ferti-
gung der Fly Bike Werke GmbH eine neue Produktionstechnologie einzusetzen, die eine Senkung
der Ristkosten um 40% bewirken soll.

Welche Folgen ergeben sich durch den Einsatz der neuen Produktionstechnologie im Hinblick auf
die LosgrofiRe?

* * "
Optimale LosgroRe = \/ 200*120€ * 4800Stiick = 427,62 Stuck (Auflagenhthe)
35€*18
Losanzahl = 4800 _ 11,22 Lose
27,62

——> Die Anzahl der Lose steigt von knapp 9 Losen auf 11 Lose, wahrend die Auflagen-
hohe, also die Losgrolie abnimmt. Damit verringert sich durch den Einsatz der neuen
Produktionstechnologie die LosgroRe.
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