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Definition C-Teile und C-Teile-Management

Die Produktklassifizierung in sogenannte A-, B- und C-Teile gibt die Warenbedeutung innerhalb eines Betriebes an. Nehmen Objekte
direkten Einfluss auf den Gewinn eines Unternehmens, wird ihnen ein hoher Wert zugesprochen und gelten somit als A-Teile. Nach
absteigender Anordnung tragen B-Teile weniger und C-Teile kaum bis gar nicht direkt zum Umsatz eines Unternehmens bei.

Da C-Teile einen effizienten Arbeitsablauf jedoch erst méglich machen, sind diese Giter geringen Warenwerts fir jedes Unternehmen
unentbehrlich. Vielmehr gehéren sie zur betrieblichen Grundausstattung und stellen Artikel wie Burobedarf, EDV-Zubehér, Elektro-
material, Werkzeuge, Ersatzteile, Hygieneartikel, Papier, etc. dar. Betriebsstoffe, auch Verbrauchsstoffe genannt, wie z. B. Strom oder
Ole sowie Hilfsstoffe (Nagel, Kleber, etc.) werden in die Kategorie der C-Teile eingeteilt.

C-Teile stellen einen groBen Anteil am Gesamtbeschaffungsvolumen eines jeden Unternehmens dar und verursachen daher hohe
Betriebskosten. Werden Werkzeuge, Elektromaterial, Blrobedarf oder Hygieneartikel auf herkémmlichem Wege in Einzelbestel-
lungen bezogen, entsteht schnell ein Ungleichgewicht zwischen Verwaltungs- bzw. Prozesskosten zum eigentlichen Wert des
Artikels. Um die Balance zwischen Warenwert und Anschaffungsaufwand wieder herzustellen, kommt ein erfolgreiches C-Teile-Mana-
gement zum Tragen. Um Ausgaben flir Bestellabwicklungen zu mindern und Bearbeitungszeiten zu reduzieren, setzen viele Unter-
nehmen heutzutage auf die Versorgung von C-Teilen aus einer Hand. Es gilt, konventionelle Beschaffungsprozesse zu optimieren,

so dass sich der administrative Aufwand fur Kontrolle, Abwicklung, Preisvergleich oder Angebotseinholung auf ein Minimum reduziert.
Schrauben, Schieben, Bleistifte, Millsacke, Werkzeuge oder Arbeitskleidung werden so, meist auf elektronischem Wege, wahrend
eines Bestellvorgangs bei einem speziellen Dienstleister angefordert und zur kompletten Lieferung in Auftrag gegeben. Die erhebliche
Lieferantenreduzierung fuhrt nicht nur zu einer enormen Kostenreduzierung, sondern vereinfacht auch die Abwicklung und Annahme
der Warenbestellungen. Eine erfolgreiche Full-Service-Lésung fir Lagerung, Beschaffung und Lieferung von C-Teilen beinhaltet die
Zusammenstellung verschiedener Vorgange zu einem komplexen Prozess, der dem Kunden Zeit, Kosten und Mihen spart.
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Kostenfaktor C-Teile

In sehr vielen Unternehmen wird nach der klassischen ABC- oder XYZ-Analyse der Wertanteil zum Mengenanteil
in ein Verhaltnis gesetzt.

A: wichtig / hochwertig / umsatzstark

B: mittelwichtig / mittelwertig / mittlere Umsatzstarke

C: weniger wichtig / niedrigwertig / umsatzschwach

X: hohe Vorhersagegenauigkeit (stetiger Verbrauch)

Y: mittlere Vorhersagegenauigkeit (halb stetiger Verbrauch)

Z: Niedrige Vorhersagegenauigkeit (stochastischer Verbrauch) .
B-Teile
A-Teile

85%
C-Teile
Bestellvorgange Artikel

Lieferanten

Kunden-Einkaufsvolumen
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Die verbrauchsgesteuerte Disposition

Eine Bestellung wird zur Wiederauffillung des Lagers soll so termingerecht
Erteilt werden, dass bis zur Verfligbarkeit des bestehenden Materials jede
Bedarfsanforderung abgedeckt ist.

Bei Material, das immer wieder verwendet wird und ,,auf Lager” gehalten

Anwendung wird
Typisch bei C-Teilen

Verbrauchs- Modus ———
gesteuerte
Disposition

Bestellpunkt-

Bestellpunkt-
— Festlegung

Verfahren

Verfahren

Verflgbarer Lagerbestand wird mit einem Meldebestand
(Bestellauslosebestand) verglichen. Bei Unterschreitung
wird ein Bestellvorschlag ausgelost.

— Manuell: Melde- und Sicherheitsbestand vom
Benutzer festgelegt

Anwendung Schittgut
Neuteile

—Automatisch: Melde- und Sicherheitsbestand durch das
System auf Basis entsprechender Abgange
in der Vergangenheit festgelegt

Anwendung: bei regelmaRig laufenden Materialien

| Bestellrhythmus-
Verfahren

Modus: in einem vorgegebenen Rhythmus (z.B. monatlich)
werden Bestellungen ausgelost
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A-/B-Artikel

Einkaufs-
volumen

Aufwand und Kosten

* Lieferantenanzahl

* Artikelanzahl

* Eingangsrechnungen

* Lieferscheine

* Auftragsbestatigungen
» Wert je Position/Auftrag
* Handlingskosten

Vorteile des Direktabrufes — Vereinfachung der Beschaffungsablaufe

C-Artikel

Wéhrend C-Teile lediglich
mit ca. 20% am Einkaufs-
Volumen beteiligt sind, ent-
fallen auf sie haufig 80%
der Beschaffungskosten

Einsparpotenzial

Materialbeschaffung

Bedarfs-/Bestands-
ermittlung

Anfrage/Preisvergleiche

Bestellauslésung

Wareneingang incl.
Prifung

Materiallagerung

Auslagerung/Bereit-
stellung

A
‘ Materiala

bruf

Materialbeschaffung

Bedarfsermittiung

C-Teile-Lieferant

A

v Materialabruf

Produktion

Produktion
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Vorteile eines C-Teile-Managements (C-Teile-Kanban)

Der Aufwand fir die Beschaffung von C-Teilen im Vergleich zum Warenwert ist meist
tuberproportional hoch. Bedarfsermittlung, Bestellung, Einlagerung, Verwaltung, Kontrolle
und interne Warenbewegung erzeugen oft 80% der Kosten, nur 20% entfallen auf den
Materialwert.

Optimierung des Beschaffungswesens

+ Wegfall der Bedarfsermittlung und —beschaffung
Wegfall von Terminverfolgung/Mahnwesen
Wegfall der Wareneingangskontrolle
Vermeidung administrativer Fehler
Konzentration auf A- und B-Teile

Reduzierung der Logistikkosten

* Reduzierung der Lagerbestande, dadurch Verringerung der Kapitalbindung

+ Wegfall der Kommissionierung und innerbetrieblicher Transportkosten, dadurch Verklrzung
der Durchlaufzeiten (bei Nutzung eines externen Dienstleisters)

» Wegfall der Verpackungs- und Entsorgungskosten

Fehlerfreie Verbrauchsmeldung

» Erfassung mittels Barcode-/Scannertechnik

« Scannen mit mobilem Handscanner mdglich

» Fehlerfreie Bestellungen durch elektronische Datenlbertragung

Versorgungssicherheit
» Kundenorientierte Vorratshaltung der benétigten Artikel

Die Implementierung des Kanban-C-Teile-Managements hat eine Reduzierung des Materialbestandes in der Fertigung,
im Durchschnitt bis zur Hélfte, zur Folge bei gleichzeitiger hbherer Termineinhaltung und Lieferfahigkeit. Weiterhin fahrt
eine Verringerung der Lagerbestdnde zur Senkung der Aufwendungen im Lagerbereich und im Materialhandling.
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C-Teile-Kanban: 2-Behélter-System

Die Struktur des 2-Behalter-Kanban halt den Bestand so schlank gehalten wie méglich, um eine entsprechende
Kosteneffizienz zu sichern. Ablauf:

» FUr jeden Artikel werden im Kanban-Regal 2 Behalter hintereinander vorgehalten

+ Ist der vordere Behalter entleert, wird dieser vom Mitarbeiter aus dem Regal entnommen
und am sog. "Bahnhof" abgestellt

» Der zweite Behélter rutscht im Regal nach vorne, die Versorgung ist durch diesen sichergestellt

» Die leeren Behéalter werden in einem zuvor definierten Turnus (mind. einmal pro Woche) von einem
Dienstleister abgeholt, die Wiederbefillung erfolgt beim Dienstleister (intern oder extern)

» Im gleichen Zug befillt der Dienstleister die Regale mit den wieder beflllten Behaltern, die in der
Vorwoche angefallen sind

Dieser Kreislauf garantiert eine 100% riickstandsfreie Belieferung - und das je nach Dienstleistungsvertrag
ganz ohne administrativen Aufwand auf Seite des Kunden.

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung



Scannen — andocken — senden — fertig.

Vorgehensweise

Arbeitsgemeinschaft ,,Die Disposition — Strategien, Methoden und Organisation*

E-Scan

E-Scan ist ein schlanker Prozess zur Senkung der Kosten und Entlastung der i - //
Mitarbeiter LY — - Lageron

LA
Durch das Scanner-System hat man die Mdglichkeit, die Bestellung vollauto- peselchning W‘}‘“‘T - Sachnummer
matisch und einfach direkt an den entsprechenden Dienstleister zu senden ‘bezechning Gw P mnu?ﬂﬁﬁlun e
Kein aufwandiges Zusammenstellen von Bedarfsanforderungen, Anfragen, An- T
gebote vergleichen, einzelnes generieren und Uberwachen der Bestellungen Ge"'““;stegme N (Priortat)
mehr notwendig fir OP-A47

Das Scannen erfolgt im Lager. Die bendtigten Artikel Gber Barcode-Etiketten und
erhalten daraufhin automatisch von dem Dienstleister die entsprechende Ware

Grundlage ist die Artikelliste mit Angaben zu Mengen bzw. Verbrauch

Der Dienstleister liefert das komplette System aus Scanner, Barcode-Etiketten
und Software

Auf Wunsch bekommt der Kunde vom Dienstleister auch die passenden Behalter
Nach der Installation auf einem PC oder Tablet-PC steht dem neuen Bestellwesen
nichts mehr im Weg

Die gewulnschten Artikel kbnnen direkt gescannt werden

Nach Verbindung mit dem PC oder Tablet wird die papierlose Bestellung direkt an
den Dienstleister versendet. Der Kunde erhalt eine Auftragsbestatigung per Email
Mit der nachsten Sendung kommt die Ware
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Front-End-Terminal (EDI)

Der Dienstleister plant und disponiert fir den jeweiligen Kunden - mit Online-Zugriff auf dessen
Bedarfsplanung, flr echtes forecasting in einem festgelegten Artikelspektrum.

Durch die gemeinsame Schnittstelle ergibt sich folgender Ablauf fir die C-Teile-Bewirtschaftung durch den
Dienstleister:

» Der Kunde stellt eine Bedarfsanforderung aus seinem ERP-System fiir den Dienstleister zum Download bereit
- ganz ohne Medienbruch!

+ Beim Dienstleister werden die Bedarfszahlen des Kunden automatisch als Auftrage in die Warenwirtschaft
tbernommen

» Vor jeder Warenlieferung Gbermittelt der Dienstleister die Lieferscheindaten an den Kunden

» Die Ubergebenen Lieferscheindaten werden direkt im Wareneingang zur Buchung Gbernommen

+ Mit einer Sammelrechnung am Monatsende werden die gesammelten Rechnungsdaten elektronisch an den
Kunden Ubermittelt

» Die Rechnungsdaten tbernimmt der Kunde ebenfalls direkt in sein Buchhaltungssystem

Diese Losung ist extrem flexibel und kann an die Bedurfnisse der Prozesse des Kunden individuell
angepasst werden.

Partner profiles
3 Fandata@dns
e Drscigim Pamerra | RSCLUTEID DE3Spiemise O
o520 = g s penrey

| r———— e 0|

i V0SS

s
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Anlieferungsarten bei C-Teile Kanban

SmartBin flex

Die neueste Produktinnovation vereinfacht die Logistik nochmals — noch flexibler,
noch unabhangiger und doch vollautomatisch. SmartBin flex kann an einer
Fertigungszelle oder direkt an der Montagelinie installiert und ohne Netzstrom
betrieben werden — dadurch werden Wartezeiten und Transportwege eliminiert,
da das Material direkt an den Verbrauchsort gebracht wird. Die Daten werden
dabei drahtlos Ubertragen.

SmartBin mobile

Dieses System stellt eine optimale L6sung dar, wenn im Fertigungsprozess
gréBere Teile zusammengefligt werden missen oder die Fertigungsstatten
gewechselt werden. Mobile Trolleys werden mit SmartBin, Modem und
Batterieversorgung ausgestattet. Dadurch kénnen Sie lhre C-Teile immer mitflihren.

SmartBin classic

Die klassische Version von SmartBin wird bei Kanban-Systemen verwendet.

Dabei werden zentralisierte und dezentralisierte Kanban-Systeme unterstitzt.
SmartBin kann dabei kleine Teile von wenigen Gramm Gewicht pro Behalter

oder bei GroBvolumen und groBen Teilen von Gber 1.000 kg pro Palette bewirtschaften.

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Optisches Bestellsystem bei C-Teile-Kanban

C-Teile-Management mit einem optischen Bestellsystem. Auf Behalterebene wird eine Fillstands-,
Zahl- und Bestellinformation der Artikel per integrierter Kamera tiber RFID-Technologie automatisiert &=
an das Warenwirtschaftssystem Ubermittelt. Damit ist eine verbrauchsgesteuerte Lieferung von
Kleinteilen fur den Produktionsbedarf nicht nur Just-in-time méglich, sondern die C-Teile-Versorgung
erfolgt per Echtzeit-Ubertragung mit Bildformat. Dies eréffnet neue, individuelle Méglichkeiten sowie
eine transparente Sicht in das Behalterinnere — und dies auf das einzelne Stiick bezogen. Wahrend
bis heute der leere Behalter die Bestellung ausldst, setzt das optische Bestellsystem als zukunfts-
weisendes, intelligentes System neue MaBstabe: Das Modul Gberwacht eigenstéandig den Bestand
im Behéalterinneren und I6st die Bestellung aus.

Vorteile:
+ Weniger Regal- und Flachenbedarf in der Produktion
- Verbrauchsnahe, individuelle und punktgenaue Disposition ermdglicht eine optimale Lagernutzun
und weitere Bestandsreduktion bei verminderter Kapitalbindung
* Nahtlose und einfache Integration in die bestehenden Systeme
- Kabelloses System: Einfache Inbetriebnahme ohne Anderung der Prozesse oder Umrlstung der
Regalsysteme und Infrastruktur
+ GroBtmdogliche Versorgungssicherheit
- Vollstandige Transparenz Uber Verbrauchsverhalten durch permanente Bestandstbermittlung
+ Maximale Transparenz lhres Behalterinhalts
- RegelmaBige optische Prifung durch Z&hlfunktion
+ Automatisierte Bestellauslésung
- Prazises Ausldsen des Nachschubs fir die C-Teile ab einer definierten Restmenge
+ Hochste Systemflexibilitat
- Integriertes Einsteckfach in allen bestehenden Behaltern sorgt fur Unabhangigkeit von Lagerort und
BehaltergréBe
- Vollautomatische Inventur auf Knopfdruck zu jedem Zeitpunkt
- Méglichkeit zur sofortigen Erfassung von auBerplanmaBigen Bestellungen bei Sonderbedarfen
« Einbindung eines noch breiteren Spektrums von Produktgruppen
- A- / B-Teile-Uberwachung, Abwicklung von Fremdteilen sowie Integration von weiteren Lieferanten
maoglich
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C-Teile-Management 2in1

Charakteristisch fiir das Lagersystem 2in1 sind die zwei Entnahmebereiche,
die sich in einem Behélter befinden. Ein Trennelement markiert den Entnahme-
bzw. Meldebestand, z. B. einer DIN933 Sechskantschraube. Ist der vordere
Bestand aufgebraucht, also der Meldebestand erreicht, wird das Trennelement
entnommen und vorne am Behalter mit der roten Seite ,Bestellen“ angebracht.
Somit wird signalisiert, dass die Bestellausldsung erfolgen muss.

In der Zwischenzeit entnimmt der Mitarbeiter, z. B. im Instandhaltungsbereich, die

bendtigten Schrauben aus dem restlichen Bestand, der sich noch in dem Behalter

befindet. Im nachsten Prozessschritt scannt der verantwortliche Mitarbeiter den Barcode, der auf dem Trennelement
angebracht ist und samtliche Artikel- und Bestellinformationen enthélt. Die Bestellibermittlung erfolgt bequem Uber einen
Onlineshop. AnschlieBend wird das Trennelement vom Behélter genommen, gedreht und mit der griinen Seite ,Bestellt”
nach vorne angebracht. Wurde die Order noch vor 15 Uhr eines Werktages tbermittelt, so erhalt der Kunde seine
Nachschublieferung bei Lagerartikeln bereits am Folgetag. Trifft der Artikel ein, so kann dieser sehr einfach am Regal
gefunden werden, da das Trennelement mit ,Bestellt” unmittelbar anzeigt, dass dieser Behalter auf eine Wareneinflllung
,wartet”. Das Trennelement wird nun wieder in den Behalter gesetzt (Grundstellung) und die Nachschubmenge in beide
Entnahmebereiche gefullt.

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung



Arbeitsgemeinschaft ,,Die Disposition — Strategien, Methoden und Organisation*

Beispiele fiir den Ablauf C-Teile-Versorgung

Dezentrale Anlieferung in dezen-
trale Lager

Zentrale Anlieferung Dezentrale Anlieferung direkt
in die Montagebereiche
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Visuelles Management bei C-Teile
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Visuelles Management mittels Farbe oder Foto des

des entsprechenden Teiles hilft bei Einzelteilen, insbeson-
dere bei hohem Variantenanteil die Einsortierung und
Zuordnung erheblich zu erleichtern.
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Arten von Kanban — EDV gestiitztes Kanban

Moderne Produktionssysteme sind aufgrund ihrer Komplexitat und Variantenvielfalt haufig
auf starken Einsatz von Informationstechnologie angewiesen. Daher wurde es fiir Unter-
nehmen wichtig, die eingefihrte Kanban-Systematik in ihr PPS/ERP-System zu integrieren.

FUr diese Integration werden von verschiedenen Herstellern, wie z.B. SAP, CellFusion,
manufactus und anderen, Lésungen angeboten, die eine kanban-gesteuerte Zuliefererkette
auch Uber das Internet erméglichen. Dadurch wird Kanban auch fir Unternehmen méglich,
deren Standorte weit verteilt sind, oder die auf andere Unternehmen als Zulieferer
angewiesen sind. Jedoch entstehen hierbei zahlreiche Schnittstellen, die von einem solchen
PPS/ERP-System bedient werden missen. Unter anderem sind die Bereiche Produktions-
steuerung, Einkauf, Qualitatssicherung, Transport und Montage betroffen und miissen
Elemente der EDV sein.

(The Kanban Display available to
operators on the shop-floor)

Um eine von den Mitarbeitern leicht zu bedienende und damit fehlerarme Systematik zu
schaffen, empfiehlt sich der Einsatz von Kanban-Karten, welche mit Barcodes versehen
sind. Durch diese kann der Status eines Artikels von ,,vorhanden* auf ,,Nachproduktion*
umgestellt werden und somit automatisch einen Produktionsauftrag beim Lieferanten
ausldsen. Bei Wareneingang wird das Material durch erneutes Abscannen wieder als
,worhanden” eingebucht. Von besonderer Wichtigkeit ist, dass sowohl Verbrauch als auch
Eingang von Materialien von den Mitarbeitern konsequent erfasst werden. Andernfalls
kénnen sich aufgrund der unter Umstanden langen Lieferzeiten wiederum Stockungen in der
Produktion ergeben.

s ez

Ein weiterer Vorteil eines EDV-gestiitzten Kanban-Systems ist, dass sich alle Regelkreise, Konfiguration =

Quellen und Senken sowie Pufferlager jederzeit grafisch darstellen lassen und somit e

Engpéassen oder Problemen schnell entgegengewirkt werden kann. Oft wird die
Zuliefererkette durch dynamische Netzplane grafisch dargestellt, wodurch eine Identifikation
von Schwachstellen in dieser leichter erfolgen kann. Ein Beispiel fir den erfolgreichen
Einsatz von E-Kanban Uber eine groBBe raumliche Distanz stellt das Daimler-Werk in
Sindelfingen dar, welches die Bestellung von Sitzleder bis zum Erzeuger in Stdafrika
erfolgreich steuert.

Quelle: Prof. Bode — www.ris-logis.net AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Arten von Kanban — eKanban (1)

Im weiteren Sinne versteht man unter eKanban eine Produktionssteuerung, die durch den Einsatz so genannter E-Technologien bzw. IT in
der Logistik unterstitzt wird.

eKanban ist ein E-Logistik-Konzept, das die Versorgung mit Material verbrauchsorientiert sicherstellt. Die Anlieferung von Material erfolgt
wie bei manuellem Kanban nach dem Holprinzip. eKanban macht permanente Eingriffe einer zentralen Steuerung in den Produktionsablauf
Uberflissig und orientiert sich ausschlieBlich am Verbraucherbedarf. Dezentrale sich selbststeuernde Regelkreise ersetzen die zentrale
Steuerung. Die Information Uber Bestande wird dem Zulieferer durch E-Technologien bereitgestellt.

eKanban ist die rechnergestitzte Abbildung der Kanban-Steuerungsmethode, wobei die physische Karte in einem Kanban-Kreis durch
Bestande und Auftrage im EDV-System ersetzt wird. Manuelle Kanban-Karten werden durch ,elektronische Kanban-Datentrager” ersetzt,
welche alle wesentlichen Informationen zur Steuerung des Materialflusses enthalten und mit Hilfe von IT-Systemen erstellt und per EDI
(Electronic Data Interchange) innerhalb des Unternehmens oder zum Lieferanten Ubertragen werden kénnen. Die Kanban-Datentrager oder
Behélter werden in digitaler Form per Software verwaltet.

eKanban wird als ein automatisches Materialnachschubsteuerungssystem (AMS) verstanden, das es ermdglicht, Informationen tber
die aktuellen Bestéande bzw. Materialnachschubbedarfe am Bereitstellplatz am Verbauort automatisch und zeitnah zu erfassen und sofort
digital mit Hilfe von unterschiedlichen Datenlibertragungstechniken an das nachliefernde Lagerverwaltungssystem zu tbertragen.

Grundsatzlich sind folgende Varianten von eKanban-Systemen denkbar bzw. méglich:

1) Ein Barcode-Scanner (Funk- oder Kabel-Anschluss) befindet sich in der Nahe des Arbeitsplatzes am Verbrauchsort. Wenn ein
Mitarbeiter einen aktuellen Nachschubbedarf erkennt, nimmt er die Barcode-Pistole, scannt den Barcode des Material-Beleges am
betreffenden Behalter, welcher per Funk/WLAN sofort an die IT der Materialwirtschaft Gbertragen wird, und generiert somit einen
Nachschub-Auftrag im Lager.

2) So genannte Line-Runner gehen/fahren durch die Produktion und Uberpriifen die Fillstdnden der KLT-Regale. Bei akutem Bedarf wird
der Kanban-Barcode des Material-Beleges am betreffenden Behalter vom Line-Runner eingescannt und per Funk/WLAN sofort an die
IT der Materialwirtschaft Gbertragen, womit ein Nachschub-Auftrag im Lager generiert wird.

3) Die KLT-Behélter oder das angebrachte Etikett enthalten alle einen RFID-Chip mit eindeutiger Ident-Nr., der in der IT die jeweilige
Material-Nummer zugeordnet ist. Wenn ein KLT-Behalter leer geworden ist, wird der Behalter und/oder das RFID-Etikett von einem
Montage-Mitarbeiter am Verbauort in einen Ricklauf-Kanal des KLT-Regals gestellt/gelegt und dort von einem fest installierten RFID-
Lesegerat erfasst. Die aus dem RFID-Chip ausgelesenen Informationen werden dann sofort per Funk/WLAN oder LAN an die IT der
Materialwirtschaft Gbertragen, womit ein Nachschub-Auftrag im Lager generiert wird.

In manchen alteren Konzepten werden die RFID-Karten erst eingesammelt und dann im Verlauf des Ricktransports zum Lager oder
erst im Lagereingang ausgelesen. Der Grund fir die spatere Lesung ist die dabei mdgliche Einsparung von zahlreichen RFID-Lese-
geraten an den Verbrauchsorten, die friher noch wesentlich teurer waren als heutzutage

Quelle: Prof. Bode — www.ris-logis.net AWF Arbeitsgemeinschatft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Arten von Kanban — eKanban (2)

4) Im KLT-Regal Uberwachen Sensoren die einzelnen KLT-Stellpldtze auf Ihren jeweiligen
aktuellen Status ,belegt” oder ,nicht belegt“ und melden mégliche Stati-Anderungen
immer sofort in Realzeit per Funk. Hierbei wird die relevante Sensor-Ident-Nummer an
das Ubergeordnete IT-System Ubertragen, wo die Sensor-ldent-Nr. mit der Koordinate
des Behalters im KLT-Regal verknlpft ist. Die Mechanik der eKanban-Module ist so
beschaffen, dass sie grundséatzlich immer an die vorhandene Rollenleiste angeklemmt
werden kdnnen, unabhangig vom Fabrikat der Rollenleiste. Sie sind kompatibel zu den
Rollenleisten von Schéfer, Bito, ITEM, Creform, META und Trilogig.

5) Anstelle der automatischen Lésung mit Sensoren im KLT-Regal kénnen auch vom
Werker vor Ort manuell bediente Drucktaster als Call-Button eingesetzt werden, die
dann den Materialbedarf per Funk an das zusténdige IT-System iibermitteln
Es macht viel mehr Sinn, diverse Informationen, die als Reaktion auf einen
Bedarfsabruf gewlinscht oder bendtigt werden, tber ein groftes und fiir viele Werker
gut sichtbares Display (Monitor) darzustellen, so dass der Werker sofort nach
Erkennung der erfolgreich durchgefiihrten Materialbedarfsmeldung an seinen
Arbeitsplatz gehen kann, von wo aus er nebst seinen Kollegen permanent den weiteren
Verlauf der Nachschub-Abwicklung verfolgen kann.

6) Die Erfassung eines anstehenden Nachschubs fir GLTs kann auch automatisiert
werden, indem entsprechende Sensoren oberhalb eines GLTs installiert werden. Diese
erfassen in kurzen Zeitabstédnden optisch, wie weit sich der GLT bisher entleert hat und
senden uber einen einstellbaren Parameter dann ereignisgesteuert ein entsprechendes
Funksignal an die tbergeordnete IT, welche dann den Materialnachschub organisiert.

Industrie-Gehause

GLT-Call-Button
als ,green-IT"“-Losung

ERP-System oder
Lagerverwaltungs-
Rechner oder

A 4 * } Material-
] |
wirtschafts-IT
9 (Zuordnung von
N

Beschickungsseite des KLT-Regals

Regalplatz- und
Material-Nr.)

Entnahmeseite des KLT-Regals
Entnahme- /
behiller

LRy b

Funk-Ubertragung
per WLAN oder

’ 868,3MHz

Nachschub-  Leerer Nach- Per Funk
behalter schubbehélterplatz bis 60 m

A e
E AMS-Leitstand-PC
Behilter-Erfassung (ZUG.:I..Z:;W"
per Funk- [ X -3
ST S - und Fach-Nr.,
Sensormodul &, Funk-ACCES-Point mit LAN ;le:r:s;‘;_w:,fm”',
oder Funk-WLAN-Bridge 3

Quelle: Prof. Bode — www.ris-logis.net AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung

e-Erzeugung bei Zug-
A EFERLIY Se prhetatigung

GLT-
Beispiel

Zugseil mit Zugschalter fir die
Mitarbeiter aus der Produktion
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Arten von Kanban — eKanban (3)

Manuell

Halbautomatisch

Automatisiert
(eKanban)

Behalter mit festangebrach-
ten Materialdaten im Kreis-
lauf zwischen Verbauort und
Lager

Kanban-Karten mit aufge-
druckten Materialdaten im
Ricklauf vom Verbauort zum
Lager, neue Behalter gehen
zum Verbauort

Lesen von Barcodes:

- Behalter mit stationdarem
Lesegerat erfassen

- Behalterkarte mit mobilem
Lesegerat erfassen

Sensor im KLT-Regal
- mechanisch
- optisch

Quelle: Prof. Bode — www.ris-logis.net

Erfassen von RFID-Labels:

- Lesen von Smart-Labels im
Ricklauf zum Lager

- Erfassen Smart-Label im
Regal-Umlauf

- Erfassen von Smart-Labels
an stationdren Lesegeraten

Fillstands-Sensoren fir GLT:
- ultraschall

- optisch

- sensorisch

,Fortschrittszahlen“-Konzept
per Software

Erfassen von eKanban-Be-
héltern mit integriertem
RFID-Chip bei Riicklauf im
Regal

eKanban mit entsprechender
Software

Per ,Call-Button”: GLT + KLT

Bei KLT: per Sensor und mit
blinkender LED-Anzeige

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Satzweise Anlieferung durch den Lieferanten

Satzlieferung durch Firma , XYZ“

Satzlieferung durch Firma , XYZ“
1 Gebinde =12 Teilesdtze LSM aus mit 6 verschiedenen Teilesatzen
6 verschiedenen Teilen

Platzbedarf: - 60%
Lagerbestand: - 50%
Produktivitat: + 25%

Gesamtes Wochenlos wird in einem Einzelsatzfluss: der Montage steht nur 2 Satze zur
Los einmal die Woche angeliefert

Verfiigung. Anlieferung durch Lieferant taglich

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Satzweise Anlieferung durch den Lieferanten

System nach der 1. Umstellung System nach der 2. Umstellung

Wy A
doaa AW
!!!'

Ablage im Warenhaus neben dem Arbeitsplatz Anlieferung durch Lieferanten im Transportgebinde
Die Kommissionierung erfolgt aus dem Waren- inkl. Waschkorb. Kommissioniert durch die Firma
haus (Minimarkt). XYz

Reichweite zwischen 2 und 6 Arbeitstagen Reichweite 3 x Montagezeit (6 Stunden)
Bestandswert: ca. 16.000,00 € Bestandswert: ca. 2.500,00 €

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung
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Noch Fragen?

www.awf.de
info@awf.de

Tel.: 0171 760 8776
Wir beantworten sie gerne!

AWF Arbeitsgemeinschaft fiir Wirtschaftliche Fertigung



