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1 Einleitung

Die wirtschaftliche Lage in der deutschen Industrie ist nach wie vor problematisch.
Gesamtwirtschaftliche Indikatoren wie Auftragseingang und Beschéftigungsentwicklung
signalisieren, dass die Wettbewerbssituation weiterhin angespannt ist.
Die Mérkte werden um die Unternehmen bereinigt, welche die Veranderungen der
Unternehmensumwelt nicht wahrnehmen und nicht realisieren.
So werden heute im Vergleich zur Vergangenheit erheblich héhere Anspriiche an die
Materialwirtschaft gestellt.
Die marktorientierte Planung, Steuerung und Abwicklung aller Material- und
Warenbewegungen mit den dazugehdrigen Informationen ist priméare Aufgabe der Logistik.
Hierzu gehéren:

» Senkung von Durchlaufzeiten

» Reduzierung der Besténde

» Anpassung an die Kundenwinsche durch Flexibilisierung der gesamten

Versorgungskette

» Mitarbeitermotivation

» Verbesserung der Planungsprozesse

» Zufriedene Kunden
Das gelingt mit der erfolgreichen Einfiihrung von Kanban-Systemen in Unternehmen und so

die Wettbewerbsfahigkeit zu erhalten.

1.1 Entstehung von Kanban
Um im Wettbewerb mit amerikanischen Unternehmen bestehen zu kénnen, begann die

Toyota Motor Company in Japan 1947 mit der Entwicklung eines neuen Systems zur Planung
und Steuerung der Produktion. Ziele waren die Steigerung der Produktivitat und die Senkung
der Kosten. Um diese Ziele zu erreichen, wurde von Taiichi Ohno das Produktions-System
entwickelt. Bestandteil dieses Systems war die Just-in-Time-Production.

Unter Just-in-Time-Production versteht man die fertigungssynchrone Beschaffung durch
Zusteuerung des in der Fertigung benétigten Materials. Dieses wird Uber die logistische Kette:
Lieferant, Spedition und Wareneingang direkt, an den Arbeitsplatz in der Fertigung zum
richtigen Zeitpunkt, in der richtigen Menge, in der vorgeschriebenen Qualitat und in der
verbrauchsgerechten Verpackung bereitgestellt. Als Medium zur Informationstibertragung
wurden Karten (japanisch Kanban) verwendet, die zwischen Verbrauchern und Produzenten

pendelten.



Seit Anfang der achtziger Jahre findet das japanische Kanban-System fur die innerbetriebliche
Produktions- und Werkstattsteuerung auch in Deutschland einen beachtlichen Anklang und
hat sich bis heute zu einem umfassenden System zur Planung und Steuerung von Produktions-
Systemen entwickelt.

Die grolRe Akzeptanz bei deutschen Unternehmen fiir eine Einfiihrung des Kanban-Systems

beruht im wesentlichen darauf, dass:

» Kanban die Produktion vereinfacht und die Lagerbestande reduziert,
» Kanban die Verantwortung der Produktionssteuerung teilweise an die Arbeiter
zuriick gibt,

> Kanban einfach, schnell und kostengtinstig einzufuihren und anzuwenden ist.

1.2 Der Begriff Kanban
Kanban ist eine Methode der selbststeuernden Produktion nach dem Holprinzip.

: Der Materialfluss ist hierbei vorwarts
Materialfluss
gerichtet (vom Erzeuger zum

Erzeuger Verbraucher VerbraUCher), wahrend der
Informationsfluss riickwarts gerichtet
< Informationsfluss ist (vom Verbraucher zum Erzeuger).

Die Kanban-Steuerung wird auch oft als Supermarktprinzip bezeichnet.

2 Das Kanban-System
Das Kanban-System stellt eine Anpassung des Produktionsplanungs- und Steuerungssystems

(PPS-System) an die besonderen Verhéltnisse in Japan dar, welche durch folgende Merkmale
gekennzeichnet sind:

v" kleine bebaubare Landflache

v" hohe Rohstoffknappheit

v hohe Unternehmensverbundenheit und

v’ starkes Gruppendenken.
Wahrend das knappe Bauland in Japan zu hohen Lagerkosten fiihrt, resultiert aus der

Rohstoffknappheit der Zwang zu einer moglichst ausschussfreien Produktion.



Das Kanban-Verfahren versucht diese extremen Bedingungen weitgehend entgegenzuwirken,
indem es mit kleinen Pufferldgern und geringer Materialbindung auskommt.
Das Kanban-System dient vor allem als Instrument zum Erreichen einer kostenminimalen

Fertigung durch Verbindung von "Produktion auf Abruf und Automation™.

Standige Eingriffe einer zentralen Steuerung sind im Kanban — System Uberflissig.
Das Kanban — System im eigentlichen Sinne ist ein Informationssystem, um die

Produktionsprozesse harmonisch und effizient zu steuern.

2.1 Ziel des Kanban-Systems
Ziel des Kanban-Systems ist eine Verwirklichung der "Produktion auf Abruf" (Just-in-Time-

Produktion) in allen Fertigungsstufen, um den hohen Materialbestand in den Lagern zu
senken und trotzdem eine hohe Termintreue zu gewahrleisten, sowie eine schnellere

Marktanpassung zu erzielen, damit jederzeit eine kundengerechte Lieferung erfolgen kann.

2.2 Zentrale versus dezentrale Produktionssteuerung
In der zentral organisierten Produktionsplanung und -steuerung (PPS) werden alle

planerischen und steuernden Aufgaben durch zentrale Stellen Gbernommen.

Die Planung von der zentralen PPS-Stelle erfolgt oft auf der Basis von Absatzprognosen. Ein
wichtiges Ziel dabei ist eine hohe Kapazitatsauslastung der Produktionsmittel zu erreichen.
Das wiederum fuhrt zu groBen Losgrofien und langen Durchlaufzeiten. Den ausfiihrenden
Stellen wird die Moglichkeit zur eigenverantwortlichen Ausfiihrung ihrer Tatigkeiten
genommen, da sie diese nicht selbstédndig planen und steuern kénnen. Die komplexen
Wechselbeziehungen zwischen den Elementen der PPS flihren zu einem gewaltigen
Koordinationsaufwand, der durch zentrale Funktionen i.d.R. nicht mehr zu handhaben ist.

Mit der zentralen PPS wird auch das

Push-Prinzip verbunden. Dies Elringprinzip“

bedeutet, dass ein Auftrag zentral in

Bestand in der

Teilauftrage zerlegt wird, um diese
Fertigunyg

anschlieRend durch den

Produktentstehungsprozess zu

schieben. Die Aufnahme einer Tétigkeit geschieht also nicht selbstandig durch das Erkennen
eines Bedarfes in einer nachfolgenden Produktionsstufe, sondern durch die VVorgabe einer

Produktionsplanung von auf3en.
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Traditionelle Push-Modelle basieren auf zentralen Planungs- und Steuerungsmechanismen,

Teilebestellungen durch den Nachfrager bei Unterschreitung definierter Meldegrenzen und
einer in der Regel unternehmensibergreifenden funktionalen Produktionsorganisation.
Hauptnachteile dieses Modells sind

v" mangelnde Flexibilitat und

v Informationsintransparenz

Diese Nachteile wirken sich meist durch hohe Bestande und Produktivitatseinbufien aus.

Kanban-System unterscheidet sich in wesentlichen Elementen von der allgemein tiblichen
zentralen Produktionsplanung und -steuerung (PPS).
Beim Kanban-System wird die planorientierte Auftragssteuerung durch eine

Verbrauchssteuerung abgelost. Es wird nur gefertigt, wenn ein echter Kundenbedarf vorliegt.

2.3 Prinzip des Kanban-Systems
Das Prinzip des Kanban-Systems ist einfach: ein System, das, im Gegensatz zur traditionelle

Methode, wo Material an nachfolgende Arbeitsgédnge weitergeleitet wird, den Transfer in
umgekehrter Richtung durchfuhrt.

Der Verbraucher (Senke) entnimmt dabei bei einem Produzenten (Quelle) nur das gerade
benotigte Teil in der bendtigten Menge und zum benétigten Zeitpunkt (Just-in-Time Prinzip).
Die Voraussetzung war eine Vereinfachung der Kommunikation durch eindeutige

Bezeichnung, was in welcher Menge bendtigt wirde.



Wenn Material gebraucht wird (z.B. weil ein Mindestbestand unterschritten wird), und nur
dann, wird der Zulieferer aufgefordert neues Material anzuliefern. Diese Aufforderung wird
durch einen KANBAN (Karte, Zettel) erteilt, der grundsatzlich mit der Ware mit jedem Los
transportiert wird und z.B. bei Anbruch des Loses zur neuen Anlieferung zuriickgegeben
wird.

Trifft ein Kanban bei dem Produzenten ein, beginnt dieser, die bendtigte Teile bereit- oder
herzustellen. Ist die angefragte Menge erreicht, wird die Kanban-Karte dem Behélter
beigefugt und unter Beachtung bestimmter Regeln zur verbrauchenden Stelle geschickt.
Entsteht bei der verbrauchenden Stelle wieder ein Bedarf, so wiederholt sich dieser Ablauf

erneut.

I | I |
A Stillstand Puffer gefillt B Produktion

I Ii I |
A Produktion B Produktion

Puffer leer

I | I |

A Stillstand B Stillstand

Puffer gefullt

Der Regelkreis zwischen den zwei Prozessen A und B wird einer totalen Selbststeuerung
uberlassen. Die Produktion erfolgt nur, wenn ein konkreter Bedarf vorliegt. Fur die Quelle A
ist der leere Puffer das Signal fur die Produktion. Ist der Puffer gefillt, so wird nicht
produziert.

Je nach betrieblichen VVoraussetzungen kdnnen mehrere solcher Regelkreise auf diese Art

gesteuert werden.

Die wichtigsten Elemente dieses Systems sind die folgenden:
» Schaffung verknupfter, selbststeuernder Regelkreise zwischen erzeugenden und

verbrauchenden Bereichen



» Implementierung des Hol-Prinzips fiir die jeweils nachfolgende Verbrauchsstufe
> ein flexibler Personal- und Betriebsmitteleinsatz
> die Ubertragung der kurzfristigen Steuerung an die ausfiinrenden Mitarbeiter mit Hilfe

eines speziellen Informationstragers

Die Kommunikation zwischen Erzeuger und Verbraucher kann mit folgenden
unterschiedlichen Kanban-Hilfsmitteln erreicht werden:

= Behélter

= Karten

= Transportwagen

= Signale

= Stellflachen
Damit solche selbststeuernden Abldufe sicher funktionieren, sind strenge Regeln festzulegen

und einzuhalten.

2.3.1 Die wichtigsten Kanban-Regeln
Um einen reibungslosen Produktionsablauf mit geringen Bestanden und mdglichst

kurzen Durchlaufzeiten durch das Kanban-System zu gewéhrleisten, mussen generell
folgende Kanban-Regeln eingehalten werden:
» Fur den Verbraucher (die Senke) gilt:
— Er darf niemals mehr Material als n6tig anfordern (die Kanban-Fillmenge
muss eingehalten werden)

— Er darf niemals vorzeitig Material anfordern (die Kanban-Menge pro Kanban-
Behalter muss komplett aufgebraucht sein)

— Er darf niemals fehlerhaftes Material weiterverarbeiten
» Fir den Erzeuger (die Quelle) gilt:
— Er darf niemals mehr Material als angefordert liefern

— Er darf niemals vorzeitig Material (vor Eingang der Bestellung) erzeugen

Bei Nichtbeachtung dieser Kanban-Regeln ist eine Kanban-gerechte Durchfiihrung unmdglich
und das Kanban-System somit nicht funktionsfahig. Eine Missachtung der Kanban-Regeln
bewirkt eine Stérung im Lieferintervall, dabei kommt es unweigerlich zu erheblichen

Produktionsstérungen aufgrund von fehlendem oder mangelhaftem Material.



2.3.2 Das Holprinzip

Das, was die Senke aktuell benétigt, wird durch das Holprinzip direkt von der Quelle aus
geliefert.

:,Hulprinzip“ "
| Bestandinder
j.. Fertigung -

Der Kunde fragt Teile Just-in-Time nach, die Produktion und Zulieferung stellt daftr ein

Kapazitatsangebot bereit.
Hierdurch wird die zentrale Steuerung (Zentralverwaltungs-, wirtschaftliches
Steuerungsprinzip) durch ein verbrauchsgesteuertes Prinzip ersetzt:
Das bendtigte Material ist von der verbrauchenden Stufe aus der vorgelagerten Stufe
abzuholen, beziehungsweise der Auftrag zur Abholung an das Transportsystem
selbstandig zu erteilen.
Die Mitarbeiter sind somit durch die Holpflicht gezwungen, ihr Material selbst zu beschaffen.
Damit dndert sich das Kontrollkonzept. Das Konzept der zentralen Kontrolle wird beim
Holprinzip durch eine Selbstkontrolle ersetzt, indem der jeweilige Nachfolger die Einhaltung
des Plans beim jeweiligen VVorgénger kontrolliert.

2.3.3 Das Supermarktprinzip
Die Kanban — Steuerung wird auch oft als Supermarktprinzip bezeichnet.

In einem Supermarkt werden dem Verbraucher Waren zum Kauf angeboten. Der Verbraucher
entnimmt die benotigte Ware aus dem Regal, und das Personal des Supermarkts fillt das
Regal nach Bedarf wieder auf. Ublicherweise entnimmt das Verkaufspersonal die Ware aus
einem Zwischenlager im Supermarkt. Dadurch werden Bestande aufgebaut, die dem System
Sicherheit geben, aber die Prozesse verteuern. In einigen Supermérkten gibt es keine
Zwischenlager; die Lieferanten Gibernehmen die Bestlickung der Regale. Diese
Prozessteuerung hangt allerdings von raumlichen Entfernungen, Lieferzeiten und
Kundennachfragen ab.

Bei einer Kanban — Steuerung wird dieses Prinzip auf einen Produktionsablauf ubertragen:
Die Montage eines Unternehmens fertigt Produkte und entnimmt alle benétigten
Komponenten aus einem Regal. Die VVorgeschalteten Abteilung oder die Lieferanten fillen

die Regale wieder selbststandig auf:



» Der Kunde entnimmt die gewiinschte Ware
» Das Verkaufspersonal erhalt ein sichtbares Signal zum Auffullen des Regals

» Der Lieferant liefert entsprechend Ware nach.

2.3.4 Kanban-Prinzipien
Die folgenden Kanban-Prinzipien bilden den Rahmen der Kanban-Steuerung. Die Prinzipien

ermdglichen, Kanban unternehmensintern und -extern spezifisch auf die jeweilige
Wertschopfungskette anzupassen und auszugestalten.

Der Erfolg von Kanban basiert darauf, dass die gesamte Organisation die Prinzipien und
Philosophie versteht und lebt:

(1) Nachfrageorientierung: Nur Abverkaufe auf dem Markt stoRen Nachliefer- und
Nachfertigungsprozesse an. Die Prozesse sind nach dem Holprinzip (Pull-Prinzip)
ausgerichtet.

(2) Selbststeuerung: Der Materialdurchsatz und Ressourceneinsatz wird von den
Mitarbeitern innerhalb der Kanban-Regelkreise selbstandig, flexibel und dezentral
gesteuert.

(3) Vermeidung von Verschwendung durch kundenauftragsbezogene Produktion, kurze
Durchlaufzeiten und niedrige Bestande.

(4) Methoden-Mix: Kanban lasst sich mit deterministischen Planungs- und
Steuerungssystemen (z.B. PPS und CIM) und verbrauchsgesteuerten Systemen
kombinieren.

(5) Kontinuierliche Verbesserung entlang der Kanban-Regelkreise durch hohe

Prozesstransparenz und eigenverantwortliche Mitarbeiter.

4 Kanban-Hilfsmittel

Grundsatzlich wird zwischen zwei Arten von Kanban unterscheiden:

» Produktions-Kanban: Durch diesen Kanban wird das Signal zur Produktion von
Teilen gegeben. Erhélt z.B. der Arbeiter an einem Bearbeitungszentrum ein
Produktions-Kanban, so beginnt er aufgrund der durch den Kanban vermittelten
Informationen mit der Produktion.

» Transport-Kanban: Durch diesen Kanban wird das Signal zum Transport von Teilen
gegeben.

Diese zwei Arten von Kanban kdnnen kombiniert werden. Oft ist es ausreichend, nur eine Art

von Kanban zu verwenden.



4.1 Kanban-Karten

Dienen als definierter Auftrag flr die Produktion mit genauen Mengenangaben

Ahnlich der konventionellen Materialbegleitkarte, die das Objekt (Produkt) durch den

gesamten Fertigungsprozess begleitet, zirkuliert die Kanban-Karte als Informationstrager, und

viel wichtiger als Produktionsauftrag, zwischen den beiden Stellen:

Verbraucher (Senke) und

Erzeuger (Quelle)
innerhalb eines fest definierten Regelkreises.

Lagerbereich

Lieferzeitpunkt

10:30

A

Toyota Motors
Zentralz

-1

Teile-Nr Identifizierung Montage-Nr 2
(—— 53018-60011
: I ; Teile-Bezeichnung fiur Wagentyp
Kihlerversirebung FJ(1)
Behéitertyp
Ohashi spezial
Iron Works Behalter-
Regal-Nr kapazitat
' - uﬂiaﬂ Teilebestell-kanban

Sie befindet sich standig im Produktionskreislauf und wird héchstens bei Verlust,

Beschédigung oder bei Bauteil- und Ablaufverdnderung aus dem Verkehr gezogen.

Ausgegebene Kanban-Karten bleiben mindestens fir eine Planungsperiode im Umlauf. Eine

Kanban Karte wird nur zum Zweck eines definierten Auftrags in Umlauf gebracht.

Von Taiichi Ohno stammen die folgenden Kanban-Karten-Anwendungsregeln:

Funktion der Kanbans

Anwendungsregeln

Liefert Entnahme oder
Transportinformationen

Nachfolgender Arbeitsgang entnimmt beim
vorangehenden die vom Kanban angegebene
Anzahl der Werkstiicke

Liefert Produktionsinformation

Vorgelagerter Arbeitsgang stellt Teile in der
vom Kanban angegebenen Menge und
Reihenfolge her

Verhindert Uberproduktion und tiberfliissigen
Transport

Kein Werkstiick wird ohne Kanban hergestellt
oder transportiert

Dient als Arbeitauftrag, angebracht an Giitern

Bringt immer ein Kanban an Gltern an

Verhindert fehlerhafte Produkte durch
Feststellen des Arbeitsganges, der den Fehler
hervorgerufen hat

Fehlerhafte Teile werden nicht an den
néchsten Arbeitsgang weitergeleitet. Das
Ergebnis sind vollstdndig fehlerfreie Produkte

Deckt bestehende Probleme auf und
ermoglicht Lagerbestandskontrolle

Die Verringerung der Anzahl der Kanban
erhoht ihre Sensibilitat

10




Die im Umlauf befindliche Anzahl der Kanban-Karten gibt den maximalen Bestand des
Kanban-Lagers an.

Der minimale Bestand dieses Pufferlagers ist gleich dem Sicherheitsbestand.

4.2 Kanban-Behalter
Teile werden oft in Behaltnissen bereitgestellt und transportiert. Um Umfull-und

Abzéhlvorgangen zu vermeiden, sind die GroRen der Behéltnisse den geeigneten LosgrélRen
anzupassen. Die Behéltnisse konnen bei Kanban-Steuerung sinnvoll neben ihrer eigentlichen
Funktion als Signale verwendet werden. Die Behalter symbolisieren Fertigungsauftrége.

Ein Aufflllen der leeren Behélter ist unbedingt erforderlich. Dieses Auffiillen wird von der

jeweiligen Quelle vorgenommen, " Information
Quelle ——
und den Anstol’ zur Nachproduktion
gibt der leere Behalter. Behalter Behilter
voll leer
Material T
> Senke

4.3 Kanban-Tafel
Bei der Verwendung Von Kanban-Karten muss die Ubersichtlichkeit und Sicherheit des

Systems gewadhrleistet sein. Karten diirfen weder verloren gehen noch vermischt werden. Da
h&ufig mehrere verschiedene Karten an einem Arbeitsplatz eingesetzt werden, ist der Einsatz

von Tafeln sinnvoll, an denen die Karten gesammelt werden

Lieferant Yerbraucher

Sach-Nr.

Astiel- Mormal [ Sammel) Start | Eilt Teile-MNr.

— Verbraucher
200576 r..--""""' Lieferant
Menge

IFITE Behélter
202378 K‘T'E HZ”'E

I03T1E Karte 1 ¥anz ||| Kare

i =]
16426 Kare |

Beispiel fur eine Kanban-Tafel

Beim Hersteller werden die ankommenden Karten an die Steuertafel gesteckt. Spatestens,
wenn ein neu eingetroffener Kanban ins Start-Feld gelangt, werden alle gesammelten Karten

der betreffenden Sachnummer abgenommen und zur Fertigung freigegeben.
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5 Nutzenaspekte

Durch Einfuhrung von Kanban in Unternehmen ergeben sich zahlreiche Verbesserungen:
v Verbesserung der Qualitat durch friihzeitige Fehlererkennung

Motivierte Mitarbeiter

Transparente Prozesse

Geringerer Steuerungsaufwand

Schnellere Prozesse

Geringere Umlaufbestande

Bessere Ordnung und Sauberkeit

Hohere Verfligbarkeit

Sichere Prozesse

AN N N N N N N NN

Keine Probleme durch Fehlbuchungen

5.1 Bestandsreduzierung
Der Impuls zur Materialbereitstellung beim Kanban-System erfolgt von der letzten

Produktionsstufe aus und nicht von einer zentralen Produktionssteuerung. Die Anmeldung des
Kapazitatsbedarfs erfolgt an der letzten Produktionsstufe, und durch eine Weitergabe an die
vorgelagerten Stufen entsteht eine Sogwirkung, die eine Beschleunigung des Materialflusses
bewirkt. Die "Produktion auf Abruf" minimiert die Lagerbestédnde beziehungsweise baut diese
bis auf eventuell eingeschaltete Pufferlager komplett ab.
Eine Lagerbestandsreservierung und eine Kommissionierung finden im Pufferlager nicht statt.
Um den Ablauf zu vereinfachen, ist es nicht notwendig, bei Produktentnahme einen
Entnahmebeleg auszufullen, da die Verbrauchsstelle (Senke) jederzeit in der Lage ist, die auf
der Kanban-Karte vermerkte Menge zu entnehmen. Durch diese Vereinfachung der
Lagerfuhrung ist es mit Hilfe der Kanban-Karte moglich, extrem kurze Ein- und
Auslieferungszeiten zu erzielen, was wiederum zu einer sehr hohen
Lagerumschlagshéufigkeit fuhrt. Folglich kann das gebundene Lagerkapital auf ein Minimum
reduziert werden. Das heift, dass bei Verbrauchsschwankungen nicht mehr die LosgroRe,
sondern lediglich die Losauflagefrequenz geéndert wird.
Der Materialbestand in der Fertigung wird durch folgende Aspekte positiv beeinflusst:

v Gewabhrleistung einer verbrauchsorientierten Materialbereitstellung

v" Vermeidung von Materialiiberkapazitaten

v Dimensionierung der Lagerbestande

v" verkirzte und verlasslichere Durchlaufzeiten
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v' kirzere Kapitalbindung im Materialbereich

v Wertschopfung der Produkte erfolgt zeitgerechter
Die Implementierung des Kanban-Systems hat im Durchschnitt eine Reduzierung des
Materialbestandes in der Fertigung bis zur Halfte bei gleichzeitiger hoher Termineinhaltung
und Lieferféhigkeit zur Folge.
»Ein Unternehmen konnte das in Bestande gebundene Kapital durch die Einfihrung von
Kanban von 500 000 Euro innerhalb von 15 Monaten auf 200 000 Euro reduzieren.”
Weiterhin flihrt eine Verringerung der Lagerbestdnde zu Senkungen der Aufwendungen im
Lagerbereich und im Materialhandling.

5.2 Flexibilitatserndhung
Um bei geringen Umlaufbestanden eine hohe Flexibilitat der Produktion sicherstellen zu

kénnen, ist beim Kanban-System eine Mengenanpassung durch Erhéhung der
Auflagefrequenz und nicht durch Erhéhung der méglichst klein zu haltenden Losgrofiie
vorgesehen:

= Minimierung der Ristkosten

5.3 Motivatorische Wirkung
Eine motivatorische Wirkung bei Anwendung des Kanban-Systems ergibt sich aus der

v" reduzierter Fremdkontrolle der Mitarbeiter

v Rucktransformation von Entscheidungskompetenz an vorgelagerte Bereiche

v Sichtbarmachen der Prozesseinbindung des Einzelnen in den Gesamtprozess
Durch den Fortfall des Rechtfertigungsanspruchs einer zentralen Steuerungsstelle ist eine
erhdhte Anpassungsbereitschaft bei Konflikten untereinander zu verzeichnen.
Ablaufbedingte oder persdnliche Unterbrechungen werden aus Eigenantrieb heraus noch fur

die Problemldsung im Rahmen der vorhandenen Planungsvarianz genutzt.

5.4 Steigerungen der Liefertreue
Durch schnellere und sicherere Prozesse bewirkt Kanban eine Steigerung der Liefertreue und

eine Verkurzung der Lieferzeiten. In herkémmlichen System kénnen sicher geglaubte
Lieferungen nicht erfolgen, da Bestanden laut EDV zwar vorhanden sind; in der Realitat sind
diese Besténde aber oft nicht auffindbar. Des Weiteren wird durch den Aufbau von Bestanden

Ein Vorrat an veralteten Produkten angelegt.

13



,»,Die Einhaltung der Liefertermine stieg binnen zehn Monaten nach der Einflihrung von

Kanban um 30%."“ Dadurch wurde die Kundenzufriedenheit ebenso gesteigert.

5.5 Frihzeitige Fehlererkennung
Durch Kanban wird eine friihzeitige Fehlererkennung mdglich.

Da nur 100 % Gultteile an die ndchste Abteilung weitergehen, werden entstandene
Qualitatsmangel sofort erkannt und kénnen noch im Ausgangsprozess behoben werden.
Somit wird Qualitatssicherung direkt an der Quelle betrieben, was hohe Nacharbeitungskosten
Vermeidet. Des Weiteren kdnnen Schwierigkeiten und Problemstellen in betrieblichen
Ablaufen schnell und sicher an der Entstehungsstelle behoben werden.

Bei einer friihzeitigen Fehlererkennung in der ersten Stufe der Fertigung entstehen relativ
geringe Kosten fiir das Nacharbeiten. Mit zunehmendem Fortschritt erhdhen sich diese
Kosten immer stérker. Zusatzlich zu den reinen Nacharbeitungskosten entstehen Kosten fiir
Umplanungen, Transport und zusétzliche Kontrolle.

Die Erkennung eines Fehlers beim Kunden erhoht diese Kosten um ein vielfaches.

Des Weiteren kommt noch die Unzufriedenheit des Kunden und damit eventuell

Umsatzverluste hinzu.

5.6 Weitere Nutzenaspekte
Weitere zu erwéhnende Nutzenaspekte sind:

Reduktion der Steuerungskomplexitat durch einfache, selbststeuernde Regelkreise
Verkilrzung der Durchlaufzeiten durch schnelle und verkirzte Prozesse
Reduktion von Schnittstellen durch durchgéangige Prozesse

Senkung des Administrationsaufwands durch den Wegfall der Auftragsvergabe
Flexibler Einsatz von Ressourcen durch die Einrichtung eines Flexibilitatsbereichs

Erhéhung der Verfugbarkeit durch zielgenaue Nachlieferung oder -fertigung

AN N N N N N

Harmonisierte Zusammenarbeit zwischen den Fertigungsstufen durch ein einfaches,
klares Regelwerk
v' Steigerung der Produktivitat durch Vermeidung von Verschwendungen wie Leerlauf

und RUstzeiten

6 Gefahren und Grenzen von Kanban
Bisher haben hohe Bestdnde Schwachstellen im Unternehmen verdeckt und fehlerfreie

Ablaufe vorgetauscht. Die Lieferung von Fehlteilen hatte oft keine besonderen Folgen: Bis
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zum Eintreffen der Lieferung wurde eben auf Bestédnde im Lager oder auf sonstige

Materialburgen zurtickgegriffen.

Kanban bewirkt ein Erkennung und Beseitigen von Schwachstellen und hat

Bestandsreduzierung zur Folge. Die Sicherheit des Systems muss aber trotzdem gewahrleistet

sein. Sollte aus irgendwelchen Griinden eine Lieferung nicht Just-in-Time erfolgen kénnen, so

kann das einen Stillstand der Produktion zur Folge haben. Dieses Risiko kann nie ganz

ausgeschlossen werden, im Kanban-System sollte ein solcher Stillstand immer weitere

Verbesserungen auslésen.

= Eventuelle Gefahren durch unerwartete Bedarfsschwankungen missen erkannt und durch
geeignete Warnsysteme beseitigt werden.

Solche Warnsysteme konnen z.B. bereits im Vertrieb installiert werden. Wird dort eine

drastische Veranderung des Bedarfs festgestellt, so kann dies unverziiglich der Fertigung

mitgeteilt werden. Dort kann dann schnell auf die veranderten Gegebenheiten reagiert werden.

6.1 Storgroflen beim internationalen Kanban
Das Kanban-System funktioniert sowohl bei internen wie auch externen Lieferanten.

Schwierigkeiten ergeben sich allerdings dann, wenn das Kanban-System im internationalen
Kunden-Lieferanten-Verhé&ltnis zum Einsatz kommen soll.

Die allgemein groReren Entfernungen stellen ein offensichtliches Problem fiir ein
funktionierendes internationales Kanban dar.

Denn direkt gekoppelt mit der erhéhten Distanz zwischen Hersteller und Verbraucher ist die
langere Transportzeit und somit eine verldngerte Reaktionszeit. Zudem bietet die langere
Transportstrecke weitaus mehr Potenzial fiir eventuelle Stérungen wie mogliche Unfélle,
wetterbedingte Verkehrsbehinderungen.

Weiteren Einfluss auf die Transportzeit haben offensichtlich die Wartezeiten an den
AuBengrenzen der EU.

Die Entfernung zwischen Kunde und Lieferant spielt auch bei der Auswahl des geeigneten
Lagerbehdlters eine wesentliche Rolle. Neben der optimalen BehaltergroRe ist zu bestimmen,
ob der Einsatz einer Einwegverpackung oder eines Mehrwegbehdlters vorzusehen ist. Hierbei
ist zu berucksichtigen, dass bei der Riickholung von Leergut (z. B. Euro-Gitterboxen)
aufgrund des groRen VVolumens betrachtliche Transportkosten auftreten kdnnen.

Die langen Transportzeiten fur die Rickholung der Behalter wirden die Reaktionsfahigkeit
des Systems derart beeinflussen, dass die Funktionalitit der Kanban-Steuerung in Frage

gestellt wiirde.
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7 Schlussfolgerung
Die Kanban-Steuerung kann bei ein- und mehrteiligen Erzeugnissen mit einfacher bis

komplexer Struktur angewendet werden. Die Fertigungstiefe kann gering bis mittel sein. Ist
sie zu grof, steigen die Umlaufbestédnde. Die Variantenvielfalt sollte klein sein. AuRerdem
sind Mdglichkeiten der Teile- und Baugruppenstandardisierung erforderlich, um der
Forderung nach regelméiigem und konstantem Verbrauch besser nachkommen zu kénnen.
Generell 1&sst sich feststellen, dass aufeinander folgende Arbeitssysteme nahe beieinander
liegen sollten. Jedem Arbeitssystem sind nahe Pufferlager zuzuordnen.

Wichtig ist eine sehr gute Kapazitatsabstimmung der Arbeitssysteme untereinander, da die
Pufferlager lediglich dem Ausgleich von Stérungen dienen.

Es darf im gesamten Produktionsbereich keine Arbeitssysteme geben, an denen Engpasse
auftreten. Fir storungsbedingte Engpésse sind Ausweichmaschinen vorzuhalten.
Verfligbarkeit und Flexibilitat der Betriebsmittel missen sehr hoch sein, um maximale
Storungsfreiheit zu gewéhrleisten. Die

hohe Flexibilitét ist trotz des hohen Wiederholfaktors sinnvoll, da im Fall von
Maschinenausféllen

ein Ausweichen auf eine andere Maschine innerhalb des Arbeitssystems erméglicht wird.
Aulerdem kann mit Einzweckmaschinen weniger flexibel auf Nachfrageschwankungen
unterschiedlicher Teile reagiert werden.

Mit Ausnahme der Kanban-Steuerung bieten die beschriebenen Verfahren keine ausreichende
Unterstutzung der operativen Ebene bei der Steuerung der Materialversorgung, da die
Transportsteuerung nicht ausreichend berlcksichtigt wird. Dementsprechend ist eine zentrale
Steuerung mehrerer kooperierender Partner in der Materialversorgung nicht angebracht, da es
zentrale Eingriffe in die jeweiligen Systeme der Partner erfordern wirde, welche nicht
erwinscht sind.

Die Kanban-Steuerung entspricht zwar dem Just-in-Time Prinzip, ist jedoch nicht fir Systeme

mit einer hohen Variantenvielfalt und hohen Schwankungen in der Abrufmenge anwendbar.
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