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Lieferant

Kunde
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Lieferant
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Lieferant
Externer 

Umschlag 
und Lager

Externer 
Transport

Interner 
Umschlag 
und Lager

Innerbe-
trieblicher
Transport

Material-
abruf

Bereit-
stellung

Arbeits-
platz

Vermeidung von Verschwendung (muda), Unausgeglichenheit (mura) und Überbelastung (muri)

Kunde
Kosten – Zeit – Qualität – Flexibilität

Taktgebundene 
Logistikkette

One-Piece-Flow

Chirurgen-Prinzip

Kurze Material-
griffweite

Werkerdreieck

Poka Yoke

Andon

Standard KLT und 
Rollregale

Behälterlose Groß-
teilebereitstellung

Mitfahrende 
Teilebereitstellung

Set-Bildung

1:1 Tausch Voll-/ 
Leerhbehälter

Ein-Behälter-Prinzip

Pullorientierte
Abrufe

Kanban

Abrufmix

Visuelle Be-
standskontrolle

Einfache Signal-
generierung

Synchronisation 
Teilebedarf und 

Abruf 

Traileryard
Management

Schleppzug-
transporte

Getaktete 
Routenverkehre

Kreuzungsfreie 
Verkehre

Haltpunkt 
Optimierung

Staplerarme 
Fertigung

Arbeitsplatznaher 
Supermarkt

Dezentraler
Wareneingang

Visuelle Bestands-
& Flächenkontrolle

Verbauortnahe
Materialanlieferung

Logistik der
kurzen Wege

Warehouse
on Wheels

JIT-/JIS-Anlieferung

Erhöhung 
Direktanlieferung

Vor- und Hauptlauf

Milk-Runs

Frachtraum-
optimierung

Tracking und 
Tracing

Optimiertes
Frachtmanagement

Standardversorgungs-
Konzepte

Lieferantennahes
Cross-Docking

Werksnahes 
Cross-Docking

Externes 
Lieferanten-Kanban

Industriepark-
Konzept

Einstufige 
Lagerhaltung

Vorgezogener
Wareneingang

Tägliche Abholung

Supply Net 
Collaboration

Vendor Managed
Inventory

Gelebte 
Partnerschaft

Perlenketten-
Prinzip

Heijunka – Logistiknivellierung und Logistikglättung

stabile und standardisierte Produktions- & Logistikprozesse
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nach Bedarf
aus Lager

nach Verbrauch
aus Lager

stückzahl-
genau

gebinde-
orientiert

gebinde-
orientiert

Einzelteile 
in Gebinde
• Kanban
• 2-Behälter
• Handlager

Einzelteile 
in Gebinde
• periodisch
• Auftrags-

bezogen

Einsatz-
synchrone
Einzelteile
• JIT
• JIS

Einsatz-
synchrone

Baugruppen
oder SETs
• JIT/JIS

Auftrags-
synchrone 

Beschaffung
• JIT
• JIS

Art der
Bereitstellung

Bereitstell-
menge

Form der
Bereitstellung

nach Bedarf
v. Lieferant

Materialbereitstellungsstrategien

stückzahl-
genau
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Bedarfshäufigkeit (von häufig (A) nach selten (D))

Bedarfssynchrone 
Einzelteil-
Bereitstellung

Auftragssynchrone 
Einzelteil-
Beschaffung
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Verbrauchsorientierte 
Materialbereitstellung

Auftrags-
synchrone 
Einzelteil-
BeschaffungB
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Verbrauchsorientierte 
Materialbereitstellung 
könnte bei relativ 
konstantem Teileverbrauch 
auch zeitgetriggert erfolgen
(Beispiel: alle 10 Minuten ein 
KLT mit 100 Stück entspr. des 
durch. Bedarfes/Verbrauches)

Der Push-Prozess ist aber 
für alle anderen kontinu. 
Materialien nicht sinnvoll 
und daher nicht gewollt!

Über das Holprinzip mit 
einem realen Verbrauchs-
Trigger kann die Material-
bereitstellung an den 
tatsächlichen Verbrauch 
angepasst werden!
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Kundenprozess
(z.B. Montage)

Entnahme-Kanban



|

Kundenprozess
(z.B. Montage)

Behälter-/Transportwagen-
KANBAN



|



|

‐ ‐ ‐ ‐

Lieferprozess

Leere 
KLT

Nachschubsteuernd: Entnahme-Kanban-Karten werden regelmäßig von der Logistik abgeholt. Mit diesem Einkaufszettel kommissioniert 
er im Supermarkt die Behälter zusammen und stellt die Behälter mit KANBAN-Karten dem Kundenprozess zur Verfügung. 
Produktionssteuernd: Sammel-Kanban-Karten aus den Behältern des Supermarktes werden in ein Kanbanboard zur Auffüllung des 
Supermarktes eingesteckt. Die Sammel-Kanban-Karten gehen zur Produktion als Produktionsanweisend.
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Beschreibung Abkürzung Betrag Einheit

Minimale Liefermenge oder 

Losgröße = Sammelmenge
SM 25 Stück

Tagesverbrauch des 

Kanban-Kreises
TV 5 Stück

Wiederbeschaffungszeit

in Arbeitstagen
WBZ 3 Tage

Sicherheitsbestand /

-zuschlag
SZ 70 Stück

Stückzahl pro Behälter
SB 20 Stück

Anzahl Karten bzw. Behälter

im System (Kanbankreis)
AK 5,5 Stück



|

TV x WBZ x (1+SF)
SB

AK = =

PZ
WVZ

AK =              + TV x (1+SF) =                                                  + ØTagesverbrauch x (1+Sicherheitsfaktor)

SM + TV x WBZ x (1+SF)
SB

AK = =
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Beschreibung Abkürzung Betrag Einheit

Minimale Liefermenge oder 

Losgröße = Sammelmenge
SM 25 Stück

Tagesverbrauch des 

Kanban-Kreises
TV 5 Stück

Wiederbeschaffungszeit

in Arbeitstagen
WBZ 3 Tage

Sicherheitsbestand /

-zuschlag
SZ 70 Stück

Stückzahl pro Behälter
SB 20 Stück

# Karten bzw. Behälter

im System (Kanbankreis)
AK 5,5 Stück
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
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Montagemit-

arbeiter steckt 

die Kanban-

Karte aus 

Nachschub-

Beh. in 

Regalschiene

Kanban-Karte 

wird an den 

Regaleinschub 

angehängt

Routenzugfahrer 

entnimmt 

Kanban-Karte aus 

Schiene und 

scannt ab

Routenzugfahrer 

bringt neuen 

Behälter und legt 

Kanban-Karte in 

Behälter

1

4

2

3
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https://www.youtube.com/watch?v=cI3NNObbVss
https://www.youtube.com/watch?v=YZzPvmthtYs
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Vorgang 1:  

• Es entsteht Materialbedarf den 
Montagearbeitsplätzen
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Selbstversorgung

Vorgang 2:  

• Die Mitarbeiter versorgen sich selbst 
mit Material aus den „Supermärkten“

• Jeder Behälter wird einzeln entnommen 
und entleert

• Leere Behälter werden einzeln erfasst 
und per EDV gebucht

• Leere Behälter werden einsortiert und 
zwischengelagert
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Selbstversorgung

Warennachschub

Vorgang 3:  

• Das EDV System meldet Bedarf, keine 
selbstständige Bestellung

• MA im Einkauf lösen die Bestellungen 
aus
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Selbstversorgung

Warennachschub

Leerbehälter-
zwischenlagerung

Vorgang 4:  

• Ein Mitarbeiter holt leere Behälter und 
bringt diese zum Leerbehälterdepot



|

M
o

n
ta

ge
/

V
o

rm
o

n
ta

ge

Es entsteht 
Bedarf

La
ge

r
E

in
ka

u
f/

E
D

V
V

e
rs

an
d

Selbstversorgung

Warennachschub

Leerbehälter-
zwischenlagerung

Warenanlieferung

Vorgang 5:  

• Warenanlieferung durch Lieferanten  
• Lieferant nimmt leere Behälter mit
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Selbstversorgung

Warennachschub

Leerbehälter-
zwischenlagerung

Warenanlieferung

Leerbehälter-
befüllung

Warenein-
lagerung
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Selbstversorgung

Warennachschub

Leerbehälter-
zwischenlagerung

Warenanlieferung

Leerbehälter-
befüllung

Warenein-
lagerung

Vorgang 6:  

• Transport der gefüllten 
Behälter zum „Supermarkt“ 

• Jeder Behälter wird einzeln 
eingelagert und EDV seitig 
hinterlegt
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Selbstversorgung

Warennachschub

Leerbehälter-
zwischenlagerung

Warenanlieferung

Leerbehälter-
befüllung

Warenein-
lagerung

Warten auf 
Abruf
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Selbstversorgung

Warennachschub

Leerbehälter-
zwischenlagerung

Warenanlieferung

Leerbehälter-
befüllung

Warenein-
lagerung

Warten auf 
Abruf
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Selbstversorgung

Warennachschub

Leerbehälter-
zwischenlagerung

Warenanlieferung

Leerbehälter-
befüllung

Warenein-
lagerung

Warten auf 
Abruf

Vorgang 7:  

• Kreislauf beendet
• Vorgang wird wiederholt im 

Bedarfsfall
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Vorgang 1:  

• Es entsteht Materialbedarf an den 
Montagearbeitsplätzen
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Selbstversorgung

Vorgang 2.1:  

• Die Mitarbeiter versorgen sich selbst 
mit Material aus den 4 
arbeitsplatznahen „Supermärkten“

• Mitarbeiter tauscht leeren gegen vollen 
Behälter
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Selbstversorgung

Warennachschub

Leerbehälter-
zwischenlagerung

Vorgang 2.2:  

• Automatisches erkennen und identifizieren des 
leeren Behälters (Gewichtssensoren, RFID)

• Automatischer Abtransport der Behälter mittels 
Fördertechnik (Lokalisierung, Identifizierung mittels 
RFID, Funk)

• Selbstständige, intelligente Warenbestellung 
(Mensch als Kontrollinstanz)

• Automatische Leerbehälterlagerung
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Selbstversorgung

Warennachschub

Leerbehälter-
zwischenlagerung

Warenanlieferung

Vorgang 3:  

• Warenanlieferung durch Lieferanten  
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Selbstversorgung

Warennachschub

Leerbehälter-
zwischenlagerung

Warenanlieferung

Leerbehälter-
befüllung

Warenein-
lagerung

Vorgang 4:  

• Automatisches oder manuelles 
befüllen der Leerbehälter

• Automatische Einlagerung am 
Bedarfsort 
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Selbstversorgung

Warennachschub

Leerbehälter-
zwischenlagerung

Warenanlieferung

Leerbehälter-
befüllung

Warenein-
lagerung

Warten auf 
Abruf

Vorgang 5:  

• Kreislauf beendet
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Selbstversorgung

Warennachschub

Leerbehälter-
zwischenlagerung

Warenanlieferung

Leerbehälter-
befüllung

Warenein-
lagerung

Warten auf 
Abruf

DLZ

Ausgangsprozess
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Selbstversorgung

Warennachschub

Leerbehälter-
zwischenlagerung

Warenanlieferung

Leerbehälter-
befüllung

Warenein-
lagerung

Warten auf 
Abruf

DLZ

Optimierter Prozess
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