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AGENDA WORKSHOP 2 =~ MALORG
VERBRAUCHSORIENTIERTE BEREITSTELLUNG &MATERIALABRUF-SYSTEME CONSULTING

» Bestande vs. Flexibilitat und DLZ
»  Warum sind Bestande erforderlich? Bestande verdecken Prozessschwierigkeiten
»  Wie hoch sollten Bestande sein? Reduzierung der DLZ und deren Auswirkungen auf die Bestandshohe & Bestellung!
S JeFlexibler, um so hoher oder kleiner sollte der Bestand sein?
» Jekleiner der Bestand, desto stabiler miissen Prozesse sein und DLZ miissen minimal sein

Y Lean-Production-Konzepte bezogen auf Fast Mover und/oder Verbrauchsartikel
S verbrauchsorientierte Bereitstellung KANBAN
» Kanban in der Praxis (Karten-KANBAN, E-Kanban, ...)
»  Automatische Kanban-Mengen-Bestimmung
»  Outsourcingkonzepte: Anbindung von Lieferanten

S Materialabruf-Systeme
» Kanban-Karte, E-Kanban
»  Automatischer Abruf tiber Produktionsriickmeldung bzw. Retrograde Entnahmen nach Produktionsriickmeldung
S  Stammdatenpflege A Was ist hier zu tun? Wie geht das?
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» Warum sind Bestande erforderlich?

kurze

Termintreue Durchlaufzeit

hohe niedrige
Auslastung Besténde

. n
‘Ogrsrikkoste
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VERBRAUCHSGESTEUERTE DISPOSITION b MALORG

Ein Artlkel hat: "C’A Héchstbestand (S)
» Durchschnittlicher Bedarf 100 Stick/Monat % _____
»  Mindestbestellmenge 20 Stuck =
S Lieferzeit 1 Woche
S Vorrat 150 Stick
Frage: Wann bestelle ich wie viel? 1 | 1
B.?stellpunkt
150/100 Stiick = 1,5 Monate bzw. 6 Wochen Reichweite T T T - >

N
S Wennich einen Sicherheitsbestand entsprechend der T o= 9 4T Zew

Lieferzeit halten will, muss ich in 4 Wochen bestellen:
Lieferzeit 1 Woche => Sicherheitsbestand: 100 Stiick/Monat / 4 Wochen = 25 Stiick/Woche
150 Stiick - (25 Stiick/Woche x 2 Woche) = 100 Stiick => Bestellpunkt liegt bei 50 Stiick Bestand!

>  Wie viel hangt von Einkaufs-, Logistik- und Bearbeitungskosten ab!
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DURCHSCHNITTLICHER BEDARF: 100 STUCK PRO MONAT by MALORG

100 17

80 7

60 17

40 1]

2017

O _
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Bei einem Bestand von 150 Stiuck haben wir 1,5 Monate Reichweite!
Sicherheitsbestand entspr. der Lieferzeit von 1 Woche betragt 25 Stiick
Wenn der Sicherheitsbestand immer bestehen soll, missen wir entspr. der Lieferzeit vor
erreichen des Sicherheitsbestandes bestellen (6 - 1 -1 = 4]

< =< <o
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DURCHSCHNITTLICHER BEDARF: 100 STUCK PRO MONAT

- MALORG
CONSULTING

250

200

150 1

100 -

50

M

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

AWF-Produktionslogistik 27.06.2018 |

6



DURCHSCHNITTLICHER BEDARF: 100 STUCK PRO MONAT 2~ MALORG

CONSULTING

600 1

500 1

400 -

300 1

200 1

100 1

O_
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
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DURCHSCHNITTLICHER BEDARF: 100 STUCK PRO MONAT 2~ MALORG

CONSULTING

400 -
3501
300 1
250 1
200 1
150 1
100 1
501
0-

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
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DURCHSCHNITTLICHER BEDARF: 100 STUCK PRO MONAT

- MALORG
CONSULTING

350 -
300 1
250 1
200 1
150 1
100 1
50
0-

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
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AUFGABE DER DISPOSITION:

BEDARFSPROGNOSE

- MALORG
CONSULTING

Ein Artikel hat:
» Durchschnittlicher Bedarf
» Mindestbestellmenge
S Lieferzeit
S Vorrat

Frage: Wann bestelle ich wie viel?

Antwort:

100 Stick/Monat
20 Stick

1 Woche
150 Stick

Y Unzureichende Daten fiir eine

qualifizierte Antwort.

400
350
300
250
200

150

100

50
o ‘Cl-ﬂ-l:l-

i1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

350

300

250

200

150

100

50

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

100

80

60

40

20

250

200

150

100
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600

500

400

300
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100

=
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=
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
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NOTWENDIGKEIT VON BESTANDE 4 MALORG

CONSULTING

Sicherstellung der Lieferfahigkeit aufgrund von Kundenanfragen
Kundenanfragen sind aber z.T. unsicher und schwer planbar:
neue Kunden oder neue Projekte
Marktschwankungen
Ausgleich von Versorgungs- und Nachfrageschwankungen
Uberbriickung der Wiederbeschaffungszeit
Wirtschaftliche Produktions- oder Einkaufslosgrofle passt nicht mit Absatz Gberein
Zunahme der Artikelvielfalt
Wirtschaftliche” Produktionslosgrofle
Skaleneffekte: Ausnutzung von Preis- und Kostenvorteile

Bestande sind das Mal3 fur die Unfahigkeit, um Prozesse und
die Ablaufe technologisch und marktadaquat zu beherrschen.

AWF-Produktionslogistik 27.06.2018 | "



LEAN PRODUCTION - PHILOSOPHIE

- MALORG
CONSULTING

> Die Verringerung von WIP-Bestanden ist enorm wichtig,
da hohe Bestande die eigentlichen Probleme verschleiern

Probleme sind verdeckt

Probleme werden sichtbar

Problemursachen beseitigen

Bestande

VAV

VAW

Probleme

Bestande !!

Probleme

Bestande

NN\~

/Pm:\M(

> Durch ,Offenlegung” der Probleme ist man gezwungen diese zu beseitigen.
S Kontinuierliche Reduzierung der Bestande beseitigt Probleme

AWF-Produktionslogistik 27.06.2018



OPTIMIERUNG DER LAGERBESTANDE 2~ MALORG

CONSULTING

['Hhohe Kapitalbindung

Zu hohe und falsche [Dblockierte Lagerplatze

Bestande ['Dgeringere Ein- & Auslagerleistung
1. Bestandsbereinigung | > einmalige Mafinahme
Projekt

2. effizientere
Bestandsfuhrung

I > Permanenter Prozess

Ve

regelmaflige Tatigkeit
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BESTANDSOPTIMIERUNG

- MALORG
CONSULTING

> Bestands- und Disposionsmanagement, getrieben durch Lieferbereitschaft

Durchschnittlicher Betrieb

Optimaler ﬂ
Kompromiss

_/

=>

Lieferbereit-

94% 95% 96% 97% 98% 99%
schaft

Potential Erhohung
Lieferbereitschaft

Vorrats-

30 wert

25 Potentielle

Kapitalreduzierung

20
> die gewlinschte Lieferbereitschaft

ist eine Unternehmensentscheidung

> die Hohe des Vorratsvermogens ist
die naturliche Konsequenz!
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BESTANDSTEUERUNG

- MALORG
CONSULTING

> Buyer Managed Inventory

S Kunde steuert seine
Warenbedarfe selbst

> Kunde generiert eigene
Bestellungen

> Kunde verwaltet eigenen
Lagerbestand

Y Pull-Prinzip

1. Bestellung 2. Lieferung

AWF-Produktionslogistik 27.06.2018 |
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BESTANDSTEUERUNG =~ MALORG

CONSULTING

> Vendor Managed Inventory Y Push-Prinzip
> Bestellvorgang des Kunden entfallt

“ Lieferant steuert Warenversorgung
des Kunden auf Basis der realen
Kunden-Bedarfen

" Lieferant entscheidet eigenstandig
uber Lieferrhythmus und -menge Lieferung

Lieferant

AWF-Produktionslogistik 27.06.2018 |
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OPTIMIERUNG DER LAGERBESTANDE =4 MALORG

1. Prozesse stabilisieren

Prozesse einfach halten, keine komplexen Sonderprozesse,
Reduzierung der Materialflusskomplexitat,

Reduzierung der Teilevielfalt,

Wenige Buchungsschritte,

Buchungen mittels IT prozesssicher und online gestalten,
Reduzierung von Lagerstufen und

Verbrauchssteuerung der Bereitstellung.

Vv vV YV /

2. Mehr Transparenz und Kollaboration in der gesamten Supply Chain,
aber auch unternehmensintern notwendig
» Verstarkter Einsatz von Vendor Managed Inventory
» Vertrauliche Zusammenarbeit
> Hohe Qualitat der Plan-/Bedarfs-Daten (Kunde) und der Prozesse (Lieferant]

AWF-Produktionslogistik 27.06.2018 |



LEAN PRODUCTION ENTLANG DER SUPPLY CHAIN

- MALORG

CONSULTING

Kunde

Kosteng Zeit¢ Qualitatg Flexibilitat

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

Arbeits-

platz

Bereit-
stellung

Material-
abruf

Innerbe-
trieblicher
Transport

Interner
Umschlag
und Lager

Externer
Transport

Externer
Umschlag
und Lager

Taktgebundene
Logistikkette

OnePieceFlow
ChirurgenPrinzip

Kurze Material
griffweite

Werkerdreieck
PokaYoke
Andon

Standard KLT und
Rollregale

Behélterlose Grof3
teilebereitstellung

Mitfahrende
Teilebereitstellung

SetBildung

1:1 Tausch Vall
Leerhbehalter

EinBehalterPrinzip

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
& Flachenkontrolle

Verbauortnahe
Materialanlieferung

Logistik der
kurzen Wege

Warehouse
on Wheels

JIF/JISAnlieferung

Erhdéhung
Direktanlieferung

Vor- und Hauptlauf
Milk-Runs

Frachtraum

optimierung

Tracking und
Tracing

Optimiertes
Frachtmanagemen

Standardversorguntl

Konzepte

Lieferantennahes
CrossDocking

Werksnahes
CrossDocking

Externes
LieferantenKanban

Industriepark
Konzept

Einstufige
Lagerhaltung

Vorgezogener
Wareneingang

Téagliche Abholung

Supply Net
Collaboration

VendorManaged
Inventory

Gelebte
Partnerschaft

Perlenketten
Prinzip

Heijunkag Logistiknivellierung und Logistikglattung

stabile und standardisierte Produktion® Logistikprozesse

AWF-Produktionslogistik 27.06.2018 | 18



BEREITSTELLUNGSPRINZIPIEN 2~ MALORG

CONSULTING

Materialbereitstellungsstrategien

Art der nach Bedarf
Bereitstellung VA BlEi{= =1

nach Bedarf nach Verbrauc
aus Lager aus Lager

Bereitstell stiickzahi stuckzahi gebinde gebinde
menge genau genau orientiert orientiert

Auftrags Einsatz Einsatz Einzelteile Einzelteile
synchrone synchrone synchrone in Gebinde in Gebinde
Beschaffungil Baugruppe Einzelteile |l A periodisch A Kanban

AJT oder SETs| AJIT A Auftrags A 2-Behalter

AJIs A JITIIIS A JIS bezogen A Handlager

Form der
Bereitstellung

AWF-Produktionslogistik 20.02.2018 | 19



VERGLEICH DER BEREITSTELLUNGSSTRATEGIEN

- MALORG
CONSULTING

Artikelvolumen (von grof3 (X) nach klein)

Verbrauchsorientierte
Materialbereitstellung

c
0= Bedarfssynchrone
C = . .
S Einzelteit
ST Auftrags \ Bereitstellung
23 Auftragssynchrone
& & synchrone _ _
& £ Einzelteit Einzelteit
& & Beschaffun Beschaffung
A B C D

Bedarfshaufigkeit (von haufig (A) nach selten (D))

Artikelkosten (von hoch (1) nach gering)

Verbrauchsorientierte
Materialbereitstellung
I.d.R. fir

S klein- bis mittelvolumige
Artikel mit relativ

konstantem Teileverbrauch

fast unabhangig von den
Materialkosten

S klein- bis mittelvolumige
Artikel mit niedrigem
Bedarf und geringen
Materialkosten

AWEF-Produktionslogistik 20.02.2018 |
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PRINZIP DER MATERIALBEREITSTELLUNG 2~ MALORG

CONSULTING

Bri . . 6
> Push sringerine Schieben (Push]:
\ LAY 1. Plangesteuerte Disposition (MRP 1]
Bestand in der 2. BOA, BGD
F ertigung
3. OPT

",
& - oy
% i

Ziehen (Pull):

4. Kanban
# 5. Materialgruppensteuerung
— 6. Fortschrittszahlen
| Bestandinder - i 7. Zyklusproduktion
jo ferigumg ... 8. Breadman
9.

Min./Max.-Steuerung

2,3 und 7 sind nicht materialorientierte
Steuerungsgrundsétze

AWF-Produktionslogistik 27.06.2018 | 21



PRINZIP DER = MALORG
VERBRAUCHSORIENTIERTE MATERIALBEREITSTELLUNG T CONSULTNG

Verbrauchsorientierte
Materialbereitstellung
konnte beirelativ
konstantem Teileverbrauch

auchzeitgetriggerterfolgen
(Beispiel: alle 10 Minuten ein

KLT mit 100 Stiick entspr. des
durch. Bedarfes/Verbrauches)

Der PuskProzess ist aber
fur alle andererkontinu.
Materialien nicht sinnvoll
und daher nicht gewollt!

> Push

Uber das Holprinzip mit
einem realen Verbrauchs
Trigger kann die Material
bereitstellung an den
tatsachlichen Verbrauch
angepasst werden!

,,Hnlprinzip“

ElEéiénd inder T s
f._ Fertigung -7
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KANBAN - ENTWICKLUNG =~ MALORG

CONSULTING

>

.Kanban ist ein dezentrales Planungs- und Steuerungsverfahren auf Basis selbststeuernder Regelkreise.”
Die Kanban-Philosophie basiert auf dem Fliess- oder Prozessprinzip.

Das Konzept wurde in den 1950er Jahren in Japan entwickelte und Anfang der 1960er Jahre bei dem
Automobilhersteller Toyota praktisch umgesetzt. Kanban lasst sich definieren als ein ganzheitliches, kunden-
orientiertes Logistik-Netzwerk fur die Produktion, ,.bei dem durch eine Reduzierung der Materialbestande und
Vermeiden von Blindleistungen die Herstellkosten gesenkt und die Lieferbereitschaft erhoht wird.”

.Ziel einer Kanban-Steuerung ist eine effiziente Ablaufgestaltung von Informationen und Materialfluss.”
Kanban-Karten enthalten Informationen tber den Materialbedarf und bewegen sich entgegen dem
Materialfluss. ., Das Kanban-Prinzip baut auf Dezentralisierung der Information. Die zentrale lenkende Instanz
interagiert nur noch mit auflenstehenden Marktteilnehmern und veranlasst den Fertigungsprozess.” Die
Material Bedarfsinformationen laufen bei Kanban-Konzepten innerhalb der Produktionsstatte dezentral
ridckwarts bis hin zum Beschaffungsmarkt. Das Kanban-Konzept regelt im Wesentlichen den
Informationsfluss zur Optimierung des Materialflusses.

In den 1970er Jahren wurde das Kanban-Prinzip auch in Europa bekannt und immer mehr Unternehmen
erkannten es als wirksames Instrument fUr eine rationelle Steuerung des Material-Nachschubs in
Fertigungsbetrieben.
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KANBAN-IDEE - MALORG

CONSULTING

Wer Uberproduktion
betreibt, produziert
Dinge, fur die gar kein
Bedarf besteht oder die
der Kunde (noch) nicht
benotigt A Dies flhrt
zu hohen Bestanden.

> Produziere nur exakt das, was gebraucht wird!
Und zwar genau dann, wenn es gebraucht wird!

AWF-Produktionslogistik 27.06.2018 | 24



KANBAN-ZIELE 7=~ MALORG

CONSULTING

1. Aufbau einer Flief3fertigung
Die Flief3fertigung ist die effizienteste aller Fertigungsarten. Ziel dabei ist es, den Produktionsprozess in einen reibungslosen und
kontinuierlichen Fluss zu bringen.

2. Verkleinerung der Losgrof3en
Die Verkleinerung der Losgrof3en bis hin zur Losgrof3e 1 stellt den Idealfall der flussorientierten Produktion dar.

3. Kurze Ristzeiten
Ein kontinuierlicher Produktionsfluss erfordert kurze Riistzeiten (Ziell, um die Anlagenlaufzeit nicht zu stark zu reduzieren. Somit
konnen Produkte schnell nachproduziert werden.

4. Glatten der Produktion

Eine Glattung ist erreicht, wenn alle Arbeitsstationen die gleichen Produktionsmengen in einem einheitlichen Zeitrahmen bearbeiten.

5. Beseitigung von Fehlerquellen
Damit Produktionsfehler den Fluss nicht storen & kein Sicherheitslager notwendig ist, ist eine Null-Fehler-Produktion erforderlich.

6. Standardisierung
Eine effiziente Durchflihrung der Arbeitsablaufe erfordert eine durchgangige Standardisierung.

7. visuelle Management
Die Visualisierung sorgt dafur, schnell zu erkennen, wie die Prozesse ablaufen sollen. Fehler konnen erkannt und behoben werden.

AWF-Produktionslogistik 27.06.2018 | 25



KANBAN: KURZBESCHREIBUNG =4 MALORG

> Die KANBAN-Steuerung wird aufgrund der analogen Funktionsweise auch als Supermarkt-
Prinzip bezeichnet: Der ,,Kunde” (z.B. Monteur oder Produktionslogistiker) entnimmt
kundenanonym Material aus einem Behalter.

> Der Betreiber des Supermarktes (z.B. Logistiker] fiillt die entnommenen Mengen nach, wenn
eine definierte Menge entnommen ist (A Trigger z.B. ein Behalter leer ist).

> Firdie Produktion bedeutet dies: Planerische Eingriffe sind lediglich beziiglich der
vorzuhaltenden Menge und des Bestellpunktes bzw. Behaltergrof3e und Flillmenge notwendig.

“» Sowerden Planungs- und Steuerungstatigkeiten
im taglichen Betrieb auf ein Minimum reduziert Produktion |-|-= Sz\peéma(;kt

: Cy : (Lieferant)
> Die Prozesse sind ber dieses Pufferlager

Montage
(Kunde)

o : _E

(Supermarkt) miteinander verbunden, in e sesteuerter —E
dem der (interne) Lieferant die Materialien bereitstellt, ereitstellauftrag m<irm = .
und aus dem der Kunde (Montage) die Teile entnimmit. _/

N me

I AN- Karte?

KANB
= m
= =
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KANBAN: KANBAN-TAFEL L~ MALORG

» Die Materialien fir den Montageauftrag werden aus dem Pufferlager (Supermarkt) entnommen.
Die dadurch entstandene Liicke ist durch die Materialversorgung wieder zu schlief3en.

» Fir den Materialversorgungsauftrag dienen dafiir an den Teilen oder den Teilebehaltern
befestigte KANBAN-Karten. Bei Entnahme wird die entsprechende Karte von hier zum
,Lieferanten” befordert. Die Karten zirkulieren in einem Regelkreis (,, Karten-KANBAN).

> Die KANBAN-Tafel wird unternehmensspezifisch gestaltet,
die Funktionsweise ist aber immer ahnlich:
Die Karten werden zeilen- oder spaltenweise in die Facher
der Tafel gesteckt. Die Kartenfacher sind haufig in Ampel-
farben eingeteilt. Die Karten werden beginnend mit den
grinen Fachern einsortiert. Hat die erste KANBAN-Karte
das gelbe Feld erreicht, wird damit signalisiert, dass die
festgelegte LoBgrof3e erreicht ist und die Fertigung
beginnen kann / sollte. Erreicht eine Karte das rote Feld,
so muss die Fertigung beginnen, sonst ist die Versorgung

des nachgelagerten Prozesses in Gefahr.
AWF-Produktionslogistik 27.06.2018 | 27
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KANBAN-KARTE =7 MALORG

S  Kanbanart: Auf der Kanban-Karte muss erkennbar sein, ob es sich um Kanban-ID: . Behalter:
einen Produktions-, Umlagerungs- oder Lieferanten-Kanban handelt. | I | |I| 47 Produktions- 1/4

» Kanban-Karten-Nr/Kanban-ID: Die Karten-Nr ist eine eindeutige kanban
Kennzeichnung (jer Kar‘t.e. Pro Karte wird eine einmalige Nummer Artikel-Nr. | Bezeichnung: Menge:
vergeben, damit jederzeit Uberpriift werden kann, ob sich noch alle
Kanban-Karten im Umlauf befinden (Kanban-Karten-Inventur). 134 667 Kolbenstange 16 x 85mm | 12 St.
Barcode wird eingesetzt, um die EDV-Eingabe der Kanban-Karten-Nr
durch einen Scanvorgang zu vereinfachen. Lieferant: Lagerort: = Verbraucher:

» Gesamt-Anzahl Kanban-Karten: Fiir jeden Artikel sollte erkennbar Fertigungs- Regal 4 Montagezelle Antriebe
sein, wie viele Kanban-Karten fiir diesen im Umlauf sind, und um zelle A Fach 22 DN 300
welche es sich konkret handelt.

S Artikel-Nr: Die Artikel-Nr. entspricht der Artikel-Nr. im MRP-System Kanban

S  Artikel-Bezeichnung: Bezeichnung des Artikels im MRP-System som— — pa———

» Kanban-Menge: Menge, die entweder produziert, umgelagert oder Welle Palette 3
vom Lieferanten zu produzieren ist A Menge pro Behalter. ldentNr. 1223122 |Stick/Behdlter 10

S Quelle/Lieferant: Beim Produktions-Kanban kann der Lieferant z.B. Erzeugender Bereich Verbrauchender Bereich | Lieferzeit
ein Fertigungsbereich sein (Fertigungszelle, Vormontage etc.). Beim
Lieferanten-Kanban ist hier die Lieferantennummer und/oder der 220y 5 02 ‘03 | 2hage
Lieferantenname anzugeben. Beim Umlagerungs-Kanban ist der Rohmatena N 1655 Arbeltsplan e 531992
Lagerbereich anzugeben, aus dem der Artikel umgelagert werden soll. _

» Lagerort: Quelle fir die Abholung des Kanban-Behalters i L0 TR

S Verbraucher: Zielbereich/-platz, zu dem der Kanban-Behalter
gebracht bzw. wo die Kanban-Menge verbraucht wird. AWF-Produktionslogistik27.062018 | 28




KANBAN: BEISPIEL KANBAN-KARTEN =4 MALORG

PN-126-720

il Kaa%kl::"SeBiBi (TR TR

i e e = LU T
g 0356568911 Einbauteil 1 1 Supporto inferiore dx
\o Lieferant / Ruckgabeort Lieferanten-Nr. Regelkreis

3 08/15 VIP1 MoK1 Pomilors: ACVE Stameing

N Behalterart Nachschubmenge Empfanger / Abladestelle

g EG 64/27 HG 450 ST W1-Mo1 Contenitt.: Cassetta 600x400 -

Lead time: 10 gg Quantra

a— 204112 40

Von 7883 An U0 A
. . Cutulras QHU e
Spritz- Dachleiste Heizung
maSChine 23 Teil 82.788.7883 A1 8 RN BEASENLAES Verbraucher: Montage XY Lisferant: Lieferant2
KSt 2008 ST KSt3z265 e P — Logerplecz LOB i) wetersents | |EFERANT 2
Farkp { iger Giid agerplatz Eingang (Plating;
Stellplatz: A38 = Inha‘t: m::::;lelle' :::\::::tm'“ll’ Inhalt 40 ST Kanbaneinheiten 2i8
€ pa i Al tuck Ste"plaiz 083 Index: . 1.000 Sudnc ;ia‘;l::n:;:.:: Bezeichnung:
b b J Menge: 100.000 Platine
Fertigungszeit: 50 min. 5 nkaio
Produktgruppe: 1500-20 "’E‘é‘;%;b"( s =
Behlter: TH23 (blab¥ot/griin) Erstelldatum: 09/2005 ol
Karten-Index: 001/015 Artikelnummer 00008 Gl
KanBan 3 von G Erstellt 20.SeplemMsy 2003 Aussteller. Thomson N7 R \l||||||||||
> ) '\,“ Vollsichtreiter fir Datpclip Trigerschiene, R I|| || || |||
WA aus transparenten Kunststoff, mit 2
S ,‘ Rasternoppen zur Arretierung, fibr * 4§ 7 =
b, o Bazeichnungsschild 76 81 1°°,
Max. Bestand: 6 KanBan * 56 Stck. = 336 Stck. } 7 B = 60 mm, W = 22 mm
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KANBAN-TYPEN 7=~ MALORG

CONSULTING

Lager : Supermarkt
Rohmaterial Produktion vor Montage

D geacay
LIRIS

Lieferanten- Transport- Produktions- Fertigwaren- Kunden-
KANBAN Kanban Kanban Kanban Kanban

Lager

Fertigware Kunde

Lieferant Montage
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KANBAN-TYPEN

- MALORG
CONSULTING

KANBAN - Typen

Il

A Produktions-KANBAN
A Sicht-KANBAN

A Signal-KANBAN
A Sammel-KANBAN
A Dreiecks-KANBAN

Nachechuistevernd

\% A Entnahme-KANBAN

Variable Anwendung A Transport-KANBAN

A Lieferanten-KANBAN
A Behalter-KANBAN

A Teile-KANBAN

Bei der KANBAN - Steuerung wird zwischen
mehreren Typen unterschieden. Eine generelle
Unterscheidung findet zwischen Kanban, als
Produktionsanweisung dienen, und Kanban, die
als Nachfullauftrag agieren, statt.
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KANBAN-TYPEN - PRODUKTIONSSTEUERND

- - MALORG

PRODUKTIONS-KANBAN BEI LOSGROBE = ENTNAHMEMENGE CONSULTING

> Der Produktions-KANBAN / Sicht-KANBAN: KANBAN- il <---, ﬂ
» Beim Produktions-KANBAN werden zwei Ka,rte” :

Produktionsprozesse voneinander entkoppelt.

Es liegen keine Restriktionen der Losgrof3e im Lieferprozess
vor. Die Losgrof3e im Lieferprozess entspricht dann der
Behaltermenge im Kundenprozess.

“» Funktionsweise:

Bei Entnahme des ersten Teils wird die darin enthaltene Karte -

an den Lieferantenprozess weitergegeben und dient als
Produktionsanweisung. Nach Fertigung wird das Los in den
Behalter verpackt und mit den definierten mitgelieferten
KanbanZarten versehen. Anschlief3end wird der Behalter in
den Supermarkt eingelagert.

A"

Liefer-

prozess
(Produktion)

>

ABCC

Kunden-
prozess
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KANBAN-TYPEN - PRODUKTIONSSTEUERND

. -4 MALORG
SIGNAL-KANBAN BEI LOSGROBE > ENTNAHMEMENGE " CONSULTING
S Signal-KANBAN oder Sammel-KANBAN: Signal-KANBAN ST
» Sinnvoll im Anschluss eines Prozesses mit hoherer Ristzeit, W ______ muss 3 Behilter a
\ 10 Stiick produzieren

d.h. Entnahmemenge des Folgeprozesses (z.B. Montage) ist i
signifikant kleiner als die Fertigungslosgrof3e der Produktion. :

Bei Auslosung des Lieferprozesses muss die Restmenge der v
Wiederbeschaffungszeit (= Produktionszeit + Reaktionszeit + Lieferprozess Kunden-
echte Transportzeit) iibersteigen. (Produktion) — 7 prozess
S Signal-KANBAN: Mit fortschreitender Entnahme wird im =
Supermarkt der Behalter mit dem Signal-Kanban erreicht.
Die Signal-KANBAN wird zur der Produktion Ubergeben Sammel-KANBAN
und der Lieferprozess angestof3en. <
S Sammel-KANBAN: Im Fall des Sammel-Kanban wird der : '
Kanban jedes Behalters in eine Kanban-Tafel eingesteckt, die i
mit Einsatz der Ampelfarben der Logik des Signal-Kanban \
entspricht. Lieferprozess Kunden-
(Produktion) prozess
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KANBAN-TYPEN - PRODUKTIONSSTEUERND
AMPEL-, SIGNAL-, SICHT-KANBAN

>  Ampel-, Signal-, Sicht-Kanban:

S Ampel-Kanban betrifft die Verwendung der drei Signalfarben
einer Verkehrsampel und die flr Kanban-Systeme sinnvolle
Kopplung von Handlungsvereinbarungen
A Grun = kein Nachschub,

A = Nachschub kann ausgelost werden,

A Rot = Mindestbestand unterschritten, Nachschub muss
ausgelost werden.

Kanban-Tafeln verwenden Ublicherweise Einstecktaschen in
Ampelfarben. In geeigneter Weise konnen auch Signale
(optisch, akustisch) eingesetzt werden.

- MALORG
CONSULTING

KANBAN- il <---,
Karten ! | -

A"

Liefer-

prozess
(Produktion)

ABCC

Kunden-
prozess
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KANBAN-TYPEN - NACHSCHUBSTEUERND

- MALORG
ENTNAHME-KANBAN CONSULTING
> Der Entnahme-KANBAN fiir die Nachschubsteuerung: EntnahmeKanban gy
Y KanbanZarte dient als Nachfiillauftrag (Einkaufszettel). E
Die Teile i.d.R. in Behalter werden direkt am Montageplatz v Liefer-

bereitgestellt. W

» Funktionsweise:
Bei leeren Behalter in der Montage wird die Kanban-Karte
entnommen und an einen definierten Platz abgelegt.
Der Logistiker lost die Nachschub-Anforderung aus dem
werksinternen Lager zum Kundenprozess (z.B. Montage) aus.

A4

Die Kanban-Karten gehen mit den kommissionierten
Behalter zurlick zum Kundenprozess.

Kundenprozess
(z.B. Montage)

Kanban-Karte ins KANBAN - Board
____________ S --- _oder sofortiger Nachschubprozess

I 0
Entnahme -----
<— [ |

KANBAN - Board
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KANBAN-TYPEN - NACHSCHUBSTEUERND

BEHALTER-, TRANSPORTWAGEN-, STELLFLACHEN-KANBAN

- MALORG
CONSULTING

> Behalter- oder Transportwagen-Kanban:

S Der Behalter oder Transportwagen wird selbst als Kanban
verwendet und an der Quelle abgestellt. Wichtig ist, dass die
notwendigen Informationen, wie sie die Kanban-Karten selbst
enthalten, auch angebracht sind.

S  Stellflachen-Kanban

S Die Verwendung der Stellflache als Kanban setzt geeignete
Bodenmarkierungen voraus. Eine entsprechende Dreiteilung
der Zonen (Ampelfunktionen und Handlungsvereinbarungen)
und dazu passende Farben ermoglichen vollwertige Kanban-
Funktionalitat.

I

36

Behalter/Transportwagen
KANBAN

Liefer~

P

Lager

-
—B

roz€s®

Kundenprozess
(z.B. Montage)
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KANBAN-TYPEN - NACHSCHUBSTEUERND - MALORG
CONSULTING

STELLFLACHEN-KANBAN BEI BMW

> Routenzugfahrer bestellt direkt an der
Wertschopfungszelle Uber Scannen des Stellplatzes und

dreht den Ring nach Anzahl der bestellten Behalter.

Nach Lieferung des Behalters wird dieser in die
erforderlich Position zurtick gestellt.

Markierung: ,.nicht bestellt”, .17, ,2" und ,.3".
Vorteil: besseren Ubersicht, auch Schichtiibergreifend.
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2-KARTEN-KANBAN = MALORG
2 REGELKREISE FUR NACHSCHUB & PRODUKTION T CONSULTING

Der 24 artenZanban in Verbindung mit einer KanbanZBoardsteuerung ist die gangigste Form des
Kanban. Im Wertstrom wird diese Steuerung folgendermafien visualisiert:

Platz fur
. I/ C— I

v .
Lieferprozess — TN ][] Bereitstellung
B | | AL

Leere
KLT | Kundenprozess

N N N e

I

(N e |

= g g S = Platz fiur leere KLT

NachschubsteuerndEntnahmeKanbanKartenwerden regelméafig von der Logistik abgeholt. Mit diesem Einkaufszettel kommissionie
er im Supermarkt die Behalter zusammen und stellt die Behalter mit KAIKBASh dem Kundenprozess zur Verfigung.
ProduktionssteuerndSammelKanbanKartenaus den Behaltern des Supermarktes werden in ein Kanbanboard zur Auffillung des

Supermarktes eingesteckt. Die SamidahbanKarten gehen zur Produktion als Produktionsanweisend.
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KANBAN: MEHRERE GEKOPPELTE REGELKREISE

- MALORG

CONSULTING

P2a ] L[Pie[Pia]

fertigt P2a

P2a

Endmontage holt

Pufferlager

Vormontage

.Kanbankarte zu |

Produkt P2a

Kanbantafel 2a

sich Produkt P2a

Kanbankarte zu
Produkt P1a

(VPs] T L[mE]

Verpackt P3

Pufferlager

Verpackung &

Versand B

-

fertigt P1a

Pufferlager

P1b

/A Vormontage holt

FERTIGUNG

T
NN

Kanbankarte zu
Produkt P1a

A

Kanbantafel 1a

sich Produkt P1a

Kanbankarte zu
Produkt P1a

Kanbantafel 4

Kanbankarte zu
Verpacktem P3

Versand an

Kanbankarte zu
Produkt VP3

fertigt P3

it L4

Endmontage

T
NN

Kanbantafel 3

Kanbankarte zu

Produkt P3

Versand holt
sich P3

Kanbankarte zu
Produkt P3
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KANBAN IN KOMBINATION MIT HANDLAGER 2~ MALORG

CONSULTING

Informations- und Materialfluss

1
Periodische Vorgabe von Mindestbestandsiberwach- 1
der Materialbereitstellungs- ung durch Werkstatt- und :
Steuverung Lagerpersonal H

1
1
1
Lager !
A i
Nachfor- !
Auffiillung derung | | Mindest- H
1
Periodisch (Pull- | bestands- :
A !
(Push-Prinzip) Prinzip) | Gberwachung |
1
- i
1
Handlager :
1
Ausfassen
Nach Verbrauch
(Pull-Prinzip)

Fertigung / Montage

-cmeme > Informationsfluss
— Materialfluss

» Beschreibung

» Verbrauchs- und periodengesteuerte auftragsneutrale
Materialbereitstellung

S Auslosender Faktor fiir die Materialbereitstellung ist das Erreichen eines
definierten Mindestbestandes oder definierten Zeitpunktes

» Bereitstellmenge ist eine Standardmenge in einem Standardbehalter
gesteuert Uber einen KANBAN-Prozess

» Anwendung bei
S bereitstellungsunkritischen Teilen
» vorwiegend bei C-Teilen
S  Kleinteile
» Vorteile
» minimaler Steuerungsaufwand
S kurze Wege
S  keine Fehlteile
» einfache Systemversorgung
S Nachteile
»  Verwechslungsgefahr bei ahnlichen Teilen nebeneinander

S  Schwundgefahr
AWF-Produktionslogistik 27.06.2018 |
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KANBAN: REGELN UND VORAUSSETZUNGEN b MALORG

» Kernregeln: Es darf nur gefertigt oder ausgelagert (also bereitgestellt) werden,
wenn ein Kanban (= Aufforderung) vorliegt!
Es darf nur einwandfreies Material weitergegeben werden.
A Ablosung terminorientierten Planung durch bedarfsorientierte Steuerung

» Voraussetzungen:
> Moglichst standardisierte Teile mit geringen Varianten
» Harmonisierung und Standardisierung der Prozesse (Produktion oder Anlieferungen)
> Anordnung der Betriebsmittel nach dem FlieBprinzip

™ Hoher Integrationsgrad der Vorproduktion (Eigenprodukten) oder Lieferanten (Zukaufteile)
(oder es gibt ein Teilelager vor dem Supermarkt, welches aber Verschwendung bedeutet (Bestand und
Handling), aber aufgrund von Losgréfen und Lieferzeiten zwangsweise erforderlich sein kann)

“» Hohe Motivation und Qualifikation der Mitarbeiter erforderlich
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AUFGABE KANBAN-EINFUHRUNG 2~ MALORG

CONSULTING

“» Welche Voraussetzungen sind zu schaffen bzw. was muss ich berticksichtigen,
wenn ich ein KANBAN-System einflihren will?

> Wie fihre ich ein KANBAN-System ein?
Wie definiere ich ein Regelkreis?
Wie dimensioniere ich den Bestand im Bereitstellregal und wie die Anzahl KANBAN-
Karten bzw. Behalter pro Sachnummer?
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KANBAN EINFUHRUNG e MALORG

Schritte einer KANBAN-Einfihrung sind:

1.
2.
3.

o 0 N o O

Kanban-Voraussetzungen schaffen
Rahmenbedingungen definieren

Losgrof3e berechnen, Auspragung und Dimensionierung des Regelkreises
(Reichweite im Behalter, Reichweite am Platz, Beschaffungs- und Nachschub-Frequenz)

Regelkreispflege definieren und einfuhren

Kanban-Hilfsmittel ,besorgen”

Ablauf- und Steuerungsorganisation aufbauen

Auswirkungen auf das vorhandene Umfeld definieren und schulen
Einflihrung vorbereiten (inkl. Notfallstrategie)

Audit planen und einfuhren
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KANBAN EINFUHRUNG L~ MALORG

1. Kanban-Voraussetzungen schaffen

A
A
A

Philosophie verandern zum Pull
Nachschubsteuernd & produktionssteuernd (Transport, Produktion, Lieferant)

erforderliche Mafinahmen & Steuerungsprinzipien definieren

2. Rahmenbedingungen definieren

A
A
A

o To

Behiltertyp [KLT, GLT)
Kanban-Art (Behalter, Karte, Barcode, RFID)

Layout und Gestaltung der Kanban-Karten bzw. Barcodes festlegen, Kartenanbringung an Behaltern
festlegen und realisieren, Briefkasten installieren, ggf. Kanban-Board aufstellen, ...

Kennzeichnung Regale / Pufferflachen definieren & umsetzen

Vereinbarungen mit internen und externen Lieferanten treffen
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KANBAN EINFUHRUNG =~ MALORG

CONSULTING

3. Losgrof3e berechnen, Auspragung und Dimensionierung des Regelkreises
A Reichweite im Behalter

Reichweite am Bereitstell-Platz, Regale / Pufferflachen dimensionieren

Wiederbeschaffungszeit ermitteln

Losgrofe des Lieferprozesses / der Produktion ermitteln

To o To Iw

Beschaffungs- und Nachschub-Frequenz

4. Regelkreispflege definieren und einfuhren
A Spielregeln fiir den Betrieb der Regelkreise,
A Verantwortlichkeiten fiir die Pflege festlegen,
A Schnittstellen zu anderen Steuerungsprinzipien,

A Abrufe tiberwachen und Umgang mit Schwankungen definieren
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KANBAN EINFUHRUNG L~ MALORG

5. Kanban-Hilfsmittel ., besorgen”
A KANBAN-Karte, Scanner
A Transportwagen, Behalter, Regale, ...

A Markierungen

6. Ablauf- und Steuerungsorganisation aufbauen
A Controlling-Aspekte (Bestinde, Leistung,...)
A Umgang mit Schwankungen

A Zielvereinbarungen

7. Auswirkungen auf das vorhandene Umfeld definieren und schulen
A Aufgaben zuordnen, Verfahrensanweisungen anpassen

A Beteiligte informieren und schulen
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KANBAN EINFUHRUNG =~ MALORG

CONSULTING

8. Einfihrung vorbereiten

A
A

9. Audit

To To Io I

Notfallstrategie planen und vorbereiten
Sequentielle Inbetriebnahme (Musterbaugruppen)

RegelmaBiger Erfahrungsaustausch,
Auditierung der Realisierung und Durchfuhrung,
Optimierung der Regelkreise,

Optimierung der Kanban-Voraussetzungen (Ristzeitoptimierung, Wiederbeschaffungszeiten
reduzieren, Produktstandardisierung, Prozessstabilitat, Lieferzuverlassigkeit)

10. Kontinuierliche Optimierung

A
A
A

Nach dem Anlauf der Produktion konnen einem Regelkreis Kanban-Kartenentzogen werden,

also der Bestand gesenkt werden.

Um einen Produktionsausfall zu vermeiden, missen Bestandsreduzierungen durch eine schnellere
Wiederbeschaffungszeit ausgeglichen werden.

Eine Bestandsreduzierung fuhrt zur Aufdeckung von Schwachstellen und

zu einer kontinuierlichen Verbesserung der Prozesse. o
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DIE WICHTIGSTEN KANBAN-REGELN 2~ MALORG

CONSULTING

Regel 1

Regel 2

Regel 3

Regel 4

Regel 5

Regel 6

Regel 7

Zu jedem Behalter gehort eine Kanban-Karte: Die Anzahl der Karten legt den maximalen Bestand fest.
Behalter ohne Karte sind also unnotiger Bestand und missen konsequent unterbunden werden.
Es werden ausschliefilich die festgelegten Behalter verwendet.

Entnahme von Teilen: Nach der Entnahme eines Teils oder eines leerwerdenden Behalters fungiert die
Kanban-Karte als Produktions- oder Nachschubanweisung fur den vorgelagerten Prozess.

Kundenprozess holt sich die Teile: Nach der Produktion / Auslagerung bringt der Logistiker die Behalter
zum Lieferantenprozess. Durch diese Regel wird die schiebende Steuerung (push] in eine ziehende (pull]
umgewandelt. A Der dispositive Informationsfluss zwischen den Bereichen erfolgt nur per Kanban.

Einhalten der Reihenfolge: Die Reihenfolge in der vom Kunden entnommen Teile entspricht der
Abrufreihenfolge des Lieferanteprozesses.

Nachproduktion / Bereitstellung der Teile: Es wird nur die entnommene Menge an Teilen nachproduziert
(ohne Kanban-Karte wird nicht produziert oder transportiert). Somit wird Uberproduktion verhindert.

Fehlen von Teilen: Fehlende Teile missen schnellst moglich produziert / ausgelagert werden,
da es sonst zu einem Stillstand der gesamten Linie koommen kann.

Qualitat: Der Lieferantenprozess ist fur eine einwandfreie Qualitat verantwortlich. Aufgetretene
Qualitatsmangel mussen sofort abgestellt werden A liefert nur 100% Produkt-Qualitat,

die vereinbarte Lieferzeit wird (immer) eingehalten.
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DIMENSIONIERUNG VON KANBAN-SYSTEM 7 MALORG

FESTLEGUNG DES REGELKREISES CONSULTING

1. Visualisierung der IST-Wertstrome

> Mit dem Wertstromdesign werden
samtliche Material- und
Informationsflisse aufgenommen und
auf einfache Weise abgebildet:

2. Festlegung der Kanban-Regelkreise
» Entwickle einen Soll-Wertstrom!

> Lege hier die Kanban-Regelkreise fest!

> Mit Hilfe dieser ganzheitlichen
Sichtweise lassen Sich schnell die
Prozesse analysieren zwischen denen == b —
es sinnvoll ist, Kanban einzufiihren. Lome [ e [ e ™ e [ e [
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DIMENSIONIERUNG VON KANBAN-SYSTEM 2~ MALORG

CONSULTING

Ermittlung des Sicherheitsbestandes auf Basis der Wiederbeschaffungszeit:
“» Die Wiederbeschaffungszeit ermittelt sich auf Basis der Prozesszeiten:
A Reaktions- und gegebenenfalls Transportzeit

A Produktionsgesamtzeit (Produktionssteuernd) oder Handlingszeit im Lager
(Nachschubsteuernd]

» Sicherheitsbestand SZ = TV x WBZ x (1+ZU])
A TV = Durchschnittlicher Tagesverbrauch

A WBZ = Wiederbeschaffungszeit in Tagen
A ZU = Zuschlag Sicherheit (0 ... max. 10%)]
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DIMENSIONIERUNG VON KANBAN-SYSTEM - BASIS 2~ MALORG

CONSULTING

“» Besondere Bedeutung bei der Planung von Kanban-Regelkreisen ist die Festlegung
der Kanban-Anzahl, also die Anzahl der Teile oder Behalter. Da keine Teile ohne
Kanban-Karte im Umlauf sein durfen, wird somit der maximale Bestand im
Pufferlager festgelegt, der nicht Uberschritten werden darf.

> Kennzahlen fiir die Berechnung Anzahl Karten bzw. Behalter im System:
» SM: Minimale Liefermenge oder LosgrofBe oder Menge im KANBAN-Beh. (= Sammelmenge]

> TV:durchschnittlicher Tagesverbrauch des Kanban-Kreises
» WBZ: Wiederbeschaffungszeit in Arbeitstagen ol LBtemerge oot gy
™ SZ:Sicherheitsfaktor/-zuschlag Tegesverrauch des v
» SB: Stiickzahl pro Behalter e

» PZ = Produktion je Zeiteinheit .

Stiickzahl pro Behalter SB Stiick

Anzahl Karten bzw. Behélter
im System (Kanbankreis)

» WVZ = wirtschaftliche Wechselvorgangszeit

AK 52 Stiick
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DIMENSIONIERUNG VON KANBAN-SYSTEM 2~ MALORG

CONSULTING

“» Anzahl Karten bzw. Behalter im System:
» Formel 1: die Losgrof3e geht nur indirekt ein, namlich in der Wiederbeschaffungszeit verborgen:
TV X WBZ X (1+SF_)_ @Tagesverbrauch x Wiederbeschaffungszeit x (1+Sicherheitsfaktor)

AK =
SB Stlickzahl pro Behalter

» Formel 2: Fiir Vorgange, bei der nicht die Losgrofle im Vordergrund steht, sondern Ristzeiten ggf.
auch auf Kosten der Lieferfahigkeit optimiert werden, gilt folgende Formel zur Bestandssicherheit:

P/Z Produktion je Zeiteinheit

AK =—— + TV X (1+SF)_ ) — +@Tagesverbrauck (1+Sicherheitsfaktor’
WVZ wirtschaftliche Wechselvorgangszeit

» Formel 3 berticksichtigt die Stiickzahlmenge im Behalter & somit den tatsachlichen Tagesbedartf:

SM + TV X WBZ X (1+S_FI\)in. Liefermenge + @Tagesverbrauch x Wiederbeschaffungszeit x (1+Sicherheitsfaktor)
SB B Stiickzahl pro Behalter

AK =
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DIMENSIONIERUNG VON KANBAN-SYSTEM - RESULTAT

J~—< MALORG
CONSULTING

b S

Allen Formeln ist gemeinsam, dass sie im Grundsatz nach ver-
schiedenen Verfahren einen erforderlichen Bestand in der Produktion
definieren und dann mit dem Fassungsvermaogen der Behalter die
Behalterzahl ermitteln, die diesen Bestand aufnehmen konnen.

Die bestimmende Grof3e ist aber immer der fiir erforderlich gehaltene
Bestand. Ein einfache Berechnung dieses Bestandes ist nur selten
moglich, weil hier ein komplexes Umfeld von Moglichkeiten und
Anforderungen und die individuellen Ansichten der Bedarfstrager
entscheidend sind.

Kanban gibt aber den Anreiz, die Umstande durch zielgerichtete
Mafnahmen zu verbessern.

Eine wesentliche Mafinahme ist die Ristzeiten zu reduzieren und
durch gezielte Abstimmung zwischen Auftragen und Arbeitsplatzen
den Auftragsmix zu optimieren.

Beschreibung Abkilirzung  Betrag Einheit

Minimale Liefermenge oder
LosgroRe = Sammelmenge

Tagesverbrauch des .

Kanban-Kreises Stiick
Wiederbeschaffungszeit Tage
in Arbeitstagen 9
Sicherheitshestand /

Sz 70 Stiick
-zuschlag

<
@
N

Stiickzahl pro Behélter SB 20 Stiick

# Karten bzw. Behalter

im System (Kanbankreis) AK 5.5 Stick
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ERMITTLUNG DER OPTIMALEN PRODUKTIONS-LOSGROBE 2~ MALORG

CONSULTING

Andlerschen Losgrof3ienformel:

Berechnung

T .... Gesamtzeitdauer (betrachteter Zeitraum) . )
t(s) .... Zykluslange zwischen 2

R .... Gesamtbedarf im Zeitraum T Bestellungen

g .... LosgriBe in Mengenesinheiten ki(s) .... fixe Kosten je Bestellung

N .... Anzahl der notwendigen Bestellungen k(L) .... Lagerkosten je Mengen- und
Zeiteinheit

Die aAnzahl der ndtigen Bestellungen |3sst sich mit Hilfe des Gesamtbedarfs und der LosgréBe errechnen:
n=R/qg

Ebenso ergibt sich die Bestellzykluslange aus bereits definierten Grifen:
ts)=T/n=T(qg) /R

Fir die durch Bestellzyklusldnge bzw. Bestelllosgrife beeinflussbaren Gesamtkosten ergibt sich:
Kig) =n *kis) + k(L) * {(n*g*t(s))/2)

RS Die ideale Losgrofe ist eins, in der Realitat sind hohere Losgrdfien aufgrund Riisten und wirtschaftliche Produktion nicht sinnvoll.

N Die Losgrofienbestimmung nach Andler liefert fast immer einen Wert, der wesentlich hcher liegt, als die tatsachlich wirtschaftliche Losgrofle, da unter
anderem nicht bertiicksichtigt wird, dass es mehrere unterschiedliche Teile gibt, deren Reihenfolge den Riistvorgang bestimmen und fiir jede Produktvariante
ein Puffer vorgehalten werden muss. So erzielt man beim Einsatz des Andlerschen Verfahrens lediglich ein Suboptimum des betrachteten Auftrages,
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Die Relation von Verbrauch und Losgrof3e zur Wiederbeschaffungszeit bestimmt die Kanban-
Fahigkeit

Die klassische wirtschaftliche Losgrof3e existiert nicht mehr. Die Losgrof3e der Kundenauftrage
und deren Einhaltung dient dazu um Besténde (Verschwendung) abzubauen

Die Wirtschaftlichkeit der Losgrof3e ist auslastungsbedingt variabel

Die klassische Rustkostenermittlung darf nur bei Engpassmaschinen in Ansatz gebracht
werden. In allen anderen Fallen sind lediglich die Personalkosten von Bedeutung

Die Optimierung von Ristprozessen (SMED) wird zunehmend wichtig, um die Flexibilitat zu
steigern und Losgrof3en kanbanfahig senken zu konnen

Statt der Stlckkosten mussen Prozesskosten betrachtet werden, mit deren Betrachtung
hohere Rustaufwendungen viel haufiger sinnvoll werden

Fazit: Die Regelungen und Sichtweisen konventioneller Disposition mussen optimiert werden
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1. Verbrauchshaufigkeit: Geringe Verbrauchsschwankungen, gute Vorhersagequalitat sind vorteilhaft. Als
Analyseverfahren zur Bewertung der Zugriffs-haufigkeit empfiehlt sich die x,y,z-
Analyse. X = hohe Zugriffs-haufigkeit, damit stetiger Verbrauch und gute
Vorhersagbarkeit

2. Verbrauchsmenge: Zur Analyse der Verbrauchsmenge wird die A,B,C-Struktur der Artikel ermittelt. A-Teile
eignen sich besonderes fir Kanban. Teile mit einer einfachen Sticklistenstruktur und
seltenen Sonderwiinschen sind vorteilhaft

Anmerkungen: Die rein statische Erfassung, Auswertung von Stabilitats- und Kontinuitatskennzahlen
fuhrt zu Uberscharfen Bedingungen. Unstetigkeit ist haufig hausgemacht.
Auswertungen mussen anhand von Absatzzahlen erfolgen, auch da sollte der
eigentliche Kundenbedarf gepruft werden bzw. die Kumulation verschleppter Termine
bericksichtigt werden. Ebenso sollte die Steigerungsmaoglichkeit in- und externer
Flexibilitat eingeplant werden
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3. Qualitat:

4. Fertigung:

Fir einen selbststeuernden Regelkreis, der nur auf Anforderung die tatsachliche
nachgefragte Menge liefert, spielt die Qualitat eine herausragende Rolle. Daher missen
zur Einfihrung von Kanban gezielt folgende Fragestellungen geklart werden:

A Qualitatsanforderungen an das Produkt

A Anforderungen zur Einhaltung, Messung der Qualitt

A Wo sind Schwachstellen, Haufigkeit und Aufwand zur Nachbearbeitung

Ohne Eingriffe in die konventionelle Organisation der Produktion entfaltet die
Einflhrung von Kanban nicht das ganze Potenzial. FlieBende Fertigung verkleinerter
Losgroflen, geglattete und kontinuierliche Produktion, eine Verkirzung und
Vereinheitlichung der Transportzyklen und ein konsequentes Management von
Behaltern und Verpackungen schaffen erst die idealen Voraussetzungen
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5. Konstruktion: Es gelten die gleichen Anforderungen wie fur die fertigungsgerechte Konstruktion. Die
Standardisierung sollte so weit wie moglich getrieben werden. Der Einsatz von DIN-
und Normteilen ist zu bevorzugen. Gruppen- und Plattformtechnologien sollten zur
Steigerung der Modularisierung ausgeschopft werden. Die Auswahl und die Vielfalt von
Fertigungstechnologien soll Rustprozesse, Werkzeugwechsel minimieren bzw. flexibel
sein

6. Informationsfluss: Schnelle Kommunikation, klare Struktur und Organisation beziglich der Signalgeber ist
vorteilhaft. Der gesamte Informationsprozess durch die Supply-Chain und durch die
Organisation sollte zumindest fur Stellvertreter der wichtigsten Teilefamilien
aufgearbeitet werden
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7. Materialfluss: Lieferant, Verbraucher, Zwischenstationen (Puffer, Bereitstellung), Wege,
Transportzyklen missen erfasst werden. Engpasse, Wartezeiten, Bestande im
Gesamtprozess und sonstige Schwachstellen sind darzustellen darstellen.

8. Beschaffung: Die Kommunikation zum Lieferanten und dessen Zuverlassigkeit sind wichtig. Dessen
Organisation, Termingenauigkeit, Qualitat, Flexibilitat sollten geprift und Gegenstand
von Vereinbarungen werden. Letztlich spielt die raumliche Nahe eine Rolle.

Fazit: Die Entscheidung Giber Kanban ja oder nein kann erst nach eingehender Prifung der
stzustande (intern und extern) und nach reiflicher Uberlegung der
Verbesserungspotenziale erfolgen.
Pauschal kann nur gesagt werden, das Kanban sich nicht fiir Z-Teile (sporadischer
Zugriff) eignet.
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“» Durch den Einsatz selbststeuernder Regelkreise kommt die Kanban Steuerung
prinzipiell ohne den Einsatz von EDV Systemen aus. Ein solches Kanban System
wird auch ,,Manuelles Kanban" genannt. In ,einfachen Umgebungen” ist
entsprechend der Aufwand fur die Pflege der Kanbanschleife gering und das
Gesamtsystem ist einfach Uberschaubar.

» Folgende Grunddaten sind in einem Kanban-System zu pflegen:
» Produktionseinheiten,
S Lagerplatze,
“» Behaltertypen, Teile und Menge pro Behalter,
> Wiederbeschaffungszeiten und Sicherheitsbestand / Sicherheitszuschlag.
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>

Bei einer steigenden Anzahl der Kanbanschleifen, Artikel-Variationen, Ubergabeplatze und ggf.
Mehrfachverwender wird irgendwann eine Komplexitat erreicht, wo das Gesamtsystem
unuberschaubar wird, die manuelle Pflege schwierig und die Kanban Transparenz abnimmt.

Folgende Griinde sprechen dann fir eine IT Unterstitzung:

1. Pflege des manuellen Kanban-Systems nicht mehr maglich
Zur Pflege der Grunddaten zahlen Produktionseinheiten, Lagerplatze, Behaltertypen und
Teile. Damit werden die physikalischen Kanbanschleifen im System abgebildet. Kartendruck
und Berichtswesen, das automatische Versenden von Bestandsubersichten an externe
Lieferanten per email oder EDI, kdnnen aus dem EDV System generiert werden und
reduzieren so manuelle Handlungsablaufe erheblich.
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2. Monitoring aktueller Materialverfugbarkeit und Auftrage
Der Kanbanverantwortliche H
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