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1 Einfiihrung

Die Erhohung der Produktivitat durch das weitgehende Ausnutzen aller Optimierungs-
moglichkeiten in den Produktionen ist fiir alle am Prozel beteiligten Funktionen eine be-
sondere Herausforderung; dies gilt auch fir die Logistik.

So werden heute im Vergleich zur Vergangenheit erheblich héhere Anspriiche an die Ma-
terialwirtschaft gestellt.

Von der Logistik wird prozeRorientiertes Denken vom Kunden Uber die Produktion bis zum
Rohteilelieferanten gefordert, d. h. es wird ein umfassendes Organisationskonzept vom
Absatzmarkt bis zur Beschaffung verlangt.

Neben den Potentialen in den innerbetrieblichen logistischen Ablaufen tragt eine enge
Kooperation zwischen Zulieferer und Kunden im entscheidenden Male zur Realisierung
von kurzen Lieferzeiten und damit zur Kostenersparnis bei.

Untersuchungen besagen, dall 70 - 90 % der Fertigungszeit fur ein Produkt fir Transport
und Lagerung vergeudet werden.

Eine mdglichst produktionsnahe Beschaffung der Teile ohne groe Lagerreichweiten soll-
te darum Ziel sein. Wege hierzu bieten Just-In-Time oder - allgemeiner - eine Kanban-

Steuerung.

Um fur den Wettbewerb auch langfristig gerustet zu sein, ist es wichtig, Unternehmens-

ziele zu definieren, die alle Bereiche des Unternehmen fordern, wie:

e Produkt > bestes Produkt

¢ Produktivitat > Auslastung der Produktionseinrichtungen

o Ertrag > marktgerechter Preis (Ertrag = Umsatz/Aufwand)
e Qualitat > Zuverlassigkeit

o Mitarbeiter > Qualifikation, Motivation

* USW.
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Die marktorientierte Planung, Steuerung und Abwicklung aller Material- und Warenbe-
wegungen mit den dazugehdrigen Informationen ist primare Aufgabe der Logistik. Hierzu

gehoren:

o Zuverlassigkeit bei der Belieferung der Kunden (intern/extern)

¢ Verringerung der Kosten bei den physischen Ablaufen und in der Organisation

e Erhohung der logistischen Prozef3sicherheit

o Festlegung von klaren/einfachen Ablaufen

e Zuverlassigkeit bei der Teilebeschaffung

e Senkung von Durchlaufzeiten

e Senkung der Bestande

¢ Anpassung an die Kundenwinsche durch Flexibilisierung der gesamten Versor-
gungskette

o Mitarbeitermotivation

o Verbesserung der Planungsprozesse

e etc.

Die nachfolgenden Ausfiihrungen beschaftigen sich mit der unter wirtschaftlichen Ge-
sichtspunkten optimalen Steuerung flr die zeit- und mengenrichtige Bereitstellung von
Teilen fur die Produktion sowie mit der Minimierung von Lagerbestéanden - damit Reduzie-
rung von gebundenem Kapital -, mit der Minimierung von Nebenzeiten - damit Erhéhung
der Effektivitat - und der Reduzierung von Verwaltungstatigkeiten.

Es wird die Planung und Einflihrung von Kanban und die hierzu mégliche Unterstitzung
durch EDV erlautert.

Da die konsequente Einflhrung von Kanban fast alle logistischen Bereiche beeinfluft,
wird auch auf das Umfeld eingegangen, um die positiven und negativen Auswirkungen

abschéatzen zu kénnen, die sich durch die Einfiihrung von Kanban ergeben.
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2 Logistische Funktionen

Das von Kanban tangierte Umfeld:

e Programmplanung
Beeinflussung der Kanban-Steuerung durch An- und Ausldufe von Produkten und Va-

rianten

e FEinkauf

Rahmenvereinbarung (iber Bedarfsstiickzahlen mit Teilelieferanten

¢ Disposition/Materialsteuerung
Selbststeuernde Materialabrufe durch Kanban oder durch Kanban unterstiitzende Sys-

teme

o Speditionswesen

Geringere Abrufmengen beim Teilelieferanten erfordern andere Speditionsverfahren

o Lager
Orientierung auf Kanban-Ablédufe erfordern eine Anpassung der Organisation mit La-

gertechnik

¢ innerbetrieblicher Transport
Abkehr von unkoordinierten Staplertransporten (Taxiprinzip) hin zur Teileandienung im

Zeittakt (Busprinzip)

e Teileandienung

Auf Standardbehélter abgestimmte Anstellmittel.



Die Aufgaben der Logistik sind:

e planen
e steuern

e bewegen.

Kanban-Seminar
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Planungsfunktionen

Steuerungsfunktionen

physische Funktionen

Programmplanung Auftragssteuerung Wareneingang
Anlaufplanung Montagesteuerung Zollwesen
Stammdaten Fertigungssteuerung Lagerwirtschaft
Sticklisten Materialbeschaffung Bereitstellung
Einkauf Qualitatskontrolle Leergutsteuerung

Materialdisposition

Versandabwicklung

Verpackungsplanung

MaterialfluBplanung

Als Mitarbeiter bei einem Grof3serienhersteller beziehen sich einige meiner Ausflihrungen

auf die dortigen Gegebenheiten.

Mir ist klar, dal andere Branchen andere Lésungen fiir ihre logistischen Probleme bzw.

fur die Erreichung ihrer Ziele bendtigen.

Ein Blick Uber den Zaun kann aber nicht schaden, wenn Mdéglichkeiten von funktionieren-

den, wirtschaftlichen, logistischen Ablaufen aufgezeigt werden.

Die vielfaltigen Arten der Warenherstellung und der Produkte lassen keine allgemeinguilti-

ge Vorgehensweise fiir die Planung von logistischen Ablaufen zu; es sind entsprechende

individuelle L6sungen gefordert.
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Im allgemeinen unterscheidet man bei der Warenherstellung zwischen zwei Fertigungsar-

ten:

o Auftragsorientierte Fertigung
Hierbei orientiert sich die Fertigung auf die Kundenwiinsche; fiir jeden Produktionsauf-
trag existiert ein Kunde.

e Lagerfertigung
Hierbei wird das Produkt unabhdngig vom Vorhandensein eines Kundenauftrages pro-

duziert. Es kénnen kurzfristige Lieferwiinsche aus dem Lager bedient werden.

Beide Falle kommen auch in Mischform vor.

Die physische Logistik kann nicht auf Schwachstellen untersucht oder gar optimiert wer-

den, ohne die Funktionen der dispositiven Logistik mit einzubeziehen.

Die wichtigsten sind:
¢ Programmplanung
¢ Montage-/ Fertigungssteuerung (Kapazitatsplanung)

¢ Materialbedarfsplanung (Disposition).



Kanban-Seminar
2 Logistische Funktionen

2.1 Programmplanung

Die Programmplanung wird firmenspezifisch unterschiedlich gehandhabt und wird deshalb
hier nicht im Detail behandelt.
Die hauptsachlichen Aufgaben der Programmplanung lassen sich wie folgt zusammen-

fassen:

Schnelle Reaktion auf Marktentwicklungen

Soll-Ist-Analyse zwischen Vertriebsplan und Auftragseingang

eindeutige Kompetenzregelung zwischen Verkauf und Materialwirtschaft

Ausgangsbasis fir die Materialbedarfsplanung.

Die Programmplanung kann folgende Stufen beinhalten:
¢ Langfristige Programmplanung

¢ Mittelfristplanung

o Kurzfristplanung

o Lieferprogramm

e Produktionsprogramm

e Bandaustaktung.

10
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Verschiedene Auspragungen der Programmplanung sind:

2.1.1 Langfristige Programmplanung

Uber einen Zeitraum von mehreren Jahren wird das Produktionsprogramm (iber alle Pro-
dukte und Fertigungsstatten festgelegt. Hiermit werden die Eckdaten fir alle nachfolgen-

den material- und kapazitatsbezogenen Planungen und fir neue Entwicklungen bestimmt.

2.1.2 Mittelfristplanung/Kurzfristplanung

Die Basis der Langfristplanung wird hier entsprechend der aktuellen Markeinschatzung

konkretisiert.
Sie bildet die Grundlage zur Reservierungen der Kapazitaten (Produktionsprogramm,

Teilebeschaffung) und zum Lieferprogramm.

2.1.3 Lieferprogramm

Das Lieferprogramm gleicht die Lieferwinsche des Vertriebs mit den Produktions- und

Beschaffungskapazitaten auf konkrete Produktgruppen ab.

2.1.4 Produktionsprogramm

Auf Grundlage des Lieferprogramms werden die zu produzierenden Produkte auf einzelne
Produktionsstatten aufgeteilt.

Es berucksichtigt dabei die vorhandenen Materialbereitstellungs- und Fertigungsmdglich-
keiten.

Das Produktionsprogramm ist Basis fiir die Materialbeschaffung (Disposition).

12
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Quelle: BMW

2.1.5 Bandaustaktung

Kanban-Seminar
2 Logistische Funktionen

Weitere Verfeinerungen der Programm-
planung sind:
o Tagespaketbildung
und die hieraus resultiernde
¢ Reihenfolgeoptimierung
und die

o Auftragssteuerung.

In die Tagespaketbildung gehen auch die
zur Verfugung stehenden aktuellen Po-
tentiale ein.

Die Auftragssteuerung beinhaltet den
Werdegang eines Produktes vom Ein-
gang eines Auftrages bis zu dessen Aus-

lieferung.

Eine Bandaustaktung hat die moglichst groRe, gleichmafige und vor allem die wirtschaft-

lich optimale Kapazitatsauslastung zum Ziel.

Dabei beeinflussen nachfolgende Restriktionen die Austaktung:

Auftragseinplanung
Teileversorgung/Lagerbestande
Arbeitszeitmodelle
Mitarbeiterkapazitaten
An-/Auslauf.

13
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Zur Ermittlung der Bedarfe ist neben dem Produktionsprogramm die Ermittlung bzw. das
Wissen Uber den Gesamtbestand von grofer Wichtigkeit.

Der Gesamtbestand ermittelt sich aus nachfolgenden Einzelbestanden:
¢ Montagebestand

¢ Lagerbestand

o WE Bestand

usw.
Beispiel einer Bestandsrechnung
Quelle: C. Sudrow
alter Zugénge/ alter Zugange/ Beistell- Zugéange/ Waren- Abbuch- Ausschuf
Montage- Abgange Lagerbe- Abgange stiickliste Abgange eingénge ungen meld-
bestand stand ungen
Y \ Y Y Y A Y Y

Monatsbestands- Lagerbestands- Konsignations- Wareneingangs-
. AusschuBerfassung
rechnung rechnung bestandsrechnung bestinde

Montagebestand Lagerbestand Konsignationsbestand Wareneingangs- AusschuB
bestand
L /4
Systeme
Gesamtbestéinde

14
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2.2 Materialzusteuerungsmethoden

Eine der wichtigsten Aufgaben der Logistik ist es, Material in der richtigen Menge und zur
richtigen Zeit der Fertigung, der Montage oder dem Vertrieb zur Verfligung zu stellen.
Hierbei bedient man sich verschiedener Methoden der Teilezusteuerung.

Einige dieser Moglichkeiten sollen hier ibersichtsweise angesprochen werden.

Die wichtigsten Methoden der Teilezusteuerung sind:
e Pullprinzip

o Pushprinzip

o Jit = Just-In-Time

¢ Direktanlieferung

e Supermarktprinzip.

Allen diesen Methoden sind bei der Grol3serienfertigung dispositive Systeme in unter-
schiedlichen Auspragungen zugeordnet; im weiteren Verlauf wird hierauf naher eingegan-

gen.

Die hauptsachlichen Teilezusteuerungsmethoden sind das Pull- und das Pushprinzip.

2.2.1 Pull-Prinzip

Beim Pull-Prinzp werden nur dann Teile beschafft, wenn ein bestimmter Mindestbestand
(Meldepunkt) erreicht ist oder eine Kanban vorliegt. Die Menge des Nachschubs wird als
fester Wert vorgegeben, die Anlieferzyklen sind variabel.

Das Pullprinzip ist selbststeuernd und orientiert sich am Verbrauch in der Vergan-

genheit.

15
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Bei An- und Auslaufen oder grol3en Bedarfsschwankunen, also dann, wenn eine feste
Bestellmenge zu Fehlern fihren kann, ist eine korrigierende Verbrauchsprognose not-
wendig bzw. der zustandige Disponent greift korrigierend ein, indem er den Meldepunkt

und die Anliefermenge verandert.

Ein klassisches Beispiel fur das Pullprinzip ist das Zweibehaltersystem. Hier stehen am
Arbeitsplatz jeweils zwei Behalter; aus einem Behalter werden die Teile entnommen, der
andere steht als Nachschub bereit.

Die Fullung des Nachschubbehalters entspricht mindestens der Wiederbeschaffungszeit
fur einen neuen geflllten Behalter.

Der geleerte Entnahmebehélter (Meldepunkt) sto3t die Wiederbeschaffung eines neuen
Nachschubbehalters an.

Die Kanban-Steuerung ist dem Pullprinzip zuzuordnen.

16
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2.2.2 Push-Prinzip

Soll das Pushpinzip so angewendet wer-

Beispiel einer Bedarfsrechnung den, daR eine groRtmogliche Wirtschaft-

Quelle: C. Sudrow

lichkeit gegeben ist, so ist eine Bedarfser-

Sekundarbedarf Sekundarbedarf Brutto 1 i -
e darbedart mittlung auf Grundlage der geplanten Pro
v v duktion oder der Vertriebsvorgaben - es
Sekundarbedarfsrechnung q . . .
‘B;“"Z’ kénnen Vergangenheitswerte mit genutzt
werden - zwingend erforderlich.
Sekundarbedarf (Brutto 2)

Beim Pushprinzip wird der Teilebedarf

durch Prognosen ermittelt und ergibt somit
den Bruttobedarf. Der Bruttobedarf berei-
nigt um die Lagerbestéande und andere

Gesamtbestand

Nettobedarfsrechnung

! Bedarfstrager ergibt den Materialbedarf.
Nettobedarf Diese Bruttobedarfsrechnungen sind lau-
i fend mit den aktuellen Daten auszufihren

Vorschlagsbedarfs-
rechnung

) !

Fertigungsauftrige Lieferabrufe
Hausteile Kaufteile

und sind somit sehr arbeitsintensiv.

Die Beschaffung der Teile beim Pushprinzip wird zentral betreut und gesteuert.
Mit einer genauen Bedarfsermittlung sind UnregelmaRigkeiten in der Produktion wie Pro-
grammschwankungen oder An- und Auslauf von Produkten weitgehend planbar.

Bevor eine Bedarfsermittlung durchgeflhrt wird, ist als erstes eine Bedarfsprognose not-
wendig. Aufgrund dieser Bedarfsprognose kann, wenn notwendig, eine deterministische
Disposition durchgefiihrt werden.

Bei der deterministischen Disposition erfolgt eine Stucklistenauflésung zur genauen Be-
darfsbestimmung.

Die Bedarfsprognose erfolgt rollierend oder in Zeitrastern.

Bedarfsprognosen mit Stlcklistenaufldsung bzw. Nettobedarfsrechnung (Einbeziehung
von Lager- und Unterwegsbestanden, Bedarfe von anderen Anforderern) ergeben in ei-
ner Zeiteinheit die wahrscheinlichen Bedarfe. Diese Bedarfe werden von der Disposition

entsprechend mit Lieferterminen belegt und dem Teilelieferanten zum Abruf Gbergeben.

17
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Damit der Lieferant entsprechende Kapazitaten einplanen kann, werden ihm als Vorschau
rollierend - in Wochen oder Monatsrhytmen - grobe Planbedarfe zur Verfigung gestellt,

die auf Grundlage der Vertriebsprognosen ermittelt wurden.

Wie schon erwahnt, sind fur die Programmplanung entsprechende Vertriebsprognosen
notwendig.

Diese Vertriebsprognosen mussen auf die vorhandenen oder geplanten Potentiale der
Entwicklung und der Produktion umgesetzt werden; dies erfolgt in der Fertigungs- bzw.
Montagesteuerung.

Hier erfolgt die Abstimmung des Programms auf die optimalen Maschinennutzlaufzeiten,
auf die Materialverfugbarkeit und die vorgegebenen Fertigungstermine unter Beachtung
der jeweils zur Verfugung stehenden Ressourcen.

Das Pushprinzip nutzt die verfiigbaren Lagerkapazititen aus (sieche das Supermarkt-
prinzip); hier wird vom Lieferanten die ihm fur sein Produkt zur Verfigung stehende Re-
galkapazitat genutzt.

Unabhanig von der Nachfrage flllt er die ihm zugewiesene Regalkapazitat mit seinem
Produkt auf. Er nutzt - moglicherweise - Kapazitaten, die der Nachfrage nicht entspre-

chen; anderseits muf} er sich laufend vergewissern, daf® sein Produkt immer prasent ist.

Die LosgrdRenfertigung ist ebenfalls ein Beispiel fir das Pushprinzip.

Hier wird - fast unabhanig vom Bedarf - nach wirtschaftlichen Faktoren die Produktions-
menge bestimmt.

Die wirtschaftlichen Faktoren fir die Losgréfienbestimmung sind: Maschinenauslastung,
Umristzeiten, Kapitalbindung etc.; reglementiert werden die wirtschaftlichen Faktoren von

der zur Verfuigung stehenden Lagerflache.

18
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223 JIT

In der Logistik ist der Begrif JIT (just in time) ein Schlagwort.

Haufig wird dieser Begriff fiir eine Materialbelieferung angewendet, die eher als Direktan-
lieferung bezeichnet werden sollte.

JIT zeichnet sich gegentber einer Direktanlieferung dadurch aus, daf die Teileanlieferung
sequentiell richtig zum Montage-/Fertigungsablauf erfolgt, mit anderen Worten, daf die
Materialbedarfe aus den vorhandenen Kundenauftragen abgeleitet werden.

Abruf und Produktion der benétigten Teile erfolgen zum spatestmoglichen Zeitpunkt.

JIT erfordert beim Abnehmer keine Lagerflache fir die angelieferten Teile.

Fur JIT mul die gesamte Prozellkette, also von der Beschaffung des Rohteiles bis zum
Einbau des Teiles im Endprodukt, schnell und flexibel sein; die organisatorischen Ablaufe
muissen dem entsprechen.

JIT verlangt eine weitgehende Kooperation und Vertrauensbasis zwischen dem Kunden
und dem Lieferanten.

Richtig durchgefuhrtes JIT zeichnet sich durch ein effektives und verlustfreies Zusam-

menspiel aller am Prozel} Beteiligten aus.

Das Ergebnis sollte wie folgt aussehen und fir alle logistische Ablaufe gelten:
e Das richtige Material

¢ in der gewlinschten Menge

e zum richtigen Zeitpunkt

¢ mit der geforderten Qualitat

e am richtigen Ort.

Ein - mittlerweile klassisches - Beispiel ist die vom Automobilbauer externe Sitzefertigung.
Dem Produzenten der Sitze wird hierbei die Montagereihenfolge der Fahrzeuge mit Art
und Austattung der Sitze online Ubermittelt.

Er fertigt die Sitze und liefert diese entsprechend der Fahrzeugmontagereihenfolge se-

quentiell und zeitrichtig an.

19
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Lagerung und Sortierung sind in diesem Prozel3 weder beim Hersteller noch beim Kunden
vorgesehen.
Diese simple geschilderte Vorgehensweise erfordert viel logistisches und technisches

Know-how bei der Organisation, bei den Systemen und bei der notwendigen Automatisie-
rung.

20
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2.2.4 Direktanlieferung

Die Direktanlieferung bezeichnet einen Vorgang ahnlich wie JIT, bertcksichtigt also den
kurzfristigen Bedarf, aber ohne die Einhaltung von bestimmten Sequenzen. Die richtige
Sequenz wird erst beim Kunden durch Kommissionieren hergestellit.

Nachfolgende Grafik veranschaulicht qualitativ die positiven und negativen Unterschiede
bei Teilebeschaffung aus Lager (Vorratshaltung), bei sequenz- und bedarfsgerechter An-

lieferung (Just-in-Time) und haufigen Anlieferungen pro Woche (Direktanlieferung).

Vorratshaltung

*hohe Kapitalbindung

eunausgeglichenen Kapazititen D i re kt an I i efe run g
+ -

sverdeckte Rationalisierungs-
potentiale

egeringe Lagerhaltung
*Abhingigkeit vom
Lieferanten
sstabile Bedarfe
geringe Kapitalbindung _
gute Lieferfahigkeit
> O

Just-in-time
+ -

[ — L
[ —1 *hohe Abhingigkeit

vom Lieferanten

sfeste Montage-
«geringe Kapitalbindung
*bedarfsgerecht

reihenfolge
«gute Lieferfahigkeit

s —
[ —

In einem modernen Betrieb mittlerer GréRe sind Verfahren wie JIT oder Direktanlieferung
ohne entsprechende EDV-Systeme nicht denkbar.

GroRRbetriebe haben hierfur meistens indivduelle Systeme entwickelt, die auf ihre Sys-
temwelt zugeschnitten sind.

Neuerdings gehen diese Betriebe, wie schon vorher die mittelstdndischen Betriebe, dazu
Uber, Standardsoftware fir ihre Produktionsplanung und Materialwirtschaft neben anderen
Programmodulen einzusetzen.

Fuhrend auf diesem Gebiet ist die Firma SAP Waldorf mit ihrem R3.
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Das Modul Materialwirtschaft oder Materialmanagement, auch MM genannt, beinhaltet die
logistischen Funktionen wie Einkauf, Disposition, Wareneingang, Bestandsfiihrung und
Rechnungspriifung. Das MM ist voll in das Gesamtsystem integriert und bildet mit den
Modulen Controlling (CO), Finanzwesen (Fl), Vertrieb (SD) und Produktionsplanung (PP)
das SAP-Standardsystem.
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2.3 Disposition

Aufgabe der Materialdisposition ist die Uberwachung der Bestande und, entsprechend der
Bedarfsplanung, Material zeitrichtig und in richtiger Menge beim Lieferanten oder aus der
Fertigung abzurufen.

Fur die Materialabrufe von einem externen Lieferanten sind im Vorfeld bereits Lieferquo-
ten - entsprechend den Vertriebsvorgaben - vom Einkauf ausgehandelt oder der Einkauf
beschafft die Teile wie von der Disposition vorgeschlagen, so daf} die Disposition nicht
direkt mit dem Einkauf der Teile befalit ist.

Fir die zeit- und mengenrichtige Zusteuerung der Teile stehen der Disposition verschie-
dene Methoden zur Verfligung; welche Dispositionsmethode die richtige ist, hangt von der
Art des Materials (Rohteile oder Hilfs- und Betriebsstoffe), der Wertigkeit und vom Ver-
brauch (A-, B- oder C-Teil) ab.

Orientiert sich die Disposition exakt an vorliegenden Kundenauftragen (Endprodukt), so
spricht man von einer plangesteuerten Disposition; diese kann um Resevierungen und

Prognosen erweitert werden.

Ein Unternehmen mit Grol3serienproduktion wird in der Regel nicht auf Prognosen ver-

zichten konnen.

2.3.1 Prognoserechnung

Auf Grundlage der Vertriebsprognosen werden Materialverbrauche prognostiziert, die
dann in verschiedene Mdglichkeiten der Bedarfsrechnungen einflie3en.

Man unterscheidet bei den Prognoserechnungen vier verschiedene statistische Modelle:
e Konstantmodell

e Trendmodell

e Saisonmodell

e Trend-Saison-Modell.
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A g .
Konstantmodell — S
o
>

Trendmodell

Saisonmodell

Trend-Saison-Modell

Quelle: SAP

Ein konstanter Verbrauchsverlauf liegt vor, wenn der Verbrauch um einen Durchschnitts-
wert statistisch schwankt.

Bei einem trendférmigen Verbrauchsverlauf steigt oder fallt der Verbrauch stetig tUber ei-
nen langeren Zeitraum hinweg, Uberlagert von zufalligen Schwankungen.

Bei einem saisonalen Verbrauchsverlauf treten Abweichungen von einem Grundwert re-
gelmafig in periodischen Abstanden auf.

Bei einem trendsaisonalen Verbrauchsverlauf treten saisonale Abweichungen um einen

stetig steigenden Durchschnitt auf.

Kann man keine der oben genannten Regelmafigkeiten in einer Verbrauchsreihe erken-

nen, so spricht man von einem unregelmafigen Verbrauchsverlauf.
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Die so ermittelten Prognosewerte gehen als Bruttobedarfe in Materialdisposition ein.

Bei Hilfs- und Betriebsstoffen oder bei B- bzw. C-Teilen wird in der Regel nach dem Ver-
brauch (verbrauchsgesteuerte Disposition) disponiert.
Dieses Verfahren orientiert sich mit der Bestellanforderung an einem Mindestlagerbestand

(Bestellpunkt) und ist in der Handhabung einfach.

Wie bereits weiter oben erwahnt, werden zwei Dispositionsverfahren angewandt:

¢ verbrauchsgesteuerte Disposition (Pullprinzip)

¢ deterministische Disposition (Pushprinzip).

Die verbrauchsgesteuerte Disposition bezieht sich hauptsachlich auf die Festlegung des
Bestellpunktes fur ein Teil (Bestellpunktdisposition).

Dieses Verfahren kann/mufl um eine stochastische Disposition erweitert werden, um Be-
darfsschwankungen resultierend aus An-/Auslaufen, Programmschwankungen und der-

gleichen rechtzeitig mit einplanen zu kénnen.

2.3.2 Bestellpunktdisposition

Bei der Bestellpunktdisposition wird der verfiigbare Lagerbestand mit dem Meldebestand
verglichen. Erreicht der Lagerbestand den Meldebestand, wird ein Bestellvorschlag gene-
riert.

Der Meldebestand (oder auch Bestellpunkt genannt) ermittelt sich aus dem Sicherheits-
bestand und dem zu erwartenden durchschnittlichen Materialbedarf wahrend der Wieder-
beschaffungszeit.

Der Sicherheitsbestand muf} so ausgelegt sein, daf} die Bedarfsschwankungen wahrend
der Wiederbeschaffungszeit oder die Bedarfe bei einer Lieferverzégerungen abdeckt sind.
Bei der Festlegung des Sicherheitsbestandes sind der bisherige Verbrauch oder der zu-
kiinftige Bedarf und die Termintreue des Lieferanten bzw. der Fertigung zu bertcksichti-

gen.
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Fir Produktionsanlaufe oder -auslaufe sowie hohe Bedarfsschwankungen (saisonale Be-
darfe) ist eine Bedarfsprognose fiir die Uberpriifung des Bestellpunktes notwendig, wenn
man nicht Uberraschungen in Form von (berhdhten oder zu geringen Lagerbestanden
riskieren will.

Zu geringe Lagerbestande kdnnen zu Produktionsausfallen fihren, zu hohe vermehren

das gebundene Kapital und kdnnen bei Teilednderungen zu Verschrottungen fuhren.

Losgrifie Losgrofie

Melde-
bestand
Sicherheits- I
bestand
¢ > P Zeit
Bestellpunkt Liefer-
zeitpunkt

Wieder-

beschaffungszeit
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2.3.3 Stochastische Disposition

Die stochastische Disposition ermittelt den zukinftigen Materialverbrauch durch Bedarfs-
prognosen; hierbei werden zuklinftige sowie auch zurtickliegende Bedarfe berlcksichtigt.
Je nach Teileart/-verbrauch ist die Prognoserechnung in einem bestimmten Zeitraster
(Tag, Woche, Monat) durchzuflihren, damit die aktuellen Verbrauche fir die Bedarfsrech-
nung mit bertcksichtigt sind.

Fir eine Trendaussage uber die Verbrauche kann auch eine Prognose fiir einen groferen
Vorschauzeitraum durchgefiihrt werden; hierdurch ist eine genauere Ressourcenplanung

(Erstellung von Fertigungsplanen) maglich.

Von der Disposition wird aufgrund der prognostizierten Bedarfe eine Nettobedarfsrech-
nung durchgefuhrt.

Die Nettobedarfsrechnung Uberpruft, ob der Prognosebedarf durch den verfligbaren La-
gerbestand oder durch laufende Bestellungen abgedeckt ist.

Wird im Prognosezeitraum eine Bestandsunterdeckung festgestellt, so mul® eine Teilean-
forderung mit einer festzulegenden Menge und Angabe des Liefertermins erfolgen.
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2.3.4 Teileabrufe beim Lieferanten

Die von der Disposition ermittelten Bedarfe kdbnnen wie folgt beim Lieferanten abgerufen
werden:

Als Normalabruf oder Feinabruf.

2.3.4.1 Normalabruf (Lieferabruf)

Diese Abrufart eignet sich fur Teile, die geringen Produktionsschwankungen unterworfen
und in ihrer Wertigkeit gering einzustufen sind.

Beim Normalabruf sind im Vorfeld durch den Einkauf feste Lieferquoten und/oder Liefer-
tage mit dem Lieferanten festgelegt worden.

Der Disponent berpriift regelmaRig entsprechend dem Lagerbestand und des Bruttobe-
darfs den festen Lieferabruf und korrigiert diesen bei Bedarf, indem er eine Lieferung ganz
ausfallen 1aRkt oder die Liefermenge korrigiert. Bei einer Korrektur der Liefermenge nach

oben ist der Lieferant vorab zu informieren und sind seine Liefermoglichkeiten abzuklaren.

2.3.4.2 Feinabruf

Die Moglichkeiten, die sich durch den Ausbau und die Vernetzung der Informations- und
Bestandssysteme ergeben, werden genutzt, um die Teileanforderungen vom Lieferanten
immer mengen- und zeitgenauer durchzufihren.

Der Feinabruf ist Voraussetzung fir JIT und Direktanlieferung.

Der Feinabruf wird aus den taglichen Bedarfen abgeleitet und dem Lieferanten per DFU
Ubermittelt.
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Fur den Feinabruf geeignete Teile missen einigen der nachfolgenden Kriterien entspre-

chen:

Hochwertige Teile (A- und B-Teile)
hoher Bedarf
variantenreich

voluminds.

Der Feinabruf erméglicht eine Senkung der Bestande beim Kunden und beim Lieferanten.

Voraussetzung dazu ist das Abstimmen der Kapazitaten und ein funktionierendes Spediti-

onswesen sowie eine positive Lieferantenbeurteilung.

Nicht mit jedem Lieferanten kann man eine so feste Bindung eingehen, wie es der Feinab-

ruf erfordert; es muR die Qualitadt der Ware stimmen und die festgelegten Lieferzeiten

mussen eingehalten werden.

Die Auswahl des geeigneten Lieferanten sollte mit einer Lieferantenbeurteilung unterstitzt

werden.
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2.3.4.3 Kanban

Eine weitere Moglichkeit des Teileabrufs ist die Kanban-Methode. Diese Methode muf}
nicht unbedingt mit dem Weiterreichen einer Karte gleichgesetzt werden; als Informati-
onsmedium zum Teilelieferanten kann genauso gut DFU, Fax, Behélter usw. genutzt wer-
den. Wichtig ist, dal® die Information in organisierter Form vom Kunden zum Lieferanten

lauft.

Fertigungssteuerung

Kontrolle

Bestellung

Kontrollyafﬁ
. %rmontagen Montagen
HEIEE j Vorfertigung j Fertigung j

Bestelldruck

Kanbansteuerung
Information Kanban-Impuls Information Kanban-Impuls
Lieferant Vormontagen Montagen
:> Vorfertigung K@ue:> Fertigung Kok j>
modulare
Ruckwartsverkettun
~ i I
I Bestellung I ! !
S | |
! i
! |

Bestellun

Wareneingang Wareneingang
Stammdaten Stammdaten
Materialstammdaten Materialstammdaten
Dispositionsparameter Kanban-Material-Informationen
Kontrakte / Lieferplane Kontrakte / Lieferplane
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Die oben stehenden Graphiken veranschaulichen die Vereinfachung bei der Teilebeschaf-
fung bzw. Fertigungssteuerung bei Einsatz von Kanban gegentber herkdmmlichen Steue-
rungsmethoden, die weitgehend auf zentralen Teileverwaltungssystemen beruhen;

diese bedingen fir eine transparente Teilesteuerung einen erheblichen buchungstechni-

schen Aufwand.

Auf die Funktionsweise und auf die weiteren Moglichkeiten, die sich durch Kanban erge-

ben, wird spater im Detail eingegangen.

Auch der Einsatz von Kanban setzt - analog wie beim Feinabruf - ein unbedingtes Ver-
trauen in die Mdglichkeiten des Teilelieferanten in Bezug auf Lieferbereitschaft und

Teilequalitat voraus.
Zur richtigen Auswabhl des Lieferanten wird die Lieferantenbeurteilung genutzt, umgekehrt

kann auch von der Teileauswahl (ABC-Analyse) auf den richtigen Lieferanten geschlos-

sen werden.
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2.4 Lieferantenbeurteilung

Bei den heutigen hohen Kundenansprichen bezuglich Qualitat, Preis und Lieferzeit ist der
Hersteller eng auf seinen Vorlieferanten angewiesen; dies gilt insbesondere flr Lieferan-
ten, die JIT anliefern, sowie fiir Lieferanten mit 100 % Lieferanteil.

Der Anteil der 100 %-Lieferanten wird zukinftig immer mehr zunehmen, da die Serienher-
steller immer haufiger dazu Ubergehen, die Anzahl der Lieferanten auf wenige, daftur ver-
laRliche, zu beschranken.

Diese Tendenz hat ihre Ursache darin, daf3, zur Minimierung von Kosten und Zeit, die
systemtechnischen Verknupfungen zwischen Lieferanten und Kunden immer enger wer-
den und somit ihre gegenseitige Abhangigkeit steigt.

Damit das Risiko der Abhangigkeit kalkulierbar bleibt, wird der Lieferant vom Kunden
nach bestimmten Kriterien beurteilt. Eine erste Beurteilung erfolgt bei der Lieferantenaus-

wahl und wird danach permanent und ereignisabhangig durchgefiihrt.

Ziel dieser Beurteilung ist:

o Steigerung der Termintreue

o hdhere Versorgungssicherheit

¢ Reduzierung von Sonderaktionen

e Reduzierung von Materialbestanden.
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Die Kriterien der Beurteilung sind:
Qualitat >0 % Fehler
Termintreue > zum verlangten Termin
Liefertreue > in der verlangten Menge
Flexibilitat > Eingehen auf Produktionsschwankungen
Informationsbereitschaft > Zusammenarbeit
Kundenorientierung > Vertrauen
Preis > Verpackung/Transport, ansonsten kein Kriterium fur die

logistische Lieferantenbeurteilung
Zuverlassigkeit
Entfernung
Reklamationen > Reklamationen bei vorhergegangenen Bestellabwick

lungen.

Die obigen Kriterien kdnnen je nach Anforderung weiter erganzt, vermindert oder mit Un-

tertiteln verfeinert werden.

Diese Kriterien bzw. deren Unterpunkte werden gewichtet. Die Gewichtung ist firmenspe-

zifisch und produktabhangig.

Die Beurteilung geht in einen logistischen Prifbericht ein. Bei Relevanz wird der Lieferant

zur Stellungnahme aufgefordert, gleichzeitig wird der Einkauf informiert und gegebenen-

falls werden Alternativen aktiviert.

Ziel des Prifberichtes ist:

Feed-back fur den Lieferanten
Motivation zur Verbesserung
statistische Auswertung (bester/schlechtester Lieferant)

Starken/Schwachen aufzeigen.

33



Kanban-Seminar
2 Logistische Funktionen

Nachfolgend ein Beispiel mit den Kriterien fiir einer Lieferbeurteilung.

Logistische Lieferantenbeurteilung 1. Liefertreue:

1.1. Termin- und Mengentreue
Figfaram Halt der Lieferant die vorgegebenen Termine und

Abrufriengen ein? ]

sohne Ausnahme 1

- . sfast immer 2
Heferantennummer #in den meisten Fallen 3
shiufig 4

Produktgruppe: sgelegentich oder selten ]

12 Ausfuhrvorschriften
- T Inwelchern Mai3e erschweren bei Auslandslieferanten
Froduldiansstate: Grenz- und Zollabwicklung die Transporte?
EEE

; ; . snicht relevart 0
Beurteilungszeitr aum: A i :
o *in geringern hard 3
ERuteiEE sgraftmagliche Schwierigkeiten &
Daturn: 1.3 Verkehrsanbindung
; Wie ist die Werkehrsanbindung des Lieferanten?
(Durchschnitt bilden) EE
s snicht beurteilt =0
genehmigt sBahnanschiuld Jja=1hein=5
sContainerverladung ja=1hein=5
p : s4tobahnnahe ja=1mnen=%5
Gesamtbeurteilung: oFiighlatriba O el

2. Flexibilitit: . 3. Einhalten der Infopflicht: -

2.1 Lieferflexibilitat oLt | 341 Infonndionsw_arhdten Fimannnute. |
|5t der Lieferart willens und in der Lage, kurzfristige In”form||er1 dter L;jEfEL?m won Sdlc\? a;;lshumgehend iber
Bedarfsanderungen zu erfillen? alle relevanten Probleme und “orhaben:

slederzeit 1 e mrmer 1 EE
*meistens 2 smeistens 2

shufig 3 shiufig 3
*gelegentlich 4 sselten g

snicht in der Lage 5 mie N

22 Mehrkosten 2 | 3.2 Daten-Fern-Ubertragungs-Fahigkeit (DFU) ==
Wrden kurzfristige Bedarfsanderungen vom Lieferant sicht beurteit 0
ohne Mehrkazten erfillt? s AR + Lieferschein 1

slmmer 1 enur LAB 2
*meistens 2 sDF L) im Testbetrieb 3
shiufig 3 sgefordert und in Planung 4
sselten 4 sgefordert und nicht realisiert S
enie 5 3.3 Informationsverarbeitung beim Lieferanten |:|

2.3 Reaktionszeit bei n.i.0.-Lieferungen EEE WWie erfolgt die Yerarbeitung von Kunden Informationen?
Wie verhalt sich der Lisferant bei Sperrung oder enicht beurtei 0
Zuriickweizsung einer Lieferung? svall maschinell 1

#cs gibt keine Sperrung oder Zuriickweisung 1 steilweise maschinel 3
#Ersatzlieferung oder Sonderaktion sofort 2 - _ eausschlielich manuell 5
elacharbeit, Aussortieren 3 3.4 Direktanlieferung EEE
sErsatzlieferung erst nach Werhandlung 4 Erfullt der Lieferant die oraussetzungen far
#Ersatzlieferung nicht raglich [ Direktanlieferuny?

24 Transportzeit enicht relev art
Transportzeit von der Produktionsstatte oder vom *a 1
Auslieferlager zum Kunden (mit Sonderfahrt)? snein 5
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2. Flexibilitat:

2.1 Lieferflexibilit a
I=t der Lieferant willens und in der Lage, kurzfristige
Bedarfsanderungen zu erfillen? |

sJederzeit
smeistens
shaufig
sgelegentlich
snicht in der Lage

22 Mehrkosten B
Werden kurzfristige Bedarfsanderungen womn Lieferant
ohne hehrkosten erfollt?

Gesamtnote: |

M=kl —

s|rmrmer 1
smeistens 2
shiufig 3
wsclten 4
Lol 5

2.3 Reaktionszeit bei n.i.0.-Lieferungen
Wie verhalt sich der Lieferant bei Sperrung oder
Zuriickweisung einer Lieferung?
#c3 gibt keine Sperrung oder Zurdckweisung 1
#Er satzlieferung oder Sonderaktion sofort 2
ol\acharbeit, Sussortieren 3
»Ersatzlieferung erst nach Verhandlung 4
*Ersatzlieferung nicht moglich ]
24 Transportzeit
Transportzeit von der Produktionsstatte odervom
Auslieferlager zum Kunden (mit Sonderfahr)?

3. Einhalten der Infopflicht:
3.1 Informationsverhaten

32 Daten-Fern-Ubertragungs-Fahigkeit {DFU)

3.3 Informationsverarbeitung beim Lieferanten

34 Direktanlieferung

Gesamtnote: |

Informiert der Lieferant von sich aus umgehend dber
alle relevanten Probleme und Vorhaben?
srmrmer l:l
smeistens
shiufig
eselten
*hig

O b Q) b —

EEE

=nicht beurteilt 0
sLAB + Lieferschein 1
snur LAB 2
sDFLlim Testhetrieb 3
egefordert und in Planung 4
sgefordert und nicht realisiert 5

]

Wyie erfolgt die Verarbeitung von Kunden Informationen?

shicht beurteilt 0
w0l maschinell 1
steilweise maschinell 3
sausschlieflich manuell a

EEE

Erfilllt der Lieferant die Woraussetzungen far
Direktanlieferung?
snicht relevant
UE] 1
snein 5
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2.5 ABC-Analyse

Die ABC-Analyse ermoglicht die Klassifizierung von verschiedenen Teilen nach bestimm-

ten Werten wie:

Bestandswert
Bedarfswert
Reichweiten
Teileverbrauch

Lagervolumen.

Aus dieser Klassifizierung lassen sich die Teile nach ihrer (wirtschaftlichen) Bedeutung

ordnen oder es 14t sich - mit ergdnzenden Kriterien - ein Lager auslegen.

Haufig wird die ABC-Analyse auch flr Bedarfprognosen angewendet, indem die Ver-

brauchsstruktur bestimmter Teile analysiert wird.

Bislang wurden Méglichkeiten von administrativen Ablaufen fir die Materialbeschaffung

besprochen, aber mit Prognoserechnungen und Abrufen ist noch kein Teil am Arbeitsplatz

eingetroffen.

Deshalb hier ein kleiner Abri® Gber die notwendigen Voraussetznungen innerhalb der

physischen Logistik.

Entsprechend dem Materialflul werden nachfolgend kurz im Uberblick angesprochen:

Speditionswesen

Lager

Teileabruf von Montage an Lager
Bereitstellungsstrategien

innerbetriebliche Transportmittel.

36



Kanban-Seminar
2 Logistische Funktionen

2.6 Speditionswesen

Fast so wichtig wie der Teilehersteller ist der Spediteur. Was nutzt ein qualitativ hochwer-
tiges Teil, wenn es nicht zur rechten Zeit verflgbar ist?

Der Transport von Teilen kann einmal vom Teilehersteller ausgeltst oder aber vom Kun-

den entsprechend organisiert werden.

Grolserienhersteller bedienen sich eines Gebietsspediteurs.

Hier werden die einzelnen Teilelieferanten in einem Ubersichtlichen Gebiet nacheinander
von einem Sammel-LKW angefahren und entsprechend mit den Teilen beladen (milk-run).
Zuvor wurde festgelegt, ob die LKW an bestimmten Tagen den Teilehersteller anfahren
sollen, oder ob der Teilehersteller explizit den Spediteur Uber eine anstehende Lieferung

informieren muf3.

Haufig erfolgt das Sammeln mit kleineren LKW.

Auf dem Speditionshof wird aus den Sammeltransporten die komplette Ladung fiir den
Kunden zusammengestellt.

Diese Komplettladung wird dann per LKW zum Kunden transportiert.

Sind diese so umfangreich, dafl mehrere LKW zum Kunden fahren miissen, wird auf die
Bahn ausgewichen.

Hierbei wird aus Kostengriinden versucht, einen kompletten Zug aus einem Speditions-
gebiet zusammenzustellen, der dann im sogenannten Nachtsprung direkt den Kunden
beliefert.

Die Teileabholung per LKW oder Nachtsprungzug wird mehr und mehr von einem Spedi-
teur koordiniert.

Wie Uberhaupt die Spediteure immer mehr ihre Rolle eines bloRen Transporteurs aufge-

ben und ihr Angebot erweitern.
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Teilelager (Warehouse) werden von Speditionen betrieben, aus dem der Kunde direkt
seinen Teilebedarf deckt, wobei der Spediteur auch den Teilenachschub bis zum Arbeits-

platz Gbernimmt.

Uberlegungen gehen auch dahin, dem Spediteur die Aufgabe der Teilebeschaffung zu
Ubertragen, d.h. die Teileabrufe gehen zum Spediteur und nicht zum Teilelieferanten. Der
Spediteur hat nun die Aufgabe, die Teile zeit- und mengenrichtig zu beschaffen. Ihm ist

freigestellt, wieviel Teile er in seinem Lager lagert, solange er lieferbereit bleibt.

Neben dem Versand der Produkte tibernehmen die Spediteure immer mehr auch deren

Verpackung sowie die Leergutsteuerung.

Durch die Verlagerung von peripheren Funktionen in den Dienstleistungsbereich

koénnen die dort gliltigen glinstigen Kostensatze genutzt werden.
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2.7 Wareneingang

Hat der Spediteur die Teile angeliefert, so werden sie im WE vereinnahmt. Bei Grol3seri-
enherstellern wird hier fast ausschlieRlich nur eine Mengenkontrolle durchgefiihrt.

Eine Qualitatskontrolle im WE wird nur bei unbekannten Lieferanten, nach einem Quali-
tatseinbruch oder bei ,Problem“-Lieferanten durchgefihrt.

Die Qualitatskontrollen kdnnen deshalb entfallen, weil stadndig AuRendienstmitarbeiter die
Lieferanten besuchen, vor Ort entsprechend Stichproben durchfiihren und den Lieferan-
ten nach qualitativen, produktionstechnischen und organisatorischen Merkmalen beurtei-

len (zertifizieren).

Nach dem WE gelangt die Ware meistens in ein Lager. JIT-Umfange, die sequentiell rich-
tig zur Montage angeliefert werden, oder tagesgenaue Direktanlieferungen werden direkt
an den Verbrauchsort geliefert.

Eine genaue Lagerverwaltung ist fur die Disposition von entscheidener Bedeutung. Die
Disposition muf} sich bei ihrer Bruttobedarfsrechnung auf die Bestandsangaben verlassen
kénnen.

Dies gilt in besonderem Maf fur den An- und Auslauf von Produkten; hier gilt es Ver-

schrottungen oder BandabriRe zu vermeiden.
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2.8 Lagerbestandsfiihrung

Das Lager ist innerhalb des Gesamtbestandes das wichtigste Bestandssegment und wird
deshalb von einem eigenstandigen System verwaltet.

Die Aufgaben der Lagerverwaltung nach SAP sind:

o Erfassung und Verwaltung aller Bewegungsdaten als Basis fiir die Gbergeordneten
Systeme wie Materialbedarfsplanung, Kapazitatsplanung usw.

¢ Sicherung der kurzfristigen Lieferbereitschaft

¢ Analyse der Bewegungsdaten fiir spezifische Problemstellungen

o Auswertung der statistischen Daten im Rahmen der Prognoserechnung und Material-
disposition.

Zur Verwaltung eines Lagers gehdren:

¢ Die Lagerplatzverwaltung

o das Erfassen der Lagerbewegungen (Ein- und Ausbuchen)

¢ Bestandsfiihrung

¢ Sicherstellung von FIFO

¢ Datenbereitstellung fur Inventur und wertmafRige Bestandsfihrung.

Die Aufgaben der Lagerverwaltung sind hierbei - mit Ausnahmen - unabhangig von den
Lagertypen.

Bei den Lagertypen wird unterschieden zwischen :

¢ Hochregalanlagen (halbautomatisch/automatisch)
o Palettenregalanlagen

e Fachbodenregalen

¢ Blocklagern

o Umlauflagern (Paternoster)

o Verschieberegalanlagen

usw.

Jede Lagerbewegung ist zu buchen.
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Bei der Ausgangsbuchung ist in jedem Fall ein Warenbegleitschein (WBS) zu erstellen.

Der WBS muf® mindestens enthalten:

¢ Eindeutige Teileidentifikation
¢ Menge

o Zielort des Teiles

o Auslagerdatum

e evil. Chargennummer.
Gemalf ISO 9000 mussen die Teile bis zum Entstehungsort zurlick verfolgbar sein.
Deshalb mufd auch der WBS einen Eintrag enthalten, der diese Ruckverfolgbarkeit garan-

tiert.

Vielfach sind die Eintradge auf dem WBS maschinenlesbar. Hierzu bedient man sich des

sogenannten Barcodes.
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2.9 ldentifikationstechniken

Der weitlaufige Einsatz der Computertechnologie erfordert den heute nicht mehr wegzu-
denkenden Strichcode.
Dieser ermoglicht eine Materialverfolgung und -identifizierung in allen Phasen der Herstel-

lung oder des Transportes.

Im einzelnen:

e Zur Dokumentation im Lager und Versandwesen (Lieferscheine, Warenbegleitscheine,
Rechnungen usw.)

e zur Transportsteuerung

e zur Lagerverwaltung

e zur ldentifizierung des Materials.

Diese Auflistung &Rt sich beliebig fortfiihren, vor allen Dingen dann, wenn man Handel
und Dienstleistung miteinbezieht.
Mit Hilfe des Strichcodes ist es mdglich, in Sekundenschnelle das Material zu erfassen
und zu indentifizieren; lastige Tipparbeit entfallt meistens dabei; es werden bei der Erfas-
sung kaum Fehler gemacht.
Der Strichcode oder auch Barcode genannt, kann mittels Lesestift, Handscanner oder
CCD-Kameras gelesen werden.
Die Lesung kann an der Ware mittels MDEs (mobile Datenerfassungsgerate) oder statio-
nar erfolgen.
Vielfach werden die MDEs als Zwischenspeicher fur die aufgenommenen Daten genutzt,
die dann spater den Ubergeordneten Systemen Ubertragen werden (offline).
Allerdings geht der Trend eindeutig zu MDEs, die es ermoglichen, Daten per Funk oder
Infrarot zu Ubertragen; dies erméglicht auch - in umgekehrter Richtung -, Informationen
von den uUbergeordneten Systemen zum MDE zu Ubertragen. Beispielsweise ermoglicht
dies bei der Teilebereitstellung eine genaue Information Gber den zur Verfligung stehen-
den Lagerbestand.
Der Strichcode ist einfach zu erstellen; eine Vielzahl von Programmen unterstitzen hier-
bei.

42



Kanban-Seminar
2 Logistische Funktionen

Ein Barcode 1at sich vergleichsweise mit einfachen Geraten lesen. Die Kosten flr diese
Gerate belaufen sich - je nach Bauform - von ca. 300,- DM fir Lesegriffel Gber

3.000,- DM fur MDE mit Leseeinheit bis hin zu CCD-Kameras fiir ca. 10.000,- DM.
Lesestifte werden mit Beriihrung tber den Code gezogen; Laserscanner und Kamera-
Systeme sind hingegen Abstandsleser, die, wenn entsprechend darauf ausgelegt, auch
Codes auf groReren Flachen auffinden und lesen kdnnen. CCD-Kameras sowie spezielle
Laserscanner werden vorwiegend in automatischen Anlagen verwendet. Sie kdnnen die
Codes im Durchlauf lesen (dynamische Strichcode-Leser), wobei die Lage der Codes fir
die Bauform als Raster- oder Facherscanner beliebig sein kann.

Objektive mit entsprechenden Brennweiten, die auf die Scanner aufgesetzt werden, er-
mdglichen auch das Lesen von Barcodes aus unterschiedlichen Entfernungen.

Im Handel sind Scanner, die einen Barcode von der Grofe eines Brillenetuis aus einer

Entfernung von vier Metern sicher lesen kénnen.

Es gibt verschiedene Formate von Codes. Die gebrauchlichsten sind:

o Der EAN-Code im Lebensmittelbereich

¢ der CODABAR im medizinischen Bereich

o der Code 2/5 bzw. 2/5 interleaved im industriellen Bereich fir numerische Daten

e Code 39 im industriellen Bereich fur alphanumerische Daten.

Diese und weitere hier nicht aufgeflihrten Codes basieren auf dem Binarprinzip mit einer
Anzahl von schmalen und breiten Strichen und Lucken. Sie sind eindimensional.

Die Sequenz dieser schmalen und breiten Striche und Liicken ergibt eine bestimmte Aus-

sage.

Beispiel: 2 aus 5 interleaved

1234567890
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Die Ablesung geschieht optisch, wobei die unterschiedlichen Reflexionen von Strichen
und Licken als Impulszug erfaldt werden. Dieser Impulszug wird elektronisch ausgewertet
(decodiert) und interpretiert.

War bisher der Strichcode nur fir eine stark begrenzte Information wie zum Beispiel fir
das Codieren einer Sachnummer oder eines Zielortes anwendbar, so gibt es heute Ent-
wicklungen, die Informationen einer ganzen DIN A4 Seiten beinhalten; es sind dies die
sogenannten Flachencodes oder auch zweidimensionale Codes genannt.

Beim Flachencode werden die Informationen sowohl horizontal wie auch vertikal von spe-
ziellen Lesern erfalit.

Mit dieser Technologie kann der ASCII-Zeichensatz mit 255 Zeichen codiert werden.

Auf einem Code kdnnen bis zu 2725 Zeichen dargestellt werden, mit intensiver Fehlerkor-
rektur immerhin noch bis zu 1500 Zeichen.

Zum Ausdruck der Barcodelabels reicht ein herkdmmlicher Laserdrucker.

Ein Nachteil des Flachencodes ist, daf bisher noch kein einheitlicher ODETTE-Standard
(ODETTE = Organization for Data Exchange by Teletransmission in Europe) existiert; es

gibt aber einige Firmenstandards, die sich auf dem Markt durchgesetzt haben.

Zum maschinellen Lesen von Daten sind nicht nur Strich- oder Flachencodes geeignet,
die Palette wird noch um OCR (Optical Character Recognition) und aktive oder passive

Induktivsysteme (elektronische Datentrager) erweitert.

Das OCR liest die uns gelaufigen lateinischen Schriftzeichen. Diese mussen standardi-
siert und von hoher Qualitat sein, damit sie maschinell gelesen werden kénnen, ohne daf®
eine umfangreiche Korrektur notwendig ist.

Der Vorteil liegt darin, daR die Daten im Klartext vorliegen und somit kein zusatzlicher
Platz auf dem Beleg fir die Codierung notwendig ist. Dieser Vorteil wird durch die auf-

wendigen Lese- und Decodiersysteme relativiert.

Bis vor kurzem waren Induktivsysteme nur mit erheblichem wirtschaftlichen und techni-
schen Aufwand zu realisieren. Noch sind diese Systeme im logistischen Bereich ohne
grol3e Bedeutung und finden allenfalls bei hochautomatisierten Lager- oder Kommissio-

nieranlagen Verwendung; hingegen sind sie nicht mehr aus den automatischen Produkti-

44



Kanban-Seminar
2 Logistische Funktionen

onsprozessen wegzudenken. Wegen der grof3en Nachfrage nach diesen Systemen aus
dem industriellen Bereich sind die Preise fallend.

Es wird zwischen festprogrammierten Datentragern (fDT), deren Speicher nur ein einziges
Mal beschrieben werden kann, und programmierbaren Datentragern (pDT), deren Spei-
cherinhalt laufend ausgetauscht geandert oder tUberschrieben werden kann, unterschie-
den.

Die festprogrammierten Datentrager werden haufig fir Steuerungsaufgaben verwendet,
die programmierbaren Datentrager werden meist am Objekt mitgefihrt und beinhalten zu
diesem Objekt Informationen zur Identifikation oder weitere Arbeitsanweisungen. Mit dem
Einsatzgebiet fur die programmierbaren Datentrager ist ersichtlich, dal diese sehr leis-
tungsfahig sein missen und grol3e Datenmengen speichern kénnen.

Induktiv arbeitende Systeme werden fir kleinere, Rundfunkwellen-, Mikrowellen- und Inf-

rarotwellensysteme fiir mittlere und groRe Ubertragungsabsténde eingesetzt.
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2.10 Bereitstellungsmethoden

2.10.1 Zweibehalterprinzip

Als konventionelle Bereitstellungsmethode kann das Zweibehalterprinzip bezeichnet wer-
den.

Die Pramissen zur Nutzung dieser Methode sind:
o Maoglichst geringe Transportkosten

e geringes Handling.

Aus der Einhaltung dieser Pramissen ergibt sich, da® méglichst grolte Behalter zu nutzen
sind, wobei diese Behalter meistens nur noch mit Gabelstaplern transportiert werden.
Aus der Nutzung von grof3en Behaltern ergibt sich auch ein groRer Bestand an Teilen am
Montageort. Dieser Bestand reicht in den meisten Fallen zur Uberbriickung der Wieder-
beschaffungszeit aus; ist dies nicht der Fall, so sind entsprechend viele Behalter in einem

Puffer bereitzuhalten.

Das Zweibehélterprinzip steht daftr, dal} zeitgleich mit Anbruch eines Behalters der
Nachschubbehalter geordert und bei Lieferung in unmittelbarer Nahe gepuffert wird.

Es ist ein einfaches, sicheres und effektives Materialbereitstellungssystem, kann aber mit
GroRbehaltern, die nicht auf die reguldren Bedarfe abgestimmt sind, nachfolgende Nach-

teile haben:

e Hoher Materialbestand an den Fertigungslinien > hohes gebundenes Kapital

e hoher Gesamtbestand > dito

¢ hoher Platzbedarf innerhalb der Fertigung > problematisch bei Variantenferti-
gung

¢ keine bedarfsgerechte Materialzufiihrung > Qualitatsproblematik

o Staplereinsatz als Taxi > Leerfahrten
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e ungenaue Steuerung des Staplereinsatzes > Wartezeiten flir Montagewerker
¢ hoher Anteil von Einwegverpackungen > viele Entsorgungsbehalter
¢ Verschwendungszeiten bei Fertigungs-MA > geringe Linienauslastung

(umfullen, auspacken, entsorgen,

weite Wege)

bei schlechten Platzverhaltnissen optisch unsaubere chaotische Bereitstellflachen.

Die oben aufgeflihrten Nachteile bedeuten nicht, dal3 das Zweibehaltersystem schlecht ist
und durch andere Steuerungsmethodiken abgeldst werden sollte. Bei hohen Teilebedar-
fen oder bei sperrigen bzw. schweren Teilen oder, wenn die Behaltergrofien optimal auf
die Bedarfe abgestimmt sind, kann das Zweibehaltersystem sinnvoll angewendet werden
bzw. es kann nicht darauf verzichtet werden; hierbei relativieren sich die oben genannten
Nachteile bzw. kdnnen durch entsprechende Hilfsmittel oder einer angepalten Organisa-
tion eliminiert werden.

Bei einem Zweibehaltersystem fur Gro3behalter mull immer ein Gabelstapler zeitrichtig
am Arbeitsplatz, an dem ein Behalter gewechselt werden mul3, prasent sein.

Die zeitrichtige Anforderung eines Staplers fiir einen Behaltertausch ist durch ein Stapler-

rufsystem zu l6sen.
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2.10.2 Teileversorgung durch Stapler (Stapler-Ruf-System)

Beim Zweibehalterprinzip, aber auch wenn die Materialanstellung mittels Kanban erfolgt
und damit hauptsachlich manuell zu handhabende Behalter fir die Materiallagerung und -
andienung genutzt werden, ist der Gabelstapler nach wie vor unverzichtbar fir das Trans-
portieren und Lagern von sperrigen und schweren Teilen.

Das Problem, den Stapler zur richtigen Zeit zu einem Einsatzort zu dirigieren, ist mit Ein-
satz von Kanban eher schwieriger geworden, da das Volumen an Teilen, welches mit
Staplern zu handhaben ist, geringer geworden ist und somit weniger Stapler ein groReres
Einsatzgebiet abdecken mussen.

In Ubersichtlichen Hallenstrukturen hat sich fur das Herrufen eines Staplers durch Winken
mit einem Lumpen oder ein Vier-Finger-Pfiff bewahrt.

In anderen Fallen mul} die Technik weiterhelfen.

Vielfach anzutreffen ist der Funkruf. Hier wird der Bedarf fiir einen Stapler vom Werker

per Telefon an eine Zentrale gemeldet; diese beauftragt einen freien Stapler.

Der Nachteil dieser Methode:

o Zeitverschwendung Telefonat mit der Zentrale

¢ die zentralisierte manuelle Staplerdisposition

o fehlende Arithmetik, die den schnellstverfligbaren Stapler aufgrund der restlichen
Einsatzdauer fur den gerade abzuwickelnden Auftrag und die flr den nachsten Auftrag

zurlickzulegende Wegstrecke ermittelt (Stapler-Einsatz-Optimierung).

Eine Gabelstapler-Einsatzsteuerung gleicht diese Nachteile aus.
Diese Einsatzsteuerung ermittelt aus einem Pool von Staplern den fiir die Aufgabe pas-
senden Stapler mit der kirzesten Anfahrt unter Berlcksichtigung von Folgeauftragen.
Hierzu ist jeder Stapler mit einem Funksystem und einem Display ausgestattet. An den
Bedarfsorten sind Ruftaster - mit hinterlegter Arbeitsplatzadresse - installiert.
Statt eines Ruftasters kann ebenso ein Terminal am Arbeitsplatz angebracht sein, in dem
der Bedarf nach einem Teil eingegeben wird, welches aktuell aus einem Puffer oder Lager
bendotigt wird.
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In einem Rechner sind Bedarfsorte und alle Stapler mit ihren spezifischen Daten hinter-

legt.

Weiterhin ist in diesem Rechner ein Layout des Staplereinsatzgebietes hinterlegt. Dieses
Layout beinhaltet Koordinaten. An Hand dieser Koordinaten werden die Fahrzeiten von
einem zum anderen Einsatzort ermittelt.

Ob eine Gabelstapler-Einsatzsteuerung wirtschaftlich zu realisieren ist, hangt weitgehend
von der Anzahl der abzuwickelnden Fahrauftrage und den 6rtlichen Gegebenheiten ab; so

ist die Einsatzsteuerung da sinnvoll, wo weite Wege gefahren werden missen.

Eine Stapler-Einsatz-Steuerung fuhrt zu nachstehend genannten Vorteilen:

o Sicherstellung der optimalen Material- und Leergutversorgung

¢ Minimierung der notwendigen Transportfahrzeuge

e Minimierung der Leer- und Suchfahrten

¢ Minimierung der Wartezeiten bei den Bedarfsanforderern (Produktionsausfall)

o Erfassung von MaterialfluRdaten.

Haufig ist der wirtschaftliche Vorteil mit der Realisierung des Teilsystems ,Stapler rufen®
gegeben, meistens dort, wo die Stapler funktionsbezogen eingesetzt sind und besondere
Detailkenntnisse oder Fertigkeiten bei den Staplerfahrern vorausgesetzt werden, bei-
spielsweise in einer Montagelinie. Eine optimierende Einsatzsteuerung ist hier wenig
sinnvoll; der wirtschaftliche Effekt wird mit der automatisierten Stapler-Beauftragung er-

reicht.
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2.10.3 Teileversorgung durch Linerunner

Nach dem Zweibehaltersystem ist die Teileanforderung durch einen sogenannten
Linerunner die am meisten verbreitete.

Hierbei kontrolliert der Linerunner in periodischen Abstédnden den Teilebestand an der
Linie und stellt den notwendigen Nachschubbedarf fest.

Er muf’ bei Bestimmung des Nachschubes die Beschaffungszeit mit berlicksichtigen.

Da er meistens nicht Gber die variantenabhanigen aktuellen Produktionsdaten verfligt,
orientiert er sich weitgehend an seinen Erfahrungswerten, die sich - mit Grund - in der
Regel auf einem hohen Sicherheitsniveau befinden.

Um die Arbeit des Linerunners leichter zu gestalten, geht man immer mehr dazu tber, ihm
online Informationen aus den Lagerverwaltungssystemen zur Verfiigung zu stellen.
Hierzu bedient man sich der MDEs (mobile Daten-Erfassungs-Gerate), die per Funk oder
Infrarot eine zweiseitige Kommunikationsschiene zu den Verwaltungsystemen aufbauen.
Nach Einlesen des Barcodes des nachzubestellenden Teiles werden ihm sofort die Be-
stdnde angezeigt. Je nach Situation kann er das Teil sofort aus dem Lager abrufen oder

bei abzusehendem Lieferengpal® die Disposition vorzeitig informieren.
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3 Erlauterungen zu Kanban

Ein in letzter Zeit immer haufiger angewandtes Material-Steuerungssystem in der Indust-
rie ist Kanban.

Kanban ist ein selbststeuerndes System, d. h. eine Kanban-Steuerung benétigt im Nor-
malfall keine besondere Unterstiitzung oder Uberwachung beispielsweise fir das An-
stolRen einer Teilefertigung in Losgréfien oder fur das Ordern von Nachschub fir die Tei-
lefertigung oder fir die Montage.

Kanban ist nicht nur eine Methode, um Nachschub zu steuern, sondern es ist auch eine
Philosophie, die gelebt sein will.

Ohne das Begreifen und das Ausleben von Kanban wird der sinnvolle Einsatz dieser Me-
thode scheitern.

Kanban orientiert sich am Willen und den Befahigungen aller am Fertigungsprozef betei-
ligten Personen und Funktionen.

Der erfolgreiche Einsatz von Kanban steht und fallt mit dem schwéachsten Glied in der
logistischen Kette.

Gegen den Willen einzelner Personen oder Funktionen wird und kann Kanban nicht den
Erfolg bringen, der erwartet wird.

Deshalb ist es von eminenter Wichtigkeit, vor Einfihrung von Kanban alle Beteiligten aus-
fuhrlich zu informieren und sie anschlielfend aktiv an der Planung und Einfiihrung zu be-
teiligen.

Kanban setzt den Willen zur Disziplin voraus.

Eine ausbalancierte Produktion im Produktionsmix, gute Arbeitsplatzorganisation und eine

FlieRfertigung sind ebenfalls Garanten fiir einen erfolgreichen Einsatz von Kanban.
Die japanische Bezeichnung Kanban heil3t zu deutsch ,Pendelkarte oder Anzeigekarte®.

Auf diesen Karten sind teilespezifische Informationen wie Teilenummer, Bezeichnung,

Herkunfts- und Bestimmungsort usw. vermerkt.
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3.1 Was ist Kanban?

Kanban ist ein System zur Planung und Steuerung von Produktionen mit dem Ziel von

niedrigen Besténden bei gleichzeitiger Erhdhung der Lieferbereitschaft.

Kanban visualisiert - zielorientiert auf ein Produkt - die ausgelieferten Teilemengen und

ermdglicht so die Uberwachung eines stérungsfreien Produktionsablaufs.

Kanban ist ein System zur Steuerung des Teilenachschubs von den Fertigungs- und
Montagebereichen (intern/extern) mit dem Ziel niedriger Vorort-Bestadnde nach dem
Holprinzip.

Holprinzip bedeutet: Der Teileverbraucher meldet aufgrund des aktuellen Verbrauches

einen Teilebedarf in einer vorgegebenen Menge beim Lieferanten.

Kanban ist ein Steuerungssystem fir eine bestandsarme Produktion und erméglicht

gleichzeitig eine Minimierung von Verschwendungszeiten.

Kanban lalt Schwachstellen im Fertigungs- und Organisationsablauf sichtbar werden
und zwingt zur dauerhaften Beseitigung der Ursachen.

Kanban ist ein einfaches und transparentes Steuerungssystem und ermdglicht allen
Mitarbeitern eigenverantwortlich und selbsténdig die von ihnen erwartete Leistung zu

erbringen.

Kanban erschlielt das Ideenpotential der Mitarbeiter. Identifikation und Motivation der
Mitarbeiter werden durch Ubertragung von Verantwortung geférdert.

Kanban stellt den ProduktionsprozeB in den Vordergrund.
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3.2 Die Merkmale einer Kanban-Steuerung

¢ Teilesteuerung nach dem Holprinzip:
Fertigung oder Transport werden nur angesto3en, wenn ein tatsédchlicher Bedarf vor-
liegt.

¢ Einsatz von Kanban schwerpunktmagig in Fertigungsbereichen mit Seriencharakter:

Méglichst Wiederholung gleichartiger Vorgénge.

¢ Entkoppelung von einzelnen Produktionsabschnitten durch sog. Kanban-Kreislaufe:
Die Deckung des Teilebedarfes aus Puffern 16st bei Erreichen des Mindestbestandes
den Ablaufprozel3 des nachfolgenden Produktionschrittes aus.

¢ Nachschub in kleinen Mengen bei geringen Durchlaufzeiten:
Um die Besténde gering zu halten, erfolgt der Teilenachschub bzw. Teilefertigung in

kleinen Mengen bei kurzer Wiederbeschaffungszeit.

Die Kanban-Karte Gbernimmt die Funktion des Transport- oder Fertigungsauftrages.
Durch die Anzahl der eingesteuerten Kanbans in Abhangigkeit der notwendigen Bedarfe

ist das System selbststeuernd.

3.3 Organisationshilfsmittel fur Kanban

1. Dispositionstafel zur Steuerung der Losgréfenfertigung
2. Lager mit Festplatzorganisation

3. zeittaktbezogene Transportorganisation

4. (Kanban)-Karte.
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3.4 Wie funktioniert Kanban?

Die Zuordnung von Kanban-fahigen Teilen zu Standardbehaltern ist eine Grundvorausset-
zung zur Einfuhrung von Kanban.

Jedes Teil wird hierbei einem Behalter zugeordnet und die Fillmenge bestimmt. Die Full-
menge sollte sinnvollen Kriterien entsprechen; diese sollten in den Regeln zur Planung und
Einfihrung von Kanban festgeschrieben sein.

So soll die Fillmenge nur den Teilebedarf innerhalb einer bestimmten Zeiteinheit abdekken
und das Bruttogewicht des Behalters sollte so bemessen sein, daf der Behalter manuell zu
handhaben ist.

Fillmenge, so wie die Behalterart, sind unter anderem Eintragungen auf der Kanban.

Zu jedem Teil wird mindestens eine Kanban mit den teilerelevanten Daten erzeugt. Die An-
zahl der Kanbans ermittelt sich aus der Wiederbeschaffungszeit des Teiles dividiert durch
den Teilebedarf (Anzahl Behalter) wahrend der Wiederbeschaffung.

Eine Steuerung mittels Kanban erfolgt jeweils nur fir einen Teilekreislauf. Existieren fir ei-
nen Teil mehrere Kreislaufe, so sind diese jeweils in ihren Steuerungsfunktionen unabhangig
voneinander.

So ist ein Kreislauf die Anforderung eines bearbeiteten Teiles von der Montage an die Ferti-
gung, ein anderer die Anforderung von der mechanischen Fertigung an den Rohteileprodu-

zenten.
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Kanban Kreislauf IV
(von Logistik-Basis zum internen Lieferanten)
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Kanban Kreislauf |
(von Montage zu Logistik-Basis)
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3.6 Beschreibung eines Kreislaufes

Ein Kanban-Kreislauf beginnt immer am
EE_: |\’ Arbeitsplatz, sei es in der Montage oder in
der Fertigung.

Hier werden als Grundausstattung nur so
viele Behalter eines Teiles bereitgestellt,
daR deren Inhalt die Bedarfe wahrend der
Wiederbeschaffungszeit abdeckt.

An jedem dieser Behalter befindet sich
eine Karte mit teilespezifischen Daten.

Bei Anbruch eines Behalters entnimmt der
Arbeitsplatz Montagewerker diese Karte und legt sie in
einem Kanban-Sammelkasten ab.

Nach einem Fahrplan fahrt ein Teilebereitsteller alle Arbeitsplatze
ab, beschickt diese mit neuem Material, sammelt gleichzeitig Leer-
gut ein und entnimmt zudem aus den
Sammelkasten die Kanbans.

Bei Beendigung der Tour entladt der

Teilebereitsteller das Leergut an einer

zentralen Leergutsammelstelle und

Ubergibt im Lager die eingesammelten
Leergutsammelplatz

Kanbans.

Im Gegenzug Ubernimmt der Teilebereitsteller einen Container,

der entsprechend den im vorhergehenden Umlauf eingesammel-

ten Kanbans gefiillt wurde, und begibt sich auf einen neuen Um-

lauf.
Busfahrzeug mit Sammelcontainer
Anhand der eingesammelten Kanbans wird im Lager ein neuer

Container fiir die nachste Tour gefilit.
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Ubersicht: Kanban-Kreislauf

Das Lager sollte entsprechend den im Kreislauf einge-

setzten Behaltergrofien konzipiert sein und mufd FIFO

(first in - first out) ermoglichen.

Je nach den zu lagernden Teilemengen kdnnen ver-

schiedene Regaltechniken zum Einsatz kommen, zum

Beispiel Fachbodenregale und/oder Durchlauflager.

Sammelconrtainer

Lerrgutsammelstelle

Bus
1. Leere Behélter den HS einsammeln
2. Kanbanseinsammeln

3. Zur Logistikbasisfahren

4. Container mit leeren Behéltern abstellen

Kanban-Kreislauf

Arbeitsplatz (AP)
1. Leerbehilter zum Regal (HS) bringen
2. voller Behilter aus Regal entnehmen
3. Kanbanaus Behilter entnehmen

4. Behilter griffgiinstig am AP abstellen

Logistikbasis
Containerbereitstellung
1. Leergut stapeln

2. Kanbanssortieren

3. Containerbefiillen

4. Container bereitstellen

5. zur Linie fahren
6. Haltestelle (HS) anfahren
7. Behilter am AP tibergeben
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Das hier im Beispiel gezeigte Lager ist als Durchlauflager konzipiert. Jeder Kanal ist teile-

spezifisch belegt. In der unteren Ebene

lagern Teile mit hohen Bedarfen - bezo-

R ———

gen auf den Behélterumschlag -, in den

oberen Ebenen Teile mit niedrigerem

Ji i

k g i I Die Teile mit hohem Behéalterumschlag

H werden so eingelagert, wie sie vom Lie-
!;! feranten angeliefert worden sind, KLT
E (Kleinteile-Ladungstrager) auf Palette
i oder in Gitterboxen.
i;. Der Kommissionierer entnimmt den Be-
%E. | darf direkt von der Palette.
EE i Die Anliefereinheiten fur Teile mit gerin-
i%: . gerem Behalterumschlag sind aufzul®-
E} sen und die KLT einzeln in die Bahnen
E

T

einzugeben.

Wichtig hierbei ist, dal® der Lieferant sich
an die Abmachungen bezliglich der LieferlosgréRen halt, andernfalls sind Uberlieferungen an

ihn zurtickzusenden, da die Kapazitdten des Lagers nicht fiir Uberlieferungen ausgelegt sind.

Auf den Kanbans ist der Lagerort (Lagerbereich) des Teils vermerkt. Entsprechend diesen
Eintragungen werden die Kanbans sortiert und das Material aus dem Lager enthommen.
Bei Entnahme eines Behalters aus einem Kanal priift das Lagerpersonal das Erreichen des
Behaltermindestbestandes (Meldepunkt).

Der Meldepunkt gibt den Punkt an, bei dem Nachschub vom Lieferanten geordert werden
muf}, ohne daf} ein Fehlbestand riskiert wird. Fiir jedes Teil muld der Meldepunkt individuell

ermittelt werden. Bei der Berechnung des Meldelpunktes werden Wiederbeschaffungs-
zeit/Fertigungszeit und Fillmenge beriicksichtigt.
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3.7 Fertigungssteuerung mit Kanban

Bei der Kanban-gesteuerten Fertigung wird fur jedes zu produzierende Teil der Meldepunkt

in Anzahl Behaltern in Abhangigkeit von der Fertigungsdauer (Wiederbeschaffungszeit) be-

stimmt.

Die Anzahl Behalter fur Wiederbeschaffung sowie eine auf den Bedarf abgestimmte Lager-

reichweite in Anzahl Behaltern ergibt die theoretische LosgréRe.

Entsprechend dieser theoretischen Losgrofie sind Kanban zu erstellen.

Die tatsachlich zu fertigende Losgré3e wird durch den Riickfluld der Kanbans in die Ferti-

gung bestimmt; sie weicht in der Regel nur um einen geringflgigen Restbestand von der

theoretischen Losgrdle ab.

In der Fertigung erhalt jeder geflllte Behalter eine Kanban, auf der unter anderem Teilebe-

zeichnung, Teilenummer und zur Sicherstellung von FIFO das Fertigungsdatum enthalten

sein sollten.

Die gefertigten Teile (Losgroflie) werden gelagert. Aus dem Lager werden die Anforderer fir

die weitere Teilebearbeitung beliefert. Je nach Festlegung wird bei der Auslagerung oder

vom Teileanforderer die Kanban entnommen und zur Fertigung zurlickgesandt.

Die Kanbans werden in

der Fertigung in eine
Plantafel Mechanische Fertigung (Kostenstelle 4711)

Plantafel einsortiert.

Fir jeder Teileart ist die

Wiederbeschaffungszeit | Zahnrad 2211 |

durch zwei Marken ge-

kennzeichnet. |

Innerhalb dieser Marken

soll mit der Teilefertigung

begonnen werden. Der
Abstand der Marken ent-

spricht einer bestimmten

Anzahl von Kanbans (Be-

Zahnrad 6611 I

hélter), innerhalb derer mit

der Teilefertigung flexibel
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begonnen werden kann.

Bei Beginn der Fertigung werden alle Karten enthommen und die entsprechende Anzahl an
Behaltern mit der durch die Kanban reprasentierte Teileart gefertigt.

Die von der Plantafel entnommen Kanbans werden den Behaltern beigefugt.

Die Steuerung der Fertigung unter Zuhilfenahme einer Plantafel glattet die Fertigungslosgro-
Ren; die Bedarfsschwankungen werden hierbei durch Frequenzénderung der Fertigungszyk-

len aufgefangen.

i

konventionelle Fertigungssteuerung:

Wiederbeschaffungsmenge wird durch Festlegung der Fertigungs-LosgroRRe geregelt

Fertigungssteuerung durch Kanban:

Wiederbeschaffungsmenge wird durch variable Anlieferzyklen geregelt

Die Plantafel ermdglicht:

o die Vorteile einer bedarfsorientierten Kanban-Steuerung zu nutzen

e einen umfassenden Uberblick liber die Bedarfe und Vorrate

¢ eine einfache Fertigungssteuerung (bendtigt keine besondere Systemunterstitzung)
¢ eine flexible, vorausschauende Planung der Fertigungskapazitaten

e den Fertigungsmitarbeitern, sich selbst zu steuern.
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4 Kanban-Regeln

Wie bereits mehrfach erwahnt, baut das Kanban-Prinzip auf Regeln auf.

Diese sind:

1.

ProzeRauslésung erfolgt immer vom Teileverbraucher (Holprinzip):
Die verbrauchende Stelle 16st - je nach Vereinbarung - bei Anbruch eines Behélters oder
wenn der Behdlter geleert ist, durch Abgabe der Kanban den Teilenachschub aus.

. Bedarfsorientierung tber die gesamte logistische Kette:

Der Teilenachschub vom Lieferanten bzw. die Fertigung der Teile darf nur bei Erreichen
des Mindestbestandes (Meldepunkt) erfolgen.

. Der nachgeschaltete Prozel} erflllt die Forderungen des vorgeschalteten Prozesses:

Jeder Einzelprozel3 optimiert seine Arbeitsinhalte ohne Riicksicht auf die Belange des

nachgeschalteten Prozesses (Dominoeffekt).

Lieferant

. Teile werden nur in Standardbehaltern (oder in abgestimmten Sonderbehaltern) transpor-

tiert, gelagert und bereitgestellt:
Vom Lieferanten (intern/extern) bis zur Teilebereitstellung am Band ist derselbe Behélter
einzusetzen.
Der Standardbehdlter ist so auszulegen, dal3 er:
a) manuell handelbar ist,
b) die auf eine Zeiteinheit bezogene optimale Menge beinhaltet,

¢) die Qualitét der Teile nicht mindert.
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5. Ohne Kanban keine Fertigung und kein Transport:
Nach der Kanban-Logik erfolgt die Steuerung der Fertigung und der Transport nur bei

Vorhandensein von Kanbans.

6. Die Anzahl der Kanbans darf nicht eigenméachtig verandert werden:
Die Anzahl der Kanbans ist abh&ngig vom Produktionsprogramm. Um hohe Besténde
bzw. Bedarfsengpésse zu vermeiden, sind Verdnderungen der Anzahl der Kanbans mit

der Produktionsplanung abzustimmen.

In Hinblick auf Wirschaftlichkeit und Funktion sollten:

¢ transparente standardisierte Ablaufe
o mdglichst nur wertschopfende Tatigkeiten (kein Umfullen oder Kommissionieren, Vermei-

dung von Holgangen)

- neben der Beachtung der Regeln - angestrebt werden.

Die praktische Umsetzung des Punktes 6 ist schwierig.

Wie bereits mehrfach erwéhnt ist die Anzahl der Kanbans von den Produktionsstiickzahlen
abhangig und somit schwankend. Die Schwierigkeit, die richtige Anzahl der Kanbans in Kon-
vergenz zum Produktionsprogramm zu halten, besteht darin, den Uberblick Uber die im
Kreislauf befindlichen Karten zu behalten.

Ein- und Aussteuern von Karten und das Ersetzen von vermeintlich verlorenen Karten ma-
chen eine Verfolgung der im Umlauf befindlichen Karten mit konventionellen Mitteln fast un-
moglich.

Will man hier den Uberblick bewahren, so ist eine zyklische Inventur der Karten zwingend. Ist
die Teilevielfalt, die mit Kanban gesteuert wird, gro3, erhéht sich dementsprechend der Auf-
wand fur die Inventur.

Da eine Inventur nur eine temporare Genauigkeit bietet, kann diese nicht vor einem Teile-

engpald schitzen, der sich aufgrund einer fehlenden Karte ergeben hat.
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Wie die Problematik der Uberwachung der richtigen Anzahl Kanbans gelést kann, wird spa-
ter eingehend im Kapitel 6 ,Kanban-Programm®* erlautert.

Bei den nachfolgenden produktionsbedingten Merkmalen ist der Einsatz von Kanban kritisch,
bzw. mufd durch weitere Steuerungsmechanismen - beispielweise Kimmerer - unterstttzt

werden:

¢ Bei sporadischen Bedarfen

¢ bei hdufigen und kurzfristigen Programmschwankungen

¢ bei hdufigen Produktédnderungen

¢ wenn andere Steuerungssysteme die gleiche Produktionslinie steuern (zentralgesteuerte
LosgroRenfertigung)

¢ wenn die Einhaltung der Kanban-Regeln nicht mdglich ist.

Die Einfiihrung von Kanban setzt eine sorgfaltige Planung voraus. Auch die Planung sollte
sich auf Richtlinien aufbauen, die Vorgehensweise bei der Planung festschreiben. Die Richt-
linien sollen das zu erreichende Ziel klar definieren.

Die Richtlinien sollten gemeinsam mit allen Beteiligten abgestimmt werden, deshalb ist als

erstes das Projektumfeld zu bestimmen und sind daraus die Projektbeteiligten zu ernennen.
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5 Kanban-Planung

5.1 Projektumfeld

Zum Projektumfeld gehoren:

¢ Montage/Fertigung

¢ physische Logistik

¢ Montage-/Fertigungsplanung
e Disposition

e Programmplanung.

Bei der Auswahl der Projektbeteiligten ist besonders darauf zu achten, dal} die Mitarbeiter
vor Ort intensiv und gleichberechtigt mit in die Planungen einbezogen werden. Die Einbe-
ziehung der Praktiker ermdglicht die Nutzung eines grof3en Potentials an Fachwissen und
Fachkompetenz. Die Planungsmitwirkung der Mitarbeiter wirkt sich auch motivationsstei-
gernd aus und wird somit bei der Inbetriebnahme von Kanban tber manche Probleme

hinweghelfen.

Sind die Projektbeteiligten benannt, ist ein Stufenkonzept zur Planung auszuarbeiten.

Fir jede Phase in diesem Konzept sind dazugehérige Richtlinen gemeinsam zu erarbei-
ten.

Diese Richtlinien kdnnen je nach Projektziel und Produktions-/Fertigungsstruktur individu-

ell verschieden sein.

Das Stufenkonzept kann beinhalten:

e Phase 1 Projektinitialisierung

e Phase 2 IST-Datenerfassung

e Phase 3 Arbeitsplatz-/ Montageoptimierung
e Phase4 Konzept interner MaterialfluR

e Phase 5 Organisationsanpassung

e Phase 6 externe Logistik.
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5.2 Erlauterung der Planungsschritte

5.2.1 Phase 1 Projektinitialisierung

Zielvereinbarungen treffen:

Optimierung der logistischen Prozel3kette vom Arbeitsplatz bis zum Lieferanten
Reduzierung des Gesamtbestandes um x %
Reduzierung von Lagerflachen
Ablaufoptimierung
Teilesteuerung intern
Teilezusteuerung von extern
Erhéhung der Versorgungssicherheit
Verbesserung der Arbeitsplatz-Ergonomie

Reduzierung von Handlingstatigkeiten.

Festlegung von:

Bestandsmenge im Lager (3 AT)

Bestandsmenge in der Fertigung (2 Stunden)

umpacken wer und wo ? (nur im Sonderfall)
Einwegverpackung erlaubt ? Ja/Nein ?

maximalen Behaltergewichten (15 KG)

Konzept Materialanstellung: Direktanstellung bei GroRbehaltern

Einzelplatz oder Teamstore bei Kleinbehaltern
standardisierten Anstellmitteln
Standardbehaltern.
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5.2.1.1 Mitarbeiterinformation

o Gruppenarbeit forcieren
e KVP-Gedanken umsetzen

o Visualisierung der Planungsziele und -ergebnisse.

5.2.1.2 Projektuberwachung

Termine

Kosten

Bestande

Handling.

Neben der Installation der Projektleitung mit den Aufgaben der Uberwachung von Termi-
nen, Kosten und der Zielerreichung sowie der ausfuhrlichen Mitarbeiterinformation - ein-
hergehend mit der Aktivierung von KVP-Gruppen - gilt es in der Projektinitialisierungspha-
se die Projektziele zu definieren.

Diese Projektziele kdnnen sich auf die Bestandssenkung - damit einhergehend die Redu-
zierung von Lagerflachen - und/oder auf die Reduzierung von Durchlaufzeiten (Ablaufop-
timierung) und/oder auf Personaleinsparungen usw. beziehen.

Desweiteren sind bestimmte Festlegungen zu treffen, beispielsweise die Auswahl der
einzusetzenden Anstellmittel (Regale, Bécke) oder die Art und GroRRe der Standardbehal-
ter.

Der Festlegung der Teilereichweiten am Arbeitsplatz und im Lager kommt eine besondere
Bedeutung zu; die Teilereichweiten sollen/dirfen sich an extremen Winschen orientieren.
So ist eine Festlegung einer durchschnittlichen Reichweite von zwei Stunden am Arbeits-
platz und drei Tagen im Lager durchaus realistisch.

Die Festlegung der Reichweiten fir den Arbeitsplatz geht in die Bestimmung der optima-
len BehaltergrolRe ein, die Lagerreichweite bestimmt die GréRRe der Anliefergebinde und
verlangt méglicherweise nach einem neuen Abruf- und Speditionskonzept, da die Anliefe-

rungen nunmehr haufiger mit geringeren Mengen erfolgen missen.
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Die fur die Teilebereitstel-
lung als optimal ausge-
wahlten Behélter sind
Uber die gesamte Pro-

zel3kette einzusetzen, so

dafld ein Umpacken oder
Umfillen entfallt.

Das normale externe Anliefergebinde kann demnach aus einer Palette und mehreren La-
gen von Kleinbehaltern bestehen. Die Anzahl der Lagen wird durch die Lagerreichweite
bestimmt; somit kbnnen Gebinde mit unterschiedlichen Héhen angeliefert werden.

Da fir die Teilebereitstellung an der Linie hauptsachlich Kleinbehalter bis zu einer Grolle
von 600*400*400 (L*B*H) bevorzugt werden, sollte die Gunst der Stunde genutzt werden,
das bis dato vielleicht vorhandene Behalterkonzept zu Gberdenken, um evtl. neuen Behal-
terarten den Vorzug zu geben.

Andere Festlegungen in der Initialisierungsphase betreffen organisatorische Ablaufe.
Hierbei ist die wichtigste Festlegung, sich weitgehend von allen internen und externen
Vorgaben zu I6sen. Alle Vorgaben sind zu hinterfragen und in Zweifel zu ziehen, spater
wird sich zeigen, dal} auf viele - als unvermeidlich angesehene - Vorgaben zugunsten von
Effektivitat verzichtet werden kann.

Nachdem die Planung der Kanban-Steuerung sehr produktionsnah erfolgt und die Mitar-
beit aller erfordert, sollte die Mdglichkeit genutzt werden, KVP (kontinuierlicher Verbesse-
rungsprozef) einzufiihren und konsequent zu nutzen.

Damit der KVP auch die erwartete Wirkung erzielt, sind von den Projektverantwortlichen
¢ die Probleme verstéandlich und sichtbar zu machen

¢ die anerkannten Vorschlage schnellstens umzusetzen

¢ die Verbesserungen zu fixieren und sichtbar zu machen und ist

e zur LOsung der Probleme die Gruppenarbeit zu forcieren und zu unterstitzen

e sicherzustellen, daf® der neue Zustand erhalten bleibt.

Im Ubrigen sollte Gber alle Aktivitaten die Maxime stehen:

,» Fehler sind positiv, solange sie erkannt und die Ursachen beseitigt werden.“
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5.2.2 Phase 2 IST-Datenerfassung

5.2.2.1 IST-Aufnahme an der Montagelinie

Teile z&hlen, wiegen
IST-Behalter erfassen

Teilen SOLL-Behalter zuordnen

Interviews fiihren.

5.2.2.2 Ermittlung von Daten

Teilebedarf (Umschlagszyklen)

Handlingsaufwand

MaterialfluRanalyse

Bestandsanalyse.

Neben der Erfassung des IST-Behalters fur statistische Zwecke wird jedes Teil - entspre-
chend seinen Abmessungen - dem kleinstmdglichsten Behalter zugeordnet und die Full-

menge abgeschatzt. Spater wird aus diesen Angaben - unter Einbeziehung des Teilege-

wichtes, damit die max. Last nicht tGberschritten wird - sowie aus dem Teilebedarf die op-
timale Behaltergrofie fur dieses Teil bestimmt.

Alle Daten werden in einer Teileliste dokumentiert.
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Teileliste fur die Zuordnung von Ist- zu Soll-Bereitstellbehaltern

Die Befragungen erfolgen vor Ort; sie sind teile- und arbeitsplatzbezogen. Sie helfen, ge-

wisse Eigenheiten in den Ablaufen zu finden, die offiziell unbekannt, aber notwendig sind.

Die Ermittlung der Teilebedarfe, Umschlagszyklen und Bestande erfolgt weitgehend durch

Auswertung vorhandener Daten.

Die Teilebedarfe sind mit Bestandteil zur Ermittlung:

Die Analyse des Handlingsaufwandes, des Materialflusses und der Bestande dient der

des optimalen Bereitstellbehalters

der Teileanlieferzyklen von extern - daraus erfolgt die Festlegung der Grofie der Anlie-

fergebinde

der Lagerdimensionen

der Auslastung des Logistikpersonals flr die Lager- und Verteilfunktionen.

Dokumentation und Ermittlung der wirtschaftlichen Zielerreichung.
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Arbeitsplatz-/Montageoptimierung

Festlegung des optimalen Standardbehalters pro Teilenummer

Betrachtung der Arbeitsplatzstruktur und -inhalte

Festlegung der Anstellmittel

Betrachtung der Handlingszeiten

Versorgungskonzept (Bus/Stapler).

Auswahlliste der Anstellmittel

Srelfltche
Layout Eezchreibung { Ebene migliche Eehilter
[mm]
Durchlaufregal 00900 | KLT 3214-6425
“DUR" 007300 | Modulbehislter
T 3 2dfilhrebenen 1000900 | Einwegrerpackung
1 RiicKihrebene | 1200300
- Rollwagen 00400 | KLT 3214-6425
—] "ROW A" ader Modulbehilter
2-3 Ebenen S00%600 | Einweguerpackung
Hihe u. Meigung
-+ yerstellbar
wWerkstattwagen SO0%600 | KLT 3214-6428
i ader Modulbehilter
2 Ebenen 1000°500 | Einwegeerpackung
Hihe verstellbar
- Montagewagen BO0300 JKLT 3214-6423
WO A" Modulbehilter
j:l |3‘ 3 Ebenen Einwegverpackung
T fast installiert
Aufnohmebock 12507900 | Gitterbox
"SAGE, SAPAL, Eura-Palates
SAGE"
eben Schwergutbeh. grof
starr[zchrag)
e | Afrubmebock 12507900 | Gitterbox
"FAGE, FAPAL, Euro-Palette
FAGE"
eben Schwergutbeh. grof
) rollbar [zchrig)
Aufnahmebock 950"650 | Schwergutbeh. Klein
“FARE"
eben
rollbar [zchrig)
Euro- Palette 1200°500 | KLT 3214-6425
"PAL" Modulbehilter
Einwegyerpackung
rr—% 7 | Gitterbox 1200°500 | KLT 3214-6425
"GIED" Modulbehilter
Einwegverpackung
. loze Teile
[ I d

Handlingszeiten soll hierbei unterstitzen.
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Nach der Phase 2 wurde rechne-
risch der optimale Bereitstellbe-
héalter ermittelt. In Phase 3 ist die-
ser Behalter mit den Werkern am
Arbeitsplatz und mit den Monta-
geplanern fir eine eventuelle Kor-
rektur der Auswahl abzustimmen.
In der Projektinitialisierungsphase
wurde eine Auswahl der mogli-
chen Anstellmittel getroffen. Bei
der Arbeitsplatzoptimierung gilt es
festzutellen, ob diese Anstellmittel
- im Zusammenhang mit den op-
timalen Bereitstellbehaltern - den
Notwendigkeiten an diesem Ar-
beitsplatz gerecht werden. Es sei
hier nochmals darauf hingewie-
sen, dal eine Prozelkettenopti-
mierung ihren Ausgang am Ar-
beitsplatz hat; hier gilt es, die
hoéchste Produktivitat zu erzielen;
der Vergleich von IST- und SOLL-
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Darstellung IST-Zustand:  Siation M51

Die in Zusammenarbeit mit den
Werkern am Arbeitsplatz aus-
gewahlten Anstellmittel sind ar-
beitsplatzspezifisch fir die spa-
tere Umsetzung zu dokumentie-
ren.

Ein vorher/nachher-Vergleich

visualisiert insgesamt die Ver-

Planungsvorschlag im 2D Layout anderungen an den Arbeitsplat-

#/E@

M5] Von besonderer Bedeutung bei

/‘%1’/

K

Xiprinzip benannt.

der Optimierung der Montage ist

deren Versorgung.

Hier konkurrieren zwei generelle

Systeme: hier Bus- und Ta-

Das Taxiprinzip ist das bislang am haufigsten eingesetzte System; es reprasentiert die

Teileandienung mit Staplern.

Benotigte Anstellmittel
Bezeichnung MaRe (mm) |Anzahl
Montagewagenn
demontieren 1
Rollwagen 3 Ebenen |1* (800*400) Vergleich vorher/nachher (Auswirkung der Neugestalltung bezogen ai
héhen-, neigungs- 2* (800*300)
und tiefenverstellbar vorher nachher
DLR3E +1R 1000*900 1 Vgrpackungsabfall/
FAKS eben > Einwegverpackung 2
FAGB eben 1 .
Umpackoperationenen 8 3
. Behéltergewichte > 20
anzustellende Behilter KG
¢ 9*KLT3214
¢ 17KLT4328 Puffermengen 4
¢ 1*MBR Halter/ Steckverbindungejn
*+ 1*MBG allgem. Bemerkungen |Materialbestand 5 AT
¢ 2*KS Halteblech Materialbestand
6 AT
Klopfsensor 5 AT
ZB Halter Materialbestand
3AT
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Taxiprinzip deshalb, weil der Stapler sich wie ein Taxi verhalt.
Der Stapler arbeitet seine Auftrage nach dem FIFO-Prinzip ab
und fahrt somit kreuz und quer; die Folge davon ist ein hoher
Anteil an Leerfahrten.

Systeme zur Optimierung von Fahrauftragen kénnen die Anteile
an Leerfahrten verringern helfen, aber es verbleiben nach wie
vor Anteile an Leerfahrten sowie die Fahrten zur Leergutent-
sorgung.

Taxis (Gabelstapler) sind flexibel und schnell, aber teuer, da sie
nur eine sehr begrenzte Anzahl an Passagieren/Behaltern
transportieren kénnen.

Im Gegensatz dazu der Bus, der eine gro’e Menge an Passa-

gieren/Behaltern gleichzeitig transportieren kann und damit wesentlich effektiver und billi-

ger ist als ein Taxi.

5.2.3.2 Bus-Prinzip

5

X

Ubertragen auf die Teileandienung bedeutet dies, daR ein
Transportsystem ausgewahlt werden sollte, das mehrere Be-
halter gleichzeitig transportieren kann. Dieses Transportsystem
kann fir GroRRbehalter eine Zugmaschine mit mehreren fahrba-
ren Bocken oder fur Kleinbehalter ein Stapler sein, welcher ein
spezielles Regal transportiert.

Nachdem dieses Transportsystem nicht die Flexibilitat eines
Taxis hat, ist fur den ,Bus® ein Fahrplan zu erstellen, nach dem
sich dieser zu richten hat.

Dieser Fahrplan ist an Haltestellen auszuhangen, so daf sich
jeder daruber informieren kann, wann der nachste Bus mit der

erwarteten Teileanlieferung ankommt. Mit dem Fahrplan kann

die Dauer von mdéglichen Teileengpassen abgeschatzt werden und bei Notwendigkeit

kénnen frihzeitig Sonderaktionen eingeleitet werden.
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Die Zykluszeiten des Busses sind ein Parameter zur Berechnung der notwendigen Anzahl
der an dem Montagearbeitsplatz bereitzustellenden Behalter/Teile und der hierfir not-
wendigen Anzahl von Kanbans.

Damit der Bus nicht an jedem Arbeitsplatz halten mul}, werden Haltestellen eingerichtet.
Haltestellen fassen mehrere Arbeitsplatze zusammen. Der Busfahrer stellt hier die gefull-
ten Behalter ab und sammelt hier die Kanbans ein, die von den Montagewerkern in einen
speziellen Behalter abgelegt wurden. Von Haltestellen holt der Montagewerker seine tber
Kanban georderten Teile ab.

Arbeitsplatze mit hohem Teileumschlag erhalten sinnvollerweise eine eigene Haltestelle.
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5.2.4 Phase 4 Konzept interner MaterialfluR

¢ gesamthaftes Handlings-/Ablaufkonzept

¢ Ermittlung der notwendigen Anzahl Behalter

o Festlegung Lagerkonzept

¢ Ermittlung der Férdermittel

o Erstellung der Fahrplane zur Materialversorgung der Montage/Fertigung per Bus
e Bestimmung der Funktionsflachen

o Festlegung der BaumalRnahmen.

In der Phase 4 wird fur die Aufgaben der physischen Logistik ein gesamthaftes Ablauf-
bzw. Steuerungskonzept entwickelt. Dieses kann spéater als Vorlage fir die Funktionsbe-
schreibungen entsprechend ISO 9000 ff dienen.

Das Ablaufkonzept beschreibt die Tatigkeiten im WE (Wareneingang), das eventuelle
Umpacken von Teilen, das Einlagern, das Erstellen von Kanbans, den Kanban-Kreislauf,
das Entnehmen von Teilen aus dem Lager, das Verteilen der Teile an den Bedarfsorten.
Entsprechend den definierten Ablaufen, den festgelegten Behaltertypen je Teil aus Phase
5, den Bedarfen und unter Berlcksichtigung der Zielvereinbarungen bezuglich der Lager-
reichweiten werden die Lagerkonzepte fir KLT (Kleinteile-Ladungstrager) und GLT (Grof3-

teile-Ladungstrager) erstellt.

Beschickung des Durchlaufregalsn der Logistikbasis Meldebestand, Anliefermen-
(Behiltereinlagerung) )
gen und die zu lagernden Be-
|:| 300 KLT 3214: 13 Behélter pro Kanal, bei hé|tergrf5f5€n bestimmen die
200 Kanalbreite = 200 mm . .
I:I 300 KLT 4314/4328: 13 Behiilter pro Kanal, bei LaQerdlmenSlon '
Kanalbreite = 400 . . .
0 analbreite =400 mm Die Anliefermengen in Anzahl
600 KLT 6428: 6 Behilter pro Kanal, bei Behalter sind Weitgehend be-
Kanalbreite = 400 mm . .
400 stimmt durch die generelle
Festlegung der Lagerreich-
1200 Palette: 3 Paletten pro Kanal, bei it i
Kanalbreite = 800 mm weite in Phase 1 )
BehaltergroRen zur Lagerdimensionierung Weiterhin wird aufgrund der

Bedarfe und der festgelegten
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Fahrplane fur die Bus-Versorgung die Anzahl notwendiger Fahrzeuge ermittelt, ebenso
die notwendige Anzahl der Fahrzeuge fir das Handling der GLT.

Sind die Bedarfe sehr schwankend, kann eine einmalige Ermittlung der Anzahl Fahrzeuge
fehlerhaft sein; in diesem Fall kann eine Simulation der Ablaufe Aufklarung tber die not-
wendige Anzahl Fahrzeuge und Uber das einzusetzende Personal bringen; zudem sind
Engpasse - wo auch immer - erkennbar.

Sollten spéter erhebliche Anderungen im Montageablauf erfolgen, ermdglicht das Instru-
ment der Simulation vorzeitig genaue Aussagen Uber die Veranderungen im Materialflufd
und die daraus resultierenden Auswirkungen.

Aufgrund der MaterialfluRdaten, des Handlings und unter Einbeziehung der Funktionsbe-

schreibungen werden die GréRen der Funktionsflachen bestimmt.
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5.2.5 Phase 5 Organisationsanpassung

o Festlegung bzw. Anpassung der notwendigen Logistikfunktionen
(WE, Disposition, Materialsteuerungsmethodiken)
o Festlegung der Systemvoraussetzungen
¢ Anpassung Hard- und Software
e Anpassung der Organisation an die neuen Ablaufe
- Montage-/Fertigungsplanung
- Disposition
- physische Logistik
- Montage/Fertigung.

In Phase 5 wird die administrative Logistik an die neuen Ablaufe und die Organisation
angepalt.
Die Funktionen im Bereich der physischen Logistik sind dort, wo sie sich verandert haben,

neu zu vereinbaren und zu beschreiben.

So sind neue Ablauf- und Tatigkeitsbeschreibungen fir den WE und fur den gesamten
Bereich der Materialandienung notwendig.
Der WE hat zukinftig bei Teileanlieferung verstarkt auf die Einhaltung der vereinbarten

Behalterarten und der Anliefermengen zu achten.

Fur die Materialandienung ist der gesamte Kanban-Prozel neu zu definieren.

Die Inhalte der Kanbans sind festzulegen.

Wie weit eine Anpassung der Systeme an die neuen Ablaufe erfolgen muf, ist im Einzel-
fall zu prufen.

Wenn man eine Kanban-Steuerung realisieren will, erscheint ein Programm als "stand
alone* oder eingebunden beispielsweise in SAP, welches eine Uberpriifung der Syste-
meinstellungen erlaubt, sinnvoll.

Uber die notwendigen Funktionen und (ber die Arbeitsweise fiir ein solches Programm

wird spater im Detail noch eingegangen.
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Der Einsatz von Komponenten wie MDE, Staplerrufsystem oder profaneren Dingen wie
eines Laminiergerates, des richtigen Papiers, oder des Zuschnittes fir die Kanbans sind
zu Uberdenken.

Durch die knappe Lagerhaltung sollte Uberlegt werden, die Montagesteuerung und die
Mitarbeiter der physischen Logistik, die im allgemeinen den Uberblick tiber die Vorortbe-
stédnde haben, gemeinsam und nahe am Verbrauchsort - in einer sog. Logistikzentrale -
zu konzentrieren. Durch die Konzentration kdnnen Informationen iber Veranderungen im
Montageprozel kurz, schnell und vollstéandig Gbermittelt werden. Gemeinsam kénnen

entsprechende MalRnahmen hinsichtlich der Teileverfigbarkeit abgesprochen werden.

Fur die Disposition ergeben sich Veranderungen bei der konsequenten Umsetzung des
Pull-Prinzips bis zum Lieferanten.

Hat der Disponent friiher aus den Bedarfen (die sich aus dem Fertigungs- und Montage-
programm errechnen) die entsprechenden Abrufmengen ermittelt, so mul} er heute die
Bedarfe auf extreme Abweichungen Uberprifen, um evtl. die fest eingestellten Lieferlos-
gréRen oder den Lieferzyklus zu korrigieren.

Individuell erstellte Lieferabrufe kdnnen weitgehend entfallen.

Es hat sich als sinnvoll erwiesen, die Behalterabstimmung zu den Lieferanten durch
Teiledisponenten durchfiihren zu lassen. Somit hat der Lieferant im Tagesgeschéft bei
seinem Kunden nur einen Ansprechpartner.

Die Auswahl der Behélter ist zwischen dem Disponenten und dem Fertigungs- oder Mon-

tageplaner abzustimmen.

Die Verantwortungsbereiche der Fertigung, Montage und der Logistik sind zu Uberprifen;
hierbei ist zu klaren, wer fur die Teilezustellung zum Arbeitsplatz zustandig sein soll, und
wer Teile, die nicht nach dem Kanban- Prinzip bereitgestellt werden, ordert und bereit-

stellt.
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5.2.6 Phase 6 externe Logistik, Lieferanteneinbindung

¢ Information der externen Lieferanten tiber Anderung der Anlieferart
(Teilemenge, Behalterart)

o Festlegung der Leergutrickfihrung/- verwaltung

¢ Festlegung der Behalterreinigung

e Anpassung des Speditionsablaufes

¢ Ausweitung von Direktanlieferungsumfangen/JIT

¢ Ausweitung von Kanban zum Teilelieferanten.

Der wirtschaftliche Erfolg der Kanban-Steuerung ist im wesentlichen abhangig von der
Mitwirkung der Teilelieferanten am Gesamtprozel}.

Der Teilelieferant mufd angehalten werden, seine Teile in die ausgewahlten Standard-
Behalter zu verpacken. Ist er hierzu nicht gewillt, bedeutet dies einen Umpackaufwand vor
der Fertigung oder Montage, der schnell die Wirtschaftlichkeit des Gesamtsystems in Fra-
ge stellt sowie eine Minderung der Teilequalitat zur Folge hat.

Damit der Teilelieferant auf die entsprechenden Wiinsche positiv reagiert und von even-
tuellen Mehrkostenforderungen absieht, ist eine umfassende Information vor Ort ratsam,
wobei die Vorteile der neuen Ablaufe klar herausgestellt werden mussen.

Es ist eindeutig darauf hinzuweisen, daf fir das Funktionieren des Gesamtsystems nur
Standardbehalter, die mit der vereinbarten Teilemenge gefllt sind, zulassig sind.

Sollte sich der Lieferant hieran nicht halten, ist dem Lieferanten der Umpackaufwand in
Rechnung zu stellen.

Ebenfalls sind mit dem Lieferanten Vereinbarungen Uber die Leergutbereitstellung zu tref-
fen.

Im Detail sind abzuklaren:

o Kostenteilung fiir Behalterbeschaffung

e Abstimmung Uber Behalter-Umlaufbestande

¢ Behalterreinigung

¢ Kostenbeteiligung bei Einbeziehung eines moglichen Dienstleisters.
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Die Einbeziehung eines Dienstleisters (Pool) kann aus verschiedenen Griinden sinnvoll
sein.

Der Dienstleister bietet:

¢ die Bereitstellung gentigender Behalter; er reagiert entsprechend auf Produktions-
schwankungen

o die Belieferung der Teilelieferanten mit Behaltern

o die Behalterreinigung

¢ die Behalterreparatur/ Ersatzbeschaffung

¢ die Leergutkonto-Flhrung.

Fir die Einbeziehung eines Dienstleisters missen die ausgewahlten Standardbehalter
den Behaltertypen entsprechen, die der Dienstleister in grol3em Stil poolmaRig verwalten
kann.

Bei Einsatz von Standardbehaltern, die denen des Dienstleisters nicht entsprechen, oder
geringen Behalterumlaufen kann die Wirtschaftlichkeit zur Einbeziehung eines Dienstleis-
ters nicht gegeben sein; in diesem Fall sind individuelle Lésungen zu finden; beispielswei-

se kdnnte man den Hausspediteur mit der Leerbehalterabwicklung beauftragen.

Durch die Veranderung der Teileanlieferung von Grolmengen hin zu geringeren Mengen
bei gleichzeitiger Erhéhung der Anlieferzyklen sind die wirschaftlichen Auswirkungen auf
das Speditionswesen zu prufen.

Auch sollte das Teilespektrum dahingehend untersucht werden, evtl. den Anteil an JIT
(Just in time = sequentiell richtige Anlieferung) oder an Direktanlieferungen (sequentiell
unabhangige Bedarfe) zu steigern, um weitere Einsparungspotentiale im Handling oder
Transport zu nutzen.

Hierbei ist darauf zu achten, dal das Ziel einer Minimierung der Lagerbestande nicht ins
Gegenteil verkehrt wird.

Weiterhin ist zu prifen, ob der Kanban-Kreislauf bis zum Lieferanten ausgeweitet werden

kann.

80



Kinba Kanban-Seminar
"@ 5 Kanban-Planung

Steﬂ

Die Weitergabe der Teileanforderung zum Lieferanten braucht hierbei nicht unbedingt per
Kanban erfolgen, sondern man kann sich durchaus elektronischer Datenlbertragungs-
Einrichtungen (Fax, DFU) bedienen.
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6 Fallbeispiel

6.1 Beschreibung

Bei einem Grol3serienhersteller wurde die Teileandienung von einem reinem Zweibehal-
tersystem auf Kanban umgestellt.

Der Zwang zur Umstellung kam aus der Notwendigkeit, immer mehr Varianten an der
Montagelinie bereitstellen zu miissen obwohl die Bereitstellflache am Band hierfiir nicht
ausreichte.

Eine Lésung wurde darin gefunden, mdglichst viele Teile statt in gro3en Gitterboxen in
kleinen Behaltern vom Hersteller anliefern zu lassen.

Damit diese Veranderung auch noch wirtschaftliche Vorteile bringt, wurde konsequent die
interne Teilezusteuerung fir die Montagen auf Kanban umgestellt.

Die gesamte MalRnahme zuztiglich einer beachtlichen Erhéhung der Direktanlieferungs-
umfange erbrachte eine Wirtschaftlichkeit von anndhernd 30 %.

Weitere Vorteile ergaben sich fur die Arbeitsplatzergonomie.

Vor der Umstellung waren die Arbeitsplatze mit 4,5 m hohen Regalen umstellt, heute sind
die Anstellmittel max.1,6 m hoch.

Durch die nunmehr offene Arbeitsplatzstruktur konnte die Gruppenarbeit intensiviert wer-

den.

Vorher Nachher
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Weitere Vorteile ergaben sich fiir die Disponenten, die einen genaueren Uberblick tber
Teilebestande bekamen, da die bereits aus dem Lager ausgebuchten Vorortbestande
erheblich minimiert wurden.

Durch das raumliche Zusammenlegen der Logistikfunktionen ,Material beschaffen®
(Linerunner) und ,Montage steuern® in eine sogenannte Logistikbasis konnte die Kom-
munikation unter den Verantwortlichen erheblich verbessert werden, so dal3 Bandabrisse

aufgrund nicht vorhandener Teile stark reduziert wurden.

In der ersten Stufe von Kanban wurden 350 Teilenummern umgestellt, nach und nach

kamen 900 weitere hinzu.

1. Realisierungsstufe (1994) Endausbau (1996)
Liniendaten 6 Zylindermontage: Liniendaten fiir 3 Montagelinien
Schichten / Tag 2 Schichten / Tag 2
Durchsatz / Tag ca. 650 Durchsatz / Tag ca. 1050
Anzahl Montageplitze 82 Anzahl Montageplitze  ca. 150
Anzahl Teilenummern  ca. 600 Anzahl Teilenummern  ca. 1800
Anzahl Kanban-Teile ca. 350 Anzahl Kanban-Teile ca. 1200

In der Einfihrungsphase wurden alle Teileanlieferungen aus der Montage von GroRRbehal-
tern in Kleinbehaltern umgepackt, bis die Umstellung der Lieferanten auf die neuen Anlie-
ferbehalter im grolen Umfang griff.

Das Umstellen der Lieferanten erfolgte relativ problemlos. Durch grof3 angelegte Lieferan-
ten-Workshops wurde allen Lieferanten das Anstellungsprinzip mit seinen Vorteilen ein-
gehend erlautert, mit dem Erfolg, dal nach einem % Jahr alle auf kleine Standardbehalter
oder auf entsprechende Einwegverpackung umgestellt hatten; und dies ohne ausgewie-
sene Mehrkosten.

Ebenfalls wurden die Abrufmengen, die der Lieferant zu liefern hat, neu definiert.
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Fraher war die geringste Teilemenge die Fullmenge einer Gitterbox.
Heute wird nach KLT-Ebenen abgerufen; die geringste Abrufmenge ist eine Ebene auf
einer Pool-Palette und entspricht damit nur einem Anteil der Fiillmenge einer Gitterbox.

Ziel der Verringerung der Abrufmengen war die Reduzierung der Lagerreichweiten.

Aus Umwelt- und strukturellen Grinden kénnen an diesem Produktionsstandort die ange-

lieferten Teile nicht in unmittelbarer Nahe des Montageortes gelagert werden.

Anlieferung iiber Gebietsspediteur

Lieferant

Versorgung
montagenaher Puffer

Versorgung Logistikbasis

Logistikbasis

Direktanlieferung

Vorortpuffer

Taxi-Versorgung

Montagelinie

Deshalb werden alle Teileanlieferungen in einer Entfernung von ca. 35 km in einem extern
bewirtschaften Lager (ZAL = Zentrales-Aul3enlager) gelagert und wird die Produktion von

hieraus versorgt.
Die Zeitspanne vom Teileabruf aus der Produktion bis zum Eintreffen des Teiles betragt

vier Stunden.
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Dadurch, daB} die Teile nicht in unmittelbarer Nahe des Montageortes lagern kdnnen, ist
ein Zwischenlager (LB = Logistikbasis) fur die direkte Versorgung der Produktion notwen-
dig.

Aus dem ZAL wird dieses Lager mit Teilen versorgt.

In der Logistikbasis werden alle Teile, die fur die Produktion bendtigt werden, gelagert,
wobei der Bestand auf ein Minimum (ca. vier Stunden Wiederbeschaffungszeit aus dem
ZAL) beschrankt ist.

In der Logistikbasis werden nur Teile in Kleinbehaltern gelagert. Hierzu wurde eine Durch-
laufregalanlage fur KLT (Kleinladungstrager) auf Paletten (Teile mit hohem Umschlag)

und fur einzelne KLT (Teile mit geringerem Umschlag) aufgebaut.

Teile mit hohem Bedarf - die daher in GroRbehaltern angeliefert werden - werden meis-

tens vom Hersteller direkt in einen Vorortpuffer in der Nahe der Montagelinien geliefert.

Direktanlieferungen vom Lieferanten an die Logistikbasis, den montagenahen Puffer so
wie Lieferungen aus dem ZAL werden als Montagebestand gebucht; somit entfallt die

Lagerbestandsfiihrung.

Zweimal in der Schicht wird visuell der Bestand in der Logistikbasis gepruft. Hat eine Tei-
lenummer den Mindestbestand erreicht, wird Uber DFU (Datenferniibertragung) ein Abruf
getatigt.

Der Mindestbestand ist definiert in Anzahl KLT und ist an jedem Kanal teilespezifisch

ausgewiesen.

Teileabrufe beim Hersteller erfolgen entsprechend der Bedarfsermittelung tUber Feinabruf.
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Fir die Bedienung des Lagers und zur Vertei-
lung der Teile in den Montagelinien werden
besondere Fahrzeuge eingesetzt.

Diese Fahrzeuge zeichnen sich durch ihre
einfache Handhabung und Wendigkeit aus.
Die in der Durchlaufregalanlage eingesetzten
Fahrzeuge sind mit einem Hub von 1,2 m
ausgestattet um die zur Verfligung stehende
Hallenh6éhe ausnitzen zu kdnnen.

Die Verteilung der KLT am Montageband er-
folgt ebenfalls mit diesen Fahrzeugen nach
dem Busprinzip.

Die groRRvolumigen Teile werden aus dem

- Vorortpuffer mit Gabelstaplern nach dem Ta-

xiprinzip verteilt, wobei die Gabelstapler ihre

Fahrauftrage von dem jeweiligen Montagewerker per Datenfunk erhalten.

Um die Veranderungen des Aufwandes fur die neuen Versorgungskonzepte gegenlber

dem alten (mit Zweibehaltersystem und Teilebereitstellung per Gabelstapler) abschatzen

Graphische Darstellung des Simulationsmodells
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zu kénnen, wurden die Ablaufe simuliert und ausgewertet.

Die Auswertung gab unter anderem Aufschlu Gber die Anzahl der einzusetzenden Bus-
fahrzeuge, den Fahrplan, Uber die Anzahl Behalter, die je Zyklus zu verteilen sind, tber
den Umpackaufwand und die Anzahl Gabelstapler, die flir den Transport von Grof3behal-

tern notwendig sind.

Protokoll eines Simulationslaufes
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Die Simulation ermdglichte es zu einem frihen Zeitpunkt, die Effektivitat der Veranderun-
gen festzustellen.
Neben der Simulation wurden im Rahmen einer Diplomarbeit weitere Veranderungen kos-
tenmaRig erfal®t und ebenfalls dem alten Versorgungskonzept gegenibergestellit.
Hierbei wurden betrachtet: Lager-Bestandskosten

Bereitstellungs-Bestandkosten

Speditionskosten

Entsorgungskosten flr Einwegverpackung

Energiebedarf

Behalterbeschaffung

Behalterreparatur

administrativer Aufwand

u. a.
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Beim Start von Kanban zeigten sich schnell organisatorische Probleme, die schlief3lich
dazu fihrten, dal die Kanban-Ablaufe mit einem speziellen EDV-Programm gesteuert
werden muften.
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6.2 Erkannte Probleme

e Kein Uberblick Uber die im Umlauf befindlichen Kanbans;
dadurch erfolgte ein inflationares Nachdrucken von Kanbans.

¢ Die Anzahl der im Umlauf befindlichen Kanbans orientierte sich nicht an den aktuellen
Produktionsdaten.

¢ Die festgelegten Buszyklen fir den Nachschub der Teile wurden nicht eingehalten.

¢ In weiser Vorausschau“ wurden die Linien mit Teilen versorgt, ohne daf ein Auftrag,
reprasentiert durch eine Karte, vorlag.

o Der Behaltermindestbestand zur Festlegung des Bestellpunktes wurde - ohne Bezug
zu den aktuellen Produktionsdaten - geschatzt.

e Es wurden die vorhandenen Hilfen zur Erstellung der Kanbans nicht oder nicht richtig
genutzt.

o Hohe Fehlerrate bei der Dateneingabe fur die zu druckenden Kanbans.

e Der Zeitaufwand zum Ausdruck der Kanbans und der entsprechenden Lager- und

Arbeitsplatzbeschriftung war zu grol3.
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7 Kanban Programm
7.1 Funktionsumfang

Zur Lésung der zuvor genannten Probleme wurde ein Programm mit nachfolgenden

Merkmalen entwickelt:

e Berechnung von Behaltermindestbestanden (Bestellpunkte)

o Ermittlung der fir den Umlauf notwendigen Anzahl Kanbans auf Grundlage aktueller Produktionsda-
ten

e Ausdruck von Kanbans in den - auf Grundlage der Produktionsdaten - ermittelten
Stiickzahlen

¢ Nachdruck einzelner Kanbans unter Zuhilfenahme einer Anzeige Uber die tatsachlich
im Umlauf befindlichen Kanbans

¢ Reihenausdruck von Kanbans durch Eingabe von/bis Arbeitsplatzen

e Einzel- bzw. Reihenausdruck von Regal- und Arbeitsplatzbeschriftungen

¢ Druckspool bei der Dateneingabe fir den Ausdruck mehrerer Kanbans
oder Regal- und Arbeitsplatzbeschriftungen

¢ Einbeziehung von Grafiken in das Kanban-Layout zur Verminderung von Verwechs-
lungen von Teilen

¢ Anzeigen der im Umlauf befindlichen Kanbans zur Analyse der Umlaufe

o SOLL/IST-Abgleich Uber die Anzahl Kanbans

¢ Feststellung von inaktiven Kanbans zur Pflege der Datenbasis.
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Funktionen eines Kanban Progammes

Kanban- zyklische ) ((Auskunfts- ) Drucken N\ ( vListen/ ) (individuelle )
Analyse Berechnun funktionen Statistiken Funktionen
J J . VRN J

- J
A 4 A 4 A 4 A 4 A 4 A 4
Soll-/Ist-Abgleich Anzahl Kanbans\ Stammdaten N N Bewegungs N\ )
uber Anzahl Soll aus (Lager-, Kanbans statiiikegn Bildverarbeitung
Kanbans Teilebedarf Verbrauchsort)
J J AN VRN J
\ 4 A 4 A 4 v A 4
Behaltermindest-) N\ Lagerplatz- N Lagerplatz- N\ N\
! ! G leichteil It
Bestand Behalter Verbauortbe- Verbauort- eie ue;:verwa
(Meldepunkt) schriftungen informationen
J /. /. J
A 4 A 4
Kurz-/mittelfristige ect
Produktionsdaten :

Nachfolgend wird im Detail auf das Programm eingegangen.

Zu beachten ist, dal} dieses Programm auf die spezifischen Gegebenheiten der beispiel-
gebenden Firma zugeschnitten ist.

Die hier beschriebenen Funktionen sollen nur die Mdglichkeiten in Bezug auf eine effizien-
te Kanban-Steuerung aufzeigen.

Andere Gegebenheiten erfordern eine Programmanpassung.
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7.2 Umlaufanalyse

Kern des Programmes ist die sogenannte Umlaufanalyse, die als Querschnittfunktion in

dieses Programm eingearbeitet ist.
Die Umlaufanalyse gibt:

¢ Die Mdglichkeit, periodisch die richtige Systemeinstellung fur den Behaltermindestbe-
stand und die Anzahl Kanbans durch Soll/Ist-Vergleich zu prifen und hilft damit, die
Umlaufbesténde zu reduzieren.

¢ Hilfestellung bei Nachdruck von Kanbans, in dem aktive bzw. fehlende Kanbans
in bezug auf das aktuelle Produktionsprogramm angezeigt werden.

¢ Unterstitzung bei der Ermittlung von inaktiven Kanbans.

Eine Konvertierung der Daten aus der Umlaufanalyse zu Excel ermdglicht darliber hinaus

individuelle Auswertungen.

In der Logistikbasis werden die Ricklaufe der Kanbans durch Einlesen eines Kanban-
spezifischen Barcodes erfal3t.
Der Barcode wird bei

Daten einlesen von MDE | .. cioiung er

Kanban erzeugt und

beinhaltet die Teile-

es wurden -Datensétze eingelesen nummer, das Erstell-
datum der Karte, den
‘ OK .

Montageort sowie eine
Ifd. Kartennummer.
Diese Daten ergeben

ek den eindeutigen Bar-

Hauptmenue code.

Der Barcode ver-

schlUsselt alphanumerische Zeichen, deshalb wurde als Format Code 39 gewahilt.
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Der eingelesene Barcode wird vom Programm in seine Bestandteile (Teilenummer, Er-
stelldatum, Montageort, Kartennummer) aufgeldst und in eine Tabelle abgelegt.

Fir individuelle statistische Auswertungen wird das Erfassungsdatum mit Zeitangabe hin-
zugeflgt.

Ist ein Abgleich der Anzahl der im Umlauf befindlichen Karten notwendig, z. B., wenn sich
die Produktionsdaten gedndert haben, werden die Daten in dieser Tabelle fir die Ermitt-
lung der tatsachlich im Umlauf befindlichen Karten, bezogen auf Teilenummer und Mon-
tageort, analysiert.

Die Auswertung dieser Erfassung |af3t eine Aussage, wo im Kanban-Ablauf korrigierend

eingegriffen werden mul3, zu.

Anzahl Kanban-Karten fiir M62

2444444 DEMO Kanban Programm AP209 B204 1
2345678  Drucktest 1 AP233 LB23 1
2123456  Drucktest2 AP221 LB234 1 -3
2234567  Drucktest3 AP234 LB222 1 -1

/

Notwendige Anzahl Kanbans entsprechend /|
dem Produktionsprogramm

Differenz zu den tatséchlich im
Umlauf befindlichen Karten

Zuriick Drucken
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In der Einfiihrungsphase von Kanban wurde massiv von den Mitarbeitern am Montage-
band Teile gehamstert.

Die Mitarbeiter waren wegen der geringen Bestandsmenge irritiert und befiirchteten
Bandabrisse.

Um ihren Teilebestand zu erhdéhen, und in dem Wissen, nur Teile mit einer entsprechen-
den Karte zu erhalten, meldeten sie laufend den Verlust der Karten; diese Karten wurden
inflationér nachgedruckt, da es keinen Uberblick (iber den richtigen Bestand an Karten
gab.

Mit Hilfe der Analyse wird der richtige Bestand an Kanbans nachgewiesen.

Ist es notwendig, Kanbans nachzudrucken, so zeigt das Programm die im Umlauf befind-

lichen Kartennummern in Bezug auf die Sachnummer und den Montageort an.

F———

Fiir Sachnummer sind wahrscheinlich

folgende Kanban-Karten-Hummern im Umlauf

5

SOLL Anzahl Kanban-Karte

Welche Kanban-Karten-Hummer soll nachgedruckt werden?

4
=T T
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Eine am Markt orientierte Fertigung muf} laufend ihre Produkte den Kundenwtiinschen
anpassen; daraus resultieren Produktanderungen mit den einhergehenden Produktan-
und -auslaufen.

Nicht erkannte ausgelaufene Produkte belegen mit ihren Restbestanden wertvollen Platz
in der Montage oder im Lager und verfalschen die Datenbasis.

Um dies vermeiden kénnen werden aufgrund der Daten aus den eingelesenen Kanban-
Barcodes die Kanbans - und damit die Teilenummern - herausgefiltert, die Gber einen
bestimmten Zeitraum nicht mehr in der Logistikbasis erfal3t wurden.

Damit besteht hierfur kein Teilebedarf mehr.

I

Bitte geben Sie im Eingabefeld die Anzahl der Tage an

in denen keine Aktivitaten von Kanbans erkennbar sein sollen.

Datum zu dem die letzten Kanbanaktivitéten fiir M52/ME62/SOMO erfolgten
31.03.1996

== =
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Anzeige Aktivitaten von Kanbans

2333333 DEMO Kanban Prograrmm Vers. 2.2 6303 B203 03021996 =
2444444 DEMO Kanban Programm Yers. 2.2 hE304 B204 04021996 |
2555555 DEMO Kanban Programm Wars. 2.2 16305 B205 05.02.1936
2555655 DEMO Kanban Pragrarnem Wers. 2.2 hAE310 B205 05.02.1996
2BBEEGR DEMO Kanban Fragrarm Vers. 2.2 h6306 B206 06.02.1996
270 DEMO Kanban Pragrarmm Yers. 2.2 6307 B207 07.02.1996
286558 DEMO Kanban Programm Yers, 2.2 16308 B20g 08.02.1936
2993999 DEMO Kanban Pragramm Wers. 2.2 146309 B209 09.02.1936
25939939 DEMO Kanhan Pragrarnem Wers. 2.2 6310 B209 09.02.1996
23939339 DEMO Kanban Frograrmm Vers. 2.2 B3T3 B203 09.02.1936
Kilsilillili DEMO Kanban Prograrmm Vers. 2.2 MB303  A3J0G 08.02.1996
3999999 DEMO Kanban Programm Wers, 2.2 16309 A309 09.02.1936
2BhBEGR DEMD Kanban Programm Wers. 2.2 S0MOE  B206 06.02.1936
270777 DEMO Kanban Fragrarmm Yers. 2.2 SOmMO7  B207 07.02.1996
31111 DEMO Kanban Frograrmm Vers. 2.2 SOMOT  A3DT 01.02.1936 ;
Loschen Drucken Zuriick

Es wurde bewul3t auf eine Verwaltung der Kanbans verzichtet und statt dessen eine Ana-
lyse der Kanban-Umlaufe bevorzugt.

Die Verwaltung von Kanbans beinhaltet immer einen kontinuierlichen Aufwand, der zu-
dem die Freirdume der Mitarbeiter einschrankt.

So milte jede Karte, die gedruckt wird, bzw. die aus dem Kreislauf entnommen wird, in
einer Datenbank registriert werden.

Fraglich ist auch, ob eine Verwaltung der Kanbans eine hohere Genauigkeit als eine Um-
laufanalyse ergibt, und wenn, ob diese notwendig ist.

Auch bei einer Kanban-Verwaltung missen die Kanbans beim Eintreffen im Lager fur Sta-
tistiken und fur die Feststellung von Verlusten erfal3t werden.

Problematisch wird eine Kanban-Verwaltung dann, wenn sich der Teilebedarf durch Pro-
duktionsschwankungen andert - und damit die Anzahl der notwendigen Kanbans.
Entsprechend den Vorgaben muf taglich der Umlaufbestand an Kanbans korrigiert wer-
den; wenn dies nicht erfolgt, laufen die theoretischen und tatsachlichen Bestande ausei-

nander. Eine Korrektur kann dann nur durch eine aufwendige Karteninventur erfolgen.
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Ein Kanban-Programm soll bei der Arbeit untersttitzen; die Entscheidungen fir die richtige

Systemeinstellung mul} bei den Mitarbeitern vor Ort verbleiben.

Merke: Kanban heif}t auch, Verantwortung zu tlibertragen.

Die Vorzige einer Kanban-Steuerung darf diirfen die Unterstiitzung der EDV nicht gemin-

dert werden.
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7.3 Inhalte der Karte

Die Inhalte der Kanban sind:

MAaO/ME R MADHIEZ MODOREE MBI MEOANZ ME0MEZ MEGMET MERAGT ASMHG2 MIOMOZ MEHME2 MIDMET MEGHET MELMET MEATHIZ MERAMEZ M|
Araltspz: P — Sachnmmer & Kattennmime:
5M180 1725424 [WHMNGRWATN
e e STEUERKETTE 2-Fach
LC2.1 4676
Karernbi - arenzant Moen: VB0 ME2 »

MJ' 5. 11 T T 11 .Ha:::v |43|1F1 ' B T .mlm. 1 3&

Arbeitsplatz: Bedarfsort des Teiles
Bei haufig wechselnden Montageorten fir ein Teil sollte auf die An-
gabe des Montageortes auf der Kanban verzichtet werden, um den
Anderungsaufwand zu reduzieren.

Haltestelle: Die Haltestelle fur die Busversorgung beinhaltet mehrere Bedarfsor-
te; von hier holen sich die Montagewerker ihre Teile.
Wo es sinnvoll ist, entspricht die Haltestelle einem Arbeitsplatz.

LB-Stellplatz: Lagerplatz des Teiles in der Logistikbasis
Damit das Lager nicht laufend neuen Gegebenheiten angepalt
werden mul sollte es in sinnvollen Bereichen und innerhalb dieser
Bereiche chaotisch organisiert sein.
Eine chaotische Organisation bedingt allerdings ein Auskunftssys-
tem, mit dem die Kanbans zur Teileentnahme aus dem Lager vorab
optimal sortiert werden kénnen.
Eine Alternative ware die Organisation des Lagers entsprechend
den Montageorten; hierbei sollten gentigend Reservekanale vorge-
sehen werden.

Kostenstelle: anwendungsspezifische Angabe

Kartennummer: Nummer der Kanban-Karte
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Kartenanzahil: Anzahl der notwendigen Kanbans
Bei schwankenden Bedarfen sollte auf diese Angabe verzichtet
werden.

Barcode: beinhaltet: Teilenummer, Erstelldatum der Karte, Montageort des

Teiles, Kartennummer

Sachnummer: Teilenummer
Benennung: Bezeichnung des Teiles
Behaltertyp: der fir dieses Teil ausgewahlte Standardbehalter

Die Angabe auf der Karte ermdglicht die Uberpriifung des richtigen
Anlieferbehalters.

Fullmenge: Anzahl der Teile im Standardbehalter
Diese Angabe ist ein wichtiger Faktor fir die Berechnung der not-
wendigen Anzahl Kanbans und des Behaltermindestbestandes.
Die Angabe des Inhaltes und die Einhaltung dieser Angabe hat un-
bedingt zu erfolgen.
Der Ausdruck der Fullmenge auf der Kanban soll Fehler vermeiden
bzw. eine Fehlerverfolgung erleichtern.

Motoren: Repréasentiert die Produktfamilie, auf die sich die Angaben der Pro-
duktionsstiickzahlen beziehen.
Aus den Produktionsstlickzahlen je Produktfamilie wird die notwen-
dige Anzahl Kanbans sowie der Behaltermindestbestand bestimmt.

Bild: Die bildliche Darstellung dient der sicheren Identifikation der Teile
und gibt zudem der Karte ein gewichtiges Aussehen, so daf} Verlus-

te verringert werden kdnnen.

Um bei Verlust der Kanbans eine Rickflihrung zu erleichtern, sollte die Riickseite ent-

sprechende Vermerke enthalten.
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7.4 Berechnungen Kanbans/Bestellpunkte

Fur die Berechnungen der notwendigen Anzahl von Kanbans und des richtigen Bestell-
zeitpunktes sind Produktionsdaten notwendig.

Die Produktionsdaten sind sinnvoll auf Teilefamilien und Varianten zu komprimieren.

Eine Uber die Teilefamilien weitergehende Aufldsung - z. B. auf Ebene der Teilenummer -
erhoéht den Aufwand zur richtigen Einstellung des Kanban-Kreislaufes bzw. des Behélter-
mindestbestandes.

Fur die Berechnung der notwendigen Anzahl Kanbans sind neben den aktuellen Produkti-
onstlickzahlen (Einheiten/AT) und der taglichen Arbeitszeit die Zeit fur die Buszyklen an-
zugeben.

Der Buszyklus ist die Zeitspanne zwischen zwei Bustouren.

Fir die Berechnung des Mindestbestandes sind die Produktionstiickzahlen (Einhei-
ten/AT), die tagliche Arbeitszeit und die Wiederbeschaffungszeit malRgebend.

Die Wiederbeschaffungszeit ist die Zeit, die bei Erreichen des Behaltermindestbestandes

(Meldepunkt) fur die Beschaffung neuer Teile erforderlich ist.

M52 Motoren Produktionsdaten |
( | M s W
( ] T 15 ( ] |30

M52re  [ms2i Mezes | | f f f
:]| 300 | 100 | E00 | T o o o 0
[~ 700
. Berechnungs-
| Berechnen Zuruck Formel
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Ein Toleranzwerte gleicht die taglichen Schwankungen in der Produktion aus.

Aus den Angaben:

Einheiten/AT =E

Teile pro Einheit =T (Anzahl gleichartiger Teile, die an einem Produkt verbaut wer-
den; diese teilespezifische Angabe erfolgt bei der Anlage der
Kanban-Daten auf die spater eingegangen wird)

Teile pro Behdlter =B (Behalterfilimenge; diese teilespezifische Angabe erfolgt bei

der Anlage der Kanban-Daten auf die spater eingegangen

wird)
Toleranz =V
tagl. Arbeitszeit =AZ
Buszyklus =Z

wird die richtig Anzahl der fir den Kreislauf notwendigen Kanbans nach der Formel
E2Z°T vy
AZ*B

ermittelt.

Die Formel zur Ermittlung des Behaltermindestbestandes ist identisch, wobei die Angabe
des Buszyklus durch die Wiederbeschaffungszeit ersetzt werden muf3.

Eine Anderung der Produktionsstiickzahlen, der Arbeitszeit, der Buszyklen und der Tole-
ranz - also der allgemein gultigen Daten - fiihrt zwangslaufig zu einer neuen Berechnung

des Behaltermindestbestandes und der Anzahl Kanbans.
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Kanbanz

S’

Die Veranderungen zum alten Stand werden angezeigt.

Kanhan-Karten

Sachnummer Benennung Arh.-Platz Stellplatz Anzahl Differenz
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7.5 Erfassungsmaske fiir Kanban-Daten

Entsprechend der oben genannten Formel wird auch bei der Neuanlage von Kanbans der
notwendige Behaltermindestbestand und die notwendige Anzahl von Kanbans ermittelt.
In der folgenden Maske werden alle fiir Kanban relevanten Daten eingetragen.

Zu den teilespezifischen Eintragungen - wie Teilenummer und Benennung - erfolgt hier
auch die Zuordnung zu den Varianten; ebenso wird der Behaltertyp ausgewahlt und fur
ihn Fullmenge bestimmt.

Aus diesen Angaben wird die Anzahl Kanbans ermittelt und entsprechend ausgedruckt.

Ebenfalls werden Beschriftungen fir den Lagerort und fiir die Montageorte ausgedruckt.

M52)Neuanlage von Teiledaten |

Teilefamilie

it | &
|Demo Teil rechts
| x
[ O M52re
| O Ms2li
o C  Ms522.8
C
:] 1 o Varianten-l
[ [l o
( ) EE @]
C D)= = c
Gleichteile Neuer
‘ Storno ‘Anzeigen ‘Datensatz ‘Druckspool ‘ Drucken ‘M§2 Menue ‘ﬂauptmenue
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Das hier vorgestellte Beispiel einer EDV-gestutzten Kanban-Einfuhrung basiert auf einer

Anwendung auf Grundlage von MS-ACCESS 2.0.

Dieses Programm beinhaltet weitgehend alle Module, um eine auf individuelle Bedirfnis-
se zugeschnittene Anwendung zu entwickeln.

Inwieweit hierbei ACCESS auf eine vorhandene Datenbasis zugreifen kann, ist im Einzel-
fall zu prufen; somit kann es sinnvoll sein, das Programm auf einer anderen Plattform zu

entwickeln.

7.6 Automatisierung der Nachbeschaffung

Zu prifen ist, ob durch eine Automatisierung bei der Nachbeschaffung von Teilen weitere

Einsparungspotentiale zu nutzen sind.

Mittels Lagerverwaltungen und entsprechenden Entnahmebuchungen kénnen tiber DFU
oder Fax direkt Materialabrufe bei den Zulieferern getatigt werden.

So kann bei der Entnahme eines gefiillten Behalters fur die Teilebereitstellung durch Ein-
lesen des Kanban-spezifischen Barcodes die Auslagerung gebucht werden.

Systemseitig wird das Erreichen des Mindestbestandes festgestellt.

Der Mindestbestand wird hierbei laufend unter Berlcksichtigung des kurz- und mittelfristi-
gen Bedarfes neu bestimmt.

Das Erreichen des Mindestbestandes 16st den automatischen Teileabruf aus.

Die jeweilige Abrufmenge wird aufgrund des kurz- und mittelfristigen Bedarfes immer wie-
der neu gepruft.

Bei groReren Abweichungen wird der Abruf dem zustandigen Disponenten zur Priifung

vorgelegt.
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Die Ausweitung der Kanban-Kreislaufe auf die Teilelieferanten unter Einbeziehung sys-

temtechnischer Unterstitzungen ermoglicht:

¢ Reduzierung des administrativen Aufwandes

o kurzere Beschaffungszeiten

e eine sichere Teileversorgung bei kleiner Lagerhaltung
¢ eine Feinsteuerung bei An- und Auslaufen

¢ dem Lieferanten genauere Kapazitatsrechnungen durch die zur Verfligung gestellten
Bedarfsprognosen.

Die nachfolgende Graphik veranschaulicht die Vereinfachung bei der externen Teilebe-

schaffung mit Systemunterstiitzung.
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8 Quellennachweis

o BME, Dr. H. F. Busch: ,EinfUhrung in das Materialmanagement®, Betriebswirtschaftli-
cher Verlag Dr. Th. Gabler GmbH, Wiesbaden

¢ Ing.-Biro Breilmann & Partner: ,Konzeption Materialanstellung bei der BMW AG
Minchen, Langen 1994

e SAP AG, Kersten Ellerbruck: Japanische Impulse in der Fertigung auch fiir SAP-
Anwender“, Hamburg

o SAP AG: ,R/3 System, online Dokumentation Release 2.2 Version 4“, Walldorf 1995

¢ Diplomarbeit, C. Sudrow: ,Untersuchung der ProzeRkette Produktionsplanung und

e -steuerung im Motorenbau eines Industrieunternehmens®, Berlin 1993

e Data Logic Identsysteme: ,Strichcode-Fibel*
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