KANBAN
Durch schlanke und standardisierte Materialsysteme wie KANBAN werden die Materialbestände gesenkt, die Prozesse stabilisiert, Verschwendung vermieden und somit die Gesamtkosten reduziert.

Ziel:
· Weitgehende Eigenverantwortung der Fertigungsgruppe beim Materialabruf

· „2H Material an der Linie“

· steht für den kleinstmöglichen, sinnvollen Behälter für alle Verbraucher

· steht nicht für die Reichweite auf „2h“ ausgerechnet

· Standardisierung der Abläufe

· Minimierung des Staplereinsatzes

· Schnelles Erkennen von Abweichungen

· Sicherstellung des FIFO - Prinzips (first in first out)
Vorteile:
· Ergonomische und sichere Arbeitsplätze!

· Eindeutige und überschaubare Prozesse!

· Transparenz (Visualisierung) an jedem Punkt der Versorgungskette.
· Flächengewinn in der Fertigung.

· Schnelle Reaktion auf Störungen

· hohe Versorgungssicherheit.

· Reinraumkreisläufe (Ordnung und Sauberkeit)

· Reduzierung der Materialbestände

·  Verkürzung der Durchlaufzeiten

·  Erhöhung der Transparenz des betrieblichen Ablaufs

·  Steigerung der Arbeitsproduktivität 
·  Zunahme der Flexibilität bezügl. der kurzfristigen Lieferbereitschaft

Nachteile:

· Anpassung des Regelsystems an veränderte Produktionsabläufe sehr aufwendig

· Engpassbereiche können nicht gesteuert werden (geringe Umschlaghäufigkeit und damit höhere Lagerverweilzeiten)

Vorraussetzungen für KANBAN
Geringe Nachfrageschwankungen und regelmäßiger, konstanter Verbrauch

 Aufeinander folgende Dispositionsstufen sollten ausgeglichene Leistungsquerschnitte haben.

 Erzeugnisstruktur sollte konvergierend sein (d.h. jede Produktionsstelle hat nur einen unmittelbaren Nachfolger)

 Hohe Zuverlässigkeit und Stabilität der Produktion.

 Flexibilität der Arbeitnehmer im Hinblick auf Arbeitszeit, Arbeitsinhalte und Arbeitsplätze.


Wie?

Transportkanban wird an einem leeren Behälter befestigt und zusammen  mit diesem Behälter zum Pufferlager der liefernden Stelle transportiert

Im Pufferlager wird von einem vollen Behälter der Produktionskanban entfernt und in die Sammelbox der liefernden Stelle gelegt. Dafür wird der Transportkanban des leeren Behälters an dem vollen Behälter befestigt

Der volle Behälter wird zur empfangenden Stelle transportiert. Dort wird der Transportkanban entfernt und in die Sammelbox gelegt 

Solange Produktionskanbans in der Sammelbox der liefernden Stelle sind,  produziert diese Stelle. Ein gefüllter Behälter wird mit einem Produktionskanban aus der Sammelbox versehen und in das Pufferlager gebracht
Wann?

Wenn eine Bearbeitungssituation soviel Material aus ihrem Bedarfspuffer verbraucht hat, dass ein vorher festgelegter Meldebestand erreicht/ unterschritten ist, wird an die Vorgelagerte Station eine KANBAN Karte geschickt.

Diese Karte entspricht einem innerbetrieblichen Fertigungsauftrag und enthält im Wesentlichen Angaben über das Teil, die Menge und den Auslieferungsort.

Weil der Fertigungsauftrag erst dann gestartet wird, wenn auch der dazugehörige Folgeauftrag durchgeführt werden kann ermöglicht das KANBAN Prinzip kurze Durchlaufzeiten und niedrige Bestände.
Wo?

KANBAN wird angewendet innerhalb der Fertigungslinie, beim Teileabruf zum Lieferanten (A-Teile) oder für innerbetriebliche Umlagerungen.

Jeder beschafft sich die Materialien zur richtigen Zeit und in der richtigen Menge.







