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Sollten Sie am unteren Bildschirmrand keine Navigationsleiste
sehen, dann bitte
Home betéatigen.

Die Erh6hung der Produktivitat durch das weitgehende Ausnitzen aller
Optimierungsmaoglichkeiten in den Produktionen ist fur alle am Prozel} beteiligten Funktionen
eine besondere Herausforderung; dies gilt auch

fur die Logistik.

So werden heute im Vergleich zur Vergangenheit erheblich hGhere Anspriiche an die

Materialwirtschaft
gestellt.
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Kanban

Von der Logistik wird prozessorientiertes Denken vom Kunden uber die Produktion bis zum
Rohteileliefer-

anten 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 Mal3e zur Realisierung von
kurzen Lieferzeiten und damit zur Kostenersparnis bei.

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

Eine moglichst produktionsnahe Beschaffung der Teile ohne grof3e Lagerreichweiten sollte
darum Ziel sein. Wege hierzu bieten Just-In-Time oder - allgemeiner - eine Kanban-Steuerung.

Um far den Wettbewerb auch langfristig geristet zu sein, ist es wichtig, Unternehmensziele zu
definieren,
die alle Bereiche des Unternehmen fordern, wie:

Produkt > bestes Produkt
. Produktivitat > Auslastung der Produktionseinrichtungen
. Ertrag > marktgerechter Preis (Ertrag = Umsatz/Aufwand)
« Qualitat > Zuverlassigkeit
. Mitarbeiter > Qualifikation, Motivation
. usw.

Die marktorientierte Planung, Steuerung und Abwicklung aller Material- und Warenbewegungen
mit den dazugehdrigen Informationen ist priméare Aufgabe der Logistik. Hierzu gehoren:

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

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

. Erhdhung der logistischen Prozel3sicherheit

. Festlegung von klaren/einfachen Ablaufen

. Zuverlassigkeit bei der Teilebeschaffung

. Senkung von Durchlaufzeiten

. Senkung der Bestande

. Anpassung an die Kundenwtinsche durch Flexibilisierung der gesamten
Versorgungskette

. Mitarbeitermotivation

. Verbesserung der Planungsprozesse

- @8IC:

Die nachfolgenden Ausfiihrungen beschéftigen sich mit der unter wirtschaftlichen
Gesichtspunkten optimalen Steuerung fiur die zeit- und mengenrichtige Bereitstellung von
Teilen flr die Produktion sowie mit der

Minimierung von Lagerbestanden - damit Reduzierung von gebundenem Kapital -, mit der
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Minimierung von Nebenzeiten - damit Erhéhung der Effektivitéat - und der Reduzierung von
Verwaltungstétigkeiten.

Es wird die Planung und Einfihrung von Kanban und die hierzu mdgliche Unterstitzung durch
EDV erlautert.

Da die konsequente Einfihrung von Kanban fast alle logistischen Bereiche beeinfluf3t, wird
auch auf das

Umfeld eingegangen, um die positiven und negativen Auswirkungen abschétzen zu kénnen, die
sich durch

die Einfihrung von Kanban ergeben.

Logistische Funktionen

Das von Kanban tangierte Umfeld:

. Programmplanung
Beeinflussung der Kanban-Steuerung durch An- und Auslaufe von Produkten und
Varianten
. Einkauf
Rahmenvereinbarung Uber Bedarfsstiickzahlen mit Teilelieferanten
. Disposition/Materialsteuerung
Selbststeuernde Materialabrufe durch Kanban oder durch Kanban unterstiitzende
Systeme
. Speditionswesen
Geringere Abrufmengen beim Tellelieferanten erfordern andere Speditionsverfahren
. Lager
Orientierung auf Kanban-Ablaufe erfordern eine Anpassung der Organisation mit
Lagertechnik
. Innerbetrieblicher Transport
Abkehr von unkoordinierten Staplertransporten (Taxiprinzip) hin zur Teileandienung im
Zeittakt (Busprinzip)
. Teileandienung
Auf Standardbehalter abgestimmte Anstellmittel.

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 Verfigung zu stellen. Hierbei bedient man
sich verschie-

dener Methoden der Teilezusteuerung.

Einige dieser Moglichkeiten sollen hier tbersichtsweise angesprochen werden.
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Die wichtigsten Methoden der Teilezusteuerung sind:

. Pullprinzip

. Pushprinzip

. Jit = Just-In-Time
. Direktanlieferung
. Supermarktprinzip.

Erlauterungen zu Kanban

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

Kanban ist ein selbststeuerndes System, d. h. eine Kanban-Steuerung bendtigt im Normalfall
keine
besondere Unterstitzung oder Uberwachung beispielsweise fiir das An-

stolRen einer Teilefertigung in LosgroRen oder fur das Ordern von Nachschub fir die
Teilefertigung oder
fur 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 Methode
scheitern.

Kanban orientiert sich am Willen und den Befahigungen aller am Fertigungsprozel beteiligten
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
ausfuhrlich zu
informieren und sie anschlie3end aktiv an der Planung und Einfiihrung zu beteiligen.

Kanban setzt den Willen zur Disziplin voraus.
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Eine ausbalancierte Produktion im Produktionsmix, gute Arbeitsplatzorganisation und eine
Fliel3fertigung
sind ebenfalls Garanten fir einen erfolgreichen Einsatz von Kanban.

Die japanische Bezeichnung Kanban heif3t zu deutsch "Pendelkarte oder Anzeigekarte".

Auf diesen Karten sind teilespezifische Informationen wie Teilenummer, Bezeichnung,
Herkunfts- und Bestimmungsort usw. vermerkt.

i
Was ist Kanban?

. Kanban ist ein System zur Planung und Steuerung von Produktionen mit dem Ziel von
niedrigen
Bestanden bei gleichzeitiger Erhohung der Lieferbereitschatt.

. Kanban visualisiert - zielorientiert auf ein Produkt - die ausgelieferten Teilemengen und
ermoglicht 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-Bestande nach dem
Holprinzip.

Holprinzip bedeutet: Der Teileverbraucher meldet aufgrund des aktuellen Verbrauches
einen Teilebedarf
in einer vorgegebenen Menge beim Lieferanten.

. Kanban ist ein Steuerungssystem flr eine bestandsarme Produktion und ermoglicht
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 ermagglicht allen
Mitarbeitern eigenverantwortlich und selbstandig die von ihnen erwartete Leistung zu
erbringen.

. Kanban erschliel3t das Ideenpotential der Mitarbeiter. Identifikation und Motivation der
Mitarbeiter
werden durch Ubertragung von Verantwortung gefordert.

Kanban stellt den Produktionsprozel3 in den Vordergrund.

Die Merkmale einer Kanban-Steuerung

. Teilesteuerung nach dem Holprinzip:
Fertigung oder Transport werden nur angestof3en, wenn ein tatsachlicher Bedarf vorliegt.
. Einsatz von Kanban schwerpunktmalig in Fertigungsbereichen mit Seriencharakter:
Mdoglichst Wiederholung gleichartiger Vorgange.

. Entkoppelung von einzelnen Produktionsabschnitten durch sog. Kanban-Kreislaufe:
Die Deckung des Teilebedarfes aus Puffern 16st bei Erreichen des Mindestbestandes
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den Ablauf-
prozel3 des nachfolgenden Produktionschrittes aus.
. Nachschub in kleinen Mengen bei geringen Durchlaufzeiten:
Um die Bestande gering zu halten, erfolgt der Teilenachschub bzw. Teilefertigung in
kleinen Mengen
bei kurzer Wiederbeschaffungszeit.

Die Kanban-Karte tbernimmt die Funktion des Transport- oder Fertigungsauftrages.
Durch die Anzahl der eingesteuerten Kanbans in Abhéangigkeit der notwendigen Bedarfe ist das
System selbststeuernd.

Organisationshilfsmittel fur Kanban

. Dispositionstafel zur Steuerung der Losgrof3enfertigung
. Lager mit Festplatzorganisation

. zeittaktbezogene Transportorganisation

. (Kanban)-Karte.

Wie funktioniert Kanban?

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

Jedes Teil wird hierbei einem Behélter zugeordnet und die Fillmenge bestimmt. Die Fillmenge
sollte

sinnvollen Kriterien entsprechen; diese sollten in den Regeln zur Planung und Einfihrung von
Kanban festgeschrieben sein.

So soll die Fullmenge nur den Teilebedarf innerhalb einer bestimmten Zeiteinheit abdecken und
das Bruttogewicht des Behalters sollte so bemessen sein, dal3 der Behéalter manuell zu
handhaben ist.

Fullmenge, so wie die Behélterart, sind unter anderem Eintragungen auf der Kanban.

Zu jedem Teil wird mindestens eine Kanban mit den teilerelevanten Daten erzeugt. Die Anzahl
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 fur einen
Teil mehrere Kreislaufe, so sind diese jeweils in ihren Steuerungsfunktionen unabhéngig
voneinander.

So ist ein Kreislauf die Anforderung eines bearbeiteten Teiles von der Montage an die
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Fertigung, ein anderer
die Anforderung von der mechanischen Fertigung an den Rohteileproduzenten.

Beschreibung eines Kreislaufes

" Ein Kanban-Kreislauf beginnt immer
am Arbeitsplatz, sei es in
der Montage oder in der Fertigung.

Hier werden als Grundausstattung
nur so viele Behalter eines

Teiles bereitgestellt, dal3 deren
Inhalt die Bedarfe wahrend der
Wiederbeschaffungszeit abdeckt.

An jedem dieser Behalter befindet
sich eine Karte mit teilespezi-
fischen Daten.

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

Nach einem Fahrplan fahrt
ein Teilebereitsteller alle
Arbeits-

platze ab, beschickt diese
mit neuem Material, sammelt
gleichzeitig Leergut ein und
entnimmt zudem aus den
Sammelkasten die Kanbans.

2 M Bei Beendigung der Tour
== entladt der Teilebereitsteller das
Leergut an einer zentralen Leergutsammelstelle und tbergibt
im Lager die eingesammelten Kanbans.

Im Gegenzug Ubernimmt der Teilebereitsteller einen Container, der entsprechend den im
vorherge-

henden Umlauf eingesammelten Kanbans gefillt wurde, und begibt sich auf einen neuen
Umlauf.

Anhand der eingesammelten Kanbans wird im Lager ein neuer Container fir die nachste Tour
gefullt.

Das Lager sollte entsprechend den im Kreislauf eingesetzten Behaltergrof3en konzipiert sein
und muf3
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FIFO (first in - first out) ermdglichen.

Je nach den zu lagernden Teilemengen kdnnen verschiedene Regaltechniken zum Einsatz
kommen, zum

Beispiel Fachbodenregale und/oder Durchlauflager.

i r Das hier im Beispiel gezeigte Lager ist
E | als Durchlauflager konzipiert.

1 1 Jeder Kanal ist teilespezifisch belegt. In
:. 'I “ der unteren Ebene lagern

| Teile mit hohen Bedarfen - bezogen auf
| p— den Behéalterumschlag -, in

den oberen Ebenen Teile mit
niedrigerem Behéalterumschlag.

ﬂ -
i-
i, W |

'
E
L]

_ | Die Teile mit hohem Behalterumschlag
| |1 werden so eingelagert, wie

‘ sie vom Lieferanten angeliefert worden
l

sind, KLT (Kleinteile-Ladungstrager) auf
1 Palette oder in Gitterboxen.

— e —

EMi EEn —
======‘ﬂ-l T AR EEEE

= "‘__.; Der Kommissionierer entnimmt den
i Bedarf direkt von der Palette.
H b |
EE >4 Die Anliefereinheiten fur Teile mit
H geringerem Behalterumschlag sind
' “W’ aufzulésen und die KLT einzeln in die
Bahnen einzugeben.

Wichtig hierbel ist, dal? der Lieferant sich an die Abmachungen bezlig-

lich der LieferlosgroRen halt, andernfalls sind Uberlieferungen an ihn zurtickzusenden, da
die Kapazitaten

des Lagers nicht fir 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 entnommen.

Bei Entnahme eines Behélters aus einem Kanal prift das Lagerpersonal das Erreichen des
Behaltermindestbestandes (Meldepunkt).

Der Meldepunkt gibt den Punkt an, bei dem Nachschub vom Lieferanten geordert werden muf3,
ohne dal3

ein Fehlbestand riskiert wird. Fur jedes Teil mul3 der Meldepunkt individuell ermittelt werden.

Bei der Berechnung des Meldelpunktes werden Wiederbeschaffungszeit/Fertigungszeit und
Fullmenge bertck-

sichtigt.
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1
Fertigungssteuerung mit Kanban

Bei der Kanban-gesteuerten Fertigung wird fir jedes zu produzierende Teil der Meldepunkt in
Anzahl
Behaltern in Abhangigkeit von der Fertigungsdauer (Wiederbeschaffungszeit) bestimmt.

Die Anzahl Behalter fir Wiederbeschaffung sowie eine auf den Bedarf abgestimmte
Lagerreichweite in
Anzahl Behaltern ergibt die theoretische Losgrole.

Entsprechend dieser theoretischen Losgrof3e sind Kanban zu erstellen.

Die tatsachlich zu fertigende Losgro3e wird durch den Ruckflul3 der Kanbans in die Fertigung
bestimmt;

sie weicht in der Regel nur um einen geringfiigigen Restbestand von der theoretischen
Losgrof3e ab.

In der Fertigung erhalt jeder gefillte Behalter eine Kanban, auf der unter anderem
Teilebezeichnung, Teilenummer und zur Sicherstellung von FIFO das Fertigungsdatum
enthalten sein sollten.

Die gefertigten Teile (Losgrof3e) 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 zurtickgesandt.

Die Kanbans werden in der Fertigung in eine Plantafel einsortiert.
Fur jeder Teileart ist die Wiederbeschaffungszeit durch zwei Marken gekennzeichnet.

Innerhalb dieser Marken soll mit der Teilefertigung begonnen werden. Der Abstand der Marken
entspricht

einer bestimmten Anzahl von Kanbans (Behélter), innerhalb derer mit der Teilefertigung flexibel
begonnen werden kann.

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

Die von der Plantafel entnommen Kanbans werden den Behaltern beigefligt.

Die Steuerung der Fertigung unter Zuhilfenahme einer Plantafel glattet die
FertigungslosgrofRen; die Bedarfsschwankungen werden hierbei durch Frequenzanderung der
Fertigungszyklen aufgefangen.
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Die Plantafel ermdglicht:

die Vorteile einer bedarfsorientierten Kanban-Steuerung zu nutzen

einen umfassenden Uberblick Giber die Bedarfe und Vorrate

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

den Fertigungsmitarbeitern, sich selbst zu steuern.

Kanban-Regeln

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

Diese

sind:

Prozel3auslésung erfolgt immer vom Teileverbraucher (Holprinzip):

Die verbrauchende Stelle I6st - je nach Vereinbarung - bei Anbruch eines Behélters oder
wenn der Behalter geleert ist, durch Abgabe der Kanban den Teilenachschub aus.
Bedarfsorientierung uber die gesamte logistische Kette:

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

Der nachgeschaltete Prozel} erfiillt die Forderungen des vorgeschalteten Prozesses:
Jeder Einzelprozel optimiert seine Arbeitsinhalte ohne Ricksicht auf die Belange des
nachge-

schalteten Prozesses (Dominoeffekt).

Teile werden nur in Standardbehéaltern (oder in abgestimmten Sonderbehéltern)
transportiert, gelagert

und bereitgestellt:

Vom Lieferanten (intern/extern) bis zur Teilebereitstellung am Band ist derselbe Behalter
einzusetzen.

Der Standardbehalter ist so auszulegen, dal} er:

a) manuell handelbar ist,

b) die auf eine Zeiteinheit bezogene optimale Menge beinhaltet,

c) die Qualitat der Teile nicht mindert.

Ohne Kanban keine Fertigung und kein Transport:

Nach der Kanban-Logik erfolgt die Steuerung der Fertigung und der Transport nur bei
Vorhandensein

von Kanbans.

Die Anzahl der Kanbans darf nicht eigenméchtig verandert werden:

Die Anzahl der Kanbans ist abh&ngig vom Produktionsprogramm. Um hohe Bestéande
bzw. Bedarfsengpasse zu vermeiden, sind Veranderungen der Anzahl der Kanbans mit
der Produktions-

planung abzustimmen.

In Hinblick auf Wirschaftlichkeit und Funktion sollten:
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. transparente standardisierte Ablaufe

. mOoglichst nur wertschopfende Tatigkeiten (kein Umfillen oder Kommissionieren,
Vermeidung von
Holgéangen)

- neben der Beachtung der Regeln - angestrebt werden.

Die praktische Umsetzung des Punktes 6 ist schwierig.

Wie bereits mehrfach erwahnt ist die Anzahl der Kanbans von den Produktionsstiickzahlen
abhéngig und

somit schwankend. Die Schwierigkeit, die richtige Anzahl der Kanbans in Konvergenz zum
Produktions-

programm zu halten, besteht darin, den Uberblick tiber die im Kreislauf befindlichen Karten zu
behalten.

Ein- und Aussteuern von Karten und das Ersetzen von vermeintlich verlorenen Karten machen
eine Verfolgung der im Umlauf befindlichen Karten mit konventionellen Mitteln fast unmaoglich.

Will man hier den Uberblick bewahren, so ist eine zyklische Inventur der Karten zwingend. Ist
die Teilevielfalt, die mit Kanban gesteuert wird, grof3, erhdht sich dementsprechend der
Aufwand fur die Inventur.

Da eine Inventur nur eine temporare Genauigkeit bietet, kann diese nicht vor einem
Teileengpal’ schitzen,
der sich aufgrund einer fehlenden Karte ergeben hat.

Wie die Problematik der Uberwachung der richtigen Anzahl Kanbans geldst kann, wird spater
eingehend im Kapitel 6 "Kanban-Programm" erlautert.

Bei den nachfolgenden produktionsbedingten Merkmalen ist der Einsatz von Kanban kritisch,
bzw. mul3 durch weitere Steuerungsmechanismen - beispielweise Kimmerer - unterstitzt
werden:

. Bei sporadischen Bedarfen

. bei haufigen und kurzfristigen Programmschwankungen

. bei haufigen Produktanderungen

. wenn andere Steuerungssysteme die gleiche Produktionslinie steuern (zentralgesteuerte
LosgrolRen-
fertigung)

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

Die Einfuhrung von Kanban setzt eine sorgfaltige Planung voraus. Auch die Planung sollte sich
auf Richtlinien aufbauen, die Vorgehensweise bei der Planung festschreiben. Die Richtlinien
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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.

Kanban-Planung

Zum Projektumfeld gehoren:

. Montage/Fertigung

. physische Logistik

. Montage-/Fertigungsplanung
. Disposition

. 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 Einbeziehung der Praktiker
ermoglicht die Nutzung eines gro3en Potentials an Fachwissen und Fachkompetenz. Die
Planungsmitwirkung der Mitarbeiter wirkt sich auch motivationssteigernd aus und wird somit bei
der Inbetriebnahme von Kanban tiber manche Probleme hinweghelfen.

Sind die Projektbeteiligten benannt, ist ein Stufenkonzept zur Planung auszuarbeiten.
Fur jede Phase in diesem Konzept sind dazugehoérige Richtlinen gemeinsam zu erarbeiten.

Diese Richtlinien kénnen je nach Projektziel und Produktions-/Fertigungsstruktur individuell
verschieden sein.

Das Stufenkonzept kann beinhalten:

. Phase 1 Projektinitialisierung

. Phase 2 IST-Datenerfassung

. Phase 3 Arbeitsplatz-/ Montageoptimierung
. Phase 4 Konzept interner Materialfluf3

. Phase 5 Organisationsanpassung

. Phase 6 externe Logistik.

Fallbeispiel

Bei einem Grol3serienhersteller wurde die Teileandienung von einem reinem
Zweibehaltersystem auf Kanban umgestellt.
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Der Zwang zur Umstellung kam aus der Notwendigkeit, immer mehr Varianten an der
Montagelinie bereit-
stellen zu mussen obwohl die Bereitstellflache am Band hierftir nicht ausreichte.

Eine Losung wurde darin gefunden, moglichst viele Teile statt in grof3en Gitterboxen in kleinen
Behéaltern vom Hersteller anliefern zu lassen.

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

Die gesamte MalRnahme zuzuglich einer beachtlichen Erh6hung der Direktanlieferungsumfange
erbrachte eine Wirtschaftlichkeit von annahernd 30 %.

Weitere Vorteile ergaben sich flr 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

Vor der Kanban-Einfihrung und danach.

werden.

Weitere Vorteile ergaben sich fiir die Disponenten, die einen genaueren Uberblick tiber
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 Kommunikation unter den
Verantwortlichen erheblich verbessert werden, so dal3 Bandabrisse aufgrund nicht vorhandener
Teile stark reduziert wurden.
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In der ersten Stufe von Kanban wurden 350 Teilenummern umgestellt, nach und nach kamen
900 weitere
hinzu.

In der Einfihrungsphase wurden alle Teileanlieferungen aus der Montage von Grol3behéltern in
Kleinbe-

haltern umgepackt, bis die Umstellung der Lieferanten auf die neuen Anlieferbehélter im grol3en
Umfang

griff.

Das Umstellen der Lieferanten erfolgte relativ problemlos. Durch grof3 angelegte Lieferanten-
Workshops

wurde allen Lieferanten das Anstellungsprinzip mit seinen Vorteilen eingehend erlautert, mit
dem Erfolg,

dal3 nach einem % Jahr alle auf kleine Standardbehalter oder auf entsprechende
Einwegverpackung

umgestellt hatten; und dies ohne ausgewiesene Mehrkosten.

Ebenfalls wurden die Abrufmengen, die der Lieferant zu liefern hat, neu definiert.
Friher 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 Fullmenge einer Gitterbox.

Ziel der Verringerung der Abrufmengen war die Reduzierung der Lagerreichweiten.

Aus Umwelt- und strukturellen Grinden kdnnen an diesem Produktionsstandort die
angelieferten Teile nicht
in unmittelbarer Nahe des Montageortes gelagert werden
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Anlieferung Uber Gebietsspediteur

Lieferant

Versergung

Versorgung L ogistikbasis montagenaher Puffer

L ogistikbasis

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.

Dadurch, daf’ die Teile nicht in unmittelbarer Nahe des Montageortes lagern kénnen, ist ein
Zwischenlager
(LB = Logistikbasis) fur die direkte Versorgung der Produktion notwendig.

Aus dem ZAL wird dieses Lager mit Teilen versorgt.

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

In der Logistikbasis werden nur Teile in Kleinbehéltern gelagert. Hierzu wurde eine
Durchlaufregalanlage

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 Grol3behaltern angeliefert werden - werden meistens 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 Lagerbestandsfihrung.
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Zweimal in der Schicht wird visuell der Bestand in der Logistikbasis gepruft. Hat eine
Teilenummer den Mindestbestand erreicht, wird tiber 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 tiber Feinabruf.

1. Fur die Bedienung des Lagers und zur
Verteilung 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 Hallenh6he ausnitzen
zu konnen.

Die Verteilung der KLT am Montageband
erfolgt ebenfalls mit diesen Fahrzeugen nach
dem Busprinzip.

Die grof3volumigen Teile werden aus dem
Vorortpuffer mit Gabelstap-

lern nach dem Taxiprinzip verteilt, wobei die Gabelstapler ihre Fahrauf-

trdge von dem jeweiligen Montagewerker per Datenfunk erhalten.

Beim Start von Kanban zeigten sich schnell organisatorische Probleme, die schliel3lich dazu
fuhrten, dal3 die Kanban-Ablaufe mit einem speziellen EDV-Programm gesteuert werden
mul3ten.

Erkannte Probleme

. Kein Uberblick Uiber die im Umlauf befindlichen Kanbans:

dadurch erfolgte ein inflationdres Nachdrucken von Kanbans.

. Die Anzahl der im Umlauf befindlichen Kanbans orientierte sich nicht an den aktuellen
Produktionsdaten.
. Die festgelegten Buszyklen fiir den Nachschub der Teile wurden nicht eingehalten.
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“In weiser Vorausschau" wurden die Linien mit Teilen versorgt, ohne dal3 ein Auftrag,
reprasentiert durch eine Karte, vorlag.

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

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

Hohe Fehlerrate bei der Dateneingabe fur die zu druckenden Kanbans.

Der Zeitaufwand zum Ausdruck der Kanbans und der entsprechenden Lager- und
Arbeitsplatzbeschriftung war zu grof3.
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