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Einleitung

Kanban ist nicht neu. Die ersten Ansitze wurden bereits Ende der
Fiinfzigerjahre in Japan entwickelt und schon Ende der Achtzigerjahre
gab es deutsche Unternehmen, die Kanban eingefithrt haben. Kanban
stand allerdings lange nur fiir die vereinfachte Belieferung von Montage-
prozessen mit sogenannten C-Teilen. Kanban-Anwendungen in der deut-
schen Industrie konzentrierten sich nahezu ausschlieBlich auf die verein-
fachte Bereitstellung von Verbrauchsmaterialien wie Schrauben, Muttern
und anderen geringwertigen Teilen. Mittlerweile jedoch haben viele
Unternehmen verstanden, dass Kanban wesentlich mehr leisten kann und
erhebliche Vorteile auch in anderen Bereichen der inner- und auf3erbe-
trieblichen Logistik bietet. Kanban gehért zu den Eckpfeilern der »schlan-
ken Produktion«, bei der jede Art von Verschwendung, also nicht wert-
schopfende Titigkeiten, aufgespiirt und systematisch eliminiert wird.
Kanban ist aus modern gestalteten und optimierten Prozessketten nicht
mehr wegzudenken, bietet es doch ganz erhebliche Moglichkeiten, Ver-
schwendung im Bereich der Materialversorgung zu reduzieren. Anwen-
dungen finden sich entlang der gesamten Supply-Chain, angefangen von
der Belieferung durch Zulieferer uiber die innerbetriebliche Logistik bis
hin zur Auslieferung von Teilen an Kunden.

Kanban-Systeme werden oft auch als »selbststeuernde Regelkreise«
bezeichnet. Die grundlegende Idee liegt darin, einen Regelkreis aufzubau-
en, der keine Steuerung von auflen erfordert. Die Bereitstellung von
Material wird nicht mehr iiber eine zentrale Steuerung oder Disposition
organisiert und iiberwacht, sondern lduft nach festen Regeln innerhalb
dieses Regelkreises ab. Kanban ist somit ein Weg, die Bereitstellung von
Material und Teilen in Prozessketten zu vereinfachen und Verschwendung
nachhaltig zu reduzieren.

Verschwendung hat viele Gesichter und Kanban greift verschiedene
Aspekte von Verschwendung auf. Die Reduzierung von Bestéinden ent-
lang der Lieferkette ist ein wesentlicher Nutzen von Kanban-Systemen,
der oftmals auch im Vordergrund bei der Einfiihrung steht. Ein weiterer
Nutzen von Kanban ist aber auch die deutliche Reduzierung des Auf-
wands zur Sicherstellung der Materialversorgung, sodass die richtigen
Teile im richtigen Augenblick an der richtigen Stelle der Prozesskette
verfiigbar sind.

~

Einleitung

10

Wenn Kanban so viele Vorteile bietet, stellt sich natiirlich die Frage,
warum nicht in allen Bereichen der Lieferkette Kanban-Systeme zu finden
sind. Ein Grund liegt darin, dass die Einfithrung von Kanban keine leichte
Aufgabe ist. Die Idee, Abliufe sich selbst regeln zu lassen, anstatt sie zu
steuern, bedeutet, diese Ablédufe grundlegend neu zu strukturieren. Dazu
miissen Randbedingungen festgelegt, Parameter erarbeitet und definiert
sowie neue Hilfsmittel geschaffen werden. Auch Zusténdigkeiten miissen
neu festgelegt werden. Dabei darf man nicht tibersehen, dass die Einfiih-
rung von Kanban eine grundlegend andere Art der Materialbereitstellung
erfordert, als bisher gewohnt. Diese Umstellung ldsst sich durchdenken,
planen und vorbereiten, erfordert aber letztlich auch Mut zur Veréinder-
ung.

Die Grundsitze und grundlegende Struktur eines Kanban-Systems sind
nicht schwer zu verstehen. Schwierig ist dagegen, die Effekte, die ein
Kanban-System bewirkt, zu tiberblicken und zu ermitteln. Dazu sind
Vorarbeiten notwendig, die eine gewisse Erfahrung und auch besondere
Hilfsmittel erfordern. Man kann die Kanban-Einfithrung mit dem Beginn
einer neuen Sportart vergleichen: Man wird nicht direkt zum Tennis-
Champion, wenn man bisher FuBball gespielt hat. Beides sind zwar
Ballsportarten, aber sie unterscheiden sich grundlegend. Man wird zu-
néchst mit dem Tennisspiel bescheiden anfangen, Ubungsstunden nehmen
und sich somit Stiick fiir Stiick in den Anforderungen des weillen Sports
uben. So dhnlich verhilt es sich auch mit der Einfithrung von Kanban:
Auch hier muss man fiben, neue Abldufe kennenlernen, gegebenenfalls
iiberarbeiten und schrittweise eine neue Form der Materialbereitstellung
einiiben.

Die Schritte, die zu einer erfolgreichen Einfithrung von Kanban fithren,
werden in Kapitel 8 austiihrlich erlidutert. In Kapitel 1 soll zunichst aber
die grundlegende Funktionsweise eines Kanban-Systems dargestellt und
beschrieben werden. AnschlieBend werden herkdmmliche Dispositions-
strategien den Ablidufen in einem Kanban-System im Vergleich gegen-
iibergestellt. Dadurch werden die Vorteile, die ein Kanban-System bietet,
entsprechend deutlich.

Neben den verschiedenen Ausfilhrungsmoglichkeiten eines Kanban-
Systems werden in Kapitel 4 die Hilfsmittel fiir die Gestaltung von Kanban
beschrieben. Wie bereits dargestellt, ist die Auslegung von Kanban-
Systemen, also die Festlegung der Parameter zur Gestaltung, ein wichtiger
Faktor fiir den Erfolg von Kanban. Dementsprechend wird der Auslegung
ein eigenes Kapitel — Kapitel 5 — gewidmet. Das Gleiche gilt fir die
Einbettung in die betrieblichen Prozesse der Lieferkette, die in Kapitel 6
bearbeitet wird. Ergéinzt werden die Ausfihrungen schlieBlich durch

~




2.1 Grundsatzlicher Ablauf in einem Kanban-System

Der grundsiitzliche Ablauf eines Kanban-Systems ist denkbar einfach: Ein
Abnehmer, auch »Kundenprozess« genannt, entnimmt die Teile, die er
bendtigt, aus einem Lager. Von diesem Lager aus geht eine Information
tiber die Entnahme an einen Zulieferer, auch »Lieferprozess« genannt.
Der Lieferprozess produziert die entnommenen Teile neu und fiillt das
Lager anschlieBend wieder auf (Abbildung 8).

Information

Lieferant Abnehmer

Material

Abbildung 8: Grundsétzlicher Ablauf in einem Kanban-Regelkreis

Der Ablauf hort sich zunédchst einfach an. In der Tat ist es fiir den
Abnehmer angenehm, dass die von ihm benétigten Teile im Lager
vorhanden sind und er sich keine Gedanken tiber die Beschaffung machen
muss. Ein klassisches Beispiel aus dem tidglichen Leben zeigt deutlich, wie
einfach der Ablauf fir den Abnehmer durch ein Kanban-System wird:
Wenn Sie einen Kuchen backen wollen und dafir Milch brauchen, gehen
Sie in den Supermarkt und werden die entsprechende Menge Milch
kaufen konnen. Sie werden sich kaum Gedanken dariiber machen, ob die
bendtigte Menge Milch auch tatséichlich im Regal vorhanden ist. Sie
werden sich ebenso wenig Gedanken dariiber machen, wie der Lieferpro-
zess funktioniert und wie die Milch Giberhaupt in das Regal kommt. Der
Verbraucher geht davon aus, dass jederzeit Milch in ausreichender Menge
im Kiihlregal vorhanden ist, und das auch noch in der entsprechenden
Frische. Der Kreislauf vom Erzeuger zum Verbraucher ist auch hier in
zwei Teile aufgeteilt. die voneinander entkoppelt sind: zum einen der
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Abnehmerkreislauf, auch Kundenkreislauf genannt, zum anderen der
Wiederauffiillungskreislauf, auch Lieferkreislauf genannt.

Am Milch-Beispiel zeigen sich folgende Kennzeichen selbststeuernder
Regelkreise sehr deutlich:

* Teile, die der Abnehmerprozess benétigt, sind da, und zwar dann,
wenn sie benotigt werden.

* Beide Regelkreise, Kundenkreis und Lieferkreis, sind voneinander
entkoppelt.

¢ Die Wiederauffiilllung des Lagers geschieht im Rahmen eines eigenen
Regelkreises, und zwar nach eigenen Regeln und Randbedingungen.

Das Beispiel lidsst dariiber hinaus erahnen, dass die beiden Regelkreise
nicht ganz beliebig ablaufen. Damit immer geniigend Milch im Super-
markt vorhanden ist, muss der Zulieferer innerhalb eines bestimmten
zeitlichen Ablaufs eine festgelegte Menge nachliefern. Hilt er sich nicht
an diese Randbedingungen, wird moglicherweise das Milchregal im
Supermarkt leerlaufen. Genauso ist vorstellbar, dass das Kéauferverhalten
sich in einem bestimmten Korridor bewegen muss. Wie spiiter noch
ausfiithrlich dargestellt, wird sicherlich nicht jedes beliebige Abnahmever-
halten eines Kéufers darstellbar sein. Im Beispiel Milchkauf ist das
Kéuferverhalten in der Regel einigermalien gleichméBig, da eine Vielzahl
von Kéufern einen in der Summe ungefihr konstanten Durchschnitt
aufweist. Festzuhalten sind daher weitere wichtige Kennzeichen selbst-
steuernder Regelkreise:

* Teilespektrum, Lagermengen, Abnahmeverhalten, zeitliche Regelun-
gen et cetera sind fest vereinbart. Sie bewegen sich innerhalb be-
stimmter Grenzen.

* Das Einhalten der festgelegten Regeln ist fiir das Funktionieren des
selbststeuernden Regelkreises unbedingt erforderlich.

¢ Die Gestaltung und Optimierung erfolgt in enger Abstimmung zwi-
schen Kunden und Lieferanten.

Aus dieser Forderung nach enger Abstimmung werden im Ubrigen héufig
Grenzen fiir Kanban-Systeme abgeleitet. In der Literatur ist immer wieder
die Aussage zu finden, dass Kanban nur fiir Teile mit mengenmiBiger
Vorhersagegenauigkeit und geringen Nachfrageschwankungen geeignet
sei. Dem muss widersprochen werden, denn die Gestaltungsméglichkeiten
sind so vielfiltig, dass ein breites Spektrum an Anwendungen realisiert
werden kann, wie im Weiteren aufgezeigt wird. Das Interessante an
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Was bedeutet eigentlich »Kanban«?

Kanban-Systemen ist, dass es wenige Grenzen fiir die Gestaltung gibt,
sodass sich nahezu unbegrenzte Anwendungsmoglichkeiten ergeben. Ne-
ben den Grundlagen zur Gestaltung von Kanban-Systemen werden daher
in den folgenden Kapiteln auch immer wieder exemplarische Anwen-
dungsmoglichkeiten aufgezeigt, um Anregungen fiir den Einsatz von
Kanban-Systemen zu geben.

In Abbildung 9 ist der Regelkreis im Ubrigen mit den Symbolen der
Wertstrom-Methode dargestellt: Die beiden beteiligten Prozesse (Kun-
den- und Lieferprozess) sind durch einen Prozesskasten dargestellt, das
Lager mit dem spezifischen Wertstrom-Symbol fiir ein Kanban-Lager. Die
Entnahme der benotigten Teile durch den Kunden wird mit einem teil-
offenen Kreis gekennzeichnet. Die Darstellung des Informationsflusses
zwischen dem Kanban-Lager und dem Lieferanten erfolgt durch eine
gestrichelte Linie. Die Information selbst wird durch ein Dreieck (Signal)
oder durch ein Karten-Symbol dargestellt. Die Bedeutung der verschiede-
nen Symbole fiir die Entnahme-Information wird spiiter erldutert.

Kasten an eine gekennzeichnete Stelle. Der Lieferant fiillt dann diesen
R L EEE 1 Information iiber Kasten mit Schrauben wieder auf.
1 Entnahme
i - 4 4
¥ . —_ - Signal h
Liefer- w'f'ff" ' Entnahme Kunden- =
prozess auffilliing 1 Prozess ; - - :
Prozess Prozess
-l (0 | = G
Produkt Produkt A B
Entnahme
Lager Supermarkt
Beispiel
. ; . . . Lieferant holt ab, produziert . Wenn der Kasten leer ist, wird
Abbltl)dl:ng 9: Darstellung eines selbststeuernden Regelkreises mit Wertstrom- 3 n:u_e;;ﬂtizf a5 procuzie 2 erefr»'u-': di; LT;;:,EZ'“ ;ew‘:ltrgeslellt
Symbolen
2.2 Was bedeutet eigentlich »Kanban«? # 1. Mitarbelter entnimmt
Schrauben, bis der Kasten leer ist
Kanban ist ein japanischer Begriff und bedeutet Schild oder Karte. Wie I
P . o . . . . B it
spiter noch im Detail erldutert wird, sind bei den meisten Kanban- 4 Voller Kasten wird gelietert Schrubon
Systemen Karten unerlésslich. Karten sind der Hauptinformationstréiger;
ohne sie funktionieren selbststeuernde Regelkreise nicht. Das Prinzip, die Abbildung 17: Behalter-Kanban
Bereitstellung von Material iiber selbststeuernde Regelkreise zu organi- . . o .
sieren, wird heute aufgrund der Bedeutung der Karten als Kanban-System Ein Behilter-Kanban unterscheidet sich in einer ganzen Reihe von
Punkten von den im vorigen Kapitel beschriebenen Signal-Kanban.
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Verschiedene Ausfiihrungsméglichkeiten von Kanban-Systemen

Beispiele aus der Produktion finden sich dort, wo Material immer wieder
verbraucht wird und sich aufgrund des geringen Wertes der Teile eine
teilespezifische Kommissionierung und Verwaltung nicht lohnt. Wenn ein
bestimmter Minimalbestand, zum Beispiel an Schrauben, erreicht wird,
erscheint eine Karte, die dann dazu fithrt, dass der Behilter wieder
aufgefiillt wird. Oftmals finden sich derartige Steuerungen auch bei Hilfs-
und Betriebsstoffen, deren Verbrauch unregelmifig ist.

3.3 Behalter-Kanban

Der Impuls zur Wiederauffiillung muss aber nicht unbedingt eine Fahne,
eine Lampe oder eine Karte sein, sondern kann auch ein leerer Behilter
sein. Diese Variante eines selbststeuernden Regelkreises wird als »Behiil-
ter-Kanban« bezeichnet (Abbildung 17).

Beispiel: An einem Montageplatz steht ein Behélter mit Schrauben, die
fur die Montagetitigkeiten benotigt werden. Der Mitarbeiter entnimmt
Schrauben so lange, bis der Kasten leer ist. Anschliefend stellt er den




Einsatzgebiete verschiedener Kanban-Varianten

eignet ist. Die Moglichkeiten, fur unterschiedliche Prozessketten entspre-
chend geeignete Kanban-Systeme zu Konzipieren, sind so ungemein
vielfiltig, dass es fiir unterschiedliche betriebliche Situationen in der
Regel viele verschiedene Alternativen zur Gestaltung gibt. Die Auswahl
einer geeigneten Kanban-Variante hingt zudem von einer Reihe von
Parametern ab, die sich teilweise auch noch gegenseitig beeinflussen. Im
Folgenden sind einige Beispiele fiir verschiedene Anwendungsfille sowie
mogliche Losungsansiitze aufgefiihrt.

Auswahl der geeigneten Kanban-Variante

Anwendungsfall: C-Teile (sogenannte »Greifteile«), die am Montagearbeitsplatz
mit direktem Zugriff durch den Werker gelagert sind

Lésungsansatz: Behdlter-Kanban

Die Teile, zum Beispiel Schrauben oder Muttern, werden am Montagearbeits-
platz in Behdltern gelagert. Fiir jedes Teil sind zwei Behilter vorgesehen, die
jeweils hintereinander in einem Regal angeordnet sind. Ist ein Behalter leer, so
wird er durch einen Produktionsversorger gegen einen vollen Behalter ausge-
tauscht. Dieser Losungsansatz eignet sich fir hdufig bendtigte Teile, die nichtzu
groB sind und somit auch nicht zu viel Platz belegen.

Bei vielen Unternehmen ist die Wiederauffiillung der leeren Behdlter an einen
externen Dienstleister vergeben. Um die Anzahl der Lieferanten zu reduzieren,
wird ein GrofBteil der ber das Kanban-System gesteuerten C-Teile durch einen
Dienstleister gebiindelt geliefert, der dann ein breites Spektrum an verschiede-
nen Teilen abdeckt. Wenn an mehreren Verbrauchsorten die gleichen Teile
bendtigt werden, erfolgt die Wiederauffiillung oftmals von einem Supermarkt
aus. Von hier aus wird dann iiber eine Kanban-Karte die Information tiber die
Entnahme aus dem Supermarkt an den Lieferanten weitergegeben.

Anwendungsfall: Hilfs-und Betriebsstoffe, zum Beispiel Schmierstoffe, die auf-
tragsunabhadngig an einer Maschine bendtigt werden

Ldsungsansatz: Signal-Kanban

Dieser Anwendungsfallist ein klassisches Beispiel fiir ein Signal-Kanban. Immer
dann, wenn nicht mehr genligend Material zur Verfligung steht beziehungsweise
ein Mindestbestand erreicht ist, wird durch ein Signal eine Wiederauffillung
angestoBen. Dieses Signal kann, wie in Kapitel 3.2 schon erldutert, verschieden-
artig gestaltet werden: Angefangen von einer Karte, die an den Zulieferer
beziehungsweise Besteller einer Nachlieferung gegeben wird, bis hin zu einer
Fahne oder einem anderen optischen Signal sind verschiedenste Ausfilhrungen
denkbar. Imvorliegenden Fallkénnte der Maschinenbedienerimmer dann, wenn
eine bestimmte Mindestmenge des Schmierstoffes erreicht ist, dies durch eine
Karte an einem Bedarfsbrett signalisieren.

Dabei handelt es sich um ein Zwei-Kreis-System: Durch das Signal wird eine Lieferung
angefordert, die dann aus einem zentralen Bestand erfolgt, wahrend die Wiederauf-
fiillung dieses zentralen Bestandes unabhdngig von dieser Lieferung organisiert ist.
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¢ Der Zulieferprozess liefert immer eine bestimmte Produktionsmenge
nach, die einem Kanban oder einem Vielfachen davon entspricht.

* Die Festlegung der Anzahl Teile pro Kanban héingt unter anderem mit
dem Gewicht und der Geometrie der Teile und den damit vorgegebe-
nen Behiiltergrofen und Ladungstrigern zusammen. Aber auch die
LosgroBe des Zulieferprozesses sowie seine Flexibilitdt bestimmen
die Anzahl Teile pro Kanban.

Beispiel fiir die Festlegung der Anzahl von Teilen pro Kanban

In einer Blech-Stanzerei passen immer 35 Gehduseteile in eine Gitterbox. Die
Fertigung ist so ausgelegt, dass fiinf Gitterboxen eine wirtschaftlich optimierte
Losgrofie darstellen. Bei der Festlegung der Kanban-Parameter bietet sich an,
fiir jede Gitterbox eine Kanban-Karte zu verwenden. Der Zulieferprozess wird
immer finf Kanban-Karten sammeln, bevor er mit der Nachproduktion des
entsprechenden Teils beginnt.

Entnahme und Zulieferungen bestimmen den Lagerbestand zwischen
beiden Prozessen in einem Kanban-System. Geht man zunichst von einer
gleichmifBigen Entnahme durch den Kunden aus, das heiit zeitlich
konstante Abnahmemengen, so wird sich der Lagerbestand in Form einer
Sédgezahnkurve bewegen (Abbildung 36).

Beispiel fiir den Bestandsverlauf bei gleichmaBiger Entnahme

In Abbildung 36 wird pro Tag ein Kanban vom Abnehmerprozess entnommen. Die
festgelegte Wiederbeschaffungsmenge betragt fiinf Kanbans. Das bedeutet,
dass der Zulieferprozess immer dann eine Nachproduktion startet, wenn er finf
Kanbans gesammelt hat. Die Wiederbeschaffungszeit, in dem Fall definiert als
der Zeitraum vom Start der Nachproduktion bis zur Lieferung in das Kanban-
Lager, betrdgt in dem vorliegenden Beispiel drei Tage.

In der im Beispiel dargestellten Auslegung des Kanban-Systems ist zu
erkennen, dass der Bestand bis auf null absinkt. Wenn die Nachlieferung
nicht zeitgleich eintrifft, wird eine Unterdeckung eintreten. Das Gleiche
gilt, wenn hohere Abnahmen auftreten oder gegebenenfalls auch Stérung-
en in der Wiederbeschaffung vorkommen. Aus diesem Grund fithrt man
einen Sicherheitsbestand ein, der zur Absicherung der Teileverfugbarkeit
wihrend der Wiederbeschaffungszeit dient. Er sichert die Funktionsfih-
igkeit des Systems bei UnregelmiBigkeiten und Storungen ab (Abbildung
37).

Obwohl in einem Kanban-System die Zulieferprozesse zuverlissig
funktionieren mussen, treten in der Praxis oftmals UnregelméBigkeiten
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Ein Kanban-Kreislauf Liuft nach bestimmten Regeln ab, die Anforderun-
gen an alle beteiliglen Progzesse stellen. In erster Linie sind Abnehmer-
und Zulieferprozess betroffen, aber auch weitere betriebliche Prozesse
werden durch den Ablaul in einem Kanban-System verdnderl. Man kann
daher ein Kanban-System nicht als eine »Insellosung« sehen, die nur
lokale Auswirkungen hat, sondern muss auch die benachbarten Bereiche
betrachten. Dazu gehort das Controlling, das durch einen selbststeuern-
den Regelkreis neue Aufgaben bekommt und bei dem die bisherigen
Abliiufe und Ziclsetzungen hinterfragt werden milssen.

Ein weiterer Bereich, der sich durch die Einfuhrung selbststenernder
Regelkreise veriindert, ist die Disposition. Diese wird nahezu hinfillig
beziehungsweise bekommt eine neue Ausrichtung und neue Aufgaben.
Das gilt genauso fiir die innerbetriebliche Logistik, die, wenn ein Kanban-
System seine Wirkung voll entfalten soll, neu gestaltel werden muss. In
den folgenden Kapiteln wird auf die einzelnen betrieblichen Bereiche
sowie die notwendigen und moglichen Veridnderungen im Rahmen der
Einfithrung eines Kanban-Systems eingegangen.

6.1 Grundsdtzliche Regeln in einem Kanban-System

Bevor dic cinzelnen betricblichen Prozesse betrachtet werden, befassen
wir uns an dieser Stelle mit einigen grundsitzlichen Regeln. die [Ur jedes
Kanban-System gelten. Diese Regeln sind beim Beltrieb unbedingl zu
beachten, da das Kanban-System sonst nicht funktionsfihig ist.

Zuniichst ist festzuhallen, dass ein Kanban ein Dokument ist. Ein
Kanban ist gleichzeitig Materialschein und Fertigungsauftrag. Im Zuliefer-
prozess wird durch eine festgelegte Menge Kanbans cin Fertigungsauftrag
ausgelist. Im einfachsten Fall muss der Fertigungsauftrag nicht neu
geschrieben werden, sonderndie Kanban-Karten enthalten alle Informati-
onen, die lur die Fertigung erforderlich sind.

Beispiel fiir Kanban-Karten als Fertigungsauftrag

In einer Blech-Stanzerei werden 15 verschiedene Teile hergestellt. Bisher wurde
fr jedes Fertigungslos ein Fertigungsauftrag erstellt. Bei der Umstellung auf ein
Kanban-System wurden die notwendigen Informationen fiir die einzelnen Teile
an den jeweiligen Maschinen angebracht. Wenn die festgelegte Anzahl Kanban-
Karten zusammenkommt, werden sie in eine Klarsichtmappe gesteckt und als
Fertigungsauftrag behandelt. Da die LosgréBe aufgrund der festgelegten Anzahl
Kanban-Karten immer konstant ist, sind in der Fertigung mit der Kombination
aus Kanban-Karten und an den Fertigungsschritten vorhandenen Arbeitsinfor-
mationen alle notwendigen Daten zur Produktion bekannt.
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Berechnung Wiederbeschaffungszeit WBZ: WBZ=tp+tw
Zeit fiir Transport, Fertigung tp: 3 Tage

soo_ Teile
1411,88 St/Tag
1412_5yTag

Tw 0,35 Tage
WBZ: 4.0 Tage
Festlegung Sicherheitsfaktoren
2L Qicherheitszuschlag): o.Tage
SF (Sicherheitsfaktor): 1,2
Behiltergréfie
TK (Teile pro Kanban): 100 Stiick
Berechnung Sicherheitsbestand SB
SB: 2000 Stiick

2000 Stiick

87.776_Kanbans
88 Kanbans

Abbildung 81: Berechnung der Anzahl von Kanbans fir Beispiel 1

Lager mit 88 Behéltern a 100 Teilen, also 8800 Teilen, voll. Das ist der
maximale Bestand, der in diesem System auftreten kann. Bei einem
durchschnittlichen Verbrauch von 1412 Teilen pro Tag entspricht das einer
Reichweite von etwa 6,5 Tagen.

In Abbildung 82 ist der Bestandsverlauf fiir das berechnete Beispiel
dargestellt. Die durchgezogene Linie zeigt den Verlauf des Lagerbestan-
des bei einer dispositiven Steuerung. Dabei wird von der Grundannahme
ausgegangen, dass in der Disposition immer bei einem Mindestbestand
von 2000 Teilen ein neuer Fertigungsauftrag ausgelost wird. Dieser
Fertigungsauftrag soll das zu erwartende Abnahmevolumen der néchsten
vier bis sechs Tage abdecken und es wird versucht, moglichst groBe Lose
zusammenzufassen. Dadurch ergibt sich der abgebildete Lagerverlauf.
Dieser ist beispielhatt zu sehen: Je nach Verhalten des Disponenten kann
diese Kurve geringfiigig variieren.

Die gestrichelte Kurve in Abbildung 82 bildet den Verlauf des Lagerbe-
standes bei einer Kanban-Steuerung ab. Es ist klar erkennbar, dass der
Bestand deutlich kleiner wird. Auch der Maximalwert ist um mehr als die
Hiilfte reduziert, was insofern eine direkte Einsparung bedeutet, als dafiir
letztlich die Lagerkapazitit ausgelegt werden muss.
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