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1 Einleitung

Verinderungen in der Unternehmensumwelt erfordern
auch Verdnderungen in den Unternehmen. Heute reicht es
nicht mehr aus, Kundenwiinsche nur zu befriedigen:

Jedes erfolgreiche Unternehmen muss die Win-
% sche der Kunden ubertreffen.

Nur durch die kompromisslose Kundenorientierung kann
ein Unternehmen in Zukunft bestehen. Die Markte werden
um die Unternehmen bereinigt, welche die Verinderungen
der Unternehmensumwelt nicht wahrnehmen und nicht re-
agieren. Hat ein Unternehmen den Wandel der Zeit erkannt
und begriffen, dass es reagieren kann, so reicht es allerdings
nicht aus, den Hebel nur in der Abteilung anzusetzen, die in
direktem Kontakt mit dem Kunden steht und somit fur die
Beziehungen zwischen Unternehmen und Kunden zustindig
ist. Um Kundenwiinsche erfolgreich zu iibertreffen, muss das
ganze Unternehmen, jede Mitarbeiterin und jeder Mitarbei-
ter die Notwendigkeit des Handelns erkennen und leben.

Die Verinderungen der Unternehmensumwelt und die
daraus entstehenden Veranderungen im Unternehmen miis-
sen alle Teilbereiche der Firma umfassen.

Qualitat, Kosten und Zeit fiihrt in eine gesicherte

é Nur die standige Verbesserung der drei Hauptziele
Zukunft.

Um Kundenwiinsche tibertreffen zu konnen, miissen auch
Verinderungen der bisherigen Produktionsstrukturen und
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-prozesse vorgenommen werden. Herkommliche Produk-
tionssteuerungskonzepte haben oft zum Ergebnis:

Uberhohte Bestinde
Lange Durchlaufzeiten
Hoher Steuerungsaufwand
Geringe Lieferfahigkeit
Verschwendung
Mangelnde Flexibilitdt
Demotivierte Mitarbeiter
Unzufriedene Kunden
Terminjdgerei

In diesem Buch werden Moglichkeiten aufgezeigt, die
diesen Defiziten entgegenwirken. Es wird ein Leitfaden ent-
wickelt, mit dessen Hilfe jedes Unternchmen seine Pro-
duktionsstrukturen analysieren kann. Bei entsprechender
Eignung konnen selbststeuernde Kanban-Systeme, die jeder
Mitarbeiter beherrschen kann, eingefithrt werden. Das Er-
gebnis soll sein:

Niedrige Bestinde

Kurze Durchlaufzeiten

Geringer Steuerungsaufwand
Hohere Lieferfihigkeit
Vermeidung von Verschwendung
Groflere Flexibilitat

Motivierte Mitarbeiter
Zufriedene Kunden
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Dieser Leitfaden mit erprobten und sofort umsetz-
% baren Praxisbeispielen hilft, Kanban in Unterneh-

men erfolgreich einzufithren und so die Wettbe-
werbsfahigkeit zu erhalten.

Herkémmliche Produktionsplanungs- und -steuerungs-
systeme (PPS) benotigen einen hohen Aufwand fiir Steue-
rung, Datenverarbeitung, Kommunikation und Papier.

Ziel eines jeden Unternehmens muss es sein, diese Ver-
schwendung an Zeit und Ressourcen zu minimieren und die
Effizienz der PPS-Systeme zu erhéhen. Erforderlich ist aller-
dings, die Sicherheit der PPS-Systeme und der Produktion zu
gewihrleisten.

Zur Erreichung dieses Ziels kommen selbststeuernde Sys-
teme in Frage. Bei diesen Systemen werden mit einem mini-
malen Eingriff einer zentralen Steuerung einzelne Regel-
kreise einer Selbststeuerung iiberlassen.

Damit selbststeuernde Systeme sicher und effizient funk-
tionieren, sind folgende Voraussetzungen notwendig
(Bild 1):

Klare Regeln

Kurze Regelkreise

Entsprechende Randbedingungen

Absprachen mit dem betrieblichen Rechnungswesen und
dem Controlling

Qualifizierte und motivierte Mitarbeiter
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Sinnvolle Geeignete
Regelkreise  Randbedingungen
N\ ¥

Klare Qualifizierte
Regeln Mitarbeiter

Optimale Prozesse

Zufriedene
Kunden

Bild 1: Bedingungen und Auswirkungen von Kanban

Kanban (japanisch &#R, deutsch Karte, Tafel, Beleg) ist
eine Methode der selbststeuernden Produktion nach dem
Hol- oder Pullprinzip. Der Materialfluss ist hierbei vorwirts
gerichtet (vom Erzeuger zum Verbraucher), wihrend der In-
formationsfluss riickwirts gerichtet ist (vom Verbraucher
zum Erzeuger).

Standige Eingriffe einer zentralen Steuerung sind im Kan-
ban-System tiberfliissig.

Das Kanban-System im eigentlichen Sinne ist ein Infor-
mationssystem, um die Produktionsprozesse harmonisch
und effizient zu steuern.



Der Begriff Kanban

Material >

Erzeuger Verbraucher

< Information

Bild 2: Material- und Informationsfluss

Die Kanban-Steuerung wird auch oft als Supermarktprin-
zip bezeichnet (Bild 3).

In einem Supermarkt werden dem Verbraucher Waren
zum Kauf angeboten. Der Verbraucher entnimmt die bens-
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Verkaufspersonal
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Bild 3: Supermarktprinzip
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tigte Ware aus dem Regal, und das Personal des Supermarkts
fullt das Regal nach Bedarf wieder auf. Ublicherweise ent-
nimmt das Verkaufspersonal die Ware aus einem Zwischen-
lager im Supermarkt. Dadurch werden Bestinde aufgebaut,
die dem System Sicherheit geben, aber die Prozesse verteu-
ern. In einigen Supermairkten gibt es keine Zwischenlager;
die Lieferanten tbernehmen die Bestiickung der Regale.
Diese Prozesssteuerung hingt allerdings von rdumlichen
Entfernungen, Lieferzeiten und Kundennachfragen ab.

Bei einer Kanban-Steuerung wird dieses Prinzip auf einen
Produktionsablauf iibertragen:

Die Montage eines Unternehmens fertigt Produkte und
entnimmt alle benotigten Komponenten aus einem Regal.
Die vorgeschalteten Abteilungen oder die Lieferanten fiillen
die Regale wieder selbststindig auf.

Der Kunde entnimmt die gewiinschte Ware.

Das Verkaufspersonal erhilt ein sichtbares Signal zum
Auffiillen des Regals.

Der Lieferant liefert entsprechend Ware nach.

Um im Wettbewerb mit amerikanischen Unternehmen
bestehen zu konnen, begann die Toyota Motor Company in
Japan 1947 mit der Entwicklung eines neuen Systems zur
Planung und Steuerung der Produktion. Ziele waren die Stei-
gerung der Produktivitit und die Senkung der Kosten. Um
diese Ziele zu erreichen, wurde von Taicchi Ohno das Toyota
Production-System entwickelt. Bestandteil dieses Systems
war die Just-in-Time-Produktion. Damit die benotigten
Teile in der benétigten Menge zur bendtigten Zeit an der
richtigen Stelle ankommen, muss kommuniziert werden. Als
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Medium zur Informationsiibertragung wurden Karten (jap.
= Kanban) verwendet, die zwischen Verbrauchern und Pro-
duzenten pendelten.

Auf diese Art und Weise werden Prozesse einfach und
transparent gesteuert.

Kanban wurde Ende der 70er Jahre in den westlichen In-
dustrieldndern bekannt und hat sich bis heute zu einem um-
fassenden System zur Planung und Steuerung von Produk-
tionssystemen entwickelt.

Damit die Vorteile einer Kanban-Steuerung voll zur
== Geltung kommen, muss das betriebliche Umfeld
="l angepasst und optimiert werden.

Somit ist Kanban heute viel mehr als nur ein Informati-
onssystem zur Steuerung einer Produktion, sondern ein Ins-
trument, um die gesamten Prozesse in Unternehmen zu opti-
mieren.

Bei einer Kanban-Steuerung im urspriinglichen Sinne
wird nur gefertigt, wenn ein echter Kundenbedarf vorliegt.
Die Losgroflen werden auf Tageslose heruntergebrochen,
bzw. es wird nach dem Prinzip des One-piece Flow gearbei-
tet.

Bei herkommlichen Systemen besteht eine Bringpflicht,
d. h. die produzierende Stelle bringt das Material zu der ver-
brauchenden Stelle. Im Gegensatz hierzu besteht bei Kan-
ban-Systemen eine Holpflicht, wobei der Verbraucher
(Senke) sich das benotigte Material beim Produzenten
(Quelle) holt.
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Die produzierende Stelle braucht ein Signal, welche Teile
in welcher Menge und zu welchem Zeitpunkt bei der ver-
brauchenden Stelle benotigt werden. Dieses Signal wird
durch ein Kanban ausgeldst.

Trifft ein Kanban bei dem Produzenten ein, beginnt die-
ser, die benotigten Teile bereit- oder herzustellen. Diese ange-
forderten Teile werden in festgelegten Behiltern unter Beach-
tung bestimmter Regeln zur verbrauchenden Stelle geschickt.
Entsteht bei der verbrauchenden Stelle wieder ein Bedarf, so
wiederholt sich dieser Ablauf erneut (Bild 4).

= o A

A Stillstand Puffer gefiillt B Produktion
g A ;
ﬁm& ﬁ %
I
A Produktion Puffer leer B Produktion
O @]
A stillstand Puffer gefiillt B Stillstand

Bild 4: Funktionsweise Kanban

Der Regelkreis zwischen den zwei Prozessen A und B wird
einer totalen Selbststeuerung iiberlassen. Die Produktion er-
folgt nur, wenn ein konkreter Bedarf vorliegt. Fiir die Quelle
(A) ist der leere Puffer das Signal fiir die Produktion. Ist der
Puffer gefiillt, so wird nicht produziert. Je nach betrieblichen
Gegebenheiten konnen die Puffer angepasst bzw. ganz aufge-
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16st oder andere Signale (z. B. Kanban-Karten) eingesetzt
werden.

Der Einsatz von Kanban erfolgt jeweils zwischen einer
Materialquelle (Erzeuger/Lieferant) und einer Material-
senke (Verbraucher). Dies konnen zum Beispiel die Bearbei-
tung von Rohmaterial in der Stanzerei und die erste Bearbei-
tungsstufe in der Fertigung sein (Bild 5).

Stanzen

Bearbeiten

Bild 5: Einsatz von Kanban

Je nach betrieblichen Voraussetzungen kénnen mehrere
solcher Regelkreise auf diese Art gesteuert und somit Abliufe
vom Lieferanten bis hin zum Kunden iiber Kanban gelenkt
werden (Bild 6).

Information Material

@ Stanzen ?
Bearbeiten

@ Montieren ?

@ Verpacken ?

@ Kunde ?

Bild 6: Verkettung von Kanban-Prozessen
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Die Kommunikation zwischen Erzeuger und Verbraucher
kann mit folgenden unterschiedlichen Kanban-Hilfsmitteln
erreicht werden:

Behalter

Karten
Transportwagen
Signale
Stellflichen

Damit solche selbststeuernden Abldufe sicher funktionie-
ren, sind genaue Regeln festzulegen und einzuhalten. Diese
sind vor allem:

Materialbereitstellung nur dann, wenn ein Kanban vor-
liegt

Einhaltung der Mengen und Termine

Einhaltung der Qualitdtsanforderungen

Die verschiedenen Kanban-Hilfsmittel, die Berechnung
der Kanban-Groflen und die Festlegung der Kanban-Regeln
werden im Leitfaden (Seite 25) erldutert.

Durch die Einfithrung von Kanban in Unternehmen erge-
ben sich zahlreiche Verbesserungen:

Verbesserung der Qualitit durch frithzeitige Fehler-
erkennung

Motivierte Mitarbeiter

Transparente Prozesse

Geringerer Steuerungsaufwand

Schnellere Prozesse

Geringere Umlaufbestinde



