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Die Bestrebungen kleinerer und mittle-
rer Unternehmen hin zu einer zentra-
len Planung und Steuerung flhrte zu
einem hohen Aufwand bei der Dispo-
sition und Beschaffung des gesamten
Teilespektrums. Je langer je mehr sol-
len sich jedoch diese Bereiche auf die
beschaffungskritischen Teile fokussie-
ren. Das restliche Teilesegment muss
einfach und dezentral gesteuert wer-
den kdnnen. Zusétzlich wird auch an-
gestrebt, die Organisation der Beschaf-
fungskette grundsatzlich zu vereinfa-
chen und zu flexibilisieren. Die Be-
schaffungsmethodik soll von einem
eher los- und terminorientierten An-
satz (Push) zu einem bedarfsorientier-
ten Vorgehen (Pull, JIT) umgestellt
werden.

Ausgangslage:

+ Die zentrale Produktionsplanung
und -steuerung soll sich auf die
Bewirtschaftung von kritischen
Teilen konzentrieren

Es wird angestrebt, die Organisation
der Beschaffung gesamthaft zu
vereinfachen

Ein relevantes Teilesegment
garantiert einheitliche und stabile
Lieferzeiten bei hoher Qualitat
mit fixen Bezugsquellen

Dieses Teilesegment weist zudem
eine hohe und regelmdssige
Verbrauchshaufigkeit auf

Lésung:
Einsatz der SAP Kanbanabwicklung

SAP Kanban stellt mehrere Verfahren
und Funktionen zur Unterstitzung der
Kanban-Abwicklung zur Verflgung.
Die Verfahren lassen sich dabei folgen-
dermassen gruppieren:

+ Klassisches Kanban

+ Ereignisgesteuertes Kanban

« Einkarten-Kanban

+ Kanban mit Mengenimpuls

Das Verfahren des klassischen Kan-
bans wird dabei am haufigsten einge-
setzt. Dabei wird in einem Regelkreis
die Anzahl der umlaufenden Behalter
festgelegt. Wird in der grafischen Kan-
bantafel (oder via Barcode) ein Behal-
ter auf den Status «leer» gesetzt, er-
folgt der Beschaffungsanstoss. Nach
Ende einer Beschaffungsabwicklung
wird durch das Setzen des Status
«voll» der Wareneingang des Be-
halterinhalts gebucht. Die Ware ist

fUr Entnahmen verftigbar.
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Dezentralisierung und Selbststeuerung der
Materialbeschaffung via Kanban.

Die weiteren Kanban-Verfahren sind
anwendungsspezifische Abweichun-
gen des klassischen Kanban-Verfah-
rens.

In jedem Regelkreis (Material und Ver-
sorgungsbereich) wird eine Nach-
schubstrategie hinterlegt. Dabei wer-
den grundlegend die folgenden Stra-
tegien unterschieden:

+ Eigenfertigung

* Fremdbeschaffung

+ Umlagerung

Jede dieser Strategien umfasst ihrer-
seits wieder mogliche Feinsteuerun-
gen. So kann beispielsweise via Kan-
ban ein Nachschub aus einem WM-
Hauptlager, wie auch von einem belie-
bigen Lagerort in einen Montagelager-
ort erfolgen (Umlagerung).

In der Fremdbeschaffung besteht fur
einen Lieferanten (nebst den bekann-
ten Kommunikationsmitteln tber eine
Kanban-Karte, einem normalen Be-
stellformular, Bestellung via E-Mail) die
Moglichkeit mit einer eigenen Sicht
der Kanbantafel die Behaltersituation
via Internet direkt zu Uiberwachen und
gewisse Stati zu setzen. Dadurch kann
der Verbraucher den Steuerungsauf-
wand nochmals reduzieren.
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Beispiel eines klassischen Kanban mit Strategie Fremdbeschaffung

Auf «leer» -Setzen (rot)
I6st die Bestellung aus

Bestellung
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+ Selbststeuernde Bereitstellung
eines geeigneten Teils des
Beschaffungsvolumens
(Management by view)

+ Entlastung, resp. Fokussierung
der zentralen Planung und
Steuerung auf beschaffungskritische
Teilesegmente

+ Reduktion des manuellen
Buchungsaufwands und einfache
Steuerung des Materialflusses

+ Vereinfachung der
Beschaffungsorganisation

+ Einfache Steuerung der Bestande
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Auf «avoll» -Setzen (gri'.in)\ Wareneingang

fithrt den Wareneingang durch
Die Anforderung Nutzen

« Die zentrale Planung kann sich auf die
kritischen Teilesegmente ausrichten

« Der Planungs- und Steuerungsauf-
wand fur Kanban-Teile kann um ca.
80% bis 90% gesenkt werden

+ Bestande lassen sich durch einfache
Massnahmen regulieren (reduzieren)

 Weite Teile der Beschaffung steuern
sich mit geringem Aufwand selbst

Voraussetzung i |

+ Die Tauglichkeit des Einsatzes von
Kanban fur ein Teilesegment muss
Uber Analysen der Logistikprozesse
und -daten gewahrleistet sein (ins-
besondere in Bezug auf Lieferzeiten,
Quialitat und Verbrauchsverhalten)

« Die notwendige Infrastruktur zur be-
triebsnahen Steuerung (Erfassungs-
gerate) muss vorhanden sein

+ Die Disziplin und Akzeptanz der Mit-

arbeiter muss die Kanban-Abwick- Kontakt:
lung jederzeit unterstitzen Max Gétschmann
max.goetschmann@gia.ch

062 789 73 85 direkt
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