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Fertigungssteuerung mit Kopfchen
Mit Kanban zum Produktionserfolg

PPS- und ERP-Systeme wer-
den als notwendig angese-
hen, eine Fertigung optimal
zu gestalten. Prof. Dr. Markus
Schneider, Geschaftsfiihrender
Gesellschafter der PullL Be-
ratung GmbH und Leiter des
Technologiezentrums PULS der
Hochschule Landshut, legt hin-
gegen faktenreich dar, dass ein
Kanban-System die Tragheit
dieser Systeme iiberwindet,
demnach fiir Unternehmen
der Konigsweg ist, eine schlag-
kréftige, flexible Produktion
aufzuziehen.

Sehr geehrter Herr Prof.
Schneider, Hersteller von
reinen PPS- und ERP-Syste-
men versprechen, dass die
Produktion mit ihren Soft-

wareprodukten effizienter
und wirtschaftlicher wird.
Stimmen Sie dem zu?

Prof. Markus Schneider:
Sicher leisten PPS-Systeme
einen Beitrag zur Optimie-
rung der Produktion und
schaffen eine gewisse Trans-
parenz. Andererseits ma-
chen sie Unternehmen auch
unflexibel. Prozesse werden
nicht optimiert, da der Auf-
wand fiir die Pflege der Sys-
teme gescheut wird oder das
PPS-System bestimmte Pro-
zesse nicht abbilden kann.
Wenn Sie wirklich radikale
Prozessverbesserungen er-
reichen wollen, miissen Sie
eben diese Gegebenheiten,
also das dahinter liegende
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Seit fast 15 Jahren ist Prof. Dr. Markus Schneider auf der Suche
nach organisatorischen und technischen Losungen fiir eine per-
fekte Produktion und Logistik. Um ihr ndher zu kommen, wurde
von ihm im Jahre 2009 das Kompetenzzentrum PuLL im Um-
feld der Hochschule Landshut gegriindet. Aus dieser Keimzelle
ist das Technologiezentrum Produktions- und Logistiksysteme
(PULS) hervorgegangen, dessen wissenschaftlicher Leiter er ist.
Mit seiner PullL-Beratung GmbH stellt er zudem sein Wissen
auch Unternehmen in Form von Beratung und Schulungen zur

Verfiigung.
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Produktionssystem und die
Werksstrukturen, verandern.
Das Kernproblem heutiger
ERP- und PPS-Systeme ist,
dass sie letztlich fiir Unter-
nehmen in Verkdufermark-
ten entwickelt wurden. Das
heil3t, fiir Situationen gerin-
ger Varianz, frei definierba-
rer Liefertermine und lokaler
Kostenoptimierung  durch
Maximierung der Auslas-
tung. Die zu Grunde liegen-
de Push-Logik (schieben/
driicken von Arbeitsgang zu
Arbeitsgang) ist in dieser Si-
tuation sicherlich die beste
Steuerungsmoglichkeit der
Wirtschaftlichkeit. Leider be-
findet sich heutzutage kaum
noch ein Unternehmen in
einem Verkdufermarkt. In
heutigen Kaufermarkten
gelten diametral entgegen-
setzte Rahmenbedingungen,
die fast alle Unternehmen
zu spuren bekommen haben
(varianz, Termindruck, kurze
Lebenszyklen). Die Losung
dafiir kann nicht in tayloristi-
schen Push-Systemen liegen.
Es gilt, den Wandel zu Pull-
gesteuerten Systemen — wie
einem Kanban-System - zu
vollziehen, um wettbewerbs-
fahig zu bleiben. Bestande
missen daher definiert und
kontrolliert werden. Je nach
Wertstrom bedeutet dies
den Einsatz von Kanban, Con-
wip oder Drum-Buffer-Rope.
Diese Pull-Systeme garantie-
ren kurze Durchlaufzeiten,
hohe Termintreue und gerin-
gen Kapitalbedarf.

Dann ist eine Investition in
derartige Softwareprodukte
demnach nicht sinnvoll?

Prof. Schneider: Ich hatte
gerade wieder den Fall, dass
ein Unternehmen mit erheb-
lichen Problemen in der Pro-
duktion kdmpft: Teile fehlen,
es treten betrachtliche Such-

zeiten auf, Auftrage werden
standig umsortiert und die
Termintreue sinkt. Die Lo-
sungsidee des Managements
ist, einen Masteranden einen
Anforderungskatalog fir
ein PPS-System schreiben zu
lassen und dann in einem
Benchmark ein PPS-System
auszuwdhlen. Dieses Vor-
gehen wird keines der oben
genannten Probleme |6sen,
sondern vielmehr zu einer
Fehlinvestition in Millionen-
hohe fihren. Das Problem
liegt in den Prozessablaufen
und den Werkstrukturen, die
an die Anforderungen eines
Kaufermarktes  angepasst
werden miussen. Darauf hat
das PPS-System aber keiner-
lei Einfluss, vor allem dann
nicht, wenn Sie das heutige
IST-System einfach 1:1 in der
Software abbilden. Die Er-
folgswahrscheinlichkeit ist
wesentlich hoher, wenn Sie
zuerst die Prozesse ,gerade
ziehen“ und dann die pas-
sende Software aussuchen.
Sollten Sie sich entscheiden,
Ihre Prozesse Lean zu gestal-
ten, so bleiben nur sehr we-
nige PPS-Systeme (Ubrig, die
das wirklich unterstutzen.

Was sind die grofiten Unzu-
linglichkeiten dieser Pro-
grammgattung?

Prof. Schneider: Wie ich be-
reits ausgefiihrt habe, liegt
der Kern des Problems darin,
dass die ERP-/PPS-Systeme
fir einen heute praktisch
nicht mehr existenten Ver-
kaufermarkt entwickelt
wurden. Zunachst einmal
basieren  ERP/PPS-Systeme
auf Schatzungen zu Bedar-
fen. Obwohl dies in heutigen
Kaufermarkten schlicht nicht
machbar ist, betreiben viele
Unternehmen einen hohen
Aufwand zur Bedarfsschat-
zung,anstatt zu hinterfragen,



ob das Problem nicht auch
anders |osbar sei. Weiterhin
versuchen PPS-Systeme die
Produktion durch das Ein-
stellen von ,,Planauftragen®,
.Nettobedarfsrechnung*
et cetera zu ,optimieren.
Hinzu kommt, dass Kunden-
auftrage ,zerrissen” und auf
Baugruppenebene in Losgro-
RBen gefertigt werden. Dahin-
ter steht die Grundidee der
,Economies of Scale“, dass es
glinstiger sei, grofe Mengen
ein und derselben Baugrup-
pe in héheren Stiickzahlen zu
fertigen. Der Effekt hieraus
allerdings ist, dass die realen
Kundenauftrage nicht mehr
erkennbar sind. Dies mag ja
alles richtig sein, jedoch nur,
wenn einerseits alle Absatz-
prognosen, andererseits alle
in die Berechnungen ein-
gehenden Daten stimmen
wiirden. Leider ist beides in
der Praxis eher selten der
Fall. Prognosen zu Verkaufs-
zahlen sind oft falsch und die
Datenqualitat in den meis-
ten Unternehmen, die ich
kenne, ist schlecht bis sehr
schlecht. Somit sind zwangs-
laufig auch die mit den PPS-
Systemen erarbeiteten Plane
von geringer Aussagekraft.
Wir kennen alle die alte EDV-
Regel: shit in — shit out. Es
besteht die groRe Gefahr,
Kapazitaten fiir Produkte
und Baugruppen einzuset-
zen, die im Moment gar nicht
notwendig sind. Dies fiihrt
zu hohen Bestanden von be-
stimmten Baugruppen , wah-
rend andere, die dringend
gebraucht werden wiirden,
nicht vorhanden sind. ERP-
Systeme verwenden meist
fest definierte LosgrofRen
beispielsweise auf Basis der
Andler’'schen Formel oder
einfacher Schatzungen. Die
Konsequenzen sind hohe Be-
standeundlange Liegezeiten.
Aus unserem Verstandnis
ergeben sich die LosgroRen
jedoch vor allem aus der zur
Verfiigung stehenden Kapa-
zitat und der aktuellen Nach-
frage. Das Zeitdelta wird ge-
nutzt, um so oft wie moglich
zu Riisten und LosgrofRen zu

reduzieren (Stichwort EPEI).
Die Losgrofe ist somit nicht
Eingangsparameter, sondern
Ausgangsparameter der
Planung. Dies beherrschen
ERP-Systeme aber nicht. Zur
Start- und Endterminierung
werden starre Liege- und
Ubergangszeiten  zwischen
Arbeitsgangen  verwendet.
Diese Ubergangszeiten wer-
den geschatzt und als Puffer-
zeiten eingetragen. Die Uber-
gangszeiten machen aber 8o
bis 95 Prozent der gesamten
Durchlaufzeit eines Produk-
tes durch das Unternehmen
aus. PPS-Systeme wollen
alles Mogliche optimieren,
aber 8o bis g5 Prozent der
Durchlaufzeit — ein aus Lean-
Sicht absolut entscheidender
Faktor, um schnell beim Kun-
den zu sein — werden weder
Uberwacht noch systema-
tisch reduziert. Ein weiteres
Problem dieser Vorgehens-
weise ergibt sich daraus, dass
sowohl bei Voll- als auch bei
Unterauslastung die gleichen
Liegezeiten verwendet wer-
den. Liegezeiten sind aber
eine Funktion von Kapazitat
und Nachfrage und damit
der Auslastung! In Zeiten ho-
her Auslastung nehmen Lie-
gezeiten zu, da sich Engpasse
fiir den Durchsatz bilden. Die
Start- und Endtermine am
Engpass und an flussabwarts
liegenden Prozessen konnen
dann nicht eingehalten wer-
den und das Chaos wird per-
fekt. Ohne einen ,Terminja-
ger” funktioniert schlieBlich
gar nichts mehr. Die meisten
ERP-/PPS-Systeme  berlick-
sichtigen bei der Planung
Engpdsse meist gar nicht
oder nur rudimentar. Werden
die Freigabemengen jedoch
nicht in Abhangigkeit des ak-
tuellen Engpasses geregelt,
so sind die hinterlegten Lie-
gezeiten sinnlos. Die Termi-
nierung kann nicht eingehal-
ten werden und die tagliche
Feinplanung gleicht mehr
einem ,Brande |6schen®. Ein
weiteres Manko ist, dass die
Berechnungen auf Basis all
dieser Eingangsdaten sehr
aufwendig sind und meist

einen Nachtlauf erfordern.
Denn wie soll eine immer vo-
latilere Produktionswelt, die
schnelle Entscheidungen und
Anpassungen im Stunden-
oder gar Minutenbereich
erfordert, mit einem System
gesteuert werden, das nur
einmal am Tag eine ,,optima-
le“  Produktionsreihenfolge
ausspuckt?

ERP-/PPS-Systeme
demnach eine
Scheinwelt vor?

gaukeln
perfekte

Prof. Schneider: Sie stellen
jedenfalls in den meisten
Fillen nicht die reale Welt
und schon gar nicht in Echt-
zeit dar. Die Frage ist nur,
wie weit die datenbasierte
PPS-Welt von der realen Welt
entfernt ist. Problematisch
ist aus meiner Sicht zu sehen,
dass viele Losungsansatze,
wie etwa APS (Advanced PI-
anning Systems) dann vor-
gaukeln, die Losung lage in
der Erfassung von noch mehr
Parametern und noch ho-
herer Datengenauigkeit. Ich
bezeichne das als »Just Push
Harder«! Dieses in der Theo-
rie vielleicht funktionieren-
de Konstrukt gerat jedoch in
volatilen Kaufermarkten mit
unbekannten Parameteraus-
pragungen schnell an seine
Grenzen. Komplexitat lasst
sich schlicht und ergreifend
nicht mit noch mehr Kom-
plexitat beherrschen. In der
Praxis ist das Chaos mit APS
meist noch groRer als ohne.
Hier setzt Kanban an. Anstatt
das Problem zu I6sen (genau-
ere Planungsparameter), 16st
es sich vom Problem, in dem
die Logik umgekehrt wird.
Das bedeutet von einer pro-
gnosebasierten Bedarfssteu-
erung auf eine Verbrauchs-
steuerung umzusteigen.

Wie funktioniert Kanban?

Prof. Schneider: Ein PPS-Sys-
tem versucht Ublicherweise
zentralistisch alle relevanten
Daten zu sammeln und eine
optimale Produktionsreihen-
folge zu erstellen, die sowohl

kiinftige Bedarfe als auch
zahlreiche Restriktionen, wie
etwa Riistreihenfolgen, be-
riicksichtigt. Diese optimale
Reihenfolge wird dann durch
das Produktionssystem ,ge-
schoben®. Wir sprechen von
einer Push-Steuerung. Kan-
ban dreht diese Logik quasi
um. Da Prognosen natur-
gemall nie exakt stimmen,
wird versucht, ganz ohne
Prognosen  auszukommen.
Kanban ist eine ,Verbrauchs-
steuerung”. Das bedeutet,
dass ein mithilfe einer Kan-
ban-Formel zu bestimmen-
der Bestand vorhanden ist
und in der Folge einfach nur
das wieder ersetzt wird, was
verbraucht wurde. Wir spre-
chen dann auch von einer
Pull-Steuerung, da die Ak-
tion vom Verbraucher, von
der Senke ausgeht. Niemand
auf der Welt, auch kein PPS-
System, wei genau, was der
Werker in der Montage an
Material verbraucht hat, au-
Ber dem Werker selbst. Also
lassen wir ihn doch auch den
Nachschub steuern.

Fiir welche Betriebsgrofien
ist Kanban geeignet?

Prof. Schneider: Die Eignung
von Kanban hat nichts mit
der UnternehmensgroRe zu
tun. Kanban eignet sich auch
fir den eigenen Haushalt
oder das Biiro. In meinem
Forschungsinstitut steuern
wir den Nachschub von fast
allem, vom Kopierpapier bis
zu den Servietten mit Kan-
ban. Wenn zehn Packungen
verbraucht wurden, werden
wieder zehn nachbeschafft
und das vorhandene Materi-
al muss so lange reichen, bis
die Nachbeschaffung einge-
troffen ist. Sehr einfach, kom-
plett ohne EDV und absolut
zuverlassig. Es sollte aller-
dings beachtet werden, dass
Kanban nicht fir alle Teile-
arten geeignet ist. Kanban
funktioniert am besten fiir
sogenannte CXN-Teile: also
Teile, die relativ glinstig sind
(C), regelmaBig gebraucht
werden (X) und in nicht allzu
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vielen Varianten bevorratet
werden mussen (N).

Welchen besonderen Vorteil
hat Kanban?

Prof. Schneider: Der beson-
dere Vorteil aus meiner Sicht
ist, dass Kanban ein sehr
komplexes Gesamtsystem in
viele kleine sich selbst steu-
ernde Regelkreise zerlegt. Es
wird also ganz im Gegensatz
zu den PPS-Systemen eben
nicht zentralistisch versucht,
alles zu optimieren, sondern
man zerlegt das System in
viele kleine, unabhangige
Teilsysteme. AuBerdem wird,
wie bereits erwahnt, die
Energie nicht darauf verwen-
det, die Prognosen genauer
zu machen, sondern ohne
Prognosen, die ohnehin nicht
stimmen, auszukommen.

Was ist beziiglich der Kan-
ban-Einfiihrung in Sachen
»Abteilungsstruktur« zu be-
achten, damit Kanban ein
Erfolg wird?

Prof. Schneider: Ich denke,
dass es am Anfang eine zen-
trale Einheit oder einen ex-
ternen Partner geben muss,
die/der das Wissen rund um
Kanban aufbaut und vermit-
telt, aber die Verantwortung
dann dezentral bei den Pro-
duktionsabteilungen liegt.
Insofern sehe ich keine wei-
tere Auswirkung auf die Ab-
teilungsstruktur.

Was dndert sich beziiglich
der Verantwortlichkeit?
Konkret: Wer ist dafiir ver-
antwortlich, damit in einem
Kanban-System die Unter-
nehmensziele erreicht wer-
den?

Prof. Schneider: Die Verant-
wortung fiir den Betrieb liegt
dezentral bei den Mitarbei-
tern vor Ort. Auch das sehe
ich als groRen Vorteil von
Kanban.Die jeweiligen Mitar-
beiter vor Ort miissen die we-
nigen Kanban-Regeln einhal-
ten und bei Veranderungen
neu justieren.In der heutigen

schnelllebigen, komplexen
Welt helfen so mehr Kopfe
mit, das System am Laufen
zu halten. Das ware zentral,
mit der Zeitverzogerung der
Erfassung der Daten und
all den Unzulanglichkeiten
von deren Qualitatkaum
moglich. Wenn Sie nach
der Verantwortung fiir die
Wirtschaftlichkeit, also die
gezielte Reduzierung der
Bestinde in den Kanban-
Systemen fragen, dann liegt
die Verantwortung nicht
bei der Produktion und der
Logistik. Betrachten Sie ein-
mal die wirklich relevanten
Eingangsparameter, die die
Bestande massiv in die Hohe
treiben, dann liegen diese
vielmehr im Einflussbereich
des Einkaufs, des Vertriebs
und der Technischen Ent-
wicklung.

Noch vor wenigen Jahrzehn-
ten war es iiblich, einen Ar-
beitsgang sehr kurz - bei-
spielsweise :Drehen nach
Zeichnung: - festzulegen.
Heute werden Arbeitspline
immer detaillierter ausge-
fiihrt, was zu unnétig gro-
fem Zeitaufwand fiihrt. Gilt
in einer Kanban-Umgebung
demnach die Devise »zuriick
in die Zukunft:, da in diesem
System Arbeitspldne so kurz
wie méglich auszufallen ha-
ben?

Prof. Schneider: Damit Kan-
ban funktioniert, muss die
Wiederbeschaffungszeit
festgelegt werden. Diese be-
dingt die maximale Lange
fiir den Arbeitsplan. Wenn in
einer Stunde ein Behalter mit
20 Teilen verbraucht wird,
muss dieser Behalter auch in

»Es gilt, den Wandel zu Pull-gesteuerten Systemen -
wie einem Kanban-System - zu vollziehen, um
wettbewerbsfihig zu bleiben.«

In einer Kanban-Umgebung
sollten die Fertigungsseg-
mente als Eigenbetriebe or-
ganisiert werden. Welche
Vorteile ergeben sich da-
durch?

Prof. Schneider: Wie ich be-
reits vorher schon einmal
ausgefiihrt habe, wird damit
ein ausgesprochen komple-
xes Gesamtsystem in viel
einfacher zu beherrschende
Teilsysteme zerlegt. Diese
agieren selbststandig, wie
Eigenbetriebe.

Gibt es auch beziiglich der
Arbeitszeit etwas zu beach-
ten?

Prof. Schneider: Ja, die Ar-
beitszeiten zwischen Quelle
und Senke miissen einiger-
mafRen synchronisiert sein.
Sprich: Kanban kann nur be-
dingt funktionieren, wenn
die verbrauchende Abteilung
um 6 Uhr die Arbeit beginnt,
die nachliefernde aber erst
um 07.30. Oder aber eine Ab-
teilung zweischichtig arbei-
tet und andere einschichtig.
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einer Stunde wieder mit 20
Teilen befillt werden kon-
nen. Die Lange des Arbeits-
plans spielt keine Rolle, so-
lange dieser Zusammenhang
eingehalten wird. Ansonsten
gilt, dass der Arbeitsplan ver-
standlich sein muss.

Wie sollte der Stiicklisten-
aufbau in einer Kanban-Or-
ganisation aussehen?

Prof. Schneider: Ich sehe
keinen besonderen Zusam-
menhang zwischen dem
Stiicklistenaufbau und Kan-
ban. Generell ist zu sagen,
dass das klassische Refa-Ver-
fahren des sstrukturierten
Stiicklistenprinzips< bewusst
Baugruppen in der Stiickliste
erzeugt, wahrend Lean mit
dem »Prinzip flache Stiick-
liste« versucht, Baugruppen
zu vermeiden. Was aber sehr
wohl einen Einfluss auf die
Einsetzbarkeit von Kanban
hat, ist der Varianzbildungs-
oder  Einsteuerungspunkt,
auch Schrittmacher oder
Kundenentkopplungspunkt
genannt. Alles hinter die-

sem Punkt kann nur noch
gepusht und nicht mehr mit
Kanban gepullt werden, da
ansonsten die Reihenfolgein-
formation verloren geht.

Der Schritt zu geringeren
Stiickzahlen im Kanban-Sys-
tem bedingt auch steigende
Riistkosten. Sehen Sie hier
ein Problem?

Prof. Schneider: Die Losgro-
Ben werden durch den EPEI
(Every-Part-Every-Intervall)
berechnet und haben nur
indirekt mit Kanban zu tun.
Tatsachlich sieht Lean aber
die Prozessoptimierung in
der Reduzierung der Riist-
zeit und nicht in der mog-
lichst geschickten, wie auch
immer gearteten Losgro-
Benberechnung. Die vielen
LosgroBenoptimierungsal-
gorithmen in unseren PPS-
Systemen sind aus Lean-
Sicht eine Optimierung am
eigentlichen Problem vorbei.

Was ist in der Lagerlogistik
zu andern, wenn kiinftig
nach den Kanban-Regeln ge-
arbeitet werden soll?

Prof. Schneider: Die Lagerlo-
gistiker miissen die Kanban-
Regeln verstanden haben. Es
darf nur nachgeliefert wer-
den, wenn etwas verbraucht
wurde und so viel wie ver-
braucht wurde. Wichtig ist
also, dass dieselbe Person,
die die leeren Behalter in
der Montage (an der Senke)
abholt, auch die Befiillung
ubernimmt und in der glei-
chen Reihenfolge wieder an
der Senke anliefert. Wir hat-
ten einen Fall, da hat sich das
Unternehmen beschwert,
dass Kanban nicht funktio-
nieren wiirde. Der Grund war
ein zweistufiges System. Ein
Logistiker holte die leeren
Behalter an der Montagelinie
ab und hat diese vor dem La-
ger auf Tische gestellt. Nach
wenigen Umlaufen war fiir
den Lagerist nicht mehr er-
kennbar,welche Behalter neu
dazugekommen sind oder
schon lange dastanden. Der



Effekt war natdrlich, dass Tei-
le schon ausgelagert wurden,
die erst gerade angefordert
worden waren und andere
Behalter nach Stunden War-
tezeit bereits an der Monta-
gelinie ausgegangen sind.
Es musste also entweder auf
ein einstufiges Verfahren
umgestellt werden oder zu-
mindest die Reihenfolge der
Ankunft der zu befiillenden
Behalter erkennbar sein.

Die ABC-Analyse ist eine
wichtige Dispositionsgrund-
lage. Andert sich hier etwas,
wenn nach Kanban gearbei-
tet wird?

Prof. Schneider: An der Lo-
gik der ABC-Analyse an sich
nicht, aber wie bereits vor-
her ausgefiihrt, ist Kanban
vorwiegend fiir CXN-Teile
geeignet. Um diese Analysen
regelmaRig zu fahren, ist die
Unterstitzung eines ent-
sprechend Lean-fahigen PPS-
Systems durchaus hilfreich.

IT-gestiitzte Bestandfiih-
rungsverfahren verursachen
einen hohen Pflegeaufwand
fiir die Daten. Wie kann
Kanban hier helfen, die Kos-
ten zu senken?

Prof. Schneider: Sie benéti-
gen fiir Kanban zunachst kein
IT-System und miissen dem-
nach auch die Daten nicht
in einem zentralen System

O

pflegen. Ein Kanban-System
erfordert wesentlich weni-
ger Daten und ist auBerdem
deutlich fehlertoleranter als
ein zentrales Push-System.
Natirlich kann ein Lean-
kompatibles PPS-System bei
der stindigen Uberwachung
vieler Kanban-Kreisldufe eine
erhebliche Entlastung bieten.

Sind eigentlich alle Teile-
mengen fiir eine Produktion
nach Kanban geeignet oder
gibt es eine maximale Men-
ge, die nicht iiberschritten
werden sollte?

Prof. Schneider: Die Teile-
menge kann »ein Teil< sein
oder auch ein Behalter oder
eine Palette. Ein Kanban kann
aber auch ein ganzer Sattel-
zugauflieger sein, beispiels-
weise werden in der LKW-
Montage so die recht grof3en
Cockpits angeliefert. Ist ein
Auflieger leer, wird ein neuer
angeliefert. Weit iber diese
GroRe hinaus ist mir aller-
dings keine Kanban-Menge
bekannt.

Ist zur Nutzung von Kanban
eine EDV-Anlage nétig?

Prof. Schneider: Ab einem
gewissen Umfang von Kan-
ban-Kreislaufen macht eine
Softwareunterstitzung  zur
Kalkulation und standigen
Uberwachung und Anpas-
sung der Kanban-Kreislaufe

Sinn. Fir einen Start ist das
aber nicht notwendig.

Demnach werden vorhande-
ne PPS-/ERP-Systeme iiber-
fliissig?

Prof. Schneider: Kanban
funktioniert ganz ohne EDV.
PPS-Systeme  bieten aber
durchaus Vorteile. Wichtig
ist aber, dass das gewahlte
PPS-System Lean-fahig ist
und die Herstellerfirma die
Lean-Philosophie verstanden
hat. Ansonsten prallen hier
Denkwelten aufeinander, die
zu inkonsistenten und nicht
funktionierenden Systemen
fihren. Ich muss aber sagen,
dass aus meiner Erfahrung
nur sehr wenige PPS-System-
hersteller die Lean-Denkwei-
se verinnerlicht haben.

Welcher benoétigte Zeitraum
ist ins Auge zu fassen, wenn
ein Unternehmen Kanban
einfithren méchte?

Prof. Schneider: Suchen Sie
nicht nach Griinden war-
um Kanban bei Ihnen nicht
funktioniert, sondern suchen
Sie nach Teilen, mit denen
Kanban funktionieren kann.
Kanban wird nie mit allen
Teilekategorien funktionie-
ren. Starten Sie dann mit
ausgewahlten  Kreislaufen
und lernen Sie. Dehnen Sie
das System nach den ersten
Erfolgen im Unternehmen

-

aus. Ich denke hier ist der
Hinweis angebracht, dass
nicht Kanban, sondern >Pull«
das Entscheidende ist. Kan-
ban ist nur eine Form einer
Pull-Steuerung. Andere Aus-
pragungen waren beispiels-
weise  Golfball-Steuerung,
Conwip, Polca und Drum-
Buffer-Rope. Hier fiir jedes
Unternehmen eine indivi-
duelle  Werkzeugauswahl
vorzunehmen, erfordert viel
Erfahrung. Dafiir waren wir
der richtige Partner.

Was gibt es zu beachten?

Prof. Schneider: Beachten
Sie die Kanban-Regeln. Bei
Teilen mit unregelmaRigem
Verbrauch oder hohen Aus-
schussquoten kann Kanban
nicht funktionieren. Legen
Sie die Kanban-Bestinde
nicht zu gering aus. Es ware
,Wasser auf die Miihlen“ der
Kanban- und Lean-Gegner,
wenn Sie die Endmontage
wegen fehlender Dichtringe
fir ein paar Cent abstellen
mussten. Rechnen Sie mit
dem Sicherheitsfaktor von
mindestens »>2¢< und ziehen
Sie die Bestande dann syste-
matisch nach unten.

Herr Prof.
Schneider, vie-
len Dank fiir
das Interview.

www.pull-beratung.de
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VARIABLE STAHLANWENDUNGEN.
RAUE BEDINGUNGEN.

In der TPS/i »Steel Edition« finden sich alle Anwendungen konzentriert und optimiert auf ein Thema: Stahlschweifien. Die »Steel Edition«
verfiigt iber mehr als 100 Stahl-Kennlinien im Bereich des Standard- und Impulslichtbogens. Erfahren Sie mehr:




