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Benutzungsanleitung ,,Kanban-Auslegung*

Das Werkzeug ermittelt die Steuerparameter fur die Kanban-Auslegung
auf Grundlage von Teile-Verbrauchsdaten und Zielwerten etwa fir Reich-
weiten. AulRerdem ermoglicht das Werkzeug eine Auswertung, ob ein vor-
handenes Kanban-System noch optimal ausgelegt ist, denn etwa bei ver-
anderten Produktionsprogrammen muissen auch Kanban-Parameter an-
gepasst werden. Dazu werden die optimale und die reale Auslegung in
Form eines Soll-Ist-Vergleichs gegenubergestellt.

Das Werkzeug ,Kanban-Auslegung“ steht zum kostenfreien Download bereit unter:
www.hyplan.org. Klicken Sie im Navigationsmeni auf - Ergebnisse, dort auf ->Down-
loads und dann auf > Download Kanban (Excel®).

Anwendung des Werkzeugs (Kurzfassung)

im Arbeitsblatt ,,Cockpit® (blauer Reiter) gibt der Anwender die Daten zur Planungs-
grundlage (gelbe Eingabefelder) manuell aus.

e Der Anwender kopiert die unternehmensspezifischen Daten in die Eingabe-
Arbeitsblatter (gelbe Reiter). Dazu erzeugt er eine Liste aus unternehmensspezifi-
schen Teile-Verbrauchsdaten und kopiert sie in das Eingabe-Arbeitsblatt ,Teile-
Verbrauche®. Des Weiteren erstellt er eine Liste mit den aktuellen Steuerparame-
tern und kopiert sie in das Eingabe-Arbeitsblatt ,Steuerparameter-Ist®.

o Der Anwender kopiert in jedem Arbeitsblatt die Formeln entsprechend den ange-
zeigten Vorgaben in die Zeilen und Spalten (eine automatische Belegung mit For-
meln ist uns ohne Makros leider nicht gelungen). Er kann die Richtigkeit im Ar-
beitsblatt ,Kontrolle* (schwarzer Reiter) Uberprifen.

e Alle relevanten Eingabedaten werden im Arbeitsblatt ,Kanban-Berechnung“ zu-
sammengefiihrt. Die Berechnungen werden in diesem Arbeitsblatt durchgefiihrt.
Auler der Anpassung der Zeilen und Spalten muss der Anwender in diesen Ar-
beitsblattern keine Eingabe vorzunehmen.

o Der Anwender interpretiert die Planungs-Ergebnisse im Arbeitsblatt ,Cockpit®.

Im Folgenden wird zunédchst die Aufgabe des Werkzeugs konkretisiert, im Anschluss
zeigt eine bebilderte Anleitung die Anwendung schrittweise auf.


http://www.hyplan.org/
http://www.wbk.kit.edu/wbkintern/Forschung/Projekte/HyPlan/Ergebnisse/Download/Dateien/Kanban.xls
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1 Aufgabe des Werkzeugs ,,Kanban-Auslegung*

Das Werkzeug ermittelt sinnvolle Steuerparameter fir die Kanban-Auslegung.

Kanban ist eine einfache und robuste Umsetzung einer ziehenden Steuerung (Pull)
durch einen Supermarkt. Der Verbraucher (etwa der nachgelagerte Arbeitsgang) ent-
nimmt aus dem Kanban-Regal jeweils genau das Teil, das er gerade braucht, in der
benotigten Menge und zum bendétigten Zeitpunkt (Just-in-Time-Prinzip). Der vorgela-
gerte Arbeitsgang (Erzeuger) fullt das Kanban-Regal wieder auf, wenn ein Mindestbe-
stand unterschritten ist. Kanban ist eine Methode, um eine optimale Materialversor-
gung bei geringstmoglichem Steuerungsaufwand zu realisieren. Zudem werden die
Umlaufsbestande begrenzt und die Uberproduktion vermieden. Somit werden Liefer-
und Durchlaufzeiten reduziert, Umlaufsbestande minimiert und Kapitalkosten verrin-
gert.

Ein ausfihrlicher Methodensteckbrief zu Kanban findet sich im Dokument ,Hyplan
Handlungskatalog (Leitfaden)“ ab Seite 8: Dieses steht zum kostenfreien Download
bereit unter: www.hyplan.org. Klicken Sie im Navigationsmentu auf - Ergebnisse, dort
auf >Downloads und dann auf - Download Handlungskatalog Leitfaden.

Supermarkt
Puffer fur Serienteile

Erzeuger f T ,\u_ . Verbraucher
(z.B. Maschine) ﬂ R “;éi-'-' (zB. Montage)
produziert leere B i =4 entnimmt Material
Behélter nach N\ . ! nach Bedarf

Fertigungsauftrag
ist der leere Behalter

Abbildung 1. Pull mit Kanban

Das Werkzeug ermittelt fiir jedes Kanban-Teil die erforderliche Regal-GréRe (maximale
Anzahl Behdlter) sowie eine sinnvolle LosgréRe (ausgedrickt in Behaltern und Stiick).
Grundlage dafur sind Teile-Verbrauchsdaten (z.B. Stiick pro Monat) und Zielwerte (z.B.
der angestrebte Soll-Produktionszyklus der angibt, alle wie viel Tage das Teil gefertigt
werden soll).

AuRBerdem werden fir jedes Teil Lean-Kennzahlen berechnet, ndmlich der IST-
Produktionszyklus (wie oft muss das Teil tatsachlich gefertigt werden), die Umristhau-
figkeit (wie oft muss pro Tag auf dieses Teil umgestellt werden — das ist der Kehrwert
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des Produktionszyklus), die Materialflussmenge (wie viele Behélter mit diesem Teil
werden pro Tag bewegt), der durchschnittliche Bestand (in Stiick) und die Umschlag-
dauer (wie lang liegt das Teil im Schnitt). Fiir einen schnellen Uberblick werden die
Lean-Kennzahlen diefur jedes Teil berechnet werden, in einem Cockpit zu Durch-
schnittswerten zusammengefihrt.

Des Weiteren ermdglicht das Werkzeug eine Auswertung, ob ein vorhandenes Kan-
ban-System noch optimal ausgelegt ist. Wenn sich Verbrauchsmengen oder Wieder-
beschaffungszeiten verédndern, missen die Kanban-Steuerparameter angepasst wer-
den. Dazu werden die optimale und die aktuelle Auslegung in Form eines Soll-Ist-
Vergleichs gegentbergestellt. Abweichungen zwischen Soll und Ist werden farblich
hervorgehoben, auf diese Weise ist mit einem Blick erkennbar, fiir welche Teile Behal-
termengen oder Regale verandert werden sollten oder gar ein Methodenwechsel (von
Kanban auf eine andere Steuerung) angedacht werden sollte.
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2  Offnen des Excel-Werkzeugs

Das Werkzeug ,Kanban-Auslegung“ steht zum kostenfreien Download bereit unter:
www.hyplan.org. Klicken Sie im Navigationsmeni auf - Ergebnisse, dort auf ->Down-
loads und dann auf > Download Kanban (Excel®).

Beim Start 6ffnet sich das so genannte ,,Cockpit® (siehe Abbildung 2). Das Cockpit ist
jederzeit durch Click auf den entsprechenden Reiter erreichbar.

9 - Kanbanberechnung 2011-11-28 Neue Oberflache ENTWURF.«ls [Kompatibilitstsmodus] - Microsoft Excel - 3 m
@ Start  Einfigen  Seitenlayout  Formeln  Daten  Uberprifen  Ansicht v @B R
A B C D E F G H T 7 K E

-

Berechnung von Kanban-Parametern

1
2
3
4
3l Planungsgrundlage (Eingabedaten)
8
7
g

Arbeitstage pro Monat 20|Tage
Wiederbeschaffungszeit (WBZ) 3|Tage
Flexibilitat 1,5| Faktor
] Sicherheitsbestand 1[Tage
10 Produktionszyklus Soll 5| Tage
11
12
13
14 Die ermittelten Kanban-Parameter finden sich
15 im Arbeitsblatt "Kanban-Berechnung"

[t Kennzahlen (Ergebnisdaten - Durchschnitte)

20 Produktionszyklus 9,9|Tage

21 Umrusthéufigkeit pro Tag 8,8|1/Tag

22 | _Materialfluss in Behélter pro Tag 45|Behdlter pro Tag

23 Durchschnittlicher Bestand T47|Stuck

24 Umschlagsdauer 16,3| Tage

5

26

27

28 Bifte auf die Abweichung des Steuerparameter aufpassen

29 S
H 4 » M| Cockpit Teile-Verbriuche Steuerparameter st JIGHEEEWT ©J [ 4 a0}
Bereit | | [EB|c0 1005 (=) [ (+)

Abbildung 2. Cockpit der Kanban-Auslegung

Als Erstes gibt der Anwender die Daten der Planungsgrundlage manuell ein (gelbe
Eingabefelder).

Die weitere Anwendung des Cockpits wird spéater beschrieben. Unten im Cockpit sind
die zusammengefassten Lean-Kennzahlen dargestellt, diese sind aber zunachst ledig-
lich mit Beispieldaten vorbelegt. Zunachst werden unternehmensspezifische Daten in
die Eingabe-Arbeitsblatter eingegeben.


http://www.hyplan.org/
http://www.wbk.kit.edu/wbkintern/Forschung/Projekte/HyPlan/Ergebnisse/Download/Dateien/Kanban.xls
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3

3.1

kopieren

Zur Eingabe von Teile-Verbrauchsdaten o6ffnet der Anwender das Arbeitsblatt ,Teile-
Verbrauche®. Analog zur dort vorhanden Datenstruktur erstellt er (auRerhalb des Werk-
zeugs) eine Liste der Teile-Verbrauche aller zu betrachtenden Kanban-Teile und ko-

Eigene Daten in das Werkzeug einbringen

piert sie in das Eingabe-Arbeitsblatt , Teile-Verbrauche* (siehe Abbildung 3).

Aktuelle Verbrauchsdaten in das Arbeitsblatt ,,Teile-Verbrauche*

@l = LRF.xls [Kompatibilititsmodus] - M. o = 52
Ganzes Arbeitsblatt mit einem Mausklick in  Jerprifen  Ansicht v @ =& R
die oben linken grauen Kasten aktivieren | E | F | Q E
1 |Teil
2 Stiick pro Monat Stiick
& 1 Teil 1 6134 280 =
4 2 Teil 2 2030 96
] 3 Teil 3 7981 378
3] 4 Teil 4 1888 96
T 5 Teil & 1656 96
2 6 Teil 6 1961 196
9 T Teil 7 111 196
10 8 Teil 8 6134 280
11 9 Teil 9 2030 96
12 10 Teil 10 7981 378
13 11 Teil 11 1888 96
14 12 Teil 12 1656 96
15 13 Teil 13 1961 196
16 14 Teil 14 111 196 -
WAk D Teile-Verbriu Steuerparameter-Ist _ JICHEEENT| | 4 | i | »]
Bereit | Mittelwert: 1109, 408571  Anzahl: 2| Summe: 186380,64 | @Iﬁl H] 100% l%l D "i"
lz“ Hw9- | Kanbanberechnung 2011-11-28 Neue Oberflache ENTWURFxls [Kompatibilitatsmodus] - M. o @ 52
Start Einfagen Seitenlayout Formeln Daten Uberprifen Ansicht bl e (==
A B | C | D | B | F | & =
1 |Teilnummer Bezeichnung  Monatsverbrauch Behaltergralie
2 % | muscghiietdes Btiick pro Monat Stiick
i 43 Kopieren il
% @@ Einfageoptionen: | Dateneinfiigung durch ?:
& 3 33| £ [£8 %, =] rechts-Mausklick und auf %
b r g . “.
7 mn,,, |+ Einfiigungsoptionen 9%
a Kgn'“m'uqen ) 196
¢ Zellen 18schen 111 196
10 Inhalte 16s¢chen 6134 280
11 @& Zellen formatieren... 2030 96
i Zeilenhohe... 7981 378
ﬁ Ausblenden 1888 96
A Einblenden 1656 96
15 T TEIT TS 1981 196
16 14 Teil 14 1M 196 v
44 T A e e e, Teile-Verbrauche - Steuerparameter-lst MGl 4[  u | » ]|
Bereit | Mittelwert: 1109408571  Anzahl: 230 Summe: 18638064 |[EH|[0] @] 100% (=) {} (+)

Abbildung 3. Datenaktualisierung im Eingabe-Arbeitsblatt ,, Teile-Verbrauche*
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Achtung: In den Arbeitsblattern durfen niemals alle Zeilen geléscht werden, sonst ver-
lieren die Formeln in den anderen Arbeitsblattern den Bezug. Am besten aktiviert der
Anwender das ganze Arbeitsblatt und flgt die neuen Daten ein. Er Uberschreibt also
die alten Daten, auf diese Weise bleiben die Bezlige erhalten.

3.2 Bisherige Steuerparameter in das Arbeitsblatt ,,Steuerparameter-Ist“

kopieren

Zur Eingabe von Daten zu den bisherigen Dispositionsparametern 6ffnet der Anwender
das Arbeitsblatt ,Steuerparameter-Ist* durch Click auf den entsprechenden Reiter (sie-
he Abbildung 4). Analog zur dort vorhanden Datenstruktur erstellt er (aul3erhalb des
Werkzeugs) eine Liste von der aktuellen Los- und Regal-Grolen fir jedes Teil. Wenn
das Werkzeug zum wiederholten Mal angewendet wird, kann normalerweise der letzte
Stand der ,Steuerparameter-SOLL" aus dem Arbeitsblatt ,Kanban-Berechnung“ Gber-
nommen werden.

Die Reihenfolge der Teile in der Liste IST-Steuerparameter ist beliebig, der Bezug wird
Uber die Teilenummer hergestellt. Allerdings sollte Anzahl an Teilen der Teile mit de-
nen im Arbeitsblatt , Teile-Verbrauche® Ubereinstimmen. Hilfestellung gibt die Informati-
onszeile 2, die zeigt, wie viele Zeilen belegt sein mussen. Ist die entsprechende Zahl
grun hinterlegt (siehe Abbildung 4), so stimmt die Anzahl der Teile in diesem Arbeits-
blatt mit der im Arbeitsblatt , Teile-Verbrauche“ Gberein. Als weitere Orientierungshilfe
ist die erste Spalte in den Zeilen, in denen Teile eingegeben werden mussen, grau
markiert.

IEI =, I |+ Kanbanberechnung 2011-11-28 Neue Oberflache ENTWURF.xls [Kompatibilititsmodus] = = R
Start Einflgen Seitenlayout Formeln Daten Uberpriifen Ansicht < e o B £
A B C D i} F £} -

, Liste von Ist-Steuerparametern

z G ‘

3

4

&

£ Teilnummer LosgroBe Regal-Gribe

T Behalter Stiick Anzahl Behalter

8 1 6 1680 13

9 2 5 480 10

10 3 6 2268 12

11 4 5 480 ikl

12 5 2 192 4

13 6 3 588 6

14 7 1 196 2

15 8 6 1680 13

16 9 6 576 12

17 10 6 2268 12

18 " 5 480 ikl

19 12 5 480 10

20 13 3 588 6

21 14 1 196 2 -
H A b (A e eI, Teie-Verbrauche | Steuerparameter-lgt MICHue®P (4 | »
Bereit | || PNY 1003 (=) 0J )

Abbildung 4. Eingabe-Arbeitsblatt ,,Steuerparameter-Ist“ mit korrekter Anzahl

von Zeile
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In Abbildung 5 und Abbildung 6 ist die Zahl in der Informationszeile 2 rot hinterlegt, das
signalisiert die Notwendigkeit zu Anpassung. In Abbildung 5 sind zu wenig Teile einge-
geben, der Anwender fligt die fehlenden Teile hinzu.

@| H9-t-|= Kanbanberechnung 2011-11-28 Neue Oberfliche ENTWURFxls [Kompatibilititsmodus] - Micro... = B =
Start Einfdgen Seitenlayout Formeln Daten Uberpriifen Ansicht 2 e =
& B C D E F G H -

. Liste von Ist-Steuerparametern

Jll Formeln bitte kopieren bis einschlietlich Zeile

3

4

5

£ | Teilnummer LosgroBe Regal-Groke

il Behal Stiick Anzahl Behal

46 39 5 480 i

47 40 5 480 10

43 41 3 588 6

43 42 1 196 2

50 43 6 1680 13

51 44 6 576 12

52 45 6 2268 12

53 46 5 480 i

54 47 5 480 10

55 48 3 588 6

56 49 1 196 2

57 50 6 1680 13

53 51 6 576 12

59 52 6 2268 12 =
&0 53 5 480 "

61

[

63

64 u
HArH Teile-Verbriuche | Steuerparameter-Ist J4IONERENY - [1] 4 il »
Bereit | .Iﬁl E 100% (=—U—(F)

Abbildung 5. Eingabe- Arbeitsblatt ,,Steuerparameter-Ist“ mit zu wenigen Zeilen

g“ HY-®&-|s Kanbanberechnung 2011-11-28 Neue Oberfliche ENTWURF.xls [Kompatibilititsmodus] - Micro... p— = 52
Start Einfigen Seitenlayout Formeln Daten Uberpriifen Ansicht bl e (=T
A B % D i} F G H -

. Liste von Ist-Steuerparametern

2l Formeln bitte kopieren bis einschliellich Zeile

B

4

3

& | Teilnummer Losgrofe Regal-Groke

T Behal Stiick Anzahl Behal

47 40 5 480 10

48 41 3 588 6

49 42 1 196 2

50 43 6 1680 13

51 44 6 576 12

52 45 6 2268 12

B3 46 5 480 1

54 47 5 480 10

5L 48 3 588 6

56 49 1 196 2

57 50 6 1680 13

53 51 6 576 12

59 52 6 2268 12

60 53 5 480 M =
51 54 6 481 "

62 55 7 482 1"

63 56 8 483 "

64 56

65 56 E
M4 M T A e M. Teile-Verbriuche | Steuerparameter-Ist J@NEEERY ©J - [1|4 i 3
Bereit | |.|E|E| 100 % U—U—U

Abbildung 6. Eingabe- Arbeitsblatt ,,.Steuerparameter-Ist“ mit zu vielen Zeilen
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In Abbildung 6 sind zu viele Teile eingegeben, lberfliissige Zeilen werden geldscht, bis
die Liste mit denen im Arbeitsblatt ,Teile-Verbrauche® Ubereinstimmit.

3.3 Anpassung des Arbeitsblatt ,,Kanban-Berechnung*

Zur Anpassung des Arbeitsblatts ,Kanban-Berechnung“ klickt der Anwender auf den
entsprechenden gelben Reiter.

Die Informationszeile (Zeile 2) im Arbeitsblatt zeigt, wie viele Zeilen erforderlich sind.
Ist die Zahl grin hinterlegt, so ist die Anzahl der Zeile in diesem Arbeitsblatt korrekt
und es muss nicht angepasst werden (siehe Abbildung 7).

Izl' =, = Kanbanberechnung 2011-11-28 Neue Oberflache ENTWURF xls [Kompatibilitaitsmodus] - Microsoft Excel — = 57
@ Start Einfugen Seitenlayout Formeln Daten Uberprafen Ansicht @ @ = P
A B c D E F c H Q R B T U v W ® Y z A8 -
| Kanban-Berechnung
&7
3
a [Arbeitstage pro Monat 20
Auslegung der
- = = Schwellwerte:
Kanban- - rote Schrift <25%
- roter Hintergrund > 25%
Parameter 5 5 5 5
£ z £ z Durch-
5 S S| = S| Summe Summe Summe schnitt
a 3| 130 1 5 528 X 838 5 747
i
8 Teile-Verbrauchsdaten Zielewerte pas SOLL Si P IST Lean-Kennzahlen
El = = 5 = w | B
= = z | £ I
2 = ERE T |5 |=<|2%)| B
| 2 |2 E|E 2 § |2 |z:|EZ| £
g £ = S| = k) z - 2 . £ 2 SE|EZ| &
: E | E(EE| 2| £ |2 g & 2 £ _ |£x|52 52| 2
£ = =5 |3 = 5 |2 5 ] & =) g = |5 E z g E
=] 2 B == = = EE = H o 5
9 = = ==} = 8 = & & & = =2 ] a2 |5 B g 2|52 =)
Stiick
pro Stack Tage Faktor Tage Tage |Behilter| Stick | Anzahl |Behilier| Stick | Anzahl | Behilter
10 Monat Behilter Behilier| Tage | 1/Tag |proTag | Stick | Tage
11
12 1Tl 1 6134 280 3] 150 1 5 6] 1680 13 6] 1680 5] 55| oas 1.1] 1400 7.3
13 |Tei 2 2030 96 3] 150 1 5 6| s76 12 5| 480 0 57| 0as 11| 480 7.8
14 3|Teil 3 7981] 378 3] 150 1 5 6| 2268 12 6| 2268 ] s7] o018 1.1] 18%[ 7.6
15 3Tl 4 1888 9 3] 150 1 5 5| 480 11 5| 480 11 51| 020 10] 336 6.1
16 3|Teil 5 1656 96 3] 150 1 3 5| 480 10 58] 017 oo 336 70
17 6|Tcil 6 1961 196 3] 150 1 5 3| sss 6 3] 588 o 60| 017| 05| 4% 80
18 7|Teit 7 111 196 3] 130 1 3 1| 196 | 1| 19d] o] 353 003 00| 204 706 -
CICECECN cCockoit | b: Teil brauche Steuerparameterlst  JMICTEEEWY 0 - [1|4 3
Bereit | |[EE E 100% (= v (+)

Abbildung 7. Arbeitsblatt ,,Kanban-Berechnung* mit korrekter Anzahl von Zeilen

Ist die Zahl in der Informationszeile rot hinterlegt, so muss der Anwender die Anzahl
der mit Formeln belegten Zeilen an den Umfang anwendungsspezifischen Eingabeda-
ten anpassen. Dies ist erforderlich, damit die Berechnungen vollstandig durchgefiihrt
werden (eine automatische Belegung mit Formeln ist uns ohne Makros leider nicht ge-
lungen). Zur Anpassung entfernt der Anwender Zeilen, indem von hinten her I6scht,
oder er legt weitere Zeilen an, indem er die jeweils letzte Zeile kopiert. Zur einfacheren
Orientierung ist die erste Spalte der mit Formeln zu belegenden Zeilen grau markiert.

Abbildung 8 zeigt ein Bild des Arbeitsblatts mit zu wenigen Zeilen. In der Informations-
zeile ist die Anzahl der erforderlichen Zeilen rot hinterlegt, das signalisiert die Notwen-
digkeit zu Anpassungen. Der Anwender kopiert die letzte belegte Zeile (hier Zeile 65) in
die Zwischenablage und fligt sie in die Zeilen 66 bis 67 ein.
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Iz‘ [= R = Kanbanberechnung 2011-11-28 Neue Oberfliche ENTWURF.xls [Kompatibilitatsmodus] - Microsoft Excel = = =
Dt Start Einfagen Seitenlayout Formeln Daten Uberpriifen Ansicht @@ =
A B c D E F G H Q E s T u v W b4 ¥ z AL =
. Kanban-Berechnung
.
3
q Arheitstage pro Monat 20
Auslegung der
= = Schwellwerte:
Kanban- - rote Schaift <25%
- roter Hintergrund > 25%
Parameter 5 5 5 5
= E E £ Durch- Durch- Durch-
5 S S S S Summe schnitt Summe Summe schnitt schnitt
3 3| 150 1 5 520 95 86 44 760 155
]
g Teile-Verbrauchsdaten Zielewerte SOLL St P IST Lean-Kennzahlen
5 j : |s 5
= s 2 |3 i g =
g £ R T |2 |s&|23| 8
Z z T 3 § |2 |z:|E2%| €
E ES| =5 =z |z @ ] z = SE(E2| 3
z £a| 2 | 2 |4 2 & I |Ee2|35 (22| 2
2 SE| 2 | £ |2 B z 3|2 |53|54] ¢
S = = o 35 H S &8 E ¢® H E
e = 58| = | 2 |£2]| = - = |E2|BE|SR|ER| 5
Stiick
pro Stiick Taze Falktor Tage Tage |Behilter| Stiick | Anzahl |Behilier| Seick [ Anzahl Behilter
10 Monat Behilter Behilier| Tage | 1/Tag |proTag| Stick | Tage -
60 49|Teil 49 11 196 3] 150 1 5 i 196 2 1 196 o| 353 003| 00| 294 706 =
61 50|Teil 50 | 6134] 280 3| 150] 1 5 6| 1680 13 6 15| s55] o018] 11| 1400 73
62 51|Teil 51 | 2030 9 3] 150 1 5 6| 376 12 6 57| 018 11| 48] 76
63 52|Teil52 | 7981] 378 3] 150 1 5 6| 2268 12 6 57 018 11| 18%0 76
64 53|Teil 53 | 1888 96 3] 150 1 5 5| 480 11 5 51 020 10| 336 61
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Abbildung 8. Arbeitsblatt ,,Kanban-Berechnung® mit zu wenigen Zeilen
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Abbildung 9. Arbeitsblatt ,,Kanban-Berechnung“ mit zu vielen Zeilen

Abbildung 9 zeigt ein Bild des Arbeitsblatts mit zu vielen Zeilen. In der Informationszei-
le (Zeile 2) ist die Anzahl der erforderlichen Zeilen rot hinterlegt, das signalisiert die
Notwendigkeit zu Anpassungen (in den uberflissigen Zellen kdnnen Fehlermeldung
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und unsinnige Daten erscheinen). Zur Anpassung l6scht der Anwender die unnétigen

Zeilen.

3.4 Uberpriifung im Arbeitsblatt ,,Kontrolle*

Hier kann auf einen Blick Uberprifen werden, ob die Anzahl der Zeilen und Spalten in
jedem der Arbeitsblatter stimmt (dann ist die Zahl grun hinterlegt). Fall eine Zahl rot
hinterlegt ist, so muss die Anzahl der Zeilen bzw. Spalten im entsprechenden Arbeits-

blatt wie oben beschreiben durch Loschen oder Kopieren werden.
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Abbildung 10. Das Arbeitsblatt ,,Kontrolle zeigt, ob die Zeilen und Spalten in

allen Arbeitsblattern korrekt angepasst sind
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4 Interpretation der Ergebnisse

4.1 Die Kanban-Berechnungen
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Abbildung 11. Arbeitsblatt ,,Kanban-Berechnung*

Das Arbeitsblatt ,Kanban-Berechnung® (siehe Abbildung 11) wird durch Click auf den
entsprechenden Reiter gedffnet. Es zeigt fir jedes Teil die Eingabedaten (gelber Be-
reich), die ermittelten Steuerparameter-SOLL (griin), die bisherigen Steuerparameter-
IST (grau) und die berechneten Lean-Kennzahlen (blau).

Die Steuerparameter-SOLL geben an, wie die Regale und Losgrdf3en ausgelegt wer-
den sollten. Wenn die bisherigen Steuerparameter-IST davon abweichen, werden sie
mit roter Schrift dargestellt. Ist die Abweichung gré3er als 25%, werden sie rot hinter-
legt.

4.2 Das Cockpit

Das Arbeitsblatt ,Cockpit* wird durch Click auf den entsprechenden Reiter gedffnet. Im
Cockpit kann der Anwender die Planungsgrundlagen &ndern (gelbe Eingabefelder), die
Berechnungen werden dann mit den neuen Werten durchgefihrt.

Im unteren, blauen Teil des Cockpits sind zusammengefasste Lean-Kennzahlen dar-
gestellt, die als Durchschnittswert aller Teile gebildet wurden. Die Kennzahlen fir jedes
Teil kann der Anwender direkt aus dem Arbeitsblatt ,Kanban-Berechnung® auslesen.
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Das Be

ispiel (siehe Abbildung 12) besagt:

Produktionszyklus: Im Durchschnitt wird fur jedes Teil alle 9,9 Tage ein Los ge-
fertigt

Umristhaufigkeit: Pro Tag werden durchschnittlich 8,8 Fertigungsauftrage fur
die Kanban-Teile gestartet

Materialfluss: Es missen 45 Behalter pro Tag ein- bzw. ausgelagert werden
Bestand: Im Durchschnitt befinden sich 747 Teile in allen Kanban-Regalen

Umschlagsdauer: Die durchschnittliche Liegezeit eines Teils im Kanban-Regal
betragt 16,3 Tage
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Wiederbeschaffungszeit (WBZ) 3|Tage
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Die ermittelten Kanban-Parameter finden sich
im Arbeitsblatt "Kanban-Berechnung”

Kennzahlen (Ergebnisdaten - Durchschnitte)

Produktionszyklus 9,9|Tage
Umriisthéufigkeit pro Tag 8,8|1/Tag
Materialfluss in Behdélter pro Tag 45|Behdlter pro Tag
Durchschnittlicher Bestand 747 |Stick
Umschlagsdauer 16,3| Tage
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-
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Abbildung 12. Interpretation der Ergebnisse im Cockpit
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Hinweis zum Download

Dieses Dokument steht zum kostenfreien Download bereit unter: www.hyplan.org.
Klicken Sie im Navigationsmeni auf - Ergebnisse, dort auf >Downloads und dann
auf Download Kanban Leitfaden.
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