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KANBAN
Auslegung der Puffer

Fur den reibungslosen Ablauf des KANBAN-Systems ist die richtige Auslegung der Puffer
bzw. Berechnung der Kartenanzahl entscheidend. Zu viel Material in der Produktion bremst
das System und fiihrt zu hohen Durchlaufzeiten, zu wenig Material fuhrt zu Stillstand von
Maschinen und somit zu schlechter Kapazitatsauslastung.

Einfluss auf die Grol3e des Puffers haben:

. Anzahl der Artikel, die an der Arbeitsstation gefertigt werden
. LosgroRRen der Artikel
. Absatzzahlen je Artikel im Periodenmittel

. Stlick je Ladehilfsmittel
. Anzahl der Schichten je Fertigungsstufe
. Bearbeitungs- und Rustzeiten (te und tr)

TB iy (W2 +n-t, +1,)-(L+ 5B}
Mgy - Iy

> Pufferpliize =

Th: Tagesbedarf

ne:  Anzahl Schichten der nachfolgenden Station

W Wantezeit (durchschnittliche Bearbeitungsz eit cines Loses)
Prozefzeit fiir einen Behilter

durchschnittliche Ristzeit je Los

Si Sicherheitsbestand

ng:  Anzahl der Schichten an dem Arbeitsplatz

J.o Inhalt eines Behilters

Entsprechend dieser Formel erfolgt die exakte Berechnung der Pufferplatze. Weitere
Informationen werden fiir die Auslegung des Sicherheitsbestandes benétigt.

. Absatzschwankungen und ggf. Uberpriifung der KANBAN-

. i i " W-Ariikel
Eignung der Teile aus einer xyz-Analyse I .
. Abweichung der Fertigungsdauer (te) zwischen den !——" v i
einzelnen Arbeitsstationen PP e
. Abweichung der Riustzeiten (tr) zwischen den einzelnen Y-Armal
Arbeitsstationen !:.vaq&bch
. Anzahl der Kreuzungen in den Fertigungswegen ' e
an  Agr e CH: i
N Z-Artiked
Bei stark unterschiedlichen Bearbeitungszeiten muss der Puffer i s
entsprechend angepasst werden. Das Gleiche gilt fur g T
unterschiedliche Riistzeiten. -




