eKanban verbessert Effizienz in der Produktionslogistik
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Weiterentwicklung des
Kanban-Systems fiir die Autoindustrie

Die Just-in-Time-Produktion erfordert ein effizientes System fiir den Materialnachschub in der Fertigungslinie.
In einem Pilotprojekt entwickelte unser Autor zusammen mit der Osnabriicker Karmann GmbH ein neues
elektronisches Kanban-System fiir die Automobil-Industrie. Das Automatisierte Materialnachschub-Steue-

rungssystem (AMS) arbeitet mit RFID und WLAN und verspricht damit eine noch bessere Wirtschaftlichkeit. -

Eine der drei Varianten ist bereits im Berliner Motorenwerk eines groBen Automobil-Herstellers im Einsatz.

Automobilherste[ler stehen —
angesichts der aktuellen
Krise — mehr denn je unter dem
Zwang, die Produktion noch kos-
tensparender und effizienter zu
organisieren. Eine bessere und
schnellere Organisation des Ma-
terialnachschubs am Montage-
band bietet ein besonders grofSes
Einsparpotenzial.

Eine bewihrte Methode ist da-
bei das japanische Kanban-Prin-
zip. Traditionell kommen co-
dierte Karten zum Einsatz, die
mit den gefullten Transportbe-
haltern an die entsprechende
Stelle in die zugeordnete Fer-
tigungsstufe gelangen. Sobald
der Inhalt eines Behalters ver-
braucht ist, erhalt der Lagerver-
walter tber die Kanban-Karte
diese Informationen, um darauf-
hin den Nachschub bereit zu stel-
len.

Diese Methode erlaubt eine
aktuelle und stets an den Bedarf
angepasste  Materialbereitstel-
lung am Montageband und er-
[ullt damit alle Bedingungen fir
die heute notwendige Just-in-
Time-Produktion. Naturlich ha-
ben sich seit Einfithrung der ers-
ten Kanban-Systeme auch diese
immer weiter entwickelt. Ins-
besondere die rasant entwickel-
ten elektronischen und IT-Mag-
lichkeiten haben Eingang in die
verschiedenen Kanban-Verfah-
ren gefunden, so dass man heute
von ,eKanban® spricht.
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So wurden im RIS-Kompetenzzen-
trum fiir Verkehr und Logistik Lo-
gis.Net an der Fachhochschule
Osnabrick in den letzten finf
Jahren mehrere eKanban-Kon-
zepte und -Techniken auf der Ba-
sis von verschiedenen drahtlosen
Datentibertragungsverfahren
entwickelt. Insgesamt stehen
jetzt folgende Basis-Varianten als
konkrete Produkte fir den prak-
tischen Einsatzfall zur Ver-
fugung:
a) Sensoren im Regal und aktive
868-MHz-RFID- bzw. WLAN-
oder Zigbee-Tags,
b) Regal-Kanban-Karten mit
13,56-MHz-RFID-Tags in Ver-
bindung mit WLAN-Ubertra-
gung,
¢) Andon-Call-Button per akti-
vem  868-MHz-RFID-  oder
WLAN-Tag.

Die Variante a) stellt die auf-
wendigste, aber auch die komfor-

»Snap-in“-Befestigung fiir
AMS-Erfassungsmodul

Funksender (RFID/Transponder-,
oder WLAN- oder Zigbee-Tag)

tabelste und leistungsfahigste Lo-
sung dar. In diesem Konzept ar-
beitet die Technik vollstandig au-
tark, ibermittelt die Anforderun-
gen in Echtzeit und schlieft
menschliche Fehler aus.

Dazu werden in den Nach-
schubregalen am Montageband
an der Position des (zweiten)
Nachschubbehalters jeweils ein
AMS-Erfassungsmodul montiert,
das aus einem mechanischem
Sensor und einem Funkmodul
besteht (Bild 1).

In dieser Variante wird mit
Hilfe von mechanischen Senso-
ren jeder Stellplatz eines Mate-
rial-Nachschubbehilters in den
Regalen am Montageband online
iiberwacht. Sobald ein Nach-
schubbehalter auf den vorderen
Entnahmeplatz rutscht, wird di-
rekt aus dem Regal per RFID-
Funk (oder per WLAN oder per
Zigbee) eine entsprechende In-

Mechanischer Schalter mit
Feder als Erfassungs-Sensor

Material-Nach-
schubprozess
um jeweils zwei
Stunden
beschleunigt

Bild 1 AMS-Erfassungs-
modul fiir Rollenleisten im |
KLT-Durchlaufregal.
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Bild 2 AMS-Erfassungsmodule fiir Rollenleisten im KLT-

Durchlaufregal in einem Praxis-Einsatz in der Automaobil-

industrie.

Bild 4 Schematische
Darstellung des eKanban-

Konzeptes.

formation an den AMS-Leit-
standrechner und von dort per
LAN an den zustindigen Lager-
verwaltungsrechner tibermittelt
und die Material-Nachbeliefe-
rung angestofSen.

Im Berliner Motorenwerk eines
groBen deutschen Automobil-Her-
stellers wird diese Technik mit
tiher 800 Sensoren seit mehr als
drei Jahren erfolgreich eingesetzt
(Bild 2). Im AMS-Leitstandrech-
ner werden die Gesamtsituation
fiir den aktuellen Stand der ein-
zelnen Materialnachbeliefe-
rungsprozesse visualisiert sowie
gelegentliche Anlagen-Umkon-
figurationen durchgefihrt. Der
Leitstand-Monitor gewahrt auch

Einsichten in verschiedenste Sta-
tistiken uber die Bedarfsmeldun-
gen und deren Erfillungsgrad.
Diese Technik wurde erstmals
fir die 0. g. Motoren-Montage in
Berlin eingesetzt und beschleu-
nigte die Material-Nachschub-
Prozesse im Mittel um ca. zwei
Stunden je Vorgang. Durch die
damit aullerdem erreichte Pro-
zess-Qualitit und Fehler-Redu-
zierung konnen pro Jahr mehrere
hunderttausend Euro durch den
Betreiber eingespart werden.

Gemeinsam mit Karmann, einem
Unternehmen der Automobil-
Zuliefer-Industrie in Osnabriick,
wurde die zweite Variante eines
eKanban-Systems entwickelt

eKanban-Karte mit

Entnahmeseite

Integriertem Transponder

eKanban-
Karten-Rutsche

RFID-Reader
mit WLAN-Modul

Empfangs- bzw.
Sammelbehalter
Fur eKanban-Karten

RFID-Lese-Antenne

Bild 3  AMS-Konzept fiir eKanban-Karten mit integriertem RFID-Chip im KLT-Durchlaufregal.

(Bild 3), das auch mit RFID und
WLAN arbeitet, aber deutlich ge-
ringere Investitionskosten erfor-
dert und somit noch mehr Wirt-
schaftlichkeit bietet. Diese neue
Variante erreicht einen besonders
hohen Nutzen fir den Einsatz
von RFID in der Automobil-
industrie, ist aber noch nicht
ganz unabhangig von der Quali-
tat des Personaleinsatzes.

Auch diese Variante ermog-
licht eine nahezu sekunden-
schnelle Bedarfsmeldung an die
zustindige EDV per RFID-Erfas-
sung und automatischer WLAN-
Ubertragung an den Material-
wirtschaftsrechner. Sie liefert au-
Berdem jederzeit eine vollstan-
dige Ubersicht aber die aktuelle

Beschickungsseite

Rucklaufebene fiir leere Behalter

Reservebehalter

/ Kartenauffang-Behalter

Transponder-Lese-
Antenne

Karten-
rutsche

Transponder-Auswerte-Einheit
Mit integriertem WLAN-Modul

Regal, kann unterschiedlichste
Tiefen haben
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Nachschubsituation aller ange-
schlossenen Regale mit Hilfe des
stindigen und zeitnahen Ab-
gleichs aller vorliegenden Be-
darfsmeldungen,

Die technische Besonderheit
dieser Losung besteht in einer
Kanban-Karten-

Rutsche mit Behilter und inte-

griertem RFID-Lesegerat in Ver-

bindung mit einem WLAN-Sen-
der fiir zwei KLT-Regale sowie ei-
ner (vorhandenen) WLAN-Infra-
struktur und dem AMS-Leit-
standrechner. Die Kanban-Kar-
ten missen auflerdem jeweils

einen 12,56-MHz-Passiv-Trans-
ponder enthalten. Die Be-
triebspraxis sieht dann folgen-

dermafien aus (Bild 4):

O Jeder Behilter im Regal ent-
halt eine eKanban-Karte, die
einmal in Klarschrift und ein-
mal in einem RFID-Chip in
der Karte die zugehérige Re-
galfach-Nr. enthalt.

O Im Warenwirtschaftssystem
oder im Lagerverwaltungs-
rechner oder in der ERP-Soft-
ware (z. B. SAP) ist tabella-
risch die Zuordnung von
Regalfach-Nr. und Material-
Nr. abgelegt.

O Im AMS-Leitstand sind die
Zuordnungen von Regalfach-
Nr. und Funk-Modul-Sensor
tabellarisch gespeichert und
konnen vom Personal tber
das Bildschirm-Mena der
AMS-Leitstand-Software  bei
Bedarf gedndert werden.

0O Wenn auf der Entnahmeseite
des Regals der vordere Behil-
ter leer geworden ist, ent-
nimmt der Werker die
eKanban-Karte aus dem Be-
hilter und lasst sie tiber die
seitliche Rutsche nach hinten
in den Empfangs-bzw. Sam-
melbehilter gleiten. Dieser
Behilter sollte in der Praxis
am Regal befestigt sein. Der
leere Behilter wird iiber eine
andere Schragflache tiber dem
Regal nach hinten beférdert.

O Im Empfangsbehilter findet
ca. alle 10 Sekunden eine Le-
sung/Erfassung aller im Be-
halter liegenden eKanban-
Karten statt. Die Ergebnisse
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Bild 5 AMS-Ruftaster fir die Nachschub-
Bedarfsmeldung fiir GroRladungstrager

Bilder: Verfasser

(GLT).

werden dann sofort per
WLAN (Funk) an den zustan-
digen  Materialwirtschafts-
Rechner bzw. AMS-Leitstand-
rechner ubertragen, so dass
dort der neue Bedarf erkannt
wird und einen Materialtrans-
port an das Regal auslost.

O Wenn ein Staplerfahrer das
angeforderte Material zum
Regal gebracht hat, entnimmt
er aus dem Empfangsbehilter
die zugehorige eKanban-
Karte und legt sie in den neu
angelieferten Behalter.

Mit dieser Variante spart der Be-

treiber verschiedene (Personal-)

Kosten, weil Such- und Korrek-

turprozesse verringert und die

Erfassung vereinfacht werden.

Die Informationszeiten, z. B. an

externe Materialzulieferer, lassen

sich aufgrund der Dateniibertra-
gungstechnik  praktisch  auf

Null reduzieren. Auflerdem er-

moglicht die neue e-Kanban-

Variante eine chargen- bzw.

behiltergenaue Zuordnung von

Material und Fahrzeug, was

z. B. eine Identifikation bei Riick-

rufaktionen deutlich vereinfacht.
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Die dritte Variante besteht aus
,Call-Buttons*“ oder ,Andon-Tas-
ter”, die allerdings vom Einsatz
der beteiligten Personen abhén-
gig ist. Sie wird bevorzugt bei
Grofteilen bzw. Grofladungstra-
gern (GLT) eingesetzt, die in gro-
Beren Abstinden benotigt und
per Knopfdruck® bei auftreten-
dem Bedarf als Nachschubauftrag
ftr das Montageband angefordert
werden (Bild 4). Dieses Gerit
weist folgende Eigenschaften auf:
Das stabile Industrie-Gehause
kann hangend befestigt oder an
die Wand geschraubt werden,
Der Materialbedarf wird per
integriertem  868-MHz-Funk-
modul (RFID/Transponder) oder
WLAN-Modul an den AMS-Leit-
stand gemeldet. Solange die An-
forderung aktiviert ist, blinkt
eine helle leuchtende Diode. Die
Person, die das Material bringt,
deaktiviert per Wippschalter
(Aus) wieder die Anforderung,
und die Diode hort auf zu blin-
ken.

Diese Variante ist zwar stark
von der Zuverlassigkeit der sie
bedienenden Person abhangig,
benotigt aber andererseits den
geringsten Aufwand an Investiti-
onskosten und ist technisch z. Z.
auch nicht anders realisierbar.

Die Wirtschaftlichkeit des eKan-
ban-Konzeptes lasst sich tber-
schlaglich mit ca. 150 € Investiti-
onskosten pro Material-Nummer
und der resultierenden Einspa-
rung von personellem Erfas-
sungsaufwand (ca. ein Mitarbei-
ter pro 1 000 Material-Nummern
und Schicht) relativ einfach be-
rechnen und lduft bei einem
Zweischichtbetrieb in der Regel
auf ca. 1,5 Jahre Amortisations-
zeit hinaus.

Zur Zeit finden diverse inten-
sive Gespriache mit verschiede-
nen bekannten Automobil-Her-
stellern statt, die ein starkes Inte-
resse an dem Einsatz der be-
schriebenen  eKanban-Technik
haben, aber aufgrund der aktuel-
len wirtschaftlichen Lage der Au-
tomobil-Industrie nicht wie ge-
winscht in diese vorteilhafte
Technik investieren konnen. g

Starkes
Interesse der
Automobil-
Hersteller
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