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Abstract:

Der Prozess der Produktionsplanung und  -steuerung in  modernen
Produktionsnetzwerken wird immer komplexer. Zwei signifikante Megatrends,
Globalisierung und Mass Customisation, beeinflussen diese Entwicklung in der
Automobilzulieferindustrie in besonderer Weise. Diese Entwicklung ist unter anderem
auf die internationale Verteilung der Produktionsstdtten und das heterogene
Produktportfolio zuriickzufiihren. Dennoch existieren diverse Methoden wund
Grundsdtze, die dazu beitragen, diese Herausforderungen zu meistern und die
Produktionsplanung durch Agilitat und Digitalisierung zu optimieren. Die
Implementierung einer digitalen, automatisierten Kanban-Lésung veranschaulicht dies
in einem spezifischen Prozess bei einem Automobilzulieferer. Zur Verdeutlichung der
Auswirkungen wird in der Analysephase zundchst der bestehende Prozess und seine
Grenzen anhand einer Wertstromanalyse dargestellt, welche die herkémmliche Kanban-
Steuerung abbildet. Im Ergebnisteil wird schliefllich der zukiinftige, optimierte
Wertstrom dargestellt, der durch die Integration einer digitalen, automatisierten Kanban-
Losung erreicht wurde. Es konnte festgestellt werden, dass diese Kanban-
Implementierung die mit den Planungsprozessen verbundenen Kosten erheblich
reduzieren kann. In dem in diesem Beitrag untersuchten Beispiel werden die
Gesamtkosten fiir diesen Kanban-Prozess um iiber 50 % gesenkt. Dariiber hinaus
werden Ineffizienzen innerhalb des Prozesses detektiert und eliminiert. Die Ergebnisse

werden hinsichtlich monetdrer und prozesstechnischer Kriterien bewertet.
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English Abstract:

In the contemporary context of production networks, the process of production
planning and control is becoming increasingly intricate. Two significant megatrends,
globalisation and mass customisation, are exerting a notable influence on this
development within the automotive supply industry. This progression can be
attributed, in part, to the international distribution of production sites and the
heterogeneity of the product portfolio. However, various methodologies and principles
have been devised to assist in overcoming these challenges, thereby optimising
production planning through the principles of agility and digitalisation. The
implementation of a digital, automated Kanban solution is demonstrated in a specific
process at an automotive supplier. The existing process and its limits are presented in
the analysis phase using a value stream analysis, which depicts conventional Kanban
control. The results section presents the future, optimised value stream that was
achieved by integrating a digital, automated Kanban solution. It was found that this
Kanban implementation can significantly reduce the costs associated with the planning
processes. The analysis of the Kanban process reveals a reduction in costs of over
50%. In addition, inefficiencies within the process are identified and eliminated. The

results are evaluated in terms of monetary and process-related criteria.

L23 Organization of Production,
Mi11  Production Management,
033 - Technological Change: Choices and Consequences; Diffusion Processes,

C61- Optimization Techniques; Programming Models; Dynamic Analysis

Schliisselworte:
Automobilzulieferindustrie, Digitalisierung, Kanban, Logistik, Produktionsplanung,
SCM (Supply Chain Management)



1 Einleitung

BANI — brittle — briichig/fragil, anxious — unsicher, non linear — nicht linear,
incomprehensible — unverstdandlich — beschreibt treffend den aktuellen Zustand der
Welt. Dieser Begriff stellt eine Weiterentwicklung des VUCA-Konzepts dar, das in den
1990er Jahren von der US-Armee zur Beschreibung der modernen Umwelt entwickelt
wurde (Abeysekera, 2023). Die Akronyme VUCA - Volatilitdat, Unsicherheit, Komplexitat
und Ambiguitdt - wurden in Universitaten und Unternehmen adaptiert und hadufig im
Kontext von Digitalisierung und globalen Veranderungen verwendet (Zornek, 2024).
Spéaterwurde es um Dynamik und Diversitat erweitert und zu VUCADD ausgebaut (Kaiser,

2023).

In den letzten Jahrzehnten hat sich die Gesellschaft stark verdandert, was zur
Weiterentwicklung des VUCA-Modells in Richtung BANI fiihrte. Insbesondere die
vergangenen Jahre zeigen, dass es nicht ausreicht, nur aktuelle Ereignisse zu
betrachten, sondern auch zukiinftige Entwicklungen, um deren Auswirkungen sinnvoll
zu reflektieren. Das BANI-Modell bietet eine Moglichkeit, ein umfassenderes Bild der
Herausforderungen zu zeichnen — auch fiir unvorhersehbare Situationen wie die Corona-
Pandemie oder die zunehmenden Rohstoff- und Energieengpdsse. Aus diesen
Betrachtungen lassen sich neue Losungsansdtze entwickeln. Der BANI-Ansatz schldgt
Resilienz, Empathie, Flexibilitdt und Transparenz als Reaktionen vor, um auf diese
Herausforderungen angemessen zu reagieren und weitere Schritte zu entwickeln.

(Cascio, 2020)

Die Automobilindustrie kann von diesem Rahmen ebenfalls profitieren, da sie vor neuen
Losungen steht, um auf unsicheren Marktprognosen und wachsenden
Kundenerwartungen zu begegnen. Es ist erforderlich, veraltete, starre Systeme zu
aktualisieren, um zukiinftig schnell auf neue Marktanforderungen zu reagieren, wahrend

gleichzeitig Bestande und Kostenfaktoren reduziert werden miissen.

Die Aussage, dass Fortschritt nicht entstehen kann, wenn man sich mit der bestehenden
Situation zufrieden gibt, ist die Basis fiir die Prozessoptimierung entlang der gesamten
Wertschopfungskette, bei der Ineffizienzen aufgezeigt und in wertschépfende
Aktivitdten umgewandelt werden. Herausfordernde Situationen sind Treiber fiir

Optimierungen und fordern nachhaltige Wettbewerbsvorteile. (Ohno, 2013)
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2 Zielsetzung

Fiir einen Automobilzulieferers wird ein Konzept zur Einfiihrung eines digitalen Kanban-
Systems fiir die Produktion eines ausgewahlten Werks entwickelt (Lang, Dérner & Abels-
Schlosser, 2024). Kanban (jap. fiir Karte, Behélter) bezeichnet eine Methode zur agilen,
dezentralen Produktionsplanung und -steuerung (Geiger, Hering & Kummer, 2020;
Werner, 2020). Das Kanban-System verbindet zwei benachbarte Produktionsebenen in
einem mittels Kanban-Karten gesteuertem Regelkreis (Geiger et al.,, 2020). Die
Grundidee einer Kanban-Steuerung ist, dass nur diejenigen Teile produziert werden, die

benotigt werden (Lodding, 2016).

Die Kanban-Karten fungieren sowohl als Bestellkarte des Verbrauchers als auch als
Identifikationskarte fiir die Quelle zur Einleitung neuer Produktionen (Geiger et al.,
2020). Der Materialfluss erfolgt vom Lieferanten {iber die Produktion zum Kunden. Der
Informationsfluss erfolgt in selbststeuernden Regelkreisen beginnend beim Kunden und
kann sich {iber die Produktion bis hin zum Lieferanten ziehen. Im Gegensatz zum
Materialfluss ist der Informationsfluss retrograd, das heif3t, dass der Verbraucher die
Produktion durch eine Nachricht an die Quelle auslost, gemafs dem Pull-Prinzip (Geiger

et al., 2020; Werner, 2020).

Bei einem Automobilzulieferer werden bereits implementierte und veraltete Kanban-
Regelkreise neu dimensioniert und optimiert. Dariiber hinaus werden die
Arbeitsbelastung in der Beschaffungs- und Produktionsplanung angepasst und
Schwachen des aktuellen Kanban-Systems behoben. Die Entwicklung eines allgemeinen
Ansatzes soll anderen Unternehmen der Automobilzulieferindustrie je nach spezifischer
Organisationsstruktur einen Leitfaden fiir den Umgang mit veralteten Kanban-

Regelkreisen bieten. (Lang et al., 2024)

3 Kanban-Systeme und deren Realisierung

Urspriinglich als Planungssystem fiir die schlanke Produktion entwickelt, ist Kanban (&
#%) ein Bestandteil des Toyota Production Systems (TPS). Kanban bezeichnet ein

visuelles System zur Steuerung von Arbeitsabldaufen, welches den Fortschritt von



Aufgaben durch einen Prozess verfolgt. Es steht in engem Zusammenhang mit den
Prinzipien der Lean- und Just-in-Time-Produktion (JIT). Zusatzlich dient es als
Planungssystem, welches die Festlegung dessen ermoglicht, was produziert werden soll,

wann es produziert werden soll und in welcher Menge. (Helmold, 2023)

3.1 Grundprinzip eines Kanban-Systems

Das Grundprinzip des Kanban-Systems basiert auf dem Prinzip der Endmontage als
Impulsgeber fiir die vorgelagerten Produktionsstufen (Werner, 2020). Dies erfolgt durch
die Entnahme eines vollstdndigen Kanban-Behalters aus dem Pufferlager. Die Kanban-
Karte beinhaltet eine Vielzahl an Steuerungsinformationen, wie beispielsweise
Materialkennzeichnung, Verbraucherdaten, Menge, Transportart oder Behdltertyp. Sie
dient als Riickmeldung fiir die Quelle, um den Nachschub auszulosen (Klevers, 2009;
Werner, 2020). Der aufgefiillte Kanban-Behilter flie3t sodann zuriick ins Pufferlager, um

ein etwaiges Defizit auszugleichen (Abbildung 1) (Klevers, 2009).

Informationsfluss

A

Kanban mit Information
Uber Entnahme

———————— =

v
Wiederauffiillung Entnahme
Quelle Verbraucher
--- (WD --> C =
Kanban
mit Produkt Supermarkt

v

Materialfluss

Abbildung 1 Prinzip eines Kanban-Regelkreises (in Anlehnung an (Klevers, 2009))

3.2 Digitaler Kanban

Der Einsatz eines digitalen Kanban-Systems in der Produktion verfolgt das Ziel, die
Produktionsplanung und -steuerung zu optimieren, um eine effizientere
Materialflusssteuerung zu gewdhrleisten. Dieses digitale Kanban-System funktioniert
dabei als automatisiertes und visuelles Werkzeug, das die Prinzipien der Just-in-Time-

und Just-in-Sequence-Produktion unterstiitzt. Durch die Implementierung wird eine
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verbesserte Agilitdt in den Produktionsprozessen angestrebt, Durchlaufzeiten werden

verkiirzt und Bestdnde reduziert.

Wichtige  Einsatzbereiche des digitalen Kanban-Systems sind in der
Automobilzulieferindustrie, wo es die Verkniipfung von Wertschopfungsketten
erleichtert. Das System wird dabei in bestehende Enterprise-Resource-Planning- (ERP)
und Manufacturing Execution- (MES) Systeme integriert. Es ermoglicht eine reibungslose
Interaktion mit den bestehenden IT-Strukturen der Produktionsplanung. In Bezug auf die
Systemanforderungen erfordert das digitale Kanban eine nahtlose ERP-Integration,
beispielsweise mit SAP, um den Materialstatus und Produktionsauftrage automatisch zu

verwalten und nachzuverfolgen (Abbildung 2).

Verbraucher Quelle

= Q
cr ﬁ Eigen-
fertigung

In Transport

I i - Voll |
i - Vol ! Fremd-
In Q beschaffung
— e

Gebrauch (8] o

=3 ATATATATA

4 FEFL | umiagerun
[ T gering

Abbildung 2 SAP-Kanban-Prinzip (Kanban | SAP Help Portal, 2025b)

Die Visualisierung der Kanban-Prozesse erfolgt durch digitale Kanban-Boards, die in
Echtzeit den Materialstatus anzeigen und damit eine transparente Kommunikation
ermoglichen. Die dynamische Berechnung der erforderlichen Kanban-Mengen erfolgt
durch die kontinuierliche Anpassung der Materialfliisse, die auf Echtzeit-Daten aus loT-
Sensoren und RFID-Systemen basieren. Diese ermdglichen eine prdzise
Bestandsiiberwachung und die automatische Auslésung von Materialanforderungen
entsprechend dem aktuellen Produktionsbedarf. Eine umfassende Riickverfolgbarkeit
der Prozesse durch die Speicherung relevanter Daten erlaubt eine langfristige Analyse

und Optimierung des Materialnachschubsystems.



Eine zusdtzliche Analyse der Daten unterstiitzt die Identifikation optimaler Kanban-
Mengen und gewadhrleistet eine effiziente Gestaltung des Materialeinsatzes. Push-
Benachrichtigungen bei drohenden Engpdssen oder Abweichungen von den
festgelegten Parametern ermoglichen eine schnelle Reaktion auf
Produktionsschwankungen und tragen zur stabilen Steuerung des gesamten
Fertigungsprozesses bei (Abbildung 3).

Regekreis 0
Material 4713700
Augenschraube
Werk 1000 Werk Hamburg
ProdversBeraich FDE711 Versorgung Motorblockfartigung Fulda
Stelpltz
Kanbans
Anzahl Kanbans 10 maximal keer
Mng. je Kanban 2 5T | Anz. Ladungstr.
Behalter [E Eigenfertigung (1) & Eintrige gefunden

y m—

4 Eigenfertigung | Abbufsteverung +” Kanbanberechnung
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| 1000 0004 :-.ﬁ.uffﬁln-n Uber Behaker/ Prmarbed. MRP

Abbildung 3 Regelkreis zum Anlegen eines digitalen Kanbans zur Nachschubsteuerung (Bauer, 2017)

Die Vorteile eines digitalen Kanban-Systems in der Produktion sind vielfdltig. Es
ermoglicht eine signifikante Reduktion der Bestandskosten und eine Verkiirzung der
Durchlaufzeiten. Dies verbessert die gesamte Prozesskontrolle und Transparenz. Die
erhdhte Flexibilitat bei der Anpassung an variierende Produktionsanforderungen sowie
die Verringerung des Ressourcenverbrauchs fordern dariiber hinaus die Nachhaltigkeit

in der Produktion.

Digitale Kanban-Systeme haben im Vergleich zu konventionellen Kanban-Systemen Vor-
und Nachteil (Tabelle 1):



Tabelle 1 Gegeniiberstellung Konventioneller und digitaler Kanban

Transparenz
und
Nachverfolg-
barkeit

Flexibilitat
und
Anpassungs-
fahigkeit

Kosten und
Effizienz

Anfilligkeit
fiir Fehler

Initiale
Implemen-
tierungs-
kosten

Nutzer-
akzeptanz und
Schulung

Wartung und
technische
Unter-
stiitzung
Dateninte-
gration und
Analyse

Okologische
Nachhaltigkeit

Echtzeit-Uberblick {iber Bestand,
Status und Bedarf; ermoglicht
eine sofortige Anpassung an
Verdnderungen durch digitale
Anzeigen und Dashboards

Hohe Flexibilitdit durch direkte
Anpassungsmoglichkeiten im

ERP-System oder durch
Algorithmen zur bedarfs-
gesteuerten Anpassung de
Kanban-Kreisldaufe

Reduziert Arbeitsaufwand fiir
Verwaltung und Fehler; minimiert
Lagerkosten  durch  bessere
Vorhersagen und  prazisere
Steuerung

Weniger anfdllig fiir manuelle
Fehler, da  Daten  direkt

digitalisiert und synchronisiert
werden

Hohere Anfangskosten aufgrund
von Software und Hardware-
Investitionen (z. B. ERP-Systeme,
Sensorik)

Erfordert Schulung fiir Software
und Systeme; evtl. Hemmnisse

bei Mitarbeitern, die keine
digitale Systeme gewohnt sind
Regelmdfiige  Updates  und

technischer Support fiir Software
erforderlich; anféllig bei IT-
Ausféllen

Unterstitzt umfassende
Datenanalyse und KPI-Tracking
fur kontinuierliche
Verbesserungen und
Nachhaltigkeitsiiberwachungen
Reduzierter Papierverbrauch und
niedrigere Ressourcen-bindung
durch optimierte Prozesse und
geringeren Bestand

Informationen miissen manuell
erfasst und aktualisiert werden,
was zeitintensiver ist und oft zu
Verzégerungen fiihrt

Weniger flexibel; Anpassungen
miissen manuell vorgenommen
und Kanban-Karten vor Ort
aktualisiert werden

Erhohte Betriebskosten durch
manuelle  Bestandskontrollen;
Gefahr von Materialiiber-
bestanden oder -engpdssen

Hohe Anfalligkeit fiir Fehler durch
manuelle Aktualisierung von
Karten und Lagerbewegungen

Geringere Anfangsinvestitionen,
da keine digitale Infrastruktur
bendtigt wird

Einfache Implementierung und
intuitive Nutzung durch
physische Kanban-Karten;
Schulung nicht erforderlich
Geringer technischer Support
notig; System lauft unabhdngig
von IT, zusatzliches Personal fiir
manuelle Aufgaben erforderlich

Eingeschrankte Datenver-
fligbarkeit fir Analyse und
Optimierung; Daten miissen

manuell erfasst und aggregiert
werden
Hoherer Papierverbrauch durch

physische Kanban-Karten;
Gefahr von Ressourcen-
tiberbestanden



Diese Ubersicht zeigt, dass digitale Kanban-Systeme in der Automobilzulieferindustrie
insbesondere hinsichtlich Effizienz, Transparenz und Flexibilitdt Vorteile bieten, jedoch
eine hohere Anfangsinvestition und technologische Voraussetzungen bendtigen. Ein
konventionelles System ist einfacher einzufiihren und stabil, aber weniger effizient und

weniger anpassungsfahig in dynamischen Produktionsumgebungen.

3.3 Implementierung eines Kanban-Systems

Die  Implementierung  eines  Kanban-Systems  zielt darauf ab, den
Wertschopfungsprozess in verschiedenen Bereichen zu optimieren (Klug, 2018).
Einerseits zielt die Implementierung eines Kanban-Systems darauf ab, die Lieferleistung
und Prozesssicherheit zu steigern, andererseits den internen Planungs- und
Steuerungsaufwand zu senken. Aus monetdrer Perspektive soll das Kanban-System die
Kapitalbindungskosten und internen Transportkosten reduzieren. Dariiber hinaus
werden durch die Implementierung eines Kanban-Systems eine Nivellierung,
Flexibilisierung und Transparenz des Produktionsprozesses erreicht, wahrend

gleichzeitig die Durchlaufzeiten verringert werden.

Bei Produktionsprozessen, die durch starke Schwankungen der
Produktionsanforderungen oder eine hohe Variantenvielfalt gekennzeichnet sind, sind
die Einsatzmdglichkeiten von Kanban-Systemen beschrdankt. Ein weiterer Aspekt, derin
die Uberlegungen mit einbezogen werden sollte, ist das potenzielle Risiko fiir die
nachgelagerten Produktionsstufen im Falle einer Stérung, welches durch ein verringertes
Lager erhoht werden kann (Klug, 2018). Vor der Einfiihrung von Kanban sollte daher eine
Prifung erfolgen, ob die Voraussetzungen fiir eine Produktionssteuerung nach Kanban
gegeben sind (Wannenwetsch, 2021). Zu den Voraussetzungen zahlt zudem die
Verfiigbarkeit ausreichender Verbrauchsprognosen sowie die Harmonisierung und
Standardisierung des Produktionsprogramms(Wannenwetsch, 2021). Auch die
Mitarbeiter miissen iiber ein hohes Maf3 an Fachwissen und Motivation verfiigen. Ein gut
geplanter Kanban-Prozess folgt bestimmten Regeln(Tabelle 2)(Dickmann, 2015).



Tabelle 2 Grundlegende Regeln fiir Kanban Systeme (Dickmann, 2015)

Grundlegende Regeln Weitere Regeln
Ubergabe und Weitergabe von Teilen Mitarbeiter miissen Regeln als Standards
immer mit dem Kanban behandeln

Unstimmigkeiten sind dem Vorgesetzten

Kunden ziehen nur bei Bedarf
zu melden

Keine Weitergabe von Ausschussteilen Ersatz nur bei Bedarf

Anzahl derim Umlauf befindlichen

Kanbans muss kontrolliert werden First-in-first-out (FIFO) Prinzip

3.4 Unterschiedliche Kanban-Systeme

In untersuchten Unternehmen koénnen unterschiedliche Kanban-Systeme realisiert
werden. Es werden drei Haupttypen von Kanban unterschieden: Produktions-Kanban,
Transport-Kanban und Lieferanten-Kanban. Das Produktions-Kanban dient der
Steuerung von Produktionsauftragen und -prozessen, wahrend das Transport-Kanban
den reinen Transport von Teilen zum Gegenstand hat. Der Einsatz des Lieferanten-
Kanban erfolgt bei Einbezug externer Lieferanten in den Prozess. Die Durchfiihrung eines
Kanban-Systems kann dabei in Ein-Kreis- und Zwei-Kreis-Systeme unterteilt werden.

(Schulte, 2001)

Das Ein-Kreis-System stellt den klassischen Steuerkreislauf dar, bei dem der
Verbraucher die bendtigten Teile direkt am Arbeitsplatz oder im sogenannten
Supermarkt, einem produktionsnahen Lager, zur Verfiigung hat (Klevers, 2009; Klug,
2018; Werner, 2020). Es eignet sich insbesondere fiir Prozesse mit geringer
Variantenvielfalt und geringem Platzbedarf. In Bezug auf die Ausfiihrungsvarianten ist
zwischen Karten-, Behdlter- und Signal-Kanban zu differenzieren, wobei sich diese

Varianten durch die Art der Impulsauslosung unterscheiden. (Klevers, 2009; Klug, 2018)

Die urspriingliche Auspragung des Kanban-Systems ist das Karten-Kanban. In diesem
Fall wird die Karte gemeinsam mit dem jeweiligen Teil zum Verbrauchsort transportiert.
Nach erfolgtem Verbrauch wird die Karte zuriick zur Quelle geschickt, wo daraufhin der

Nachschub ausgelost wird. Als alternative Ausfiihrungsformen sind das Behdlter-

10



Kanban, bei dem der Impuls durch den Transport eines leeren Behdlters erfolgt, sowie
das Signal-Kanban, bei dem derImpuls durch visuelle Signale wie leere Regale ausgelost
wird, zu nennen. Diese Varianten erweisen sich insbesondere fiir hdufig verwendete C-

Teile und Hilfsstoffe als geeignet. (Klevers, 2009; Klug, 2018)

Im Rahmen der fortschreitenden Digitalisierung erfolgt eine Erweiterung des
traditionellen Kanban-Systems um elektronische Kanban-Steuerungen (E-Kanban),
wodurch eine Reduzierung von Fehlern sowie eine Senkung der Personalkosten durch
eine hohe Automatisierung erzielt wird (Kreutz, Ait Alla, Liitjen & Freitag, 2021). Das E-
Kanban integriert IT-gestiitzte, logistische Prozesse wie die Beschaffung und das
Bestandsmanagement in das Kanban-System und ermdglicht durch den Einsatz eines
ERP-Systems eine prazisere Steuerung des Materialflusses. Obgleich die Vorteile, wie
die Reduzierung manueller Eingriffe und Bestandsdifferenzen, evident sind, kdnnen
Fehler im ERP-System den Materialfluss beeintrachtigen, weshalb vor der
Implementierung eine sorgfdltige Analyse der internen Prozesse erforderlich ist

(Dickmann, 2015).

Zukiinftige Entwicklungen wie Kl-gestiitzte, autonome Sensoren kdnnen kleinen und
mittleren Unternehmen eine kostengiinstigere Implementierung ermoglichen (Kreutz et

al., 2021).

4 Methoden

Es existieren diverse Methoden, um einen bestehenden Prozess oder ein System zu
analysieren. In Verbindung mit dem Kanban-Prozess findet die Wertstromanalyse als
Methode zur Untersuchung von Produktionsprozessen im Sinne des Lean Managements

eine breite Anwendung. (Klevers, 2009)

Die Wertstromanalyse zielt darauf ab, den Ist-Zustand eines Produktionsprozesses in
einervollstandigen und nachvollziehbaren Weise zu analysieren. Diese Vorgehensweise
basiert auf dem Grundprinzip der kundenorientierten Produktion ohne Verschwendung.
Das Untersuchungsgebiet umfasst sowohl die Produktionsprozesse und ihren

Materialfluss als auch den dazugehorigen Steuerungs- und Informationsfluss. Im Vorfeld
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der eigentlichen Wertstromaufnahme wurde zundchst ein Benchmark zur Bewertung der
einzelnen Prozessabschnitte definiert. Es erfolgt eine Betrachtung aller relevanten
Prozesse zwischen der Materialbereitstellung im Wareneingang und der Endmontage.
Die Zielsetzung der Wertstromanalyse besteht in der Schaffung eines umfassenden
Rahmenwerks fiir das Kanban-System, der Entwicklung eines verbesserten
Prozessverstdndnisses sowie der Identifikation von Schwachstellen. Die Analyse

umfasst dabei folgende Aspekte (Erlach, 2020; Klevers, 2009):
Die Analyse umfasst folgende Aspekte:

e (Gegebene Rahmenbedingungen

e Beteiligte Prozesse

e Materialfluss zwischen den Prozessen
e Datenfluss zwischen den Prozessen

e Entstehende Verschwendung/Muda

In der Regel wird die Wertstromanalyse auf der Kundenseite initiiert. Im Rahmen dieses
Beispiels zur Intralogistik eines Automobilzulieferers stellt die Montage den internen
Kunden dar. Ausgehend von dieser Stelle wurde der Wertstrom bis hin zum
Wareneingang aufgenommen. Des Weiteren wurden {ibergeordnete operative Prozesse
der Produktionsplanung einer Untersuchung unterzogen. Im Rahmen der Analyse
wurden verschiedene Mitarbeiter befragt, Prozesse im ERP-System beobachtet und
bestehende Prozessdokumentationen ausgewertet. Des Weiteren wurde das Transport-
Kanban-System eines Produktionsbereichs fiir den Transfer von Rohmaterial in ein
anderes Werk exemplarisch untersucht. Im Folgenden erfolgt eine detaillierte
Ausarbeitung der einzelnen Prozessabschnitte des Material- und Informationsflusses.
Der gesamte Wertstroms des aktuellen Kanban-Systems sowie des optimierten
Prozesses nach der Optimierung wird nachfolgend detailliert erlautert. Die identifizierten

Schwachstellen im Wertstrom wurden in Form von Blitzen im Wertstrom visualisiert.

5 Datenerhebung

Die Ergebnisse der Untersuchung basieren auf einem praktischen Beispiel, das in

Zusammenarbeit mit einem Automobilzulieferer der Tier-1-Stufe durchgefiihrt wurde. Der
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Hauptsitz des Unternehmens befindet sich in Deutschland, wobei weltweit mehrere
Werke betrieben werden. Diese Struktur ist fiir Automobilzulieferer typisch, da die
Prinzipien der Just-in-Time (JIT) und Just-in-Sequence (JIS) in dieser Branche davon
profitieren, in unmittelbarer Nahe zu den Werken der Original Equipment Manufacturers
(OEM) zu sein.

Die angewandte Methodik ermoglichte die Identifikation diverser
Optimierungspotenziale (Tabelle 3). Diese lassen sich grundsatzlich in systembezogene

und personenbezogene Aspekte unterteilen.

Tabelle 3 Zusammenfassung der potentiellen Bereiche fiir die Optimierung (Lang et al., 2024)

System e Veraltete Produktionsversorgungsbereiche und Regelkreise

e Veraltete Fertigungsauftrage und Lieferabrufe
e Kein vollstdndiges Mapping im System

e Inkonsistente Eigenfertigungszeiten im Materialstamm

Person e Keine klar definierte verantwortliche Person

e Individuelles menschliches Versagen bei der Anwendung
e HoherPlanungsaufwand hinsichtlich Zeit und Komplexitat

e Unzureichende Berechnung der Regelkreise fiihrt zu einer
unverhaltnismafigen Anzahl von Kanbans

e Kein  FIFO-Prinzip  aufgrund der grolen Menge an
Produktionsauftragen

Im Rahmen der Systemoptimierung wurden im verwendeten Enterprise-Resource-
Planning-(ERP)-System Inkonsistenzen bei den Zeitstempeln im Materialstamm,
veraltete Auftrage, unvollstandige Abbildungen sowie veraltete
Produktionsversorgungsbereiche und Regelkreise als Verschwendung identifiziert. Auf
personeller Ebene manifestierten sich Defizite hinsichtlich einer klar definierten
Verantwortlichkeit, individueller Fehler bei der Anwendung, eines hohen

Planungsaufwands, einerunzureichenden Berechnung der Regelkreise sowie das Fehlen
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des First-In-First-Out-(FIFO)-Prinzips, welches ebenfalls als Optimierungsbedarf erfasst

wurde. (Lang et al., 2024)

Zusatzlich existieren weitere Rahmenbedingungen, die in der aktuellen Situation
Optimierungspotenzial aufweisen, jedoch im Rahmen dieses Kanban-Projekts keiner
Modifikation unterzogen werden. Am Standort des Automobilzulieferers wird SAP als
ERP-System verwendet wird. Zudem sind weder ein Lagerverwaltungssystem noch ein
Manufacturing  Execution System (MES) implementiert.  Aufgrund  von
Personalkapazitdten und strukturellen Gegebenheiten sind interne Transporte und
deren Zyklen nicht veranderbar. Chargen und Losgroflen sind aufgrund der
Produktgréfen und der von den Kunden vorgegebenen Verpackungsspezifikationen als

fixiert anzusehen. (Lang et al., 2024)

Im Rahmen der durchgefiihrten Untersuchung wird ein exemplarischer Prozess
analysiert. Der Produktionsprozess in einem bestimmten Werk eines
Automobilzulieferers ldasst sich wie folgt skizzieren: Der Produktionsprozess umfasst
drei Prozessschritte, die tdglich mit Halbfertigprodukten beliefert werden. Die zu
fertigenden Teile kdnnen aus fiinf Bereichen individuell an die jeweiligen Erfordernisse
angepasst werden. Vor dem ersten Prozessschritt befindet sich ein Lager fiir
Wareneingdnge. Die Prozessschritte sind durch Supermarkte miteinander verbunden,
welche der Kanban-Steuerung unterliegen. Die Steuerung der Kanban-Nachrichten
erfolgt iber ein physisches Board, wobei die aktuelle Kanban-Planung in einem Turnus

von drei Monaten aktualisiert wird. (Lang et al., 2024)
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Dazu werden die Kanban-Tafeln aus Verbrauchersicht und Quellensicht bereitgestellt

(Abbildung 4, Abbildung 5).

Kanbantafel Verbrauchersicht von 10:43 Uhr
2 G, 6, Haufleer EHaufvol

‘ Material I Bezeichnung I RegelkrNummerH
Al Material AB 251 e e GE e D [ ood [ ood [0
B12 Material BC 275 | 0{15| | 006| | 007'
cl4 Material CD 296

o p f § § J JEEGERENT

Abbildung 4 Verbrauchersicht der Kanbantafel

Kanbantafel Quellensicht von 10:45 Uhr

) ©, ©, Wiederbeschaffung Status in Arbeit  Status in Transport

IMateriaI IBezeichnung
41105 Material LWR e o s s = v
h1207 Material PTA | T
p1409 Material OVE [ oo7] [ oos] [ mos] [ ocd] [ wog] [ ool [ ooi
11705 Material FWX o]
21802 Material INQ (GG (DG (DN (MDD (NN DN (DNGH (DG (MO NG

Abbildung 5 Quellensicht der Kanban-Tafel

Die Berechnung der Kanban-Karten erfolgt auf Basis der Verbrauchsdaten. Die

dargestellten Zusammenhdnge werden unter Zuhilfenahme standardisierter

Wertstromsymbole veranschaulicht. Zusatzlich wurden Kaizen-Markierungen integriert,

um potenzielle Optimierungspotenziale zu illustrieren, die dem Automobilzulieferer

bereits bekannt sind (Abbildung 6) (Lang et al., 2024).
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Abbildung 6 Wertstrom des digitalen Kanalsystems im Ist-Zustand (Lang et al., 2024)

Dabei zeigen sich Parallelen zu den in Tabelle 3 aufgefiihrten Schwachstellen.

6 Ergebnisse

Zur Festlegung der Kanban-Karten wird die automatische Kanban-Berechnung
durchgefiihrt, die von SAP standardmafig bereitgestellt wird. Die angewendete Formel

wurde ausgewdhlt, da sie feste LosgroBen beriicksichtigt (Formel 1, Tabelle 4).

Formel 1 In SAP vordefinierte Formel zur Berechnung der Anzahl der Kanban-Behélter (Formeln zur
Kanbanberechnung | SAP Help Portal, 2025a)

_RT*AC

—W*SF*SB-FC
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Tabelle 4 Parameter der Kanban-Behélter Rechnung (Formeln zur Kanbanberechnung | SAP Help Portal, 2025a)

Anzahl der Kanban-Behdlter AK
Menge pro Kanban-Behdlter CONT
Wiederbeschaffungszeit fiir Kanban-Behalter RT
Durchschnittlicher Verbrauch pro Zeiteinheit AC
Sicherheitsfaktor SF
Quellenpuffer SB
Konstante zur Abbildung des Abrufimpulses C

Diese Berechnung wird fiir Produktions- sowie Transport-Kanbans durchgefiihrt. Hierzu

sind spezifische Berechnungsprofile erforderlich, die zuvor im SAP-System angelegt
werden (Abbildung 7).

[= Anzeige Berechnungsprofil [E Anzeige Berechnungsprofil
I"—_[?—| ’—‘p—‘
Wwerk L0030J Werk [0030
Berechnungsprf. [oo01] Transfer | Berechnungsprf. loooz! Production smoothing monthly |
Berechnungsart | Berechnungsart [1]
Sicherheit 0,000 Sicherheit 1,500
Konstante 0 Konstante 0
Glattungsart [3] Glattungsart 3
Verteilung Verteilung
[Bedarf.Schwank. [Bedarf.5chwank.
Fabrikial ] PlanKalender Fabrikkal [pe| PlanKalender
Gruppierung i [l Arbfreie Tage beriick Gruppierung I [ Arbfreie Tage beriick
Schichtprog. Schichtprog.
WBZeit [Tage] 1 WBZeit [Tage] [i}
WBZeit [h:min] WBZeit [h:min]
Fabrikkal. (Verbr) Il Fabrikkal. (Verbr) M
Gruppierung (Verbr) M Gruppierung (Verbr) I
Schichtprog.(Verbr) Schichtprog.(Verbr)
Pul-Intv. [Tage] PulIntv. [Tage] il
Pulk-Intv. [h:min] Pulk-Intv. [hzmin]
Bedarfspuffer % ] Bedarfspuffer % 1]
Quelenpuffer % 1] Quelenpuffer % 1]

Abbildung 7 Berechnungsprofile fiir den Transport-Kanban und den Produktions-Kanban (SAP)

Dabei sind Parameter wie Sicherheit, Glattungsart, Wiederbeschaffungszeit und Pull-
Intervall entscheidend. Ein allgemeiner Sicherheitsbestand wird nicht gefiihrt,

stattdessen erfolgt eine individuelle Anpassung je Regelkreis. Bedarfsschwankungen
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werden durch einen Sicherheitsfaktor von zundchst 1,5 %, spdter reduziert auf 1 %,

abgefangen, was einem hohen Servicegrad von 93 % entspricht.

Zur Glattung der Bedarfe stehen verschiedene Methoden zur Verfiigung, wobei fiir die
ersten sechs Monate eine monatliche Glattung gewahlt wurde, um veraltete Auftrage
besser abzuarbeiten und das System feinjustieren zu kénnen. Eine Riickkehr zur
quartalsweisen Aktualisierung bleibt méglich.

Die Wiederbeschaffungszeit, ein zentraler Faktor zur Berechnung der Kanban-Anzahl,
wird direkt aus dem Materialstamm iibernommen. Dadurch wird der Pflegeaufwand

reduziert und die Datenaktualitdt gesichert.

Das Pull-Intervall, welches die Materialiibergaben zwischen Quelle und Verbraucher
definiert, ist als zusatzlicher Puffer in die Berechnung integriert. Fiir die Fertigung in
Ausland sowie das Pull-Intervall wurde jeweils ein Tag veranschlagt, um eine prdzise

Bedarfssteuerung sicherzustellen.

Sollen individuelle Parameter beispielsweise weitere Quellenpuffer bendtigt werden,
konnen die Parameter im Berechnungsprofil durch Eingabe im jeweiligen Regelkreis

tiberschrieben werden

6.1 Graphische Ergebnisse

Auf Basis der identifizierten Schwachstellen und Rahmenbedingungen erfolgt eine
Ableitung eines Zielkonzepts zur Optimierung des digitalen Kanban-Systems. Das
Ergebnis des Konzeptes ist ein optimierter Wertstrom. Da alle Ineffizienzen aus dem
System und dessen  Anwendung resultieren, liegt der Fokus der

Verbesserungspotenziale hauptsachlich auf der digitalen Ebene.

Da alle Verschwendung aus dem System und seiner Anwendung stammt, findet das
folgende Verbesserungspotenzial des Soll-Konzepts hauptsachlich auf der digitalen
Ebene statt. Die automatische Kanban-Kalkulation dient dabei als Vergleichslésung. Die
Verwendung der SAP-Standardanwendung ist vorteilhaft, da sie die Schwachen der
bisherigen zweiteiligen Planung beseitigt. Ein signifikanter Vorteil liegt in der

automatischen Nachdimensionierung und Aktualisierung der Regelkreise, wodurch
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manuelle Prozesse (berfliissig werden. Die in der ERP-Software integrierte
Grafikfunktion ermdglicht eine einfache Auswertung. Sie ermoglicht zum einen die
Visualisierung der Glattung gegeniiber dem Regelbedarf und zum anderen die visuelle
Darstellung der Zusammensetzung der Kanban-Kalkulation. Abbildung 8
veranschaulicht die monatliche Glattung fiir einen Zeitraum von knapp vier Wochen im
Médrz 2023 sowie die entsprechenden Berechnungsparameter. Es ist darauf
hinzuweisen, dass alle Sonntage sowie ein zusatzlicher Montag als arbeitsfrei definiert
waren (Abbildung 8).
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Abbildung 8 Darstellung der automatisierten Kanban-Berechnung (Lang et al., 2024)

Aus der Kanban-Berechnung ergeben sich zwei Szenarien. Errechnet das System einen
hoheren Bedarf und damit eine héhere Kanban-Anzahl, erhéht SAP bei der Ubernahme
des Ergebnisses die Anzahl im Regelkreis und fiigt die bendtigten Karten ein. Die neuen
Karten werden fortlaufend nummeriert und stehen mit dem Status ,,WARTET“ auf der
Kanban-Tafel. Errechnet das System einen geringeren Bedarf und empfiehlt daher, die
Anzahl der Kanban-Karten im Regelkreis zu reduzieren, so reduziert SAP bei der
Ubernahme des Ergebnisses die Anzahl im Regelkreis und sperrt die iiberfliissigen
Karten. Dabei werden die zuletzt hinzugefiigten Kanban-Karten gesperrt. Wird ein
gesperrter Kanban manuell korrigiert und hat danach den Status aktiv, wird ein anderer
Kanban dafiir gesperrt, um die festgelegte Kanban-Anzahl im Regelkreis konstant zu

halten.
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6.2 Praktische Ergebnisse und Verbesserungen:

Die automatisierten Kanban-Berechnung ermittelt eine Reduzierung der Anzahl Kanban-
Karten um bis zu 50 %. Wird der Abrufimpuls bei Berechnung der Kanban-Karten
beriicksichtigt, fiihrt dies zu Ergebnisunterschieden von einigen, wenigen
Tagesbedarfen. Die Abweichung zwischen beiden Berechnungen resultiert primdr aus
veralteten Fertigungs- und Planauftragen im System. Die Umsetzung der Ergebnisse
erfolgt sukzessive, um eventuelle Schwachstellen oder Versorgungsengpasse friihzeitig

zu identifizieren, Bedarfsdaten zu glatten und den Fertigungsablauf nicht zu gefahrden.

Die Systembereinigung verbessert alle Werkbereiche und ermdglicht eine monatliche
statt quartalsweiser Bewertung des Zielkonzepts. Der geringere Zeitaufwand im
Vergleich zur parallelen Nutzung von Excel und SAP steigert die Effizienz. Zudem
reduziert die automatische Berechnung Fehler bei der manuellen Neudimensionierung
der Regelkreise. Durch die intensivere anfdangliche Einbindung und hdufigere
Wiederholung gewinnt die zustandige, verantwortliche Person ein besseres

Systemverstandnis. (Lang et al., 2024)

Die Implementierung der automatischen Kanban-Berechnung fiihrt auf praktischer
Ebene zu einer langfristigen Entlastung der Planungslogistik im Beispielwerk. Die
Verwendung digitaler Kanban-Boards sowie die korrekte Priorisierung resultiert in
kiirzeren Prozessen und einer Reduktion manueller Handhabung im entwickelten

Zielwertstrom (Abbildung 9).
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Abbildung ¢ Darstellung des konzipierten Sollwertstroms (Lang et al., 2024)

¥

Der zukiinftige Wertstrom demonstriert dariiber hinaus die Implementierung des
digitalen Kanban-Boards sowie die Anwendung des FIFO-Prinzips fiir die initialen
Produktionsschritte. Dadurch werden einige der im Analyseprozess genannten
Optimierungspotenziale beseitigt. Die Planung liber Excel wurde durch eine monatliche

Planung der Kanban-Regelkreise in der ERP-Software ersetzt, wobei eine klare

Verantwortlichkeit festgelegt wurde.

6.3 Monetare Ergebnisse und Verbesserungen:

Die Wirtschaftlichkeit des Systems wird unter der Pramisse berechnet, dass samtliche
Kanban-Kreise vollstdandig gefiillt sind. Die Berechnung der Kapitalbindungskosten
erfolgt unter Beriicksichtigung des Standardpreises, der Stiickzahl pro Kanban sowie der
aktuellen Anzahl von Kanban pro Regelkreis. Es sei jedoch angemerkt, dass der

maximale Umlaufbestand in der Regel nicht dem durchschnittlichen Lagerbestand
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entspricht, da einige Kanbans (iblicherweise leer sind und auf Nachschub warten

(Dickmann, 2015).

Zur Ermoglichung eines Vergleichs wurde eine entsprechende Simulation durchgefiihrt.
Fiirden monetdren Vergleich wurden die fiinf Bereiche, die im jeweiligen Beispielprozess
produziert werden, herangezogen. Die Regelkreise sind prozentual auf diese Bereiche
verteilt (Tabelle 5). Der Vergleich der Menge (bzw. der Kosten) der Kanbans vor der
Optimierung mit 100 % ergibt einen Wert von etwa 43,2 % nach derImplementierung des

digitalen und automatisierten Kanban. (Lang et al., 2024)

Die Anwendung der automatischen Berechnung stellt somit eine Moglichkeit dar, die
Kapitalbindungskosten zu reduzieren. Dies schldgt sich auch monetdar durch

Einsparungen nieder.

Tabelle 5 Zusammenfassung der potenziellen Optimierungsbereiche (Lang et al., 2024)

Bereich 1 33% 100% 54,7%
Bereich 2 7% 100% 79,0%
Bereich 3 23% 100% 28,0%
Bereich 4 17% 100% 28,7%
Bereich 5 20% 100% 37,0%
Gesamt 100% insgesamt 100% 43,2% im Durchschnitt

7 Resiimee

Im Zuge dieser Untersuchung wurde die Produktionssteuerung eines
Automobilzulieferers analysiert, optimiert und durch eine digitale Ldsung
weiterentwickelt. Die gewonnenen Erkenntnisse zeigen sowohl die Potenziale als auch
die Herausforderungen der Implementierung auf und verdeutlichen dessen

wirtschaftlichen und prozessualen Nutzen.
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7.1 Fazit

Die aktuellen Herausforderungen der Automobilzulieferindustrie spiegeln die
Entwicklung von VUCA zu BANI und schlieBlich zu VUCADD wider. Die
Produktionsumgebungist zunehmend fragil (brittle), da Lieferketten durch geopolitische
Krisen und Rohstoffengpdsse instabil geworden sind. Gleichzeitig herrscht eine starke
Unsicherheit (anxious) tiber Marktentwicklungen, da Nachfragezyklen volatiler werden
und Unternehmen kurzfristig auf Schwankungen reagieren miissen. Die Prozesse
verlaufen nicht-linear. Herkommliche Prognosemodelle sto3en oft an ihre Grenzen. Die
grofle Datenkomplexitdat erschwert die Verstandlichkeit vieler Zusammenhange. In
dieser Umgebung sind klassische, manuell verwaltete Kanban-Systeme unzureichend,

da sie starre Parameter nutzen und nur begrenzte Anpassungsmaoglichkeiten bieten.

Ein digitales Kanban-System hingegen ermdéglicht durch automatisierte Berechnungen,
ERP-Integration und Echtzeit-Datenanalyse eine flexible Steuerung, die Unternehmen
widerstandsfahiger und anpassungsfahiger macht. Diese Transformation ist essenziell,
um den Prinzipien des VUCA-Modells gerecht zu werden. Die zunehmende Volatilitat der
Markte erfordert eine agile Produktionsplanung, die sich durch automatisierte
Materialnachschubprozesse an  unsichere  Nachfragebedingungen  anpasst.
Unsicherheit ldsst sich durch prazisere Bedarfsprognosen und datengetriebene
Entscheidungen reduzieren. Die Komplexitdt moderner Produktionsnetzwerke kann
durch digitale Kanban-Boards und eine dynamische Berechnung von Regelkreisen
transparenter und steuerbarer gemacht werden. Schlief3lich trdgt eine intelligente
Digitalisierung zur Reduktion von Mehrdeutigkeiten (Ambiguitdten) bei, indem sie eine
klare Datenbasis fiir die Steuerung von Produktionsprozessen schafft. In der
Automobilbranche, wo geringe Bestdnde und Just-in-Time-Konzepte dominieren,
ermoglicht ein digitales Kanban-System eine effizientere und flexiblere

Wertschopfungskette.

Die Weiterentwicklung zu VUCADD betont zudem die Relevanz von Dynamik und
Diversitdat. Moderne Produktionsprozesse erfordern flexible Steuerungsmechanismen,
die sowohl auf kurzfristige Veranderungen als auch auf eine steigende Variantenvielfalt
reagieren konnen. Klassische Kanban-Systeme wurden urspriinglich fiir standardisierte

Prozesse mit stabilen Produktlinien entwickelt, wahrend heutige Produktionslinien in
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der Automobilzulieferindustrie eine breite Produktvielfalt mit individuellen
Kundenanforderungen abdecken miissen. Ein digitales Kanban-System integriert
moderne Technologien wie loT-Sensoren, Kl-gestiitzte Bedarfsanalysen und
automatisierte Materialnachschubsysteme, um auf diese zunehmende Diversitdt zu
reagieren und die Grundlage fiir eine effiziente und nachhaltige Produktionssteuerung
zu schaffen, die sich an sich wandelnde Marktbedingungen anpassen kann. Die
Integration eines automatisierten Kanban-Berechnungsmodells ermdglicht eine
Reduzierung von Materialkosten, eine schnellere Reaktion auf
Produktionsschwankungen und eine genauere Bedarfsplanung. Die Nutzung digitaler
Kanban-Boards und Echtzeit-Uberwachung tragt zur Erh6hung der Transparenz entlang
der gesamten Lieferkette bei. Zudem werden durch die Einfiihrung eines automatisierten
Kanban-Systems Fehlerquellen reduziert und der Planungsaufwand verringert, was eine
direkte Verbesserung der operativen Effizienz und strategischen Resilienz bedeutet. Die
angestrebte Umstellung auf ein vollstdndig digitales Kanban-System ist daher eine
notwendige Weiterentwicklung, um den Herausforderungen einer zunehmend

komplexen, dynamischen und diversifizierten Produktionsumgebung zu begegnen.

7.2 Zusammenfassung

Im Rahmen der Untersuchung wurde ein digitales Kanban-System fiir einen
Automobilzulieferer entwickelt. Hierzu wurden die Material- und Informationsfliisse

erfasst sowie eine Datenanalyse der Kennzahlen des Kanban-Systems durchgefiihrt.

Durch die Anwendung der Wertstromanalyse konnten Schwachstellen identifiziert und
Anforderungen fiir eine optimierte Steuerung abgeleitet werden. Der Schwerpunkt lag
auf der Automatisierung der Kanban-Berechnung, um Planungsprozesse zu entlasten,
Bestdande zu reduzieren und eine genauere Steuerung zu ermoglichen. Die Umsetzung
umfasste die Redimensionierung der Regelkreise, die Parametrisierung der

Berechnungsprofile sowie die Integration in das bestehende ERP-System.

Die digitale Kanban-Berechnung erwies sich als effektive Lésung zur Verbesserung der
Produktionssteuerung. Eine Simulation zeigte, dass die Anzahl der Kanban-Karten um

bis zu 50% reduziert werden konnte, was zu einer deutlichen Senkung der
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Kapitalbindungskosten fiihrte. Dariiber hinaus fiihrt die automatische Berechnung zu
einer praziseren Materialversorgung und reduziert manuelle Planungsfehler. Die
Uberlegenheit der digitalen Lésung konnte sowohl in praktischer als auch in

wirtschaftlicher Hinsicht nachgewiesen werden.

Der Vergleich mit den Prinzipien des Lean Management bestatigt die Vorteile des
digitalen Kanban-Systems. Die Integration in bestehende IT-Strukturen erméglicht eine
kontinuierliche Optimierung und verbessert die Transparenz entlang der gesamten
Wertschopfungskette. Durch den Wegfall manueller Kanban-Karten werden Prozesse
effizienter gestaltet und Fehlerquellen minimiert. Die Implementierung fordert eine
flexiblere und agilere Produktionssteuerung. Die die Wettbewerbsfahigkeit des

Unternehmens wird nachhaltig gestarkt.

Zusammenfassend zeigt das Projekt, dass die Digitalisierung von Kanban-Prozessen
nicht nur Effizienzgewinne, sondern auch wirtschaftliche Vorteile mit sich bringt. Die
Erkenntnisse bieten einen praxisnahen Ansatz fiir Automobilzulieferer, die ihre
Produktionssteuerung modernisieren und ihre Ressourcen nachhaltiger einsetzen
wollen. Eine optimierte Kanban-Steuerung bildet die Grundlage fiir eine zukunftsfahige,
datengetriebene Produktion und tragt zur kontinuierlichen Verbesserung im Sinne des

Lean Management-Prinzips bei.
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