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Der Referent ….

J�rg-Dieter Ehlers - Technischer Betriebswirt (HTL)

Berufs-
erfahrung

Kompetenz

Methoden

Schl�ssel-
Projekte

 10 Jahre Controller
 10 Jahre Leiter Organisation und Datenverarbeitung
 20 Jahre Berater f�r JIT- und PULL-Systeme
 10 Jahre Gesch�ftsf�hrer DELTA TOP GmbH, Wesseling

 Projekt-Management 
 Optimierung von Gesch�ftsprozessen
 Lean-Production Unterst�tzung und KANBAN-Training
 Business- und Best Practice-Strategien

 Wertstromanalyse und Wertstrom-Design
 Demand Flow Manufacturing
 Business Process Reengineering (BPR)
 KVP (Kontinuierliche Verbesserung)

 Reegineering  Business Excellence - German Quality-Award: „Beste Fabrik“
 Buch-Autor „Die dynamische Produktion“ (1998)
 und Mitautor „Schlanker Materialfluss“ (2006)
 Entwicklung Lean-Software SIGNAL 

(… das erste PULL-PPS-System)
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Teil 1

Benchmark

Strategie

Stolpersteine

L�sung

Welcher ITO (Lagerumschlag) wird in der Branche erreicht, in der wir t�tig sind?

 Welche Bestandspotentiale werden �blicherweise bei Einsatz des PULL-(KANBAN-)Systems
erschlossen?  - Ein Branchenvergleich anhand als Beispiels

Die Unternehmensf�hrung entscheidet �ber die Zielgr��en …

 Wie definieren wir unsere Bestandsziele und wie setzen wir diese nachhaltig um?
 Die Abnehmer m�ssen mit einer Lieferzuverl�ssigkeit von 100% rechnen k�nnen – aber wie?.

Aber  - es ist zum Verzweifeln: St�ndig liegen Steine im Weg …

 Absatzverlauf, wie Schwankungen, Trends, Saison etc.       (Kurz: Der Kunde st�rt …)
 St�cklisten�nderungen
 Prozess�nderungen

Folge: Hohe Best�nde, doch das was wir liefern sollen ist nicht am Lager …

Wie k�nnen wir dennoch die Zielbest�nde und die Lieferf�higkeit sicherstellen?

 Nivellieren des Bedarfs (dynamisch, statisch)
 Durchflussregelung im Fertigungsablauf zwecks Garantie der Durchlaufzeit
 Dynamisches KANBAN-System zur permanenten Anpassung des umlaufenden Kapitals
 �berwachung der Rahmenbedingungen: Periodisches Controlling der Best�nde und 

der Kapazit�ten.
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Welcher ITO wird in der Branche 
erreicht, in der wir t�tig sind?

Immer, wenn wir wenig sorgsam mit der Zeit umgehen, halten wir Material vor ...

… um die Zeit, mit der wir nicht sorgsam umgehen, �berbr�cken zu k�nnen
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Welcher ITO (Lagerumschlag) wird in der Branche erreicht, in der wir t�tig sind?

 Welche Bestandspotentiale werden �blicherweise bei Einsatz des PULL-(KANBAN-)Systems
erschlossen?  - Ein Branchenvergleich anhand als Beispiels

Aber  - es ist zum Verzweifeln: St�ndig liegen Steine im Weg …

 Absatzverlauf, wie Schwankungen, Trends, Saison etc.       (Kurz: Der Kunde st�rt …)
 St�cklisten�nderungen
 Prozess�nderungen

Folge: Hohe Best�nde, doch das was wir liefern sollen ist nicht am Lager …

Wie k�nnen wir dennoch die Zielbest�nde und die Lieferf�higkeit sicherstellen?

 Nivellieren des Bedarfs (dynamisch, statisch)
 Durchflussregelung im Fertigungsablauf zwecks Garantie der Durchlaufzeit
 Dynamisches KANBAN-System zur permanenten Anpassung des umlaufenden Kapitals
 �berwachung der Rahmenbedingungen: Periodisches Controlling der Best�nde und 

der Kapazit�ten.

Teil 2

Benchmark

Strategie

Stolpersteine

L�sung

Die Unternehmensf�hrung entscheidet �ber die Zielgr��en …

 Wie definieren wir unsere Bestandsziele und wie setzen wir diese nachhaltig um?
 Die Abnehmer m�ssen mit einer Lieferzuverl�ssigkeit von 100% rechnen k�nnen – aber wie?.
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Zielgr��en

Bestimmen Sie – als Verantwortlicher – Ihre Zielgr��en. 
Lassen Sie diese in Ihr Dispositionssystem einflie�en.

Vermeiden Sie Abh�ngigkeiten von Personen. 
Schaffen Sie geeignete Rahmenbedingungen. Handeln Sie konsequent.

Erfolgreich ist hier die 
EPEI-Methode

(every-part-every-interval)

Erfolgreich ist hier die 
EPEI-Methode

(every-part-every-interval)
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Wie stellen wir die Kunden-
versorgung bei Halbierung der 
Best�nde sicher?

Fertigungs-
stufe 1

Fertigungs-
stufe 2

Fertigungs-
stufe 3

Montieren
/ Versand Kunde

Super-
markt

100% 
Verf�gbarkeit

KanbanKanban

Flussregelungs-
Systeme einsetzen

OXOXOXOX
AbrufAbruf

Sequenz
planung

Fertigungs-
segment(e)

Ja/nein?

Keine Best�nde 
die gr��er sind als 
die Kapazit�t des 

Engpasses

Maximale Kapazit�t 
(am Engpass orientiert)

Maximale Kapazit�t 
(am Engpass orientiert)

Legen Sie die Grundprinzipien Ihrer Ablauforganisation fest
(Makrokosmos). 

Am erfolgreichsten ist das Prinzip der dezentralen Steuerung 
mit horizontaler Kommunikation, z.B.:

FIFOFIFO FIFOFIFO
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Gestalten Sie eine ziehende, 
nivellierte Fertigung

Legen Sie den Wertstrom �ber Ihre gesamte Wertsch�pfungskette 
fest und setzen Sie diesen konsequent um …

… das garantiert Ihnen den Erfolg.

Unterschiedliche 
Visualisierungs-

und Abruf-
Szenarien

FIFOFIFO FIFOFIFOFIFOFIFOOP 1 OP 2 OP 3 OP 4
One-piece-flow

Single- oder Mixed-Model-Line

KundeLieferant
Auftrag

FIFO
Teile-

fertigung

Baugruppen-/
Halbfabrikate-

fertigung
Montage Versand

OXOX
Superm

arkt

Superm
arkt

Superm
arkt

Regelkreis-
planung

VerkaufBedarfs-
vorschau

OXOX OXOX

Sequenzplanung 
(Heijunka)

Unterschiedliche 
Visualisierungs-
Szenarien

Nivellierung(Beispiel)

Unterschiedliche 
Visualisierungs-
Szenarien

OXOX
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Benchmark

Strategie

Stolpersteine

L�sung

Welcher ITO (Lagerumschlag) wird in der Branche erreicht, in der wir t�tig sind?

 Welche Bestandspotentiale werden �blicherweise bei Einsatz des PULL-(KANBAN-)Systems
erschlossen?  - Ein Branchenvergleich anhand als Beispiels

Die Unternehmensf�hrung entscheidet �ber die Zielgr��en …

 Wie definieren wir unsere Bestandsziele und wie setzen wir diese nachhaltig um?
 Die Abnehmer m�ssen mit einer Lieferzuverl�ssigkeit von 100% rechnen k�nnen – aber wie?.

Aber  - es ist zum Verzweifeln: St�ndig liegen Steine im Weg …

 Absatzverlauf, wie Nachfrageschwankungen, Termine, Saison ...   (Kurz: Der Kunde st�rt …)
 St�cklisten�nderungen
 Prozess�nderungen

Folge: Hohe Best�nde, doch das, was wir liefern sollen, fehlt im Lager …

Wie k�nnen wir dennoch die Zielbest�nde und die Lieferf�higkeit sicherstellen?

 Nivellieren des Bedarfs (dynamisch, statisch)
 Durchflussregelung im Fertigungsablauf zwecks Garantie der Durchlaufzeit
 Dynamisches KANBAN-System zur permanenten Anpassung des umlaufenden Kapitals
 �berwachung der Rahmenbedingungen: Periodisches Controlling der Best�nde und 

der Kapazit�ten.

Teil 3
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St�ndig liegen Steine 
im Weg …

Das ist ein Teufelskreis …

 Die Arbeitsvolumina sind ungleichm��ig �ber die Arbeitszeit verteilt 
(denn wir planen gegen unendliche Kapazit�t). 

 Auftragsschwankungen sorgen f�r eine unregelm��ige Auslastung der Ressourcen
(und wir geben diese Auftr�ge ungefiltert in die Fertigung …) 

 Ausweichen auf andere Prozesse verursachen �nderungen der Auftrags-Priorit�ten

 St�cklisten�nderungen verursachen Folgeprobleme f�r andere Auftr�ge 
(Domino-Effekt des daraus resultierenden ungeplanten Materialverbrauchs)

 Spezialkr�fte, die sich mit der Terminverfolgung besch�ftigen, ver�ndern die 
Abarbeitungsreihenfolge

 R�ckst�nde werden in die n�chste Planungsperiode �bernommen
(und �berlasten wiederum diese Periode…)
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Benchmark

Strategie

Stolpersteine

L�sung

Welcher ITO (Lagerumschlag) wird in der Branche erreicht, in der wir t�tig sind?

 Welche Bestandspotentiale werden �blicherweise bei Einsatz des PULL-(KANBAN-)Systems
erschlossen?  - Ein Branchenvergleich anhand als Beispiels

Die Unternehmensf�hrung entscheidet �ber die Zielgr��en …

 Wie definieren wir unsere Bestandsziele und wie setzen wir diese nachhaltig um?
 Die Abnehmer m�ssen mit einer Lieferzuverl�ssigkeit von 100% rechnen k�nnen – aber wie?.

Aber  - es ist zum Verzweifeln: St�ndig liegen Steine im Weg …

 Absatzverlauf, wie Schwankungen, Trends, Saison etc.       (Kurz: Der Kunde st�rt …)
 St�cklisten�nderungen
 Prozess�nderungen

Folge: Hohe Best�nde, doch das was wir liefern sollen ist nicht am Lager …

Wie k�nnen wir dennoch die Zielbest�nde und die Lieferf�higkeit sicherstellen?

 Nivellieren des Bedarfs (dynamisch, statisch)
 Durchflussregelung im Fertigungsablauf zwecks Garantie der Durchlaufzeit
 Dynamisches KANBAN-System zur permanenten Anpassung des umlaufenden Kapitals
 �berwachung der Rahmenbedingungen: Periodisches Controlling der Best�nde und 

der Kapazit�ten.

Teil 4
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Der Kunde zieht …

Konzentrieren wir uns zun�chst auf den Teil des Wertstroms, der zieht …

Unterschiedliche 
Visualisierungs-

und Abruf-
Szenarien

KundeLieferant
Auftrag

FIFO
Teile-

fertigung

Baugruppen-/
Halbfabrikate-

fertigung
Montage Versand

OXOX
Superm

arkt

Superm
arkt

Superm
arkt

Regelkreis-
planung

VerkaufBedarfs-
vorschau

OXOX OXOX

Sequenzplanung 
(Heijunka)

Unterschiedliche 
Visualisierungs-
Szenarien

Nivellierung(Beispiel)

Unterschiedliche 
Visualisierungs-
Szenarien

OXOX
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Hier herrscht Dynamik …

Nichts ist ver�nderlicher als der Kundenbedarf …

Daraus eine rhythmische Fertigung, die stets die gleichen Mengen
produziert, einrichten?  

Die landl�ufige Meinung: Das geht doch nicht!
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Der Schl�ssel zum Erfolg: 
Nivellierung

Daraus liefern wir die bestellten Mengen 
aus

Intervall f�r Intervall wird 
dieselbe Menge gefertigt …

Wir bilden 
daraus

konstante 
Lose:

Und die Differenz wartet auf ihre 
Auslieferung …

Die Kunden bestellen – wie gesehen –
unregelm��ig…
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KANBAN sichert die 
Verf�gbarkeit …

Ein anderer Teil des Wertstroms, der gezogen wird (als Beispiel) …

Unterschiedliche 
Visualisierungs-

und Abruf-
Szenarien

KundeLieferant
Auftrag

FIFO
Teile-

fertigung

Baugruppen-/
Halbfabrikate-

fertigung
Montage Versand

OXOX
Superm

arkt

Superm
arkt

Superm
arkt

Regelkreis-
planung

VerkaufBedarfs-
vorschau

OXOX OXOX

Sequenzplanung 
(Heijunka)

Unterschiedliche 
Visualisierungs-
Szenarien

Nivellierung(Beispiel)

Unterschiedliche 
Visualisierungs-
Szenarien

OXOX
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Dynamisierung der 
KANBAN‘s

Kunde
Auftrag

FIFO
Teile-

fertigung

Baugruppen-/
Halbfabrikate-

fertigung
Montage Versand

OXOX
Superm

arkt

Superm
arkt

Verkauf

OXOX OXOX

Sequenzplanung 
(Heijunka)

Unterschiedliche 
Visualisierungs-
Szenarien

Unterschiedliche 
Visualisierungs-
Szenarien

Nivellierung

Das permanente Anpassen der Nivellierung an den Kundenbedarf, die Nutzung der St�cklisten 
und Arbeitsplan�nderungen l�sst ein dynamisches KANBAN-Verfahren entstehen.

Und: Das produziert nur das, was wirklich gebraucht wird.

Wir �bernehmen die nivellierten Lose �ber die 
St�ckliste in die Vorfertigungsprozesse und 
erhalten auch dort konstante Verh�ltnisse.

Anzahl 
KANBAN‘s
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Controlling (Andon) :
- SOLL-IST
- KAIZEN / KVP

Sicherstellen der 
Durchlaufzeit

Scheuern
15VW

ZZ
RZ
Los:*

Stauchen
31RA

ZZ: 0,0135 min

RZ: 480 min

Los: 220 Tsd

Walzen
(Gewinde)
34CC

ZZ
RZ
Los:*

H�rten
12AA

ZZ
RZ
Los:*

Waschen
62BW

ZZ
RZ
Los:*

Ent�len
62DE

ZZ
RZ
Los:*

FIFOFIFO

Su
pe

rm
ar

kt

Steuerungs-
Tafel
(manuell 
oder 
elektronisch)

FIFO FIFO FIFO

OXOX

KANBAN

Definierte FIFO-Strecken und ein spezielles visuelles Steuerungssystem
garantieren die Durchlaufzeit.

Mailbox
Briefkasten/

Just-in-time durch visuelles Management zum Nulltarif …

OP1 OP3OP2 OP4 OP5 OP6

Fertigen

KANBAN
123.654

KANBAN
123.654

KANBAN
123.654

KANBAN
123.654

KA N B A N

1 2 3 . 6 5 4

KA N B A N

1 2 3 . 6 5 4

Fertigen
(z.B. Bohren)

KANBAN
123.654

KANBAN
123.654

KANBAN
123.654

KANBAN
123.654

KANBAN
123.654

KANBAN
123.654

KANBAN
123.654

K A N BA N

1 2 3 . 6 5 4

K A N BA N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

FIFO-Bahn 
 IPK

Freier Platz belegte Pl�tze

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

K A N B A N

1 2 3 . 6 5 4

�berlaufkarte

Fertigen
(z.B. Drehen)      

Fertigen
(z.B. Fr�sen)      

StatusStatus

Schrittmacher

DLZ 
100% rechtzeitig

Durchflussregelung 
in der Fertigung

Ermittelt Ihnen die 
FIFO-Fl�chen…
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Halbfabrikate

Fertigfabrikate

�nderung der 
Parameter
aufgrund

Erfahrungen

I II III IV V
Ausgangs-
situation

100 %

Kennzeichen: Bestandsumschichtung
aufgrund anderer Sortimentsbreite,
Dispo-Parameter i.d.R. wie Ausgangssituation

Entwicklungsphasen

nach 
Umstellung

auf 
PULL

A
bb

au
 a

uf
gr

un
d 

ne
ue

r F
er

tig
un

gs
st

ra
te

gi
e

A
bb

au
 b

ei
 

ei
ng

es
ch

w
un

ge
ne

m
Zu

st
an

d

A
bb

au
 a

uf
gr

un
d 

an
de

re
r D

im
en

si
on

ie
ru

ng

Ablauf-
�nderungen

A
bb

au
 d

er
 

S
ic

he
he

rh
ei

ts
be

st
�n

de

Nivellierungsverfahren sowie
Erfahrungswerte �ber Taktung, 
Fliesfertigung und Dimensionierung 
Finden Eingang Bestandsgr��en

0 %

50 %

Nivellierung

Controlling der Best�nde

Diese Entwicklung 
m�ssen wir im 
Auge behalten …

Permanente �berwachung der Entwicklung 
ist erforderlich:

Welche Best�nde von welchen Artikeln sind 
zu hoch dimensioniert und welche zu niedrig?

… SIGNAL gibt die Antwort

… zeigt Ihnen 
die Potenziale
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 Beispiel aus einem Projekt:
KANBAN-Steuerung

Ergebnisse (nach 3 Monaten):

T€

Sicherung der Liquidit�t
Bestandsabbau: knapp 5 Mio. €

7.995 6.484

13.202
11.069

7.206

6.993

14.256

13.133

0

5.000

10.000

15.000

20.000

25.000

30.000

35.000

40.000

45.000

Beginn Engpassmangagement Mai 09 Stand 30.08.09

Werkzeuge

Fertigerzeugnisse

Unfert. Erzeugnisse

Rohstoffe

42.659 T€

37.679 T€

Dimensioniert durch

Abbau:  5 Mio €
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M�gliche Schritte:

 Potenzialanalyse oder Benchmark?
 Projektunterst�tzung, z.B. BPR (Roll-out PULL-System)?   
 KANBAN-Regelkreis in 2 Wochen einf�hren?
 Kooperation?
 Softwaretool f�r effiziente Projektarbeit nutzen?
 Planspiel zwecks Know-how-Transfer ?
 Oder: Wo dr�ckt Sie der Schuh?

Sie erreichen mich wie folgt:

Tel.: 0171 / 5391151
oder
per eMail: ehlers@delta-top.de

Was k�nnen wir jetzt f�r Sie tun?
Oder: K�nnen m�chten Sie, dass wir etwas gemeinsam tun?

Herzlichen Dank f�r Ihre 
Aufmerksamkeit …


