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Zusammenhang zwischen 
Bevorratungsstrategie und Fertigungstyp [nach Eidenmüller]
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Prinzipien der Kanban-Steuerung
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Vor- und Nachteile der Kanban-Steuerung
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Zusammensetzung des mittleren Lagerbestands 
eines Artikels im KANBAN-Lager

K
A

N
B

A
N

-L
ag

er
be

st
an

d
ei

ne
s 

A
rt

ik
el

s 
[M

E]

Sicherheits-
bestand

Bedarfs-
rate

Wiederbe-
schaffungszeit

Liefer-
zeitpunkt

Zeitpunkt der 
Auftragserzeugung

(Absenden des 
KANBANs)

mittlerer
Lagerbestand

Zeit 
[BKT]

Lagerzugangs-
Menge

(KANBAN-Los)

Los-
bestand

Die Kapitalbindungskosten hängen vom Losbestand, vom notwendigen
Sicherheitsbestand und von der Anzahl der zu lagernden Varianten ab.

[Wiendahl]



Bild 7J. Lopitzsch© Institut für Fabrikanlagen und Logistik

Zeitanteile der Wiederbeschaffungszeit 
im KANBAN-Regelkreis
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Durchlaufzeit und Übergangszeit als
Logistische Kennlinien
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Sicherheitsbestandsrelevante Planabweichungen des 
Zu- und Abgangs im allgemeinen Lagermodel
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Ein Modell der Fertigungssteuerung
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Verfahren der Fertigungssteuerung [Lödding]
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Varianten der Kanban-Steuerung
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Für weitere Fragen stehen wir Ihnen gerne zur Verfügung

Produktionstechnisches Zentrum Hannover
Institut für Fabrikanlagen und Logistik
Schönebecker Allee 2
30823 Garbsen

Dipl.-Ing. Jens Lopitzsch Durchwahl: 0511 / 762-3256
lopitzsch@ifa.uni-hannover.de

Tel.: 0511 / 762-2440
Fax.: 0511 / 762-3814
www.ifa.uni-hannover.de
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