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Fachartikel
Produktion

Pull-Produktion

Wie man CONWIP-Schleifen implementiert

von Prof. D ChristophiRoser

CONWIP (Constant Work in Progress) ist eine einfache Maglichkeit, eine Pull-Produktion fiir maRgeschneiderte

Produkte einzurichten. Traditionell gibt es nur eine groRe Schleife fiir das Produkt. Es kann jedoch auch

Situationen geben, in denen es sinnvoll ist, eine langere CONWIP-Schleife in kleinere Segmente aufzuteilen.

Schauen wir uns die Details an.

as bekannteste Pull-System ist
DKanban. Da die Informationen zum

Teil jedoch sténdig mit der Kanban-
Karte verkniipft sind, eignet es sich nicht fiir
Kleinmengen, Exoten, Sonderbestellungen
oder generell fiir Produkte, die Sie nicht auf
Lager halten mdchten. Die Alternative ist hier
CONWIP. Es kommt dann zum Einsatz, wenn
Sie ein Produkt zu einem konkreten Zeitpunkt
bendtigen (Make to Order oder MTQ).

CONWIP wird also verwendet, um eine
Pull-Produktion fiir Auftragsfertigungs-
teile zu schaffen. Eine Karte nimmt einen
dhnlichen Lauf wie eine Kanban-Karte, aber
die Produktinformationen werden nach
Fertigstellung entfernt und das nachste
zu produzierende Produkt wird aus einer
Backlog-Liste der offenen Auftrage ent-
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nommen (s. Abb. S. 24 oben). Ich habe
bereits eine ganze Reihe iber CONWIP
geschrieben, beginnend mit den Grundlagen
von CONWIP-Systemen. Dieser Artikel
befasst sich ausfiihrlich mit der Anordnung
der CONWIP-Schleifen.

Eine einzelne allumfassende Schleife
Eine Option, die bei CONWIP immer maglich
ist, besteht in der Bildung einer allumfas-
senden Schleife. Dies ist am einfachsten
bei Straight Flow Shops (vgl. Abb. S. 24).
Bestehen Verzweigungen (z.B. wenn das
Produkt Unterkomponenten benétigt), dann
lst die CONWIP-Karte auch die Produktion
oder den Kauf dieser Unterkomponenten
aus. Der verfligbaren CONWIP-Karte wird
ein Auftrag aus dem Backlog zugewiesen,
der automatisch zusétzliche Arbeitsauf-

tréage fiir die Teilkomponenten freigibt, die
jedoch alle der einzelnen CONWIP-Karte fiir
das Endprodukt zugeordnet sind.

Fiir die Teilkomponenten werden keine
neuen CONWIP-Karten eingefiihrt. Der
Beginn der Arbeiten an der Unterkompo-
nente kann so gestaltet werden, dass er
gleichzeitig, spater oder sogar friiher als die
Arbeiten an der Hauptkomponente beginnt,
um sicherzustellen, dass die Komponente
hochstwahrscheinlich bereit steht, wenn
sie bendtigt wird.

Falls es sich um ein Job-Shop-System
handelt, sich der Arbeitsplan fiir ver-
schiedene Produkte unterscheidet und
der endgiiltige Weg im Voraus noch nicht
einmal bekannt ist, dann ist es auch



mdglich, eine einzige umfassende CONWIP-
Schleife zu implementieren. Das Produkt
bewegt sich einfach zusammen mit der
CONWIP-Karte durch das System.

Dies ist eigentlich der von den Erfindern
von CONWIP, Hopp und Spearman, beab-
sichtigte Ansatz. Obwohl dies der am ein-
fachsten einzurichtende Ansatz ist, kann
es Situationen geben, in denen Sie von
kleineren Schleifen profitieren kénnen.
Manchmal wird auch vorgeschlagen, fiir
jedes magliche Routing eine separate
CONWIP-Schleife zu verwenden. Fiir Job-
Shops wiirde dies jedoch schnell unprak-
tisch werden. Fiir Flow-Shops hingegen ist
dies selten notwendig.

Schleifen fiir verschiedene Segmente
Es ist auch madglich, Schleifen fiir ver-
schiedene Segmente oder Maschinen-
gruppen zu erstellen. Die Herausforderung
besteht nun darin, den Ubergang von einer
Schleife zur néchsten Schleife zu bewél-
tigen. Der Output der vorangegangenen

Schleife ist der Backlog fiir die néchste
Gruppe. Dies ist zuséatzlicher Aufwand.
Daher sollten Sie dies nicht einfach tun,
weil es mdglich ist, sondern nur, wenn es
einen triftigen Grund dafiir gibt. Einige der
folgenden Situationen fiir MTO-CONWIP-
Karten kommen dulRerst selten vor.

1. Supermarkt vor dem Kunden: Dies
ist ein haufiger Ort fiir das Ende der
CONWIP-Schleife. Die Schleifen,
die der Kunde fiir lhre Produkte ver-
wendet, sind fiir Sie méglicherweise
nicht relevant.

2. Supermarkt fiir groBe Absténde zwi-
schen den Prozessen: Dies kann lhnen
helfen, Schwankungen zu reduzieren,
indem Sie separate Puffer in separaten
CONWIP-Schleifen erstellen.

3. Supermarkt fiir Verantwortungs-
wechsel: Auf jeden Fall! Die Fahigkeit
von Menschen, anderen die Schuld zu
geben, ist mdglicherweise einfacher zu
handhaben, wenn sie sich in separaten
CONWIP-Schleifen befinden. Daher

kann eine separate Schleife hilfreich
sein — es sei denn, Sie genieRen das
Schuldzuweisungsspiel. Doch auch die
separate Schleife ist kein Allheilmittel.
Supermarkt bei hohen Anforderungen
an Flexibilitdt und Reaktionszeit:
Kiirzere Schleifen machen Sie agiler
und ermdglichen eine Neupriorisierung
bei unterschiedlichen Backlogs.
Beachten Sie, dass dies jedoch mehr
Arbeit ist!

(Seltener) Supermarkt fiir prozess-
spezifische LosgroRenunterschiede:
Eine seltene Situation fiir Make to
Stock und &uRerst selten und unwahr-
scheinlich fiir Make to Order. Sie bend-
tigen einen Auftrag, den Sie mit sepa-
raten CONWIP-Karten in verschiedene
Chargen aufteilen und anschlieBend
tiber eine Maschine mit einer anderen
LosgroRe verfiigen. Wenn dies fiir Ihr
Produkt zutrifft, sollten Sie die Bat-
ching- und CONWIP-Regeln iiberar-
beiten, anstatt eine Schleife in zwei
Teile aufzuteilen.
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6. (Seltener) Supermarkt bei Erstellung
verschiedener Varianten: Wahrend
dies bei Make to Stock tiblich ist, ist es
bei Make to Order Produkten &uRerst
selten, da die Definition eines Make
to Order Produkts darin besteht, dass
es einem bestimmten Kunden zuge-
ordnet ist.

SchlieBlich kénnen Sie jeder einzelnen
Maschine eine eigene CONWIP-Schleife
zuordnen. Dies ist natiirlich die komple-
xeste Losung. Sie erhalten damit jedoch
die bestmadgliche individuelle Auslastung
der Maschinen und kénnen héufig Priori-
taten setzen. Dies dhnelt nun sehr stark der
POLCA (Pairred-Cell Overlapping Loops of
Cards with Authorization).

Das ist eine schwierige Frage. Die Antwort
lautet natirlich: ,Es kommt darauf an.”
Versuchen Sie, einen Kompromiss zwi-
schen dem zusatzlichen Aufwand fiir die
Erstellung und Pflege separater Schleifen
und dem Nutzen dieser Schleifen zu finden.
Unterschétzen Sie nicht den Aufwand fiir
die Pflege von Schleifen! Es ist einfach,
ein paar Zeilen zu Papier zu bringen, aber
es erfordert stédndige Arbeit und Wach-
samkeit, um eine Schleife in einem guten
Zustand zu halten. Hier kann insbesondere
die Neupriorisierung eine Herausforderung
darstellen (obwohl es viele Unternehmen
gibt, welche dies mit POLCA erfolgreich
einsetzen). Fiir Job Shops besteht das
zusétzliche Problem, den Arbeitsplan zu
verwalten. Das miissten Sie sowieso tun,
aber es fiigt dem Problem eine weitere
Ebene der Komplexitét hinzu.

Fiir die Ubergabe des Materials bestehen
zwei Maglichkeiten. Sie kdnnen fertige
Teile auBerhalb der vorherigen Schleife
betrachten, und die CONWIP-Karte wird
zuriickgeschickt sobald das Teil im letzten
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CONWIP im Einsatz, um eine Pull-Produktion fiir Auftragsfertigungsteile zu schaffen.

Verzweigte
Flleﬁfertlgu ng FlieRfertigung Werkstattfertigung

Eine einzelne allumfassende Schleife.

Verzweigte
FlieRfertigung Flleﬁfertlgurlg Werkstattfertigung

« a0
Backlog

Schleifen fiir verschiedene Segmente.

Backl

Verzweigte
FIierertigung FIierertigung Werkstattfertigung

Sub-
“"Backlog”

Schleifen fiir einzelne Maschinen.



Fertige Teile aulRerhalb der Schleife

Prozessschritt innerhalb der Schleife fer-
tiggestellt ist.

Meine Préaferenz und Empfehlung ist es
jedoch, die CONWIP-Karte mit den Teilen
in der Schleife zusammenzuhalten, bis der
nachfolgende Prozess oder Kunde das Teil
tatsachlich entnimmt (oder im schlimmsten
Fall das Teil verschrottet oder demontiert
wird, wenn die Bestellung des Kunden stor-

ANZEIGE

Ubergabe des Materials.

niert wurde). Andernfalls riskieren Sie eine
Uberproduktion, und Ihr System ist keine
Pull-Produktion mehr, wodurch alle Vorteile
der Pull-Produktion verloren gehen.

Ich hoffe, das war fiir Sie interessant, auch
wenn es um einen detaillierteren Aspekt
der Pull-Produktion ging. Wie dem auch
sei, stellen Sie auf jeden Fall sicher, dass
Ihr Material in der Pull-Produktion fliet.

Fertige Teile innerhalb der Schleife

Dieser Artikel basiert auf dem Beitrag "How to Make
CONWIP Loops" auf dem Blog des Autors:
www.AllAboutLean.com.

Prof. Dr. Christoph Roser P

Professor of Production /r{

Management, Hochschule Karlsruhe
christoph.roser@hs-karlsruhe.de
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Ideen, die sich losen lassen.

Nichts gibt Innen so viel
Orientierung wie Magnetismus.
AuRer vielleicht eine gute Idee.

Maschinen oder als magnethaftende Uberschriften und
Logos fur Informations- und Visualisierungstafeln. Das

Bedruckte Magnete und Magnetschilder sind Uberall dort
unentbehrlich, wo es um schnell anwendbare und einfach

Sie unterstiitzen die Visualisierung in Lean- und KAIZEN-
Prozessen, sie leiten und organisieren, sie prasentieren
und dekorieren. In der Logistik werden sie zur Kenn-
zeichnung von Regal- und Lagerpldtzen eingesetzt, in der
Produktion dienen sie zum Beispiel als Warntafeln an
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Entdecken Sie unsere j
neue Homepage!

Management nutzt sie zur Visualisierung von Wertstromen.
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Lassen Sie Ihre Fantasie spielen, und nutzen Sie die Mog-
lichkeiten unserer unverzichtbaren Helfer. Farbig bedruckt,
mit beschreibbarer Oberflache, in unterschiedlichen
Formen sind sie so vielfaltig einsetzbar, wie Sie es sich nur
vorstellen konnen. Wir freuen uns auf Ihre Anfrage....

Magnetsysteme | Magnetgummi | Magnetfolie | Bedruckte Magnete | Magnethaftflachen
Tel +49 9367/98977-0 | Mail info@schallenkammer.de | Web www.schallenkammer.de
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