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Das Verhaltnis zwischen
verflugbarer Zeit (H) und

zu erbringender Stuckzahl
(Do)

Das Verhaltnis zwischen
der gewichteten Arbeits-
inhaltszeit und der Taktzeit
ergibt die Anzahl der not-
wendigen Ressourcen

AT,, ist die durchschnittlich
gewichtete Arbeitszeit
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EPEI-Kalkulation:

Kanbanmenge =

try=H- (D, x AT)
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Days of Demand (R) -
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P

try ist die verfugbare Rustzeit.
Diese ergibt sich aus der
Differenz der zur Verfiigung
stehenden ZeitHund dem
gesamten Arbeitsvolumen
(D x AT)

Anzahl der moéglichen Rist-
vorgéange bei Mixed Model

Anzahl der Produkte

Anzahl tr

Kanban Lotsizing:

te + tr < Taktzeit = ,One Piece Flow”

te « tr > Taktzeit = Die verlorene Zeit muss
durcheine LosgroBe
ausgeglichen werden (K)

tr Kcist die LosgroBe, die
Ke= produziert werden muss,
Takt- te . o
um die verlorene Zeit fur
dasRisten wieder
aufzuholen



