
Proces realizacji KANBAN w systemie SAP 

(kanbany produkcyjne) - podstawy 

 

KANBAN to proces, w wyniku którego materiał może zostać uzupełniony zgodnie z 

wymaganiami. KANBAN to japońska technologia stosowana do uzupełniania materiałów. KAN 

oznacza kartę, a BAN oznacza sygnał. Stąd też bierze się określenie, że jest to karta która będzie 

dawać sygnał do uzupełniania materiałów. 

KANBAN będzie się składał z plastikowych pojemników i kart. Na karcie będą się znajdowały 

takie informacje jak numer materiału, oznaczenie składu dla materiału, kod kreskowy, ilość 

materiału etc.., i będzie dołączona do pojemnika zawsze kiedy znajduję się w nim materiał. 

Kiedy pojemnik zostanie opróżniony, karta KANBAN zacznie swój obieg. Jedna karta 

KANBAN będzie więc wielokrotnie używana dla pojedynczego materiału o odpowiednim 

numerze (więcej na ten temat) 

http://www.czasopismologistyka.pl/artykuly-naukowe/send/252-artykuly-na-plycie-cd-2/3163-

artykul 

KANBAN będzie miał w systemie SAP dwa rodzaje danych podstawowych: 

1. Cykl sterowania 

2. Obszar zaopatrzenia produkcji 

Przy KANBANACH produkcyjnych należy pamiętać o dwóch rzeczach. Po pierwsze, w 

systemie należy utworzyć dane podstawowe dla naszego materiału, jeżeli jest to nowy materiał. 

(transakcja MM01). Jeżeli tworzymy dane podstawowe, to oczywiście możemy je uzupełnić 

sami, bądź też skopiować z istniejącego już materiału. 

http://www.czasopismologistyka.pl/artykuly-naukowe/send/252-artykuly-na-plycie-cd-2/3163-artykul
http://www.czasopismologistyka.pl/artykuly-naukowe/send/252-artykuly-na-plycie-cd-2/3163-artykul


 

Następnie wybieramy ENTER i wpisujemy (w części „copy from”) takie dane jak plant(zakład), 

storage location(skład), sales organization() i distribution channel(kanał dystrybucji). 

 

Tworzenie materiału 

poprzez kopiowanie z 

zaznaczeniem wglądów 

transakcja MM01 



Znowu wybieramy ENTER  i przechodzimy (klikając ENTER) przez wszystkie zakładki 

dotyczące naszego materiału, uważając jednocześnie żeby w razie czego uzupełnić dane, które 

system wskaże nam jako konieczne 

 

 Po drugie, materiał dla którego tworzymy cykl sterowania (control cycle), to materiał który 

produkujemy. Należy dla takiego materiału utworzyć specyfikację materiałową, czyli BOM 

(transakcja CS01)  i marszrutę technologiczną (transakcja CA01). BOM i marszruty tworzymy 

w ten sam sposób jak przy materiałach planowanych standardowo (MRP), czyli tworzymy 

własne specyfikacje lub marszruty, bądź też kopiujemy je z innych materiałów.  

KANBAN będzie miał w systemie SAP dwa rodzaje danych podstawowych: 

1. Cykl sterowania 

2. Obszar zaopatrzenia produkcji 

W obszarze zaopatrzenia produkcji powinno się ustanowić odpowiedni skład i osobę 

odpowiedzialną. Służy do tego transakcja PK05 (ustanawianie nowych lub wykorzystywanie już 

istniejących obszarów zaopatrzenia produkcji). 



 

Na powyższym ekranie wpisujemy numer zakładu i wybieramy przycisk „continue” (zielony 

przycisk). 

 

Na powyższym ekranie wybieramy przycisk „ new entries ”. 

oznaczenie 

zakładu/fabryki 

PK05 



 

Na powyższym ekranie wpisujemy również odpowiednie dane (plant, supply area, storage 

location, person responsible), a potem je zapisujemy („dyskietka”). 

Po wprowadzeniu tych danych przechodzimy do transakcji MMSC (zbiorcze wprowadzanie 

składów dla materiału). 

zakład/fabryka 

obszar zaopatrzenia 

produkcji 

skład 

osoba odpowiedzialna 



 

Na powyższym ekranie wpisujemy nazwę materiału i nazwę zakładu (plant). Wybieramy 

ENTER. 

 

nazwa 

materiału 

nazwa 

zakładu/fabryki 

1 – wyłączenie materiału spod 

MRP w danym składzie 

MMSC 

MMSC 



Na powyższym ekranie systemu (jesteśmy w transakcji MMSC) poprzez wpisanie „1” przy MRP 

powodujemy to, że dany materiał w danym składzie jest wyłączony spod planowania 

zapotrzebowania materiałowego. 

Po wpisaniu powyżej odpowiednich danych , powinniśmy utworzyć cykl sterowania. Służy do 

tego transakcja PK01 (na ekranie z systemu poniżej), w której wpisujemy takie dane jak nazwę 

materiału (material), nazwę zakładu (plant), obszar zaopatrzenia produkcji (supply area) oraz 

zaznaczamy opcję „ classic kanban”. 

 

Wybieramy ENTER i wpisujemy na poniższym ekranie takie dane jak liczba KANBAN (mamy 

tu na myśli liczbę pojemników), ilość KANBAN (czyli liczebność jednego pojemnika) i 

maksymalną liczbę pustych pojemników. Wciskamy ENTER i wpisujemy w odpowiedniej 

rubryce osobę odpowiedzialną za proces. Zapisujemy oczywiście za pomocą „dyskietki”. 

nazwa 

materiału 

oznaczenie 

zakładu/fabryki 

obszar 

zaopatrzenia 

produkcji 
PK01 



 

Powinniśmy również wybrać typ produkcji (inhouse). 

Te operacje możemy również wykonać kiedy wybierzemy transakcję PKMC (ustawienia dla 

cyklów sterowania). 

 

liczba 

pojemników 

liczebność 

pojemnika 

max. liczba pustych 

pojemników 

PK01 



 

Sprawdzamy teraz w transakcji MD04 listę zapasów/zapotrzebowań 

 

liczba 

pojemników 

liczebność 

pojemnika 

max. liczba pustych 

pojemników 

PKMC 

stan zapasów Materiał wyłączony 

spod MRP 

MD04 



Stan zapasów dla materiału wynosi w tym momencie 84 szt., materiał jest wyłączony spod 

planowania zapotrzebowania materiałowego (MRP). Zapasy te zostaną zużyte w następnym 

etapie procesu. Sprawdzamy teraz status pojemników KANBAN za pomocą transakcji PK13N 

 

Na ekranie widzimy, że dwa pojemniki mają status oczekujący („fioletowe”), a trzy pojemniki 

mają status pełny („zielone”). Na ekranie poniżej, widzimy dokładnie, co oznaczają 

poszczególne statusy dla pojemników. Żeby zobaczyć te statusy wciskamy ikonkę . 

„fioletowy” czyli 

status oczekujący 
„zielony” czyli 

status pełne 

transakcja PK13N 



 

Przy KANBAN należy pamiętać o dwóch rzeczach: 

• jeżeli zmieniamy status pojemnika na „pełny”, zostaje utworzony dokument materiałowy 

przyjęcia towaru 

• jeżeli zmieniamy status pojemnika na „pełny”, system zaproponuje np. utworzenie zamówienia 

zakupu lub zlecenia produkcyjnego (w zależności od tego jaki mamy rodzaj materiału). Nie jest 

od razu tworzony dokument wydania towaru (byłby on utworzony po zaznaczeniu „ backflush”) 

W rzeczywistości „hali produkcyjnej”, pojemniki KANBAN są oczywiście skanowane za 

pomocą przeznaczonych do tego urządzeń za każdym razem kiedy są napełniane lub opróżniane. 

W ćwiczeniu natomiast zrobimy to za pomocą tych  przycisków. 

PK13N 



 

Po wybraniu tego przycisku status pojemnika zmieni się na „czerwony”, co oznacza że pojemnik 

został opróżniony. Na ekranie poniżej, po wejściu w transakcję MD04, widać że system 

utworzył zlecenie produkcyjne ( zużyliśmy jeden pojemnik z materiałem, system tworzy zlecenie 

żeby go zastąpić pełnym) 

Wybieramy jeden z pojemników i 

nadajemy mu status pustego za 

pomocą  

PK13N 



  

Opróżniamy teraz następny pojemnik, na tablicy z KANBAN dla naszego materiału widać, że 

drugi pojemnik ma kolor czerwony, czyli ma status pusty. 

 

oba pojemniki 

„czerwone” to te które 

zostały opróżnione 

PK13N 



Teraz po wejściu w transakcję MD04, będziemy widzieć w propozycjach utworzonych przez 

system dwa zlecenia produkcyjne (skutek opróżnienia dwóch pojemników z kartami KANBAN). 

 

Po dwukrotnym kliknięciu w pojemnik który ma status „pusty” (ekran poniżej), zobaczymy 

szczegółowe informacje dotyczące utworzonego przez nas zlecenia produkcyjnego 



 

Jeżeli sprawdzimy teraz stan zapasów (np. transakcja MMBE), to zauważymy że wynosi on 

dalej 84szt., ponieważ nie potwierdziliśmy żadnego z utworzonych wcześniej zleceń 

produkcyjnych 

 



Wybierzmy teraz jeden z pustych pojemników i za pomocą przycisku  zmieńmy jego 

status na pełny. 

 

Widzimy, że zmienił on kolor z „czerwonego” na „zielony” ( status z pustego na pełny), oznacza 

to, że potwierdziliśmy jedno z oczekujących zleceń produkcyjnych. 



 

Po wejściu w transakcję MMBE, zauważymy że stan zapasów zwiększył się oczywiście o 7 

sztuk (z 84 na91), ponieważ potwierdziliśmy jedno z oczekujących zleceń produkcyjnych. 

 



Jeżeli powtórzymy te same kroki dla kolejnego zlecenia i wejdziemy ponownie do transakcji 

MMBE, to zauważymy że stan zapasów zwiększył się o kolejne 7 sztuk (z 91 na 98), wskutek 

potwierdzenia kolejnego zlecenia produkcyjnego 

 

 

Wybierając teraz transakcję MD04, zauważymy że nie ma żadnych wygenerowanych przez 

system propozycji zleceń produkcyjnych( oba zostały potwierdzone, dokumenty materiałowe 

przyjęcia towaru zostały również utworzone). 



 

 

PODSTAWY WYLICZANIA OPTYMALNEJ LICZBY KANBANÓW 

W SYSTEMIE 

 

Za pomocą odpowiedniej transakcji w systemie można też przeprowadzić w systemie kalkulację 

liczby kanban dla naszego materiału w cyklu sterowania w określonym czasie. Służy do tego 

transakcja PK07.  

Żeby system przeprowadził kalkulację liczby kanban dla naszego cyklu należy, np. w transakcji 

PKMC, wpisać dane takie jak rodzaj obliczenia (czy wyliczamy liczbę kanbanów, czy też ilość 

dla jednego kanbana), profil obliczeniowy i czas uzupełnienia zapasów (w dniach). 



 

 

Na poniższym ekranie systemu wpisujemy oznaczenie zakładu, okres dla którego liczba 

kanbanów w cyklu jest kalkulowana, a także nazwę materiału. Po wpisaniu tych danych 

wybieramy przycisk „execute”. Po otrzymaniu komunikatu o skalkulowaniu liczby kanbanów 

przez system wybieramy przycisk „ calculation result”. 

rodzaj 

obliczenia 

profil 

obliczeniowy 

czas uzupełnienia 

zapasów 
PKMC 



 

Na poniższym ekranie (po wybraniu przycisku „ calculation result”), wpisujemy numer zakładu, 

nazwę materiału, także obszar zaopatrzenia produkcji. Wybieramy ENTER. 

 

oznaczenie 

zakładu 

okres czasu dla którego 

liczba kanbanów jest 

wyliczana 

nazwa materiału 



 

Na powyższym ekranie po wybraniu przycisku details („ikonka lupki”), pojawią się nam 

szczegóły dotyczące kalkulacji dla naszego cyklu sterowania. 


