Proces realizacji KANBAN w systemie SAP
(kanbany produkcyjne) - podstawy

KANBAN to proces, w wyniku ktérego material moze zosta¢ uzupetniony zgodnie z
wymaganiami. KANBAN to japonska technologia stosowana do uzupetniania materiatow. KAN
oznacza kartg, a BAN oznacza sygnal. Stad tez bierze si¢ okreslenie, Ze jest to karta ktora bedzie
dawac sygnat do uzupehiania materiatow.

KANBAN bedzie si¢ sktadat z plastikowych pojemnikow 1 kart. Na karcie bgda si¢ znajdowaty
takie informacje jak numer materiatu, oznaczenie sktadu dla materiatu, kod kreskowy, ilo$¢
materialu etc.., 1 bedzie dotaczona do pojemnika zawsze kiedy znajduj¢ si¢ w nim material.
Kiedy pojemnik zostanie opr6zniony, karta KANBAN zacznie swoj obieg. Jedna karta
KANBAN bedzie wigc wielokrotnie uzywana dla pojedynczego materiatu o odpowiednim
numerze (wigcej na ten temat)

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

KANBAN bedzie miat w systemie SAP dwa rodzaje danych podstawowych:

1. Cykl sterowania
2. Obszar zaopatrzenia produkcji

Przy KANBANACH produkcyjnych nalezy pamigta¢ o dwoch rzeczach. Po pierwsze, w
systemie nalezy utworzy¢ dane podstawowe dla naszego materiatu, jezeli jest to nowy materiat.
(transakcja MMO1). Jezeli tworzymy dane podstawowe, to oczywiscie mozemy je uzupetnic¢
sami, badz tez skopiowac z istniejacego juz materiahu.


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
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Nastepnie wybieramy ENTER 1 wpisujemy (w czesci ,,copy from”) takie dane jak plant(zaktad),
storage location(sktad), sales organization() i distribution channel(kanat dystrybucji).
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Znowu wybieramy ENTER i przechodzimy (klikajac ENTER) przez wszystkie zaktadki
dotyczace naszego materiatu, uwazajac jednocze$nie zeby w razie czego uzupetni¢ dane, ktore
system wskaze nam jako konieczne
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Po drugie, materiat dla ktorego tworzymy cykl sterowania (control cycle), to materiat ktory
produkujemy. Nalezy dla takiego materialu utworzy¢ specyfikacj¢ materialowa, czyli BOM
(transakcja CS01) i marszrute technologiczna (transakcja CAO01). BOM i marszruty tworzymy
w ten sam sposob jak przy materiatach planowanych standardowo (MRP), czyli tworzymy
wlasne specyfikacje lub marszruty, badz tez kopiujemy je z innych materiatow.

KANBAN bedzie miat w systemie SAP dwa rodzaje danych podstawowych:

1. Cykl sterowania
2. Obszar zaopatrzenia produkcji

W obszarze zaopatrzenia produkcji powinno si¢ ustanowi¢ odpowiedni sktad i osobg
odpowiedzialna. Stuzy do tego transakcja PKO05 (ustanawianie nowych lub wykorzystywanie juz
istniejacych obszardw zaopatrzenia produkcji).
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Na powyzszym ekranie wpisujemy numer zaktadu 1 wybieramy przycisk ,,continue” (zielony
przycisk).
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Na powyzszym ekranie wybieramy przycisk ,, new entries ™.
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zaktad/fabryka

obszar zaopatrzenia
produkcji

sktad

osoba odpowiedzialna

Na powyzszym ekranie wpisujemy réwniez odpowiednie dane (plant, supply area, storage
location, person responsible), a potem je zapisujemy (,,dyskietka”).

Po wprowadzeniu tych danych przechodzimy do transakcji MMSC (zbiorcze wprowadzanie
sktadow dla materiatu).
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Na powyzszym ekranie wpisujemy nazw¢ materiatu i nazwe zaktadu (plant). Wybieramy
ENTER.
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Na powyzszym ekranie systemu (jestesmy w transakcji MMSC) poprzez wpisanie ,,1” przy MRP
powodujemy to, ze dany material w danym sktadzie jest wytaczony spod planowania
zapotrzebowania materialowego.

Po wpisaniu powyzej odpowiednich danych , powinniSmy utworzy¢ cykl sterowania. Shuzy do
tego transakcja PKO1 (na ekranie z systemu ponizej), w ktorej wpisujemy takie dane jak nazwe
materiatu (material), nazweg zaktadu (plant), obszar zaopatrzenia produkcji (supply area) oraz
zaznaczamy opcje ,, classic kanban”.
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Wybieramy ENTER i wpisujemy na ponizszym ekranie takie dane jak liczba KANBAN (mamy
tu na mysli liczbe pojemnikoéw), ilos¢ KANBAN (czyli liczebnos$¢ jednego pojemnika) i
maksymalna liczbe pustych pojemnikow. Wciskamy ENTER i wpisujemy w odpowiedniej
rubryce osobg odpowiedzialng za proces. Zapisujemy oczywiscie za pomoca ,,dyskietki”.
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Powinni$my roéwniez wybrac typ produkcji (inhouse).

Te operacje mozemy rowniez wykonaé kiedy wybierzemy transakcje PKMC (ustawienia dla
cyklow sterowania).
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Sprawdzamy teraz w transakcji MDO04 listg zapasdéw/zapotrzebowan
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Stan zapaséw dla materialu wynosi w tym momencie 84 szt., material jest wylaczony spod
planowania zapotrzebowania materialowego (MRP). Zapasy te zostang zuzyte w nastgpnym
etapie procesu. Sprawdzamy teraz status pojemnikow KANBAN za pomoca transakcji PK13N
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Kanban Board: Demand Source View From 23:23 Time
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transakcja PK13N

Na ekranie widzimy, ze dwa pojemniki maja status oczekujacy (,,fioletowe™), a trzy pojemniki
maja status pelny (,,zielone). Na ekranie ponizej, widzimy doktadnie, co oznaczaja
@l

poszczegdlne statusy dla pojemnikow. Zeby zobaczyé te statusy weiskamy ikonke B8



] *JdH COQ@ OMR Doon RE oW
Kanban Board: Demand Source View From 23:23 Time
QI & Q8 Bruemay Brora

Sappy aen | Matniian | Beoorgtion | bovkan Guaney

e C AR

PK13N

Wag

vOWERD) MR T wstispl) | OWN

Przy KANBAN nalezy pamigta¢ o dwoch rzeczach:

* jezeli zmieniamy status pojemnika na ,,pelny”, zostaje utworzony dokument materialowy
przyjgcia towaru

» jezeli zmieniamy status pojemnika na ,,petny”, system zaproponuje np. utworzenie zamowienia
zakupu lub zlecenia produkcyjnego (w zaleznosci od tego jaki mamy rodzaj materiatu). Nie jest
od razu tworzony dokument wydania towaru (bylby on utworzony po zaznaczeniu ,, backflush™)

W rzeczywistosci ,,hali produkcyjnej”, pojemniki KANBAN sa oczywiscie skanowane za
pomoca przeznaczonych do tego urzadzen za kazdym razem kiedy sa napetniane lub oprozniane.

llﬁ To Emply {G To Full 1

W ¢wiczeniu natomiast zrobimy to za pomoca tych przyciskow.
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Po wybraniu tego przycisku status pojemnika zmieni si¢ na ,,czerwony”, co oznacza ze pojemnik
zostat oprézniony. Na ekranie ponizej, po wejsciu w transakcje MDO04, wida¢ ze system
utworzyt zlecenie produkcyjne ( zuzyliSmy jeden pojemnik z materiatem, system tworzy zlecenie
zeby go zastapi¢ pelnym)
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Oprézniamy teraz nastgpny pojemnik, na tablicy z KANBAN dla naszego materialu widac, ze

drugi pojemnik ma kolor czerwony, czyli ma status pusty.
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Kanban Board: Demand Source View From 00:31 Time
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Teraz po wejsciu w transakcje MDO04, bedziemy widzie¢ w propozycjach utworzonych przez
system dwa zlecenia produkcyjne (skutek opréznienia dwoch pojemnikéw z kartami KANBAN).
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Po dwukrotnym kliknigciu w pojemnik ktory ma status ,,pusty” (ekran ponizej), zobaczymy
szczegotowe informacje dotyczace utworzonego przez nas zlecenia produkcyjnego
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Jezeli sprawdzimy teraz stan zapaséw (np. transakcja MMBE), to zauwazymy ze wynosi on
dalej 84szt., poniewaz nie potwierdzilismy zadnego z utworzonych wczesniej zlecen
produkcyjnych
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Wybierzmy teraz jeden z pustych pojemnikow i za pomoca przycisku m zmienmy jego
status na pehy.
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Widzimy, ze zmienit on kolor z ,,czerwonego” na ,,zielony” ( status z pustego na petny), oznacza
to, ze potwierdzilismy jedno z oczekujacych zlecen produkcyjnych.
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Po wejsciu w transakcje MMBE, zauwazymy ze stan zapasow zwigkszyt si¢ oczywiscie o 7
sztuk (z 84 na91), poniewaz potwierdziliSmy jedno z oczekujacych zlecen produkcyjnych.
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Jezeli powtorzymy te same kroki dla kolejnego zlecenia i wejdziemy ponownie do transakcji

MMBE, to zauwazymy ze stan zapasow zwigkszyt si¢ o kolejne 7 sztuk (z 91 na 98), wskutek
potwierdzenia kolejnego zlecenia produkcyjnego
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Wybierajac teraz transakcj¢ MDO04, zauwazymy ze nie ma zadnych wygenerowanych przez

system propozycji zlecen produkcyjnych( oba zostaly potwierdzone, dokumenty materialowe
przyjecia towaru zostaly rOwniez utworzone).
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PODSTAWY WYLICZANIA OPTYMALNEJ LICZBY KANBANOW
W SYSTEMIE

Za pomoca odpowiedniej transakcji w systemie mozna tez przeprowadzi¢ w systemie kalkulacje
liczby kanban dla naszego materiatlu w cyklu sterowania w okreslonym czasie. Stuzy do tego
transakcja PKO7.

Zeby system przeprowadzit kalkulacje liczby kanban dla naszego cyklu nalezy, np. w transakcji
PKMC, wpisa¢ dane takie jak rodzaj obliczenia (czy wyliczamy liczbg kanbanow, czy tez ilo$¢
dla jednego kanbana), profil obliczeniowy i czas uzupetnienia zapasow (w dniach).
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Na ponizszym ekranie systemu wpisujemy oznaczenie zaktadu, okres dla ktorego liczba
kanbandéw w cyklu jest kalkulowana, a takze nazwe materiatu. Po wpisaniu tych danych
wybieramy przycisk ,.execute”. Po otrzymaniu komunikatu o skalkulowaniu liczby kanbanéw

przez system wybieramy przycisk ,, calculation result”.

om



BF progren  Esm Qets  Bgilm He

< »+dB 0@ LR DLLL PR oW
Create Change Proposal for Kanban Control Cycles
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Na ponizszym ekranie (po wybraniu przycisku ,, calculation result”), wpisujemy numer zaktadu,

nazwe¢ materiatu, takze obszar zaopatrzenia produkcji. Wybieramy ENTER.
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Initial Screen: Check Results of Kanban Calculation
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Na powyzszym ekranie po wybraniu przycisku details (,,ikonka lupki”), pojawia si¢ nam
szczegdly dotyczace kalkulacji dla naszego cyklu sterowania.



