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Anotace

Bakalatska prace se zabyva tématem ,,Implementace kanbanu pro zasobovani vyroby v
podnikovém informacnim systému SAP*“. V praci budu zkoumat a zmapovat moznosti,
které poskytuje podnikovy informacni systém SAP (a jeho jednotlivé moduly) pro
podporu procesu kanban a navrhnout optimalni moznosti jeho nasazeni pro zdsobovani

vyroby z jednoho z fizenich skladii v nadnéarodni spole¢nost DSW Filtron.
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Annotation

This bachelor thesis text explores the possibilities for implementing Kanban process for
production supply in ERP system SAP. In the text [ will investigate and map possibilities
that ERP system SAP with its modules provides to support the Kanban process and I will
also provide suggestion for optimal implementation of the Kanban for production supply

from one of the warehouses to the production, withing a DWS Filtron company.
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1 Uvod

Tato bakaldiska prace se zamétfuje na implementaci kanbanu pomoci podnikového
informacéniho systému SAP. Kanban je japonska vyrobni metoda, ktera slouzi k fizeni
vyroby, skladovani a pfepravy zbozi a materiali. Tato metoda umoznuje minimalizovat
zasoby a zvySovat efektivitu vyroby. Implementace kanbanu do informac¢niho systému
SAP je vhodna pro spolecnosti, které jiz maji informacni systém SAP nasazeny a mohou
tak vyrazné zlepsit fizeni a zdsobovani své vyroby. Tato prace se zaméfi na popis kanbanu
a jeho vyuziti ve vyrobni firmé¢, na analyzu informacniho systému SAP a na navrh

implementace kanbanu do tohoto systému.

Ve své praci prozkoumdm a zamapuji moznosti a navrhnu optimalni a funk¢ni feseni pro
fizeni zédsobovani vyroby pomoci kanbanu v ramci podnikového informacéniho systému
SAP, resp. jeho relevantnich modult. Toto feSeni bude nésledné slouzit jako podklad pro
ptfipravu samotné implementace. Jinymi slovy préce je koncipovéana jako zékladni zdroj
pro implementa¢ni projektovy tym a pro zodpovédny management, resp. projektovou
schvalovaci komisi, kterd se sestava z feditele zadvodu, vedouciho vyroby a logistiky,
vedouciho skladu a vedouciho SAP IT. Prace také ukdze, jakym zplisobem lze vyuZit

moderni technologie systému SAP pro zlepSeni procesti zdsobovani vyroby.

(24

V préaci bude popsana teoretickd ¢ast, ktera se zaméii na popis zakladnich procest a
funkcionality kanbanu a dale potom na popis informaéni podpory podnikového
informacniho systému SAP, ktery zahrnuje zakladni popis jeho modull relevantnich pro

nasazeni kanban procesu a jejich moZnosti a pfipadné omezeni pro jejich implementaci.

Prakticka cast potom obsahuje zakladni popis samotného podniku, resp. jeho skladu a
vyroby a dale struny popis soucasné¢ho feSeni zasobovani vyroby. Tato cast dale
obsahuje zmapovani moznosti a podpory implementace sytému kanban v podnikovém
informa¢nim systému SAP (resp. v jeho relevantnich modulech) a to v¢etné typovych
ptikladli, které popisuji cely proces od nastaveni a kmenovych dat, pres fizeni a
monitorovani celého procesu pres tiskové vystupy az po korekce a opravy piipadnych

chyb.
Podnikovy informacni systému SAP je v soucasnosti jednim z nejrozsifenéjSim ERP
systému na svéte a je pouzivany celosvétové hlavné v sektoru globalnich spolecnosti.

Z tohoto divodu je zaZitym komunikacnim jazykem pro informacni systém SAP



angliCtina. Ja se proto ve své bakalafské praci nebudu pokouset o doslovny pieklad
veskerych pojmu ze systému SAP do ¢estiny. Tzn. v pfipadech, kdy to bude davat smysl
bude pojem pielozen do ceStiny, v ostatnich pfipadech ponecham anglicky vyraz
s prekladem v zavorce, pfipadné na dalS§im fadku apod. Jednotlivé anglické vyrazy a

zkratky jsou uvedeny na konci prace v seznamu zkratek.
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2 Principy systému Kanban

Sytém kanban poprvé piedstavil inzenyr Toyoty Taichi Ohno s cilem zefektivnit vyrobu
v z&vodu. Nazev vzniknul odvozenim od karet, které Toyota pouzivala monitorovani
vyroby. V japonstiné Kanban doslova znamend billboard nebo vyvésni stit. Zakladni
princip je zaloZen pravé na téchto tabulich (rozdélenych naptiklad do svislych sloupcti) a
zminénych kartach, ktera se mezi jednotlivymi sloupci presouvaji a vytvareji vizualni

ptehled daného procesu.

Kanban se diky své vysoké funk¢nosti a odolnosti proti chybam rychle stal nastrojem pro
efektivni podporu vyrobnich systému a podporu neustalého zlepSovani a zefektiviiovani
procesti. Pomoci kanbanu je mozné rychle vyhledavat problémové oblasti, tyto potom
rozdelit do mensich celkl nebo krokli a na ty se nasledné zaméfit. Obrovskou vyhodou
kanbanu je v tom, Ze je mozné nastavit horni limity pro zdsobu rozpracované vyroby a
tim eliminovat nadmérné zasoby. Umoziiuje nastavit konkrétni pocty polozek, které
¢ekaji na zasobovacich mistech pfipadné ptimo u jednotlivych stroju a ty nasledné podle

konkrétnich pozadavka ménit, napt. v zavislosti na aktualné vyrabéném produktu.

Jednim z hlavnich cilli systému Kanban je zabranit hromadéni nadbyte¢nych zasob ve
vSech oblastech vyroby. Jsou stanoveny limity na pocet polozek, které cekaji na
zasobovacich mistech a po zjisténi neefektivity se snizuji a ndsledn¢ odstraiiuji. Pokud je

limit nékdy prekro€en, identifikuje to neefektivitu, o kterou je tteba se postarat [1]

Kanban byl historicky poprvé pouZit v Japonsku k fizeni kapacity lidi v chramu. Kazdy,
kdo veSel dovnitt, dostal vstupenku (kanbanovou kartu) a pfi odchodu ji odevzdal, takze
v chramu nemohlo byt vice lidi, nez byla jeho kapacita. Pozdé&ji byl pouzit k fizeni vyroby
ve spole¢nosti Toyota, kde byly potiebné dily dodavany pouze v ptipad¢ potieby, a pro
kazdy dil byl rezervovan omezeny pocet zasob. Systém pracoval pravé na principu
kanbanovych karet, jejichz forma mize byt rlznd. Pivodni karty byly vyrobeny
z kartonu, pozd¢ji z plastu, v soucasné dob¢ jsou nahrazovany carovymi kody nebo Cipy
spojenymi s manipula¢nimi kontejnery, nebo je vyuzivan bezdratovy ptenos informaci

[2].

V dnesni dob¢ je rozsah vyuZiti kanbanu obrovsky. Princip byl Gispé€$né implementovan
v fad€ spolecnosti v oblasti IT vyvoje, podpory a Udrzby, nevyrobnich spole¢nosti

zabyvajici se marketingem, poradenstvi a mnoho dalSich. Princip kanbanu neobsahuje
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skoro Zadné fixni pravidla nebo nafizeni a je tedy mozné ho Uspé$né pouZzivat i na

organizaci kazdodenni Zivota jednotlivce. Kanban systém jako takovy je bezplatny.

Cely koncept Kanban je zaloZen na tiech zékladnich principech:

1. Vizualizace pohybu materiali
2. Rizeni toku materiald

3. Omezeni nedokoncené vyroby

Jelikoz se v této praci zabyvam kanban systémem zdsobovani vyroby, bude logicky

implementovany kanban tomuto schématu ptizptisoben.

2.1 Vizualizace pohybu materialu

Systém je zalozeny na jednoduché a piehledné vizualizaci jednotlivych krokii na tzv.
kanbanov¢ tabuli (kanban board). Tato tabule je rozdélena do svislych nebo vodorovnych
sloupcti, které znazoriuji jednotlivé stavy, kterych mohou jednotlivé materidly nabyvat

v ramci zésobovaciho procesu [3].

Mize se jednat napiiklad o nasledujici stavy:
1. Materidl je poZadovan do vyroby
2. Materidl je na cesté do vyroby
3. Material byl dorucen do vyroby
4

Material byl spotfebovan ve vyrobé

Tyto stavy jsou potom monitorovany na kanbanové tabulce a jejich pozice je potom
dynamicky ménéna na zakladné jejich aktudlniho stavu. Toto se mize probihat bud’
manudlné nebo se softwarovou podporou. Manudlni proces je pochopitelné
doporucovany pouze pro pocatecni faze mensSich projektl, pfipadné v prvotni analyze,
kdy muze byt velice uzite¢ny pro celkové nastaveni procesu.

Jakmile je proces nastaven je idedlni jeho implementace do néjakého softwarového

feSeni, které potom vyrazné€ zjednodusi jeho spravu a monitorovani. Velice Casto se tato
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implementace realizuje pomoci podnikovych informacnich systémt (ERP) jako je

napiiklad SAP, kterym se bude v této praci dale zabyvat.

2.2 Omezeni nedokoncené vyroby

Castym problémem, ktery se vyskytuje v organizaci prace ve vyrobé je preskakovani
mezi zadanymi ukoly, rozdélovani ukoli novych nebo nedokonceni ukoli
rozpracovanych neboli nedokonceni vyroby. To musi nutné vést k chaosu a ztraté
efektivity, coz ve vysledku vzdy znamena ztratu penéz pro danou vyrobni spole¢nost a

Casto 1 pokles kvality samotného vyrabéného zbozi.

Kanban proto implementuje pfistup, ktery se prave tyto situace do znacné miry eliminuje.
Jde o efektivni omezeni probihajici vyroby zavedenim omezeni poc¢tu vyrobkd, které jsou
soucasn¢ ve vyrob¢. Toto omezeni je znamo pod zkratkou WIP (Work In Process). Toto

omezeni tedy pfedstavuje napt. maximalni pocet soucasné vyrabénych vyrobkd.

Toto cislo je vhodné stanovit velice opatrné na zakladé¢ dikladné analyze daného
vyrobniho procesu. Jeho hlavnim tcelem je se soustfedit v maximalné mozné mife na
dokonceni aktualn€ rozpracované vyroby neboli nezaéinat s vyrobou novou, dokud neni
dokoncena ta stavaji. Jinymi slovy dokud neni dokoncena stavajici vyroba, nemiize byt

kapacita na vyrobu novou (3).

2.3  Rizeni toku

Rizeni toku obsahuje monitorovéani toku materialii, méfeni doby jednotlivych vyrobnich
krokd, celkové produktivity a neustalé zlepSovani. Jedna se o neptetrzity proces, protoze
kanbanova tabule se dynamicky upravuje, jednotlivé vyrobni pozadavky se denné
upravuji, pfibyvaji nové atd., a proto je tfeba monitorovani nastaveno jako nepfetrzitou a
nikdy nekonéici ¢innost. Asi nejastéji sledovanym parametrem monitorovani je
stanoveni doby, ktera je nutna na vyrobu jednoho produktu, tzn. od za¢atku az do konce
pramérné doby nutné pro realizaci daného vyrobniho kroku. Vypocita se jako soucet
vSech Cast realizace vydéleny poctem ukoli. Primérnd doba realizace se aktualizuje

pokazdé, kdyz je novy vyrobek ve stavu dokoncen. Nésledné se tato hodnota pouziva pro
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dalsi planovani. Ucelem méfeni je také optimalizovat proces zkracenim této doby a

dosahnout jeho predvidatelnost, tedy zptesnit planovani (3).
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3 Informacni podpora ERP systému SAP

Za ERP systém jsou povazovany softwarové feSeni, které se pouzivaji pro fizeni
podnikovych dat od ndkupu zbozi, jeho skladovani az po jeho prodej a dalsi logistické
procesy s tim spojené. Dale se pouZivaji pro planovani a fizeni vyroby, spravu financi a
vedeni Ucetnictvi a v neposledni fad€¢ pro spravu lidskych zdroji. V dneS$ni dobé ERP
nejen podporuje podnikové procesy, ale piimo je i fidi. ERP obvykle pfedstavuje

komplexni podnikovou databazi do které jsou zapisovana vSechna dtlezitd data [4].

Podnikovy informacni systém (ERP) SAP je v soucasnosti nejrozsifenéjsi software na
fizeni podnikovych procesi. SAP ERP vytvaii jedno centralizované misto pro dany
podnik, které¢ umoznuje jednotlivym oddélenim pfistup ke sdilenym datim, sdilenym
zdrojim atd. a timto zplUsobem umoZziuje efektivni vyuziti téchto zdroji napfic
organizaci. SAP se déli do moduld, kterych jsou desitky a pokryvaji téméf kazdy aspekt

nutny pro efektivni fizeni podniku.

Moduly SAP

=, Wi
= M

Obr. 3.1 SAP Moduly

Zdroj: vlastni zpracovani 2022

Nejcastéji vyuzivané moduly jsou:
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e MM - sprava matrialdi, nakup, zékladni skladovani apod.

e FI/CO - finan¢ni Gcetnictvi a controlling

e SD —prodej a distribuce

e PP - vyroba

e WM/EWM - sprava fizenych skladii, pokrocilé skladovani
e QM —fizeni kvality

e HR — sprava lidskych zdrojti

Jelikoz ve své praci budu navrhovat feSeni pro implementaci kanbanu procesu pro
zasobovani vyroby, nize popiSi SAP moduly, které budu v tomto feSeni mapovat a

analyzovat.

3.1 Modul MM (Material Management / Sprava materialii)

SAP MM (Material Management) modul, ktery je uren pro spravu materiald, dale pro
spravu a organizaci zasob a skladového hospodarstvi. V kontextu SAPu se jedna o
zakladni logisticky modul. Nejpouzivanéjsi ¢asti tohoto modulu jsou kmenova data
(master data), planovani (MRP), nakup (purchasing nebo procurement) a management

skladovéni (inventory).
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-
« Materialy

- Dodavatele

+ Odbératelé

r « Planovani

- Ceny
~— Kmenova _—
data
Skladovani
Y
« Systém - Nakupni
skladovani pozZadavky
= Inventury - Fakturace
\ L J

Obr. 3.2 Modul MM

Zdroj: vlastni zpracovani 2022

Vyse zminéné komponenty modulu MM se déle déli do mensich celkd, sub komponent.

Mym cilem ale neni detailni rozbor modulu, ale obecny ptehled jeho funkcionality.

3.1.1 Kmenova data (Master Data)
Uzivatelska data v systému SAP jsou organizovana na dvou trovnich:

1. Kmenova data

2. Transakéni data

Kmenova data tvofi jadro systému, a jsou dale pouzivana jako zakladni prvek v jakékoliv
SAP transakci. Pokud chci nakupovat, skladovat nebo planovat musim k tomu mit

vytvoiena relevantni kmenova data.
Ptiklady kmenovych dat:

e Kmenova data pro materialy
e Kmenova data pro dodavatele

¢ Kmenova data pro zakazniky
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¢ Kmenova data pro ceny a cenové kalkulace

e Kmenova data pro skladovani (jednotlivé lokace apod.)

3.1.2 Nakup a planovani (Purchasing a MRP)

Nékup (purchasing) komponenta modulu MM jde vétSinou ruku v roce s komponentou
pro planovani neboli MRP a slouzi pro realizaci nakupu zbozi nebo sluzeb. Nakupni

proces vypada zhruba jako na obrazku nize.

Fakturace Pozadavek

Ffijem na Nakupni
sklad poZzadavek

Odeslani
nakupni
objednavky

UvoInéni
poZadavku

Nakupni

objednavka

Obr. 3.3 Nékupni proces

Zdroj: vlastni zpracovani 2022

MRP vytvofi systémovy pozadavek na ndkup daného materidlu. Tento poZzadavek je dale

v procesu ve vhodnou chvili konvertovan do nakupniho pozadavku a uvolnén k dal§imu
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zpracovani. V dalSim kroku je tento pozadavek konvertovan do nakupni objednavky,
kterd je nasledné¢ odeslana k dodavateli. Po doruceni dodavky od dodavatele je tato
piijmuti na sklad a proces potom konci fakturou dodavateli. Ta je ovSem zpracovana ve

finan¢nim modulu FI [5].

Systémovy pozadavek, ktery je generovani pomoci MRP ov§em nemusi byt jen na nakup
od externiho dodavatele, mize se jednak i1 o interni pozadavek na material, ktery je
vyrabén piimo v dané firm¢ (in-house production). V tomto piipad¢ dojde vygenerovani
pozadavku na vyrobu a tato je potom zpracovana v modulu PP (Production Planning).

Pravé tuto situaci bude mapovat v této své praci.

3.1.3 Skladové hospodarstvi (Warehouse Management)

Komponenta skladového hospodaistvi v rdamci modulu MM se zabyvéa skladovanim
zbozi. Je to zakladni a jednoducha varianta skladového hospodafstvi, kterou SAP nabizi.
Pokrocilé verze skladovani jsou obsazeny v modulech WM a nové i EWM, kdy druhy
jmenovany nabizi pokrocilé mnozstvi konfigurace a pouziti komplexnich fizenych skladf

a distribu¢nich center. Oba budou popsany v dalSich kapitolach.
Zakladni prvky skladového hospodarstvi v ramci modulu MM jsou:

e Skladové pohyby
e Rezervace materiall
e Procesy pro piijem zbozi

e Procesy pro vydej zbozi

3.2 Modul PP (Production planning / Planovani vyroby)

SAP modul PP (Production Planning) je urcen pro planovani vyroby. Planovani vyroby
je proces, ktery se snazi vyrovnavat a planovat poptavku s vyrobni kapacitou daného
provozu. Dulezitym ukolem, ktery modul PP plni je i sprdvné a vcasné objednani
jednotlivych komponent pro vyrobu [6].

wewvr

zapisovat jednotlivé vyrobni procesy nejen napi. z pohledu dostupnosti vyrobnich
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komponent, ale také z pohledu vyrobnich nakladi a kapacit jednotlivych strojii nebo

vyrobnich celkd.

Velice Casto je integrovan s moduly MM, SD, QM a WM/EWM.

3.2.1 Zakladni organizacni struktura

Zakladni organiza¢ni jednotkou (nejen) v modulu PP je zavod (plant), tedy vyrobni zdvod
nebo ¢ast firmy kde probiha vyroba. Na urovni zavodu potom probihd samotné planovéani

a vyroba v ramci modulu PP.

3.2.2 Kmenova data pro vyrobu

Kmenova data jsou z vétSiny Casu staticka, k jejich zméné dochazi jen pii Upravée

samotného vyrobniho procesu.

Zakladni kmenova data pro vyrobu jsou nasledujici.

Pracovisté

Kmenova
data
materiald

Kmenova

data pro
vyrobu

Pracovni
postupy

Obr. 3.4 Kmenova data pro vyrobu

Zdroj: vlastni zpracovani 2022
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Kmenova data pro vyrobni materialy

Tato data obsahuji informace o tom, jak dané materidly firma ziskava, v zasad¢ se
rozliSuje, zda je material nakupovan od externiho dodavatele nebo vyrabén ve dané firme.
Matridly se dale déli podle velkého mnozstvi riznych parametrii a atributli, z nichz
nejdulezitéjsi je identifikator typu materidlu, ktery urcuje jeho pouziti. Mlze to byt

napiiklad:

1. Hotovy (vyrabény) material

Caste¢né vyrobeny materiél, ktery se vyuZije v dalsi vyrobni fazi

Komponenta neboli materidl, ze kterého se vyrabi hotovy produkt

Obalovy material, do kterého se hotovy prodat mize do dokonceni vyroby balit

Nakupovany material

A O i

Spotiebni material

Kusovnik (BOM neboli Bill of Material)

Kusovnik je kompletni, strukturovany seznam komponent spolu s jejich mnozstvim, které
jsou nutné pro vyrobu daného hotového vyrobku. Jinymi slovy v kusovniku naleznu
informace, které materidly a v jakém poctu potiebuji na vyrobu jednoho hotového

vyrobku.

Kusovnik je vyuzivam k planovani (MRP) komponent a také k cenovym kalkulacim. Je
vzdy koncipovan pro jeden hotovy produkt, ale zdroven mize mit vice variant. Jinymi
slovy dany hotovy vyrobek se da naptiklad vyrabét z riznych komponent. Jednotlivé
kusovniky je mozny i1 zanofovat do sebe navzdjem, kdy naptiklad hotovy produkt A se
sklada z nékolika komponent a jednoho hotového material, ktery mé opét sviyj vlastni

kusovnik [6].

Pracovisté (Work Center)

Pracovisté je stroj pfipadné skupina strojti, na kterych probiha samotné vyroba. Pracovisté

se dale pouzivaji v rdmci pracovnich postupi, viz. déle.
Obsahuji tato zékladni data:

e Planovani

21



e Kapacitu

e (Cenu

Pracovni postup (Routing)

Pracovni postup je v podstaté posloupnost kroki, které probihaji na pracovisti. V ramci
pracovniho postupu se specifikuje strojni Cas a €as pracovnikt, ktery dany stroj obsluhuji.

Dale se pouziva pro planovani a cenové kalkulace na zaklad¢ zminénych parametrt.

Vyrobni verze (Production version)

Vyrobni verze je kombinaci kusovniku a pracovnich postupt pro vyrobu. Spojeni téchto

dvou elementli vznikd samotny vyrobni proces.

Pochopitelné mize existovat nékolik riznych vyrobnich verzi pro dany hotovy produkt.

3.2.3 Planovaci cyklus pro vyrobu
Planovaci vyrobni cyklus se sklada ze dvou zékladnich ¢asti:

1. Planovani vyroby

2. Exekuce vyroby

Planovani vyroby

Planovani vyroby je obvykle realizovano na zdklad¢ prodejniho planu (propojeni
s modulem SD). Na zdklad¢ prodejniho planu se stanovy vyrobni pozadavky a ty se
nasledné zkonvertuji do systému ve form¢ tzv. nezavislych planovanych pozadavkl
(PIR). Tyto pozadavky jsou nasledn¢ uvolnény pro MRP. MRP provede kontrolu
dostupnosti jednotlivych komponent nutnych pro vyrobu (z kusovniku). Potiebné

komponenty potom ve vhodny Cas objedna nebo zajisti jejich vyrobu [6].

Exekuce vyroby

Samotna exekuce vyroby je postavena na dvou zakladnich elementech:
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1. Planovana objednavka

2. Vyrobni objednavka

Planovana objednavka

Planovana objednavka je, jak nézev napovidd pouze odraz planu, tzn. kdy a v jakém

mnozstvi se bude dany produkt vyrabét.

Vyrobni objednavka

Vyrobni objednavka vznika zkonvertovanim planované objednavky na konkrétni vyrobni

pozadavek. Jakmile dojde k této konverzi spousti se samotny vyrobni proces.

Vyroba je potom fizena podle relevantniho pracovniho postupu na trovni jednotlivych

pracovist’.

Jakmile je vyroba dokoncena, je vyrobni objedndvka potvrzena a na zaklad¢ toho
potvrzeni probéhne zpétné hlaseni k dané vyrobni zakazce, které inicializuje spotfebu
komponent pouzitych pti vyrobé a ptijmu hotového materidlu na sklad. Tento sklad mize
byt bud’ zdkladni (v rdimci modulu MM) nebo fizeny, komplexni. Zde je potom propojeni

modulu PP s moduly pro spravu fizenych skladi bud WM nebo EWM.

Schéma vyrobniho procesu potom vypada zhruba takto.

Spotreba
komponent

Prijem
hotového
vyrobku

Planovana Potvrzeni
objednavka vyroby

Vyrobni
poZadavek

Obr. 3.5 Vyrobni proces
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Zdroj: vlastni zpracovani 2022

3.24 Podpora pro kanban

Modul PP ma také integrovanou podporu pro kanbanové procesy. Ty budou popsany

podrobné v kapitole 5.

33 Moduly WM a EWM (fizené sklady)

SAP moduly WM a EWM jsou uréené pro management fizenych skladi a distribu¢nich
center. Jsou rozsifenim zékladniho skladového hospodafstvi, které je dostupné v modulu
MM. Modul EWM neboli Extended Warehouse Management nejnovéjsi verze
skladového hospodarstvi, které spole¢nost SAP nabizi. Modul EWM postupné nahrazuje
star§Si modul WM (Warehouse Management) a v dalSim popisu se tedy bude vénovat

pouze modulu EWM.

EWM je pokrocily systém na spravu fizenych skladl i1 celych distribucnich center.
Umoznuje nejen kontrolovat a procesovat skladového pohyby a nabizi 1 spoustu dalSich

mozZnosti pro spravu a monitorovani skladovych zasob.

EWM se d4 provozovat ve dvou zékladnich konfiguracich:

1. Decentralizovan€ — to znamena, Ze systém bézi na jiném SAP systému, nez ke
kterému je tento modul pfipojen. Mezi vyhody tohoto feSeni patii oddélenost
systému, kdy v ptipadé vypadku ERP systému, bézi EWM systém dale bez
pferuseni, moZnosti jednoduseji navySovat vypocetni vykon nebo tieba jednodusi
upgrady systému na nov¢j$i verze nebo opravy chyb. Nevyhodou jsou potom
velké mnozstvi rozhrani, ptes které musi EWM systém komunikovat se systémem
ERP a tim padem slozitjsi ivodni konfigurace.

2. Embbeded — tato konfigurace EWM bé&zi jako soucast sytému ERP, tedy jde o tzv.
add-in. Zde je vyhodou jednodussi konfigurace a také fakt, ze spole¢nost SAP
obvykle pii rozvoji a pridavani novych funkcionalit upiednostituje embedded
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verzi, kde se tedy tyto vylepSeni objevuji diive. Nevyhodou je potom zavislost na

ERP systému, takze v ptipadé vypadki je odstaven i modul EWM [7].

3.3.1 Vlastnosti a struktura fizeného skladu

, Vtradicnim pojeti slouzi sklad jako bod, ktery absorbuje nadmérnou produkci,
vyrovnava vykyvy mezi produkct a odbytem (princip tlaku). V soucasném tahovém pojeti
slouzi sklad jako pritokové centrum, které posouva na vyssi uroven zdkaznicky,
odberatelsky servis, nebot' presouva zasoby blize k zakaznikovi. Systémy tahu jsou

zalozeny na informacich a na stalem monitorovani poptavky. “ 8, s.221]

Zakladni vlastnosti fizeného skladu v SAP je organizace zasob na trovni jednotlivych
skladovych lokaci. Tyto jsou dale organizovany do vétSich celkl, kterymi mohou byt
skladové sekce a na nejvyssi urovni je typ skladu. Typ skladu je tedy zdkladnim délicim

objektem v fizeném skladu a umoznuje rozdéleni zasob podle jejich typu.
Nejcastéjsi rozdeleni zasob podle typu skladu:

e Paletové regily

e Krabicové regaly

e Sektorovy neboli Bulk sklad

e Volny sklad

¢ Fixni skladova mista

e Uskladnovaci a vyskladilovaci zony

e Skladové brany

Zakladni schéma struktury fizeného skladu
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EWM rizeny sklad

Typ skladu B

Typ skladu A
|

Sekce skladu 1 Sekce skladu 2

Sekce skladu 2

Skladové Skladové Skladové
misto misto misto

Skladové Skladové Skladove Skladove
misto misto misto misto

Skladové Skladové Skladové Skladové
misto misto misto misto

Obr. 3.6 Struktura fizeného skladu

Zdroj: vlastni zpracovani 2022

3.3.2 Zikladni procesy v fizeném skladu

Zakladni procesy v fizeném skladu jsou nasledujici.

Proces prijmu materiald
Zahrnuje piijem materialli na zakladné nakupnich objednavek, ptipadné i jinych dokladt
Proces pfijmu se mlize sestavat z téchto krokui:

1. Pfijem materiald na zakladn¢ ndkupnich objednavek, ptipadné i jinych doklada
2. Kontrola tplnosti dodavek

3. Kontrola kvality dodaného zbozi

4

. Zaskladnéni do prislusného typu skladu podle pfislusné uskladiiovaci strategie

Proces vydeje materiali
Proces vydeje se mlize sestavat z téchto krokti:

1. Vytvareni vyskladiovacich pozadavki
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Vychystani zbozi podle ptislusné vyskladiiovaci strategie
Baleni zbozi pro dopravce
Tisk dopravnich a identifikacnich Stitka

Expedice zbozi ze skladu

A

Tisk potiebnych dokumenti

Vyskladnéni do vyroby

V piipadé, kdy fizeny sklad slouzi k uskladnéni komponent pro vyrobu, je potieba tyto
komponenty dokazat dorucit k pfisluSnému vyrobnimu pracovisti.

1. Zpracovani pozadavki na dodavani komponent do vyroby

2. Vychystani komponent podle piislusné vyskladiiovaci strategie
3. Pfistaveni k ptislusSnému vyrobnimu pracovisti
4

. Podpora kanban procest

Interni procesy
Interni procesy zahrnuji ¢innosti:

1. Fyzicka inventura
2. Doplnovani produkti do fixnich skladovych mist

3. Interni pfesuny zboZi v ramci skladu

3.33 Pokrocilé procesy v Fizeném skladu

Kromé zakladnich procesi, které jsou dostupné v zakladnim modulu pro fizené skladu
WM, existuji pokro€ilé procesy, kterou jsou obsaZzeny ve zminéném rozsifeném modulu

EWM. Jejich zakladni ptehled uvadim nize [7].

Proces piijmu materiald

1. Pfijem na zéklad¢ elektronické komunikace (idoc)
2. Registrace transportnich jednotek na piijmu a celkovy management dopravy

3. Procesy na vykladu zboZi z transportnich jednotek
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4. Konsolidaci a dekonsolidaci zbozi po piijmu
5. Zpétna logistika

6. Integrace cross-dock procest

Proces vydeje materiali

1. Vychystavani zbozi s pouzitim vin
Pokrocila sprava vychystavacich pozadavka
Pokrocilé ptitazeni skladovych tloh

Baleni

Tisk dopravnich

Nakladka transportnich jednotek

MozZnosti vytvareni kitil

e o

Moznosti VAS sluzeb (pfidané hodnota), napft. specialni stitky, lepeni atd.

Vyskladnéni do vyroby

9. Pokrocild integrace dodavek do vyroby

10. Moznost volby a zpracovani pozadavkl z vyroby

Interni procesy a procesy napri¢ skladem

11. Optimalizace skladu

12. Spréava transportnich jednotek

13. Sprava lidskych zdroj

14. Pokrocilé baleni

15. Pokrocilé integrace kvality

16. Sprava RF skenert a dalSich vstupnich zatizeni

17. Sprava davek a sériovych cisel

18. Integrace automatickych dopravnikti, AGV a robott
19. 3D grafické zobrazeni skladu

20. Pokrocily cross-dock
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4  Prostiedi vyrobni spolecnosti

Jedna se o nadnarodni spolecnost DSW Filtron, ktera vyrabi prevazné¢ vzduchové filtry
do automobilového primyslu. Nemalou ¢ast portfolia jejich vyrobkt ale predstavuji i tzv.
LSE (Life Science and Enviroment) filtry, které se vyuzivaji pro filtrovani vzduchu
v narocnych provozech, nemocnicich, klimatiza¢nich jednotach, systémii pro rekuperaci

vzduchu apod.

Spolecnost pisobi v 50 zemich svéta, kde provozuje pres 80 vyrobnich a distribu¢nich

zavodua.

4.1 Popis skladu

Samotny sklad, ktery je pfedmétem analyzy, se nachazi v némeckém Bavorsku. Je
soucasti vibec nejvétsiho vyrobniho zdvodu na vyrobu filtri do automobilového

pramyslu na svéte.

Jde o specificky sklad, ktery slouzi k zasobovani vyroby kovovych krytt olejovych filtrt
pro automobilovy pramysl. Tyto kryty se vyrdbi z plechovych past o riizné tloust’ce a
Sitce. Tyto plechové pésy jsou do tohoto skladu dodavany namotané na civkach, které
jsou potom v rizném poctu (obvykle 1-3) uloZeny na klasické paleté¢ (EUR). Po pfijmu
jsou potom tyto komponenty zaskladnény na jednotlivych skladovych pozicich a ¢ekaji

na pozadavek z vyroby.

Jakmile pfijde z vyroby pozadavek, pracovnici skladu pfivezou jednotlivé palety
k ptislusnému stroji v poZzadovaném mnozstvi, resp. vaze. Pokud nedoje ve vyrobé ke
spotieb¢ celé palety, tj. kompletniho mnozstvi, resp. délky plechového pasu muze

pracovnik ve vyrobé pozadat o vraceni dané palety zpé€t na sklad.

Ukézka palety s civkou plechu.
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Obr. 4.1 Civky s plechem na paleté

Zdroj: vlastni archiv
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Obr. 4.2 Civka detail

Zdroj: vlastni archiv

4.2 Analyza skladu a skladovych pohybii

V ramci analyzy skladu je nutné zmapovat skladové pozadavky, tj. poZadavky na dodéani
komponent ze skladu do vyroby k jednotlivym vyrobnim pracovistim, popt. ke skupindm
pracovist. Analyza bude probihat na tfech zakladnich trovnich (pocet
pozadavkl/objednavek, vaha a hodnota) za obdobi leden az ¢erven 2021 pro jednotlivé

stroje.

Ve své analyze jsem se zaméfil na zmapovani tfi zakladnich parametrii nutnych pro
naplanovani implementaci skladu do podnikového informac¢niho systému SAP. Jde o

analyzu, ktera umozni provést samotnou implementaci co mozna nejefektivnéji.
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4.2.1 Pocet pozadavkii / objednavek

Prvni graf zndzorniuje pocet objedndvek pro jednotlivé stroje (oznacené 07TA-E) po

jednotlivych mésicich.

Pocet objednavek mésicné

1000 u 07TC
900 0778
800 077D

mO7TE
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400
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200
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. NN " ¥ ¥ " "
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Graf 4.1 Pocet objednavek

Zdroj: vlastni zpracovani 2022

Graf bude vyuZit pro urceni vyrobniho pracovisté nebo skupiny pracovist’ s nejveétSim
mnozstvim objednédvek. Tj. s nejvyssimi pozadavky na sklad. Tato informace mize byt
nasledné vyuzita napt. pii optimalizaci skladu, resp. vhodného rozmisténi jednotlivych

vyrobnich komponent.

4.2.2 Vahovy trend

Druhy graf zachycuje vahovy trend objednavani komponent podle jednotlivych stroji

(oznacenych 07TA-E).
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Graf 4.2 Vaha objednanych komponent

Zdroj: vlastni zpracovani 2022

Tento graf umoZni sledovat trendy v objednavani podle vahy, coz je také dilezity
parametr pro sklad. Jasné je zde zachyceny trend klesani vahy objednanych civek, coz
znaci snizovani objemu vyroby s blazicim se létem a s tim spojenymi celozdvodnimi
dovolenymi obvyklych v automobilovém primyslu.

Graf miiZe poslouZit napf. pro planovani personalniho zajiSténi provozu skladu, a to jak

ve vyrobnich $pic¢kach (zimni mésice) a pii poklesu vyroby.

4.2.3 Finanéni hodnota poZzadavku

Tteti graf zachycuje primérnou mési¢ni hodnotu objednédvek z vyroby podle jednotlivych

stroju (oznac¢enych 07TA-E).
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Graf 4.3 Finan¢ni hodnota poZadavki

Zdroj: vlastni zpracovani 2022

Tento graf miZze pomoci pfi finanénim pldnovani zasob, nutném kapitalu na jejich drzeni

apod. Muze také poslouzit jako zdroj pro optimalizaci zasob.
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5 Typové priklady v systému SAP

Podnikovy informacni systém SAP, specificky jeho modul PP (production planning)
popsany vyse, podporuje systém Kanban se dvou standardnich konfiguracich, a to Classic

a Event-driven kanban.

Zékladni princip kanban procesu ziistava pro oba typy spolecny. Proces spociva
v organizaci toku jednotlivych materiald ve formé piepravek, krabic nebo malych
kontejnertt v zavislosti na typu materidlu, které poté rotuji mezi vyrobou (napf.
pracovistém nebo konkrétnim strojem) a naptiklad skladem kde se dana komponenta
nachazi. Sklad mizZe mit bud’ jednoduchy (modul MM popsany vyse) nebo fizeny (modul
WM nebo EWM rovnéz popsany vyse). Zdrojem ovSem nemusi byt jen samotny sklad,
pomoci kanban signalti se v systtmu SAP muze napiiklad iniciovat ndkup daného
materidlu od externiho dodavatele nebo jeho vyroba, pokud je dany vyrobek vyrabén
lokalné. Tato konfigurace se hojné pouziva napt. ve vicestupniové vyrobé, kdy napt.
pracovisté které montuje jiz hotovy vyrobek s timto zplisobem muze vyzadat vyrobu
jednotlivych komponent ze kterych se potom sestavuje hotovy produkt. Ve své praci se
nicmén¢ budu zabyvat pouze variantou kdy se pozadované materidly dopliuji z fizeného

skladu [6].

Zékladni schéma kanbanu procesu se dvéma statusy (EMPTY a FULL) v systému SAP

se zdrojem materialti v fizenim skladu vypada takto:
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Zpracovani Vychystani

E poZadaviku poZadavku

vz

(1))

a R l

o

L Kanban Pozadavek do Kanban
EMPTY skladu FULL

Obr. 5.1 Proces kanban v ERP

Zdroj: vlastni zpracovani 2023

Proces zacina zadanim statusu EMPTY pro dany box (napf. pomoci ¢tecky ¢arovych
kodl). Na zékladné statusu potom dojde k vygenerovani pozadavku na vyskladnéni
zbozi. Tento pozadavek poté zpracuje sklad, tzn. dojde k nalezeni a vychystani dan¢ho
materidlu do pfipraveného boxu a jeho doruceni do cilové destinace. Po doruceni dojde
ke zméné statusu na FULL, ktery znamena, ze plny box byl dorucen. Po jeho vyprazdnéni

se poté proces opakuje.

Jak jsem jiZ zminil, kanban pracuje na zéklad¢ signalli, téch mizZe byt celd fadu na zaklade
pozadavkl na celkovou sledovatelnost cesty piepravek od zdroje do cile. Nicméng, aby

systém mohl fungovat jsou nutné signaly minimaln¢ dva:

1. EMPTY (pifepravka je prazdnd)
2. FULL (ptepravka je plna)

Ptehled nejcastéji pouzivanych signali:
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= Pfepravka je prazdna
= Signal z vyroby, Ze obsah pfepravky byl
vyprazdnén

|n + Pfepravka je v procesu
+ MiZe se vyuZit napf. k signalizaci, Ze na
danou piepravku byl vytvofen skladovy piikaz

Process

* Na cesté
In « Obvykle se vyuZiva v pfipadech kdy

5 pirepravky dorucuje podnikovy vlacek
LECUETI T Saronditeins voziky (AGV)

* Plno

Fu" » Potvrzeni doruéeni dané
prepravky na misto uréeni
(vyroba, stroj apod.)

Obr. 5.2 Signaly pro kanban

Zdroj: vlastni zpracovani 2023

5.1 Zakladni kmenova data pro Kanban

Zakladnim prvkem pro implementovani procesu kanbanu v podnikovém informacnim
systému SAP je Production Supply Area (PSA). Tato oblast reprezentuje poptavkovou
stranu fetézce, tzn. cilovou destinaci pro doruceni kanban boxu. Obsahuje nasledujici
identifika¢ni tidaje:
e Plant (zdvod) ve které se dand PSA nachazi. Pfeskladnéni je mozné realizovat i
napfi¢ riznymi zavody.
e Samotnd identifikace PSA a jejim popisem pro jednodussi identifikaci v ramci
procesu.
e Identifikace konkrétniho skladu v ramci zéavodu.

e Zodpoveédnou osobu, tj. osoba, kterd mize byt zodpovédna za pldnovani daného

PSA
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Change View "Production Supply Area": Details @ W73/975

| ey | I
Plant E040 EWM TEST MANM+HUMMEL GMBH
Supply Area PSR HCELl ||Kanban to EWM, 1-step, EKB1
| —— | I 1
Storage Loc. EEBL Kanban EWM
| | I
Responsible 321 H. Schwingharmmer

(Auto) UnloadPt
Unloading Point

Obr. 5.3 PSA
Zdroj: systém SAP

Dalsim dualezitym stavebnim kamenem pro implementaci kanban procesu v podnikovém

informacnim systému SAP je Control cycle (fidici cyklus).

Control cycle tvofi spojeni mezi poptdvkovou stranu kanban procesu a zdrojem
dodavanych materialti. Definuje se bud’ na urovni zavodu a PSA nebo zavod, PSA a

materialu.

Destinace
» Material

Zdroj

- Cislo skladu
« Zavod
- PSA

» Typ skladu
+ Lokace
« Vyskladriovaci strategie

Obr. 5.4 Control Cycle

Zdroj: vlastni zpracovani 2023

Definici control cyclu se jednoznacné identifikuji ob€ strany procesu a také typ pouzitého
kanbanu procesu — Classic nebo Event-driven. Detaily pro jednotlivé typy kanbanu

popisu v ptislusnych kapitolach dale, protoze se pochopitelné 1isi.
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Dal$im neméné dilezitym prvkem jsou vyskladilovaci strategie pro kanban. Jejich
zakladni d€leni jsem jiz naznacil vySe a je nasledujici:

e Strategie pro interni vyrobu

e Strategie pro externi ndkup

e Strategie pro skladové ptesuny

Ve své praci se zabyvam kanban systémem, kde zdrojovou ¢éast bude podle pozadavku
tvofit fizeny sklad. Z toho vyplyva, ze dale se budu zabyvat pouze strategie pro tento

zpusob kanban relevantni, coz je tedy strategie pro skladové piesuny.

Pro tento typ pteskladnéni podnikovy informacni systém SAP nabizi dvé varianty

strategie preskladnéni v zavislosti na typu zdrojového tizeného skladu.

e WM strategie pro vyskladnéni z fizeného skladu typu WM. Tato strategie je
zalozena na pfimém vytvareni skladovych uloh pro dany WM sklad.

e EWM strategie pro vyskladnéni zftizeného skladu typu EWM. V piipade
pokroc€ilého systému fizen¢ho skladu typu EWM probihda komunikace mezi
zdrojem a destina¢ni formou pozadavkii na dodavky. A to v obou moznych typech

implementa¢ni EWM jak interni, tak decentralizovanou.

5.2 Classic Kanban

Classic kanban na zalozeny na ob&hu pifesné¢ definovaného poctu jak boxii nebo
kontejnert, tak jejich obsahu. Tzn. kolik kusti nebo napt. jakou vdhu daného materialu se
v nich nachazi. Z tohoto vychazi jeho definice v rdmci systému SAP. Tyto parametry jsou

nastaveny v piislusném control cycle pro dany material.

Ridicimi parametry zde jsou (viz. obrdzek nize):

1. Material, ktery se bude preskladiiovat
Cilové PSA, tzn. napt. konkrétni stroj ve vyrobé

No. of Kanbans (pocet kanbantl) — celkovy pocet boxli v obéhu

> » b

Maximum Empty (maximalni pocet prazdnych boxil) — maximalni pocet

prazdnych boxl
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5. Kanban Quantity (mnozstvi v boxu) — pocet kusii pfipadné vidha materidlu

v jednotlivych boxech.

Control Cycle 43

Material 03EWM-ENB-0% o

Kanban product 09 (PC)

Plant E040 EWM TEST MANN+HUMMEL GMB..
Supply Area PSL KCEL e Kanban to EWM, 1-step, EKB1
Storing Pos.

Whse Number E40

Kanbans o
- ©

Mo. of Kanbans Maximum Empty 3

Kanban Quantity 3 e PC | Mo.Load Carrier 1
Container

Obr. 5.5 Classic Control Cycle
Zdroj: systém SAP

V ptikladu vyse je definovan control cycle pro material 03EWM-KNB-09 s tim, Ze pocet
boxt rotujicich mezi skladem a vyrobou (zdroj a destinace) je 5. V kazdém boxu jsou 3
kusy poZadované komponenty pro vyrobu. Dile je zde definovan maximalni pocet
prazdnych kontejnerd na hodnotu 3. Tento parametr urCuje maximalni mnozstvi
prazdnych boxt. Jakmile je toto mnozstvi piekro¢eno, vSechny prazdné boxy musi byt
opét naplnény. V praxi to znamend pokyn pro zdrojovou stranu procesu, zde tedy sklad,
k vyzvednuti prazdnych kontejnert a k zajiSténi vychystani materialti ze skladu pro jejich

opétovné doplnéni a jejich nasledné doruceni zpét do vyroby, resp. do cilové PSA.

521 Monitorovani procesu

Pro fizeni a monitorovéni celého kanban procesu poskytuje systém SAP transakci
,Kanban Board*. Tato transakce umoziuje fidit cely proces z jednoho mista a standardné
Jipouziva jak zdrojova strana (sklad) tak cilova strana (vyroba). Pro Classic kanban, ktery

pracuje s fixnim poc¢tem boxl vypada transakce nasledovné.
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Kanban Board: Demand Source View From 11:33 Time @ W73/975

(R &][F 6] 8] ]| =] @ [EL] 2] 2] R[E] | [- set to empty || set to Ful] || 23] |
B Plant  SLoc ReplmtStr. CC Cat. CntCycle Material “ | Supply Area” Number MEm Kanban Qty Unit | ID number Status
E040 E250 onoz K 43 03EWM-KNB-09 PSA_KCE1 PC 76 EMPTY
E040 E250 0007 e PC 77 EMPTY
m 9 9 @3 PC 79 FULL
a 000 o e o e PC 0 a0 F@
E040 E250 onoz PC 7B F

Obr. 5.6 Kanban Board
Zdroj: systém SAP

Zakladni popis transakce ,,Kanban Board*:

1.

A S

11.

12.

Plant (zavod) — Zdrojovy zavod odkud se material vychystava. Tato informace se
nacita z predem definovaného control cycle.

Storage location (sklad) — zdrojovy sklad, v tomto pfipadé se jedna o fizeny sklad
odkud se material vychystava. Tato informace se nacita z predem definovaného
control cycle.

Replenishment Strategy (strategie pfeskladnéni) — v tomto ptfipadé definovano na
tizeny sklad EWM.

Identifikace typu kanbanu, K znamena Classic Kanban.

Identifikace ptislusného Control Cycle pro dany material. Z toho Control Cycle
se nacitaji vSechny predchozi parametry 1 az 4 a dale 6 az 10.

Material, ktery se bude vychystavat a pieskladiiovat do vyroby.

Cilova destinace ve vyrobe, tedy PSA (Production Supply Area).

Pocet boxti nebo kontejnert, které se pohybuji mezi zdrojem a destinaci.

Maximalni pocet prazdnych boxi v daném kanbanu.

. Mnozstvi nebo vaha materiala v kazdém boxu.

Jednoznac¢na identifikace jednotlivych boxti v obéhu. Vyuziva se jako reference
napft. pfi komunikaci do fizeného skladu.

Status kazdého kanban boxu v obéhu.

V transakci je mozné libovoln€¢ upravovat zobrazované informace (pole), ménit jejich

potadi nebo je skryt a ptizpiisobit tak vzhled pfesné podle pozadavkl uzivateli. Kanban

Board se mize vypadat jinak z pohledu vyroby a jinak z pohledu skladu, ktery se stara o

jeho zasobovani.
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Zakladni vzhledy jsou v transakci dva:

1. Tabulkovy vzhled definovany vyse

2. Standardni vzhled, viz. obrazek nize

Kanban Board: Demand Source View From 11:56 Time @ W73/975

Plant| Supply Area| Material Replmt | Ctrl Cy | No. of | Ma | Display signall

E040 [PSA_KCE1 [03EWM-KNB-09p007 K oos  |oo3 D I [ToE] o] [

Obr. 5.7 Kanban Board
Zdroj: systém SAP

5.2.2 Rizeni procesu

Cely proces je fizen z vyroby, protoze kanban proces vyuziva proces tahu, kdy
poptavkova strana, zde reprezentovana vyrobou si fidi dodavky materialii sama v ramci
pfedem definovanych parametri (kmenova data pro kanban proces). Ty jsou nastavena

pfedevsim v control cycle pro dany produkt.

Samotné fizeni procesu potom probiha pomoci vyse popsané transakce ,,Kanban Board*.
V momenté, kdy dojde ve vyrobé ke spotiebovani obsahu daného boxu a box nebo
kontejner je tedy prazdny, zaznamena pracovnik vyroby tuto skute¢nost pomoci transakce

,,Kanban Board“.

Kanban Board: Demand Source View From 12:18 Time @ W73/975

(&) [2][F]@] B ([Z]. | (2@ )& LJ[FEL] 2 ][2)][&)[E | (& set to Empty |B set to Ful] | [&&] |
B Plant  |SLoc ReplmtStr. | CC Cat. CntCycle Material * Supply Area” | Number MEm | KanMen Qty Unit | ID number Status |
E040 E250 o007 K 43 03EVWM-KMNBE-0D PSA_KCE1 3 3 3 PC 76 EMPTY |
E040 E250 0007 K 43 5 3 3 PC 77 EMPTY
| |E040 E250 0007 K 43 5] 3 3 PC 79 FULL
E040 E250 o007 K 43 3 3 3 PC 80 FULL
EQ40 E250 ooo7 K 43 5 3 3 PC 78 FULL

Obr. 5.8 Kanban Board
Zdroj: systém SAP ©
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V samotné transakci se to provede tak, ze se oznaci fadek s danym boxem a pomoci
tlacitka ,,Set to Empty* se dany modul (v tomto ptikladu modul s identifikaénim ¢islem
79) oznaci jako prazdny, tzn. je mu zménén status z FULL (plny) na EMPTY (prazdny).

Ukézka na obrazku nize, status pro box ¢islo 79 ma nové status EMPTY (prazdny).

Kanban Board: Demand Source View From 12:24 Time @ W73/975

R [&][F6]iE]F.)) (B ] (=] 6@ .= [2] 2] ]|E ]| & set to Empty || set to Ful] | | 4] ||
B Plant SLoc  |ReplmtStr. CC Cat. CntCycle Material “ |Supply Ared” |Number MEm Kanban Qty Unit |ID number Status
E040 E250 ooo7 K 43 03EWM-KNB-09 PSA_KCE1 3 3 3 PC 76 EMPTY
E040 E250 0oo7 K 43 35 3 3 PC 77 EMPTY
| Eos0  E250 0007 K 43 5/ 3 3 pC | 79 EMPTY
EO40 E250 ooov K 43 3 3 3 PC 78 FULL
EQ40 E250 ooo7 K 43 3 3 3 PC B0 FULL

Obr. 5.9 Kanban Board
Zdroj: systém SAP ©

Pii kazdé zmeéné statusu systém SAP na pozadi zkontroluje pocet prdzdnych boxi a
porovna je s nastavenim relevantniho control cycle pro dany materidl. V ukazkovém
control cycle (popis vyse) madm definovano celkem 5 modulti v obéhu, kazdy obsahuje 3
kusy materidlu a maximdlni pocet prazdnych moduld ma hodnotu 3. Jelikoz se
nastavenim modulu ¢islo 79 na status EMPTY (prazdny) doslo k dosazeni maximalniho
poctu prazdnych modulli pro dany materidl a PSA dojde na pozadi k vygenerovani
vyskladnovacich pozadavkil z daného fizeného skladu na doplnéni a pteskladnéni 3

modult ze zdrojového skladu do vyroby.

Tyto pozadavky jsou nasledné zkonvertovany do skladovych piikazli a nasledné
zpracovany skladem. To znamend, Ze pracovnici ve skladu provedou vychystani
materiald z jejich skladovych lokaci do ptipravenych boxt (¢islo moduli 76, 77 a79) a ty
nasledn¢ dopravi do vyroby (cilové PSA). V momenté, kdy je skladovy ptikaz na dané
¢islo modulu potvrzeno do PSA (at’ uZ ru¢né nebo automaticky na pozadi) dojde ke zméné

statusu pro dany modul z EMPTY (prazdny) na FULL (plny).

Cely proces potom schematicky vypada néasledovné:
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ahie -Pocateéni
Status |fULL stav, kdy je
(pIny) modul plny

Status -Modul byl
EMPTY spotfebovan
(prazdny) ve vyrobe

+Probéhne
prepodet
Kalkulace podle
Zzadanych
parametri

B -Vytvoreni
Vygenerovani rEBEN
poZadavku na dodani
materidlu
Wygeneruji
.. se skladové
Vychystani ze JILLITE:!
skladu dojde k
jejich
vychystani

-Potvrzeni
Status FULL skiadovych

aloh

(pIny)

Obr. 5.10 Kanban proces

Zdroj: vlastni zpracovani 2023

V ptipadé, ze se ve vyrobé pouZzivaji RF skenery, je alternativné moZné pouZzit pro
nastaveni statusu EMPTY (prazdny) i transakci navrzenou a piipadn€ i vyvinutou prave
pro RF skenery. V tomto ptipad¢ se obvykle pouze naskenuje carovy koéd reprezentujici

¢islo konkrétniho kanban boxu a tento sken nasledn¢ inicializuje zménu statusu.
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SAP @ K73/070

| F2ClR |

Set Kanban EMPTY

Kanban Id.

| F3-BACK |

Obr. 5.11 Vlastni transakce pro zménu kanban statusu

Zdroj: systém SAP ©

5.2.3

Tiskové vystupy

U Classic kanban procesu jsou tiskové vystupy minimalizovany. Jde o jednordzovy

proces, kdy pro kazdy kanban module (v mém ptikladu 5 moduli) se vytiskne jeden Stitek

a ten se nalepi na pfisluSny box nebo kontejner.

Takovy §titek obvykle obsahuje zdkladni informace o daném modulu, napf.

1.
2.

Cislo materialu

Mnozstvi v materidlu v modulu (neni nezbytn€ nutné pro classic kanban)

Cislo kanban modulu (miZe byt, jak b&Zné &islo, tak i ve formé arového kodu
pro praci s RF skenery nebo podobnym hardwarem).

Vizuélni identifikace — v praxi se Casto vyuzivd jednoduchych a lehce
rozpoznatelnych obrazkili (napf. balon, auto, tenisova raketa apod.) pro snadnou
identifikace cilovych pracovist’ pro vyrobu. Kazdé pracovisté ma potom piifazen
jeden z téchto obrazkd, cilem se zamezeni chyb pii findlnim rozvozu na cilova
pracovisté v piipadech, Ze se zavazi vice takovych pracoviSt zarovein, napf.

formou firemniho vla¢ku nebo podobnych transportnich feseni.

Ukéazka moznych designii kanbanovych Stitki:

45



e Vizudln¢ ladény Stitek, ktery ma jasnou obrazkovou identifikaci, ale nechybi na

ném ani ¢arovy kod pro piipadné zpracovani cteckou

Obr. 5.12 Stitek pro kanban

Zdroj: vlastni archiv

e Cisté vizudlni Stitek pro manualni zpracovani

Obr. 5.13 Stitek pro kanban

Zdroj: vlastni archiv

e Stitek pro zpracovani a verifikaci ¢teckou, obsahuje pouze zakladni informace a

¢arovy kod pro zpracovani cteckou.
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0014571413 / 0001
GCP

1228123502

AN

15.03.2023 — 11:25:28 Obr. 5.15 Stitek pro

CCREG T

Zdroj: vlastni archiv

Obr. 5.14 Stitek pro kanban

Zdroj: vlastni archiv

5.2.4 Korekce a opravy

V ramci procesu mize pochopitelné dochazet k chybam. Ty mohou vznikat z riznych
divodt, at’ uz napt. skladové rozdily v zasobé, které znemozni vychystat pozadované
mnozstvi nebo Spatné z procesované statusy apod. Jelikoz u Classic kanbanu se pracuje
s fixné danym poctem kanban modull ptedstavuje jakykoliv problém se statusem
ohroZeni pro cely systém. Systém muZe napiiklad dostavat nepfesné informace o
aktudlnim mnozstvi prazdnych modult apod. Pro plynuly chod procesu je tedy nutné mit

nastroj na opravu chyb.

Takovy nastroj SAP poskytuje a je pfimo integrovan do transakce Kanban Board a

jmenuje se Kanban Correction (Opravy kanbanu).

V ptipadé¢ classic kanbanu jde vlastné jen o korekci jednotlivych statusii, protoze napf.

mnozstvi v modulu je fixn¢ dané (definované v control cycle).

Obrazek nize demonstruje zménu statusu pro kanban ¢islo 79 z EMPTY (prazdny) na
FULL (plno). K takovéto rucni korekci by bylo tfeba sdhnout naptiklad v ptipadé, kdy se
z vyroby vrati tento modul jako prazdny, ale v systému ma stale status FULL (plny).
Diivodem by v tomto ptipad€ bylo opomenuti nastaveni statusu do EMPTY (prazdny) po

jeho spotfebovani ve vyrobé.
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Kanban Correction for Control Cycle 43 @ W73/975

Material |03Eme-EIB-09 | Kanban product 09 (PC)
Plant [£0an) EWM TEST MANN+HUMMEL GME ..
Supply Area P5A HCEL Kanban to EWM, 1-step, EKB1
Stock Transfer [a007] Kanban from EWM with outbound delivery
Kanban Quantity [3 Ilec ]
Kanbans
ID number |K... B... Actual guantity Status Date Time Replenishmt element
76 1 o EMPTY 19.03.2023 11:33:35 “
7 2 1o EMPTY 12.12.2022 16:06:13 -
78 3 Do FULL  14.12.2021 14:56:37
79 4 o EMPTY 19.03.2023 12:24:08
a0 5 o FULL  22.03.2022 11:44:49
» 1
Correction
Status/qgty
Kanban number | [1 | Replen.

Kanban status
Actual quantity

l |
l |
[2] X EMPTY | Container empty, with replenishment lﬂ Qty/batch ]
' [ec ] llﬁ Reverse ]

[S Restrict Value Range (4) 7 Entries found

Jpe—
2 = EE =N

tus Status Replenishment strategy description
WAIT  Container waiting (empty, w/o replen.)
EMPTY Container empty, with replenishment
PRCESS Container in process
TRNSIT Container in transit

Y RULL  container full
IN USE Container in use
ERROR Container incorrect

L= T 3 R T R N

Obr. 5.16 Kanban Correction
Zdroj: systém SAP ©
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5.3 Event-driven Kanban

Event-driven kanban nema na rozdil od classic kanbanu definovany pocet modula a
mnozstvim produktu v nich. Pozadované mnozstvi se zadavd vzdy az v okamziku
vytvoreni pozadavku, tzn. informace o mnozstvi se do systému dostane az ve chvili, kdy
jej uzivatel vytvori. Z tohoto diivodu se 1isi 1 parametry v control cycle, ktery se definuje
pro event-driven kanban jinak nez pro classic kanban. Pro kazdy zadany event-driven
kanban se v ramci definované Ciselné fady vytvoii nové, unikatni identifikacni Cislo

kanban boxu.

Hlavnimi fidicimi parametry zde jsou (viz. obrazek nize):

1. Materidl, ktery se bude preskladiiovat

2. Cilové PSA, tzn. napt. konkrétni stroj ve vyrobé

3. Kanban Quantity (mnozstvi v boxu) — pocet kust pfipadn¢ véha materialu
v jednotlivych boxech. Tento parametr neni povinny a v momenté vytvoreni

pozadavku se d4 zmé&nit. Je to jen vychozi pfedvyplnéna hodnota.

Control Cycle 45

Material O3EWM-KNB-05 o

Kanban product 05 (PC)

Plant E040 EV'M TEST MANN+HUMMEL GMB..
Supply Area PSA_KCE1 e Kanban to EWM, 1-step, EKB1
Storing Pos.

Whse Number E40

Kanbans

Kanban Quantity 5 e BC | Mo.Load Carrier 1
Container

Obr. 5.17 Event-driven Control Cycle
Zdroj: systém SAP ©

V ptikladu vyse je definovan control cycle pro material 03EWM-KNB-05. Je zde patrny
rozdil oproti control cycle pro classic kanban. Chybi pocet kanban boxli i maximalni
mnozstvi prazdnych boxtl. Jedinym parametrem je zde vychozi hodnota mnozZstvi, které

systém pii generovani pozadavku nabidne, tzn. Ze ten kdo novy kanban generuje miize
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toto mnozstvi zménit podle aktualnich pozadavki. Je to tedy v porovnani s classic

kanbanem vétsi flexibilita.

5.3.1

Monitorovani procesu

Rizeni a monitorovani celého kanban procesu probiha ve stejné transakei jako pro classic

kanban, tj. Kanban Board. Samotna transakce funguje stejné, takze ji nebudu popisovat

znovu, ale zamétfim se na podstatné rozdily.

Kanban Board: Demand Source View From 14:50 Time @ W73/975

@ EEEEFL B

B Plant
E040

E040
E040
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Obr. 5.18 Kanban Board pro Event-driven Kanban

Zdroj: systém SAP ©

Hlavni rozdily v porovnéni s classic kanbanem jsou dva:

“ Supply Area”  Kanban Qty Qty regst Unit

5 (s e

L
= 4
[ il

o
I

= R R R e = R = R = = D= E = |
Lo N A v o T o T T e T B T o N o |

LS Ry o R, R0 S T %, L R, R B R R 9
=
(o]

meHHHHHHMHGMHI
= 4|
[ A ]

o
I

28
il
FE

FULL
FULL
151 FULL
150 FULL
148 FULL
152 FULL
145 FULL
144 FULL
134 FULL
132 FULL
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i

Quantity requested (pozadované mnozstvi) — material 1ze objednat v libovolném

mnozstvi, tzn. Ze se mlze ale nemusi liSit od vychoziho mnozstvi, které jsem

v control cycle nastavil na hodnotu 5.

Identifikacni ¢islo kanban boxu je vzdy unikétni, tzn. ze mnozstvi sledovanych

modultt v Kanban Boardu bude neustdle nartst. To je dalSi podstatny rozdil

v porovnani s classic kanbanem.
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V transakci je mozné libovolné upravovat zobrazované informace (pole), ménit jejich
potadi nebo je skryt a ptizptisobit tak vzhled ptesné podle pozadavkl uzivateli. Kanban
Board se mlze vypadat jinak z pohledu vyroby a jinak z pohledu skladu, ktery se stara o

jeho zasobovani.
Zakladni vzhledy jsou v transakci dva:

1. Tabulkovy vzhled definovany vyse

2. Standardni vzhled, viz. obrazek nize

Kanban Board: Demand Source View From 15:01 Time @ W73/975

Plant| Supply Area| Material Replmt | CtrlC | No. of | Max | Dis
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Obr. 5.19 Kanban Board pro Event-driven Kanban standard
Zdroj: systém SAP ©

5.3.2 Rizeni procesu
Cely proces je fizen z vyroby stejné jako jsem popsal u classic kanbanu vyse.

Samotné fizeni procesu pro event-driven kanban potom probihd pomoci vyse popsané
transakce ,,Kanban Board“. V momenté, kdy ve vyrobé nastane potieba na doplnéni
materidlu, vytvoii pracovnik vyroby novy pozadavek na dodavku dané¢ho materialu spolu
s jeho konkrétnim mnozstvim. Zadani pozadavku ovSem neprobiha pomoci statusu, ale

pfes volbu vytvofeni nového kanbanu v transakci Kanban Board.

Ukézka vytvofeni poZadavku je na obrazku niZe.
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Kanban Board: Demand Source View From 15:10 Time @ W73/975
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Obr. 5.20 Vytvoteni nového pozadavku pro Event-driven kanban
Zdroj: systém SAP ©

Zde jsem ptepsal vychozi hodnotu na mnozstvi 5 ks hodnotou 7 ks a nasledné potvrdil.
Na zékladé tohoto pozadavku systém SAP vygeneroval novy kanban s unikatnim ¢islem

167 [1] a pozadovanym mnozstvim 7 ks [2] a statusem EMPTY (prazdny).

Kanban Board: Demand Source View From 15:15 Time @ W73/975

‘31
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Fri4dn F25N nnn7 Ll 45

Obr. 5.21 Vytvoreny pozadavek pro Event-driven kanban
Zdroj: systém SAP ©
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Na zakladné statusu EMPTY (prazdny) dojde na pozadi k vygenerovani vyskladiiovaciho
pozadavkl z daného fizeného skladu na doplnéni a preskladnéni pozadovaného mnozstvi

ze zdrojového skladu do vyroby.

Tento pozadavek je nasledné zkonvertovan do skladového piikazu a nasledné zpracovan
skladem. To znamend, ze pracovnici ve skladu provedou vychystani materidlu z jeho
skladové lokace do pripraveného boxi (¢islo modulu 167) a ty nasledné dopravi do
vyroby (cilové PSA). V moment¢, kdy je skladovy ptikaz na dané ¢islo modulu potvrzeno
do PSA (at’ uz ru¢né nebo automaticky na pozadi) dojde ke zméné statusu pro dany modul

z EMPTY (prazdny) na FULL (plny).

Cely proces potom schematicky vypada nasledovné:

.. Vytvori se
WWQFEHI noveé &islo
nového kanbanu a

poZadavku [EEecEES
mnoZstvi

«Mové
Status vytvofeni

EMPTY kanban ma

- Y status
(prazdny) ELIPTY

N - \Vytvofeni
Vygenerovani EGYENE

[oay2 YU (TR na dodani
materialu

-Vygeneruje
Vychystani ze [ESkaEadE
kladu ulona a
E dojde k

vychystani

Status FULL «Potyrzeni

skladovych
loh

(piny)

Obr. 5.22 Event-driven schéma
Zdroj: vlastni zpracovani 2023
V ptipadé¢, Ze se ve vyrobé pouzivaji RF skenery, je alternativné mozné pouZit pro zadani
pozadovaného mnozstvi a nastaveni statusu EMPTY (prazdny) i transakci navrzenou a

ptipadné i vyvinutou pravé pro RF skenery, stejné jako v ptipadé pro classic kanban.
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V tomto piipadé se obvykle pouze naskenuje ¢arovy kod reprezentujici dany material a

vyzve uzivatele k zadani pozadovaného mnozstvi.

5.3.3 Tiskové vystupy

U Event-driven kanbanu je nutné na rozdil od classic kanban procesu fesit i prubézny tisk
jednotlivych §titkli. V tomto procesu je kazdy vytvofeny kanban unikétni, tzn. ma svoje
vlastni ¢islo v ramci definované ciselné fady a je tedy nutné pro kazdy takovy nové
vytvoieni kanban vytisknout i novy Stitek. Je tedy nutné mit k dispozici 1 tiskarnu, popf.
vice tiskaren. Obvykle feSeni je umisténi tiskarny do zdrojového skladu, kde se prislusny
Stitek vytiskne spolu s vytvorenim skladovych tloh. Pracovnik skladu potom stitek nalepi
(pokud se tiskne na Zebra tiskarné a jde tedy nalepit) nebo vlozi do modulu, do kterého
zbozi vychystd. Dalsi feSeni miiZzou ptedstavovat mobilni tiskdrny, které ma bud’

pracovnik skladu nebo vyroby pifimo u sebe.
Takovy stitek obvykle obsahuje zékladni informace o daném modulu, napft.

1. Cislo materialu

2. Mnozstvi v materidlu v modulu

3. Cislo kanban modulu (miiZe byt, jak b&Zné &islo tak i ve formé &arového kodu pro
praci s RF skenery nebo podobnym hardwarem).

4. Vizualni identifikace — vpraxi se casto vyuzivd jednoduchych a lehce
rozpoznatelnych obrazkl (napf. balon, auto, tenisova raketa apod.) pro snadnou
identifikace cilovych pracovist’ pro vyrobu. Kazdé pracovisté ma potom piifazen
jeden z téchto obrazk, cilem je eliminace chyb pfi findlnim rozvozu na cilova
pracoviSté v piipadech, Ze se zavazi vice takovych pracoviSt’ zarovein, napf.

formou firemniho vlacku nebo podobnych transportnich feseni.

5.3.4 Korekce a opravy

Stejné jako u Classic kanbanu budou i v pfipadé Event-driven kanbanu vznikat provozni
chyby a je tedy nutné mit néstroj na jejich korekci. Tento nastroj funguje v rdmci Kanban

Board uplné stejné jako jsem popsal pro Classic kanban.
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Pro Event-driven kanban je nutné mit moznost opravit nejen status, ale i mnozstvi
pozadovaného materialu. Transakce funguje analogicky jako u Classic pouze s tim, ze je

zde mozné zadat i zménu/opravu mnoZzstvi.

Obrazek nize demonstruje zménu statusu pro diive vytvoreny kanban Cislo 167 z EMPTY
(prazdny) na FULL (plno) spolu se zménou mnozstvi ze 7 ks na 9 ks. Tato zména mohla
napiiklad vzniknout pii chybé ve vychystani materidlu, kdy pracovnik skladu omylem

vlozit do modulu 9 ks misto pozadovanych 7 ks.

Kanban Correction for Control Cycle 45 @ W73/975

Material 03EWM-ENB-05 Kanban product 05 (PC)
Plant E040 VM TEST MANM+HUMMEL GMB...
Supply Area PSR KCEl Kanban to EWM, 1-step, EKB1
Stock Transfer ooa7 Kanban from EWM with outbound delivery
Kanban Quantity 5 EC
Kanbans
ID nurnber  B... Actual quantity Qty requested Status Date Time F‘.epler
167 (] 0 7 EMPTY 19.03.2023 15:15:33 | -
i b i b
Correction
ID number 167 [#  status/aty |
|§ Replen. |
Kanban status 5| flFuLL | container ful |_f Qty/batch |
Actual guantity 9 EC |'fi‘ Reverse |
Delivery date |3€ Cancel |
Delivery time 00:00:00

Obr. 5.23 Event-driven korekce
Zdroj: systém SAP ©
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6 Zhodnoceni

SAP classic a event-driven kanban jsou dvé rizné metody fizeni vyroby v podnikovém
informacnim systému SAP. V piechozich ¢astech svoji bakalatrské prace jsem zmapoval
moznosti jejich pouziti a implementace v praxi.

vvvvvv

vyuzivana v mnoha vyrobnich spolecnostech a je to v mnoha prumyslovych odvétvich jiz
jakysi primyslovy standard. Funguje na zédkladné fixniho mnozstvi kanban karet, které

slouzi jako komunikacni signaly pro samotné preskladnéni.

Event-driven kanban na druhé stran€ vyuziva digitalnich kanband, které jsou vytvofeny
az v moment¢ pozadavku na vyskladnéni v podnikovém informacnim systému SAP, resp.
jeho prislusném modulu, zde PP. Tyto digitalni kanban karty resp. kanban ID, jak jsou
v sytému SAP oznafovany jsou tedy dynamicky generovani aZz v momenté poZzadavku

z vyroby. Neni zde tedy omezeni poctu kanbanli v ob¢hu jako u classic kanban varianty.

SAP classic a event-driven kanban ptedstavuji dva rizné procesy k fizeni vyroby, které
poskytuje podnikovy informacni systém SAP. Tato dv¢ feSeni se lisi primarné v téchto

dvou oblastech:

Flexibilita a modularita — classic kanban je zaloZen na tradi¢nim, spiSe konzervativnim
pfistupu k fizeni vyrobnich procest, coZz predpoklada jasné definované a nasledné
dodrZzované podnikové procesy pro vyrobu a stabilni prostfedi samotné firmy. Oproti
tomu event-driven kanban umoziuje implementaci dynamickych a flexibilnich procest a

umoziuje tak reagovat na rychlé zmény a meénici se poZadavky.

Efektivita a produktivita — z ptechoziho odstavce vyplyva, Ze classic kanban muze byt
velmi efektivni pro spole¢nosti se stabilnimi procesy, které maji stanovené standardni
postupy a operace. Na druhou stranu event-driven kanban umoziuje efektivné;si fizeni
procest tim, Ze dokaZe reagovat na aktudlni informace a tim se neustéle pfizplisobovat

béZicimu procesu.

Zavérem lze tici, Ze SAP Classic a Event-driven kanban jsou dva rtizné pfistupy k fizeni
podnikovych procest a kazdy z nich mé své vyhody a nevyhody. Pro zhodnoceni obou
feSeni a navrhu feSeni optimalniho pro implementaci jsem se rozhodnul obé¢ tato feSeni

porovnat pomoci jednoduché¢ SWOT analyzy.
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SWOT analyza je nastroj, ktery umoziuje posoudit silné a slabé stranky, hrozby a
ptilezitosti. Zde je tedy SWOT analyza pro SAP classic a event-driven kanban pro

implementaci ve zkoumaném podniku, resp. jeho vyrobni casti a skladu.

SAP Classic kanban
Silné stranky

e Zavedeny proces, prumyslovy standard
¢ Snadngjsi monitorovani procesu

e Jednordzovy tisk §titkl, jen pfi implementaci

Slabé stranky

e Omezena flexibilita
e Vyssi pozadavky na udrzbu kmenovych dat

e Slozitéjsi implementace pro fizené sklady

Piilezitosti

e Integrace s autonomnimi vozidly a celkov€ automatizaci

Hrozby

N 24

e Slozitéjsi zmény a Gpravy procesu

SAP Event-driven kanban
Silné stranky

e Jednoduchy proces pro uzivatele
e Flexibilita pti zménach a upravach procesu

e Jednodussi sprava kmenovych dat

Slabé stranky
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e Nutny tisk Stitka pti kazdém preskladnéni

wewvr

e Slozitéjsi oprava chyb

Piilezitosti

e Jednodussi implementace z pohledu kmenovych dat

Hrozby

vvvvvv

e Omezené moznosti feseni slozitéjSich procest a pozadavki z vyroby

Na zakladé¢ ditkkladné analyzy, nékolika prohlidek a test pfimo na misté s celym tymem,
moznosti implementace a nastaveni v SAP jsem se pro nasazeni kanban feSeni
v podnikovém informacnim systému SAP ve spolecnosti DSW Filtron, resp. jeho vyroby
a skladu komponent pro vyrobu rozhodnul doporucit SAP classic feSeni kanbanu.

Duvody, pro€ jsem dospél k tomuto zavéru jsou popsany nize.

V tomto ptipad€ jde o pomérné jednoduchy fizeny sklad, kde vétSina pohybi jednotlivych
civek plechu probiha vizualné. Sklad ma velmi omezenou kapacitu ve smyslu uzitné
plochy. Kazda komponenta, kterd se preskladnuje do vyroby ma definovanou vahu (s
urcitou toleranci) a také jasné¢ definovany pocet jednotlivych civek na paleté. Z toho
pohledu tedy jedna paleta dané komponenty ptedstavuje idealni definici jednoho kanban
kontejneru, resp. v tomto ptipadé palety. Na zaklad¢ téchto parametri 1ze tedy jednoduse
definovat velikost, resp. vahu kanban kontejneru. To je situace na stran¢ skladu, resp.

logistiky, kam tento sklad patfi.

V samotné vyrobé je situace obdobna jako ve vétSin€ vyrobnich spolecnostech, je zde
vyrazné¢ omezené misto na skladovani palet. To je ostatné jeden z diivodii samotné
implementace kanbanu — uspora mista. U kazdého stroje je mozné skladovat maximalné
dvé palety. Samotny prostor je vétsi, ovSem je zde nutné pocitat s prostorem pro
manipulaci. Jak jiz jsem zminil, na kazdé paleté mize byt civek vice, v priméru to jsou
dvé civky na paletu a je tedy nutné pocitat s manipulacnim prostorem pfi jejich sundani
z palety na zem a nasledné pfistaveni a nasazeni na konkrétni stroj. To je dalsi divod,
pro¢ jsem zvolil classic kanban. U néj je jasn¢ definovany pocet kanbani a celkové

nastaveni, tzn. uZivatel je nema moznost ménit, jako v pfipadé event-driven kanbanu. Pfi
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implementaci event-driven kanbanu by mohlo dochéazet k chybam, kdy obsluha stroje
omylem objednd vice nez dvé palety, protoze naptiklad nevi, ze jednu uz je na cesté ze
skladu do vyroby. V tomto piipad¢ by nezbylo nez paletu odlozit na n¢jakém doCasném
mist¢ a nasledné jiz mimo syst¢tm SAP pifesunout ve chvili kdy se uvolni misto.
Vysledkem toho by byla ztrata sledovani pohybu a otevtel by se velky prostor pro zameény

a chyby v procesu.

Posledni bod, ktery zbyva pro dokonceni navrhu je prace se samotnym kanban Stitkem.
Obvykle se tento umistuje na kanban box, kontejner apod. formou lepiciho Stitku a je
tedy pevné fixovan na prepravni (kanban) box. To vzhledem k povaze materidlu zde neni
mozné. Objemné civky prosté neni mozné ani praktické preskladiovat do né&jakého
kontejneru nebo na jinou paletu, to by cely proces jen zkomplikovalo a zdrzelo. Pro tento
kanban jsem tedy navrhnul pouzit kanban Stitky, které budou vloZzeny do specidlniho
plastového pouzdra, které bude z predni strany pruhledné, aby bylo mozné precist
informace na Stitku, popf. naskenovat ¢arovy kod. Zadni strana pouzdra bude mit
magnetickou Gipravu a bude tedy mozné takovy Stitek jednoduse ptipevnit na danou civku

a po spotiebovani palety ji zase sejmout.

Do celkového konceptu bylo nutné zapracovat i pozadavek od vedouciho vyroby na co

mozna nejmensi zapojeni jeho pracovnikl do procesu kanbanu.

Z toho diivodu jsem proces navrhnul tak, Ze po spotfebovani dané palety pfeda pracovnik
vyroby kanban §titek z palety pracovnikovy skladu a ten si jej potom zada sam do systému
(signal EMPTY) a vygeneruje si pozadavek na vychystani dle zadaného kanbanu (jedna
paleta s pozadovanou komponentou). Pfi vychystavani pak tento Stitek na paletu ptipevni

pomoci magnetické pouzdra a odveze do vyroby.
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Z.aveér

Ve své bakalarské praci jsem se zaméfil na zmapovani a nasledném navrhu optimalniho
feSeni implementace kanban procesu v podnikovém informacnim systému SAP, resp.

v jeho relevantnich modulech.

V teoretické Casti prace jsem se zamétil na zékladni popis principil, vzniku, rozvoji a
fungovani kanbanu procesu jako takového. V dalsi ¢asti jsem se vénoval podrobnému
popisu podnikového informacniho systému SAP a jeho jednotlivych modula s cilem
zmapovani jak modul samotnych, tak vazeb mezi nimi, které potom zajisti fungovani
samotného procesu kanban. Jedna se modul MM (Material Management / Sprava
materiald), ktery je ur€en pro spravu materiald, dale pro spravu a organizaci zasob a
skladového hospodarstvi. Dalsi modul, ktery jsem popsal je modul PP (Production
Planning / Planovavani vyroby), ktery je uréen pro planovani vyroby. Posledni modul,
kterému jsem se vénoval je WM a EWM, které jsou uréené pro management fizenych
skladt a distribu¢nich center. Jsou rozsifenim zékladniho skladového hospodafstvi, které
je dostupné v modulu MM. U vsech tii modult jsem zmapoval jejich funkcionalitu,

zakladni strukturu a kmenova data nutné pro jejich provozovani.

Praktickou ¢ast prace jsem zahdjil popisem prostiedi vyrobni spolec¢nost, resp. konkrétni
vyroby a zasobovaci ho skladu, kde se bude kanban v rdmci systému SAP implementovat.
Soucésti popisu prostiedi je 1 analyza zaméfena na pozadavky z vyroby. Nasledn¢ jsem
podrobné zmapoval moznosti implementace, které systém SAP pro kanban proces nabizi,
tj. SAP classic kanban a SAP event-driven kanban. Ob¢ feSeni jsem podrobné zmapoval
od nutnych kmenovych dat, pfes moznosti monitorovani a fizeni procesu, tiskovych
moznosti pro jednotlivé Stitky nutné pro spravné fungovani az po mozné chybové stavy

a jejich opravy.

Na zavér jsem podle nasbiranych poznatkli a pomoci jednoduché SWOT analyzy obou

moznych feSeni doporucil pro implementaci SAP classic kanban feSeni.

Tato prace bude nasledn¢ slouzit jako podklad pro projektovy tym, ktery ma na starost
samotnou implementaci. V praci jsem podrobn¢ zmapoval moznosti nasazeni z pohledu
IT, tedy systému SAP a ptihlédnutim k fyzickym moZnostem jak v zdsobovacim skladu,
tak ve vyrob¢. Pfed samotnou implementaci, resp. v jejim pribéhu bude nutné doplnit

dalsi analyzy. Zejména by se mélo jednat o finan¢ni analyzu, kterd by mélo pfipravit
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finan¢ni rozpocet pro realizaci vcetné kapacit jednotlivych ¢lent tymu, néklady na

hardware apod. V neposledni fad¢ bude tieba posoudit navratnost celé investice.
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