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Przyk∏adem dobrego zastosowania
komputerów przemys∏owych jest fa-
bryka Daimler Chrysler w Rastatt. Pro-
dukuje ona 200 000 samochodów ka˝-
dego roku. Poczàtki wdro˝enia syste-
mu magazynowego, opartego na kom-
puterach przemys∏owych, si´gajà
1999 r. Komputerowy system okreÊla
drogi oraz wyznacza najbardziej opty-
malne szlaki transportu towaru. Potra-
fi te˝ wykryç braki
w odpowiednich cz´-
Êciach fabryki i wydaç

polecenie do operatora
dostarczenia odpowied-
niego towaru na miej-
sce, pe∏niàc rol´ „elek-
tronicznego logistyka”,
wskazujàc miejsce po-
brania i wydania towaru
operatorowi. Decydujà-
cà rol´ w tym projekcie
odegra∏ dobór odpo-
wiedniego rozwiàzania,
umo˝liwiajàcego bez-
problemowà prac´ ope-
ratorom oraz ∏atwe
wprowadzanie danych.
Fabryka zdecydowa∏a
si´ na wybór do tego
celu terminala przemy-
s∏owego niemieckiej firmy DLoG, któ-
rej przedstawicielem w Polsce jest 
firma Koncept-L. Przemys∏owy kompu-
ter zosta∏ u˝yty w dwóch wersjach:
mobilnej (stosowanej w wózkach 
wid∏owych) oraz stacjonarnej (s∏u˝à-
cej operatorom). Efektem tych zmian
by∏o 20-procentowe ograniczenie
kosztów zwiàzanych z logistykà to-
warów.

Kiedy spotykamy si´ z Mercedesem
klasy A, to zawsze jego poczàtki sà
w Rastatt. Od 1997 r. Rastatt by∏o wy-
∏àcznie odpowiedzialne za produkty tej
klasy. Oprócz filii w Brazyli, fabryka ta
jest jedynym produkcyjnym centrum
ogólnoÊwiatowym. 147 ha wykorzysty-
wanych przez koncern daje zatrudnie-
nie dla 4700 ludzi. Dziesi´ciu dostaw-
ców ma swà lokalizacj´ bezpoÊrednio

w przemys∏owym parku fabrycznym.
W dodatku fabryka otrzymuje dostawy
od dwunastu dostawców wagonami
o du˝ej pojemnoÊci i przyjmuje 230 sa-
mochodów ci´˝arowych na dzieƒ.
Wszystkie towary dostarczane sà w spo-
sób omijajàcy koniecznoÊç ich magazy-
nowania na miejscu w zbyt du˝ej iloÊci;
towar znajdujàcy si´ na miejscu starcza
na 1,5 dnia produkcji fabryki.

W 1999 r. Daimler Chrysler zdecy-
dowa∏ si´ wprowadziç projekt pilota-
˝owy, u˝ywajàcy elektronicznego sys-
temu Kanban. Siedziba fabryki Rastatt
zosta∏a wybrana jako miejsce pilota-
˝owej optymalizacji organizacji stru-
mienia materia∏u na miejscu, a 580
osób pracuje w pe∏ni zautomatyzowa-
nej fabryce, korzystajàc z pomocy 330
robotów. 

Przed wprowadzeniem
elektronicznego systemu
Kanban zapasy przy ró˝-
nych stacjach pracy by∏y
kontrolowane wizualnie.
Kierowcy wózków mu-
sieli na bie˝àco spraw-
dzaç zapotrzebowania
poszczególnych stacji
i uzupe∏niaç zapasy. Pra-
cownicy natomiast uzu-
pe∏niali i kontrolowali
stany pomi´dzy obsza-
rem zapasu a stacjà pra-
cy. Najwi´kszà wadà „wi-
zualnego” systemu zapa-
su by∏o to, ˝e indywidu-
alne transportowe rozka-

zy, jak równie˝ iloÊci
przesuwane, musia∏y zo-
staç udokumentowane

r´cznie za pomocà wydruków. Problem
ten by∏ zmorà dla logistyków, powodu-
jàc tworzenie ton niepotrzebnych pa-
pierów.

Po wprowadzeniu systemu Kanban
pracownicy zobowiàzani sà, by zamówiç
materia∏ przez komputer z ich stacji pra-
cy. Rozkazy transmituje sieç radiowa do
g∏ównego komputera, który równocze-
Ênie wywo∏uje transportowy rozkaz i in-
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formuje system kontroli przechowywa-
nia – sk∏adowana (SCS). Transportowy
rozkaz ukazuje si´ na panelu graficznym
kierowcy wózka, który jedzie i dope∏nia
materia∏ bezpoÊrednio w poszczególnej
stacji monta˝owej, zabierajàc puste opa-
kowania zbiorcze. Umo˝liwia to pozby-
cie si´ du˝ych, niepotrzebnych miejsc
sk∏adowania.

Wdro˝enie systemu na∏o˝y∏o na fa-
bryk´ koniecznoÊç przemyÊlenia pra-
wie ca∏ego procesu produkcyjnego.
Najwa˝niejszym elementem by∏a re-
konstrukcja infrastruktury fabryki dla
utworzenia ciàg∏ego strumienia infor-
macji pomi´dzy produkcjà a ∏aƒcu-
chem dostaw. Ka˝dy pojedynczy krok
od wejÊcia ˝àdania i jego transmisji do
SCS musia∏ zostaç przetworzony na
papierowy w przysz∏oÊci. By sprostaç
potrzebie mobilnoÊci, postanowiono
zainstalowaç w fabryce sieç radiowà.
Zastosowanie jej zwi´kszy∏o elastycz-
noÊç dla przystosowywania urzàdzeƒ
wejÊcia w stacjach pracy. Aby zapew-
niç, by ka˝dy kàt móg∏ komunikowaç
si´ przez SCS, rozmieszczenie wszyst-
kich 13 radiowych punktów dost´pu
musia∏o byç dopasowane do gabary-
tów fabryki. 

Odpowiednimi urzàdzeniami wej-
Êciowymi w planowanym systemie oka-
za∏y si´ stacje robocze z ekranem doty-
kowym, wyposa˝one w pistoletowe
czytniki kodów kreskowych. Chocia˝
zakup kolektora danych by∏by bardziej
uzasadniony ze wzgl´dów finanso-
wych, to jednak decyzja zosta∏a podj´-
ta na korzyÊç terminali. O zakupie za-
decydowa∏o to, ˝e ekrany sensorowe
wymagajà ma∏ej troski i umo˝liwiajà
doskona∏à jakoÊç pokazu informacji.
Dodatkowo zastosowanie terminala PC
umo˝liwi∏o tworzenie aplikacji nie
zwiàzanych z systemami zawartymi
w dzisiejszych kolektorach danych.
W zwiàzku z wyborem, zastosowano
do testów 21 terminali wyposa˝onych
w ekran dotykowy, zaopatrzonych
w mocowania umo˝liwiajàce ich za-
mieszczanie na wózkach wid∏owych
oraz w innych specyficznych dla fabryki
miejscach.

Zastosowane urzàdzenia musia∏y za-
pewniaç komunikacj´ radiowà na ca∏ej
powierzchni magazynu i odpowiednià
odpornoÊç na wibracje oraz napi´cie
pracy na poziomie 12 V. Dodatkowym
wymogiem by∏ system automatycznego
wy∏àczenia terminala i automatycznej
regulacji jasnoÊci matrycy w zale˝noÊci
od warunków zewn´trznych. Tak przy-
j´ta specyfikacja zosta∏a przekazana do
placówki odpowiadajàcej za tworzenie
oprogramowania, która po zapoznaniu
si´ z mo˝liwoÊciami rynku zaprosi∏a do
rozmów czterech producentów, by z∏o-
˝yli swoje propozycje.

Podczas testów terminal przemys∏o-
wy DLoG wywar∏ bardzo pozytywne
wra˝enie. KompaktowoÊç urzàdzenia,
doskona∏a jakoÊç obrazu, zastosowa-
nie specjalnie pod potrzeby fabryki,
regulatora jasnoÊci matrycy, karta ra-
diowa w standardowym wyposa˝eniu
spowodowa∏y, i˝ terminal ten pozosta-
wi∏ konkurencj´ daleko w tyle. Termi-
nale DLoG spotka∏y si´ z dobrym przy-
j´ciem za∏ogi Daimler Chrysler ze
wzgl´du na dobre w∏aÊciwoÊci doty-
czàce matryc i zastosowanego opro-
gramowania, dostosowanego do po-
trzeb fabryki. System by∏ testowany
przez 2 miesiàce, po czym pod koniec
1999 r. rozpoczà∏ swoje dzia∏anie
w pe∏ni. 

Opró˝nienie przez pracownika po-
jemnika z zapasami mo˝e byç natych-
miast zg∏oszone do systemu Kanban
poprzez wybranie pozycji zawierajàcej
numer cz´Êci. System sam analizuje po-
trzeby fabryki dotyczàce danego mate-
ria∏u, planujàc kolejne dostawy oraz
zlecajàc dostarczenie przez kierowc´
wózka wid∏owego materia∏u do pra-
cownika. System zaoszcz´dza czas,
przesy∏ajàc wszelkie informacje przez
sieç radiowà – zdejmujàc materia∏y
z magazynu g∏ównego oraz wydajàc
rozkazy transportowe kierowcom.
W przypadku koniecznoÊci uzupe∏nie-
nia zapasów towaru, system planujàc
dostaw´ po potwierdzeniu jej mo˝liwo-
Êci przesy∏a pracownikowi informacje
dotyczàce terminu dostawy. Oszcz´dza
on te˝ czas potrzebny przy dostarcze-

niu materia∏u od dostawcy do stacji
pracy. Kierowca wózka wid∏owego
otrzymuje (w przypadku wydania roz-
kazu transportu przez system) czerwo-
ny monit i po wybraniu go na swoim
terminalu blokuje mo˝liwoÊç realizacji
tego zlecenia przez pozosta∏e wózki.
Po wykonaniu rozkazu równie˝ po-
twierdza czynnoÊç, umo˝liwiajàc Êle-
dzenie na bie˝àco wszystkich czynno-
Êci logistycznych odbywajàcych si´ na
terenie firmy. Wszystkie funkcje gra-
ficzne terminala sà ∏atwe do aktualiza-
cji z centralnego serwera plików. Sys-
tem Kanban by∏ wdra˝any razem z rów-
noleg∏ym systemem zamówieƒ WES
oraz systemem planowania operacji
LPS. Dzi´ki tej integracji papierkowa
robota odesz∏a do lamusa. 

Dzi´ki wdro˝eniu systemu uzyskano
widoczne przyspieszenie strumienia
materia∏u oraz zapewnienie solidnej
i pewnej gospodarki magazynowej.
Zmniejszona zosta∏a iloÊç przechowy-
wanego materia∏u. Zautomatyzowano
te˝ sposób gospodarowania dostawami
i kontrolowania aktualnych zapasów.
Zaobserwowano przy tym powi´ksze-
nie wolnej przestrzeni poprzez racjo-
nalne gospodarowanie systemu Kanban.
Spore oszcz´dnoÊci przynios∏o wyelimi-
nowanie koniecznoÊci wype∏niania sto-
sów papierów oraz sta∏ej obserwacji
stanów materia∏owych. W efekcie sys-
tem oparty na terminalach przemys∏o-
wych DLoG pozwoli∏ obni˝yç koszty lo-
gistyczne fabryki o 20 %. Spowodowa∏o
to zakup kolejnych terminali oraz roz-
budow´ systemu na wszystkie dzia∏y
i oddzia∏y fabryki. Równie˝ pracownicy
zauwa˝yli w tym systemie zalety – dzi´-
ki niemu praca ich sta∏a si´ ∏atwiejsza,
a znikoma awaryjnoÊç zastosowanych
terminali równie˝ mia∏a pozytywny
wp∏yw na ich opinie.
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