Magazynowanie i transport wewnetrzny
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Przyktadem dobrego zastosowania
komputeréw przemystowych jest fa-
bryka Daimler Chrysler w Rastatt. Pro-
dukuje ona 200 000 samochodéw kaz-
dego roku. Poczatki wdrozenia syste-
mu magazynowego, opartego na kom-
puterach przemystowych, siegaja
1999 r. Komputerowy system okresla
drogi oraz wyznacza najbardziej opty-
malne szlaki transportu towaru. Potra-
fi tez wykry¢ braki
w odpowiednich cze-
Sciach fabryki i wydac

polecenie do operatora
dostarczenia odpowied-
niego towaru na miej-
sce, petnigc role ,elek-
tronicznego logistyka”,
wskazujgc miejsce po-
brania i wydania towaru
operatorowi. Decyduja-
cg role w tym projekcie
odegral dobér odpo-
wiedniego rozwigzania,
umozliwiajgcego bez-
problemowg prace ope-
ratorom oraz fatwe
wprowadzanie danych.
Fabryka zdecydowata
sie na wybor do tego
celu terminala przemy-
stowego niemieckiej firmy DLoG, kto-
rej przedstawicielem w Polsce jest
firma Koncept-L. Przemystowy kompu-
ter zostal uzyty w dwoch wersjach:
mobilnej (stosowanej w wodzkach
widtowych) oraz stacjonarnej (stuzg-
cej operatorom). Efektem tych zmian
bylo 20-procentowe ograniczenie
kosztow zwiazanych z logistyka to-
warow.
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Kiedy spotykamy sie z Mercedesem
klasy A, to zawsze jego poczatki sg
w Rastatt. Od 1997 r. Rastatt bylo wy-
tacznie odpowiedzialne za produkty tej
klasy. Oprdcz filii w Brazyli, fabryka ta
jest jedynym produkcyjnym centrum
ogolnoswiatowym. 147 ha wykorzysty-
wanych przez koncern daje zatrudnie-
nie dla 4700 ludzi. Dziesieciu dostaw-
cow ma swa lokalizacje bezposrednio

w przemyslowym parku fabrycznym.
W dodatku fabryka otrzymuje dostawy
od dwunastu dostawcow wagonami
o duzej pojemnosci i przyjmuje 230 sa-
mochodéw ciezarowych na dzien.
Wszystkie towary dostarczane sg w spo-
sob omijajacy konieczno$¢ ich magazy-
nowania na miejscu w zbyt duzej iloSci;
towar znajdujgcy sie na miejscu starcza
na 1,5 dnia produkgji fabryki.

W 1999 r. Daimler Chrysler zdecy-
dowat sie wprowadzi¢ projekt pilota-
Zowy, uzywajacy elektronicznego sys-
temu Kanban. Siedziba fabryki Rastatt
zostatla wybrana jako miejsce pilota-
zowej optymalizacji organizacji stru-
mienia materialu na miejscu, a 580
0s6b pracuje w pelni zautomatyzowa-
nej fabryce, korzystajac z pomocy 330
robotow.

Przed wprowadzeniem
elektronicznego systemu
Kanban zapasy przy roz-
nych stacjach pracy byly
kontrolowane wizualnie.
Kierowcy woézkéw mu-
sieli na biezaco spraw-
dza¢ zapotrzebowania
poszczegblnych  stacji
i uzupetnia¢ zapasy. Pra-
cownicy natomiast uzu-
pefniali i kontrolowali
stany pomiedzy obsza-
rem zapasu a stacjg pra-
cy. Najwieksza wadag ,wi-
zualnego” systemu zapa-
su bylo to, ze indywidu-
alne transportowe rozka-

zy, jak rowniez iloSci
przesuwane, musialy zo-
sta¢ udokumentowane
recznie za pomocg wydrukéw. Problem
ten byl zmorg dla logistykow, powodu-
jac tworzenie ton niepotrzebnych pa-
pierow.

Po wprowadzeniu systemu Kanban
pracownicy zobowigzani sa, by zamowic
materiat przez komputer z ich stagji pra-
cy. Rozkazy transmituje sie¢ radiowa do
glownego komputera, ktéry réwnocze-
$nie wywoluje transportowy rozkaz i in-



formuje system kontroli przechowywa-
nia — skladowana (SCS). Transportowy
rozkaz ukazuje sie na panelu graficznym
kierowcy woézka, ktory jedzie i dopetnia
material bezposrednio w poszczegoélnej
stacji montazowej, zabierajgc puste opa-
kowania zbiorcze. Umozliwia to pozby-
cie sie duzych, niepotrzebnych miejsc
sktadowania.

Wdrozenie systemu natozylo na fa-
bryke konieczno$¢ przemyslenia pra-
wie calego procesu produkcyjnego.
Najwazniejszym elementem byla re-
konstrukcja infrastruktury fabryki dla
utworzenia cigglego strumienia infor-
macji pomiedzy produkcjg a tancu-
chem dostaw. Kazdy pojedynczy krok
od wejscia zadania i jego transmisji do
SCS musial zosta¢ przetworzony na
papierowy w przysztos$ci. By sprostac
potrzebie mobilnos$ci, postanowiono
zainstalowa¢ w fabryce sie¢ radiowa.
Zastosowanie jej zwiekszylo elastycz-
no$¢ dla przystosowywania urzadzen
wejscia w stacjach pracy. Aby zapew-
ni¢, by kazdy kat mogt komunikowac
sie przez SCS, rozmieszczenie wszyst-
kich 13 radiowych punktéw dostepu
musialo by¢ dopasowane do gabary-
tow fabryki.

Odpowiednimi urzadzeniami wej-
Sciowymi w planowanym systemie oka-
zaly sie stacje robocze z ekranem doty-
kowym, wyposazone w pistoletowe
czytniki kodow kreskowych. Chociaz
zakup kolektora danych bytby bardziej
uzasadniony ze wzgledéw finanso-
wych, to jednak decyzja zostata podje-
ta na korzys¢ terminali. O zakupie za-
decydowalo to, ze ekrany sensorowe
wymagajg matej troski i umozliwiajg
doskonatg jakos¢ pokazu informacgji.
Dodatkowo zastosowanie terminala PC
umozliwilo tworzenie aplikacji nie
zwigzanych z systemami zawartymi
w dzisiejszych kolektorach danych.
W zwigzku z wyborem, zastosowano
do testéow 21 terminali wyposazonych
w ekran dotykowy, zaopatrzonych
w mocowania umozliwiajgce ich za-
mieszczanie na wozkach widlowych
oraz w innych specyficznych dla fabryki
miejscach.

Zastosowane urzgdzenia musialy za-
pewnia¢ komunikacje radiowa na catej
powierzchni magazynu i odpowiednia
odporno$¢ na wibracje oraz napiecie
pracy na poziomie 12 V. Dodatkowym
wymogiem byl system automatycznego
wylagczenia terminala i automatycznej
regulacji jasno$ci matrycy w zaleznosci
od warunkéw zewnetrznych. Tak przy-
jeta specyfikacja zostata przekazana do
placowki odpowiadajacej za tworzenie
oprogramowania, ktéra po zapoznaniu
sie z mozliwo$ciami rynku zaprosita do
rozmow czterech producentéw, by zto-
zyli swoje propozycje.

Podczas testow terminal przemysto-
wy DLoG wywarl bardzo pozytywne
wrazenie. Kompaktowo$¢ urzadzenia,
doskonata jakos¢ obrazu, zastosowa-
nie specjalnie pod potrzeby fabryki,
regulatora jasno$ci matrycy, karta ra-
diowa w standardowym wyposazeniu
spowodowaly, iz terminal ten pozosta-
wil konkurencje daleko w tyle. Termi-
nale DLoG spotkaly sie z dobrym przy-
jeciem zatogi Daimler Chrysler ze
wzgledu na dobre wtasciwosci doty-
czgce matryc i zastosowanego opro-
gramowania, dostosowanego do po-
trzeb fabryki. System byl testowany
przez 2 miesigce, po czym pod koniec
1999 r. rozpoczal swoje dzialanie
w pelni.

Opréznienie przez pracownika po-
jemnika z zapasami moze by¢ natych-
miast zgloszone do systemu Kanban
poprzez wybranie pozycji zawierajgcej
numer cze$ci. System sam analizuje po-
trzeby fabryki dotyczace danego mate-
riatlu, planujgc kolejne dostawy oraz
zlecajgc dostarczenie przez kierowce
wozka widlowego materialu do pra-
cownika. System zaoszczedza czas,
przesylajac wszelkie informacje przez
sie¢ radiowa - zdejmujgc materialy
z magazynu gléwnego oraz wydajac
rozkazy transportowe kierowcom.
W przypadku koniecznosci uzupetnie-
nia zapas6w towaru, system planujgc
dostawe po potwierdzeniu jej mozliwo-
Sci przesyla pracownikowi informacje
dotyczace terminu dostawy. Oszczedza
on tez czas potrzebny przy dostarcze-

niu materialu od dostawcy do stagji
pracy. Kierowca wézka widlowego
otrzymuje (w przypadku wydania roz-
kazu transportu przez system) czerwo-
ny monit i po wybraniu go na swoim
terminalu blokuje mozliwo$¢ realizacji
tego zlecenia przez pozostale wozki.
Po wykonaniu rozkazu réwniez po-
twierdza czynnos$¢, umozliwiajgc $le-
dzenie na biezaco wszystkich czynno-
Sci logistycznych odbywajacych sie na
terenie firmy. Wszystkie funkcje gra-
ficzne terminala sa fatwe do aktualiza-
¢ji z centralnego serwera plikow. Sys-
tem Kanban byl wdrazany razem z row-
noleglym systemem zamoéwien WES
oraz systemem planowania operacji
LPS. Dzieki tej integracji papierkowa
robota odeszla do lamusa.

Dzieki wdrozeniu systemu uzyskano
widoczne przyspieszenie strumienia
materialu oraz zapewnienie solidnej
i pewnej gospodarki magazynowe;j.
Zmniejszona zostala ilos¢ przechowy-
wanego materiatlu. Zautomatyzowano
tez sposob gospodarowania dostawami
i kontrolowania aktualnych zapaséw.
Zaobserwowano przy tym powieksze-
nie wolnej przestrzeni poprzez racjo-
nalne gospodarowanie systemu Kanban.
Spore oszczednosci przyniosto wyelimi-
nowanie konieczno$ci wypetniania sto-
sOw papierow oraz stalej obserwacji
stanow materialowych. W efekcie sys-
tem oparty na terminalach przemysto-
wych DLoG pozwolil obnizy¢ koszty lo-
gistyczne fabryki o 20 %. Spowodowato
to zakup kolejnych terminali oraz roz-
budowe systemu na wszystkie dzialy
i oddzialy fabryki. Rowniez pracownicy
zauwazyli w tym systemie zalety — dzie-
ki niemu praca ich stala sie tatwiejsza,
a znikoma awaryjnos¢ zastosowanych
terminali réwniez miala pozytywny
wplyw na ich opinie.




