Pociggiem po zaktadzie produkcyjnym - rozwigzanie usprawniajgce
produkcje dla fabryki Toyoty w Watbrzychu

Znamy wszyscy ten przypadek - firma od lat polega
na statych, wypracowanych schematach. Nie
wszystkie sg idealne, czasem nie nadazaja za
zmieniajaca sie rzeczywistoscia, w koncu staja sie
coraz bardziej irytujace, zaczynaja utrudniac prace.
Az w koncu ktos méwi ,, stop - doroslismy do zmiany”.
Jak ja przeprowadzi¢? Od czego zaczac? Ktory
licznych pomystow wybrad? Ten proces da sie
przeprowadzi¢ bezbolesnie - przesledzmy go na
przyktadzie fabryki Toyoty w Watbhrzychu.

Toyota automatyzacja produkcji fot. Pixabay/Michael Gajda
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Co wiedzieliSmy na poczatku?

Praca w fabryce musi by¢ idealnie zaplanowana, a Toyota zwraca na to szczegélng uwage.
Nic dziwnego - czesci montowane w zaktadach produkcyjnych muszg by¢ steryline,
nieuszkodzone i dostarczone na czas. Stad tez wziat sie jeden z flagowych proceséw
Toyoty Just-in-time (doktadnie na czas), czyli synchronizowanie proceséw w zakfadzie
produkcyjnym, sprawny przeptyw materiatéw i lepsze wykorzystanie czasu pracownikéw.
Vialutions ceni te zatozenia. Wiemy, ze sprawdzajg sie w fabrykach Toyoty i sprawiajg, ze
produkty naszego klienta s tak wysokiej jakosci. Ten wtasnie styl produkcji zostat

wdrozony takze w zaktadzie w Watbrzychu na nowej linii produkujace;j silniki hybrydowe.

Czego potrzebowata Toyota?

Zatozenia procesu byty proste: z jednego gniazda produkcyjnego na terenie fabryki Toyoty
transportuje sie czesci samochodowe na linie produkcyjng. To dopracowany proces - do
hali musi trafi¢ doktadnie tyle elementéw, ile jest w danym momencie potrzebne. To nie
tylko realizacja zatozen firmy, ale tez wzgledy praktyczne. Wszystkie czesci majg swoje
ustalone miejsca i nie powinno sie go zmienia¢ - moze to grozi¢ zniszczeniem
potproduktéw, a nawet zatrzymaniem produkgji, jesli zabraknie ich na okreslonym odcinku

linii produkcyjnej. Konsekwencja? Koszty, czasem bardzo wysokie,

Pracownik, ktéry ma za zadanie dostarcza¢ elementy z magazynu na hale produkcyjna,
stoi przed trudnym zadaniem. Kontrolowanie liczby czesci w hali produkcyjnej, dowozenie
kolejnych elementéw tak, by nie byt przestojéw... to nie takie proste, kiedy do dyspozycji

ma sie pojazd, zwany przez nas roboczo pociggiem, i telefon.

Jak usprawnic proces? Automatyzacja produkg;ji!

To pojecie moze brzmieé niezrozumiale, ale zacznijmy od poczatku. Prace nad
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automatyzacjg zaczyna sie od doktadnego poznania procedur, ktére funkcjonujg w firmie.
Po co? Jesli dowiemy sie, jak doktadnie funkcjonuje zaktad, bedziemy w stanie dobrac
odpowiednie narzedzia: oprogramowanie, ktére sprawi, ze produkcja stanie sie tatwiejsza i
efektywniejsza. Wcigz abstrakcja? Sprébujmy na przyktadzie naszego rozwigzania dla
Toyoty — IHPL.

Wspierato ono proces, o ktérym wspominaliSmy, a cel byt oczywisty: szybki i bezpieczny
transport takiej liczby czesci, jakiej w danym momencie potrzebuje produkcja. Bez

zakidcen, bez niepotrzebnego przektadania czesci, bez strat finansowych.

A VIALUTIONS

Rozwigzanie Vialutions

Naszym pierwszym krokiem byto wyodrebnienie dwdch najwazniejszych punktéw w catym

procesie:

o informowanie pracownika, obstugujgcego zaprzeg z czesciami, ile elementéw
potrzebuje produkcja,

o monitorowanie przez pracownikéw hali produkcyjnej pozycji zaprzegu.

Wiedza o tym, jak na biezgco wygladajg procesy w firmie produkcyjnej, to klucz do tego,

by praca przebiegata gtadko. Dlatego uwaznie przyjrzelismy sie temu, jak dziatajg one w
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Toyocie i opracowalismy plan. Naszym celem byto stworzenie systemu, ktéry informowatby
wszystkie jednostki zaangazowane w produkcje, gdzie znajdujg sie wozek, ile czesci jest
potrzebne, a takze ile nalezy przygotowac do transportu. W pracy koncepcyjnej
musielismy jednak uwzgledni¢ specyficzne warunki panujace w fabryce. Jednym z
pierwszych pomystéw byto uzycie GPS-u. Nie sprawdzito sie to jednak w warunkach Toyoty
- pociag z czeSciami porusza sie po zamknietej hali i sygnat ginat. MysleliSmy dalej i w

kohcu doszlismy do innych rozwigzan.

Zeby spia¢ dziatanie kilku jednostek w fabryce, potrzebowali$my potgczonych aplikacji,

ktérych dziatanie utozyto sie w jeden proces:

W odlewni, w ktdrej powstaja czesci, i na hali produkcyjnej zostaty umieszczone tablety z
aplikacja, dzieki ktérej mozna monitorowac pozycje wézka. Kierowca, wyjezdzajac z
odlewni, przyciska odpowiedni guzik. To wazne - oczywiscie, najbardziej nowoczesne sg
aplikacje mobilne. Cho¢ wygodne, nie do konca odpowiadataby specyfice pracy w fabryce.
Kierowca w trakcie pracy nosi rekawice robocze, a zdejmowanie ich tylko po to, zeby
znalez¢ i nacisng¢ odpowiednig opcje na tablecie, spowalniatoby prace. Dlatego
postawiliSmy na duzy, wyrazny przycisk, ktéry mozna wcisng¢ jednym ruchem. Czasem

najprostsze rozwigzania sg najlepsze.

Po nacisnieciu przycisku na tablecie umieszczonym w hali produkcyjnej pojawia sie
informacja, ze transport czesci wtasnie wyruszyt. Pracownicy produkcji wiedza, ile czesci
dotrze do hali i kiedy doktadnie beda one na miejscu. Podobnie dziata to w drodze
powrotnej - jeszcze zanim pocigg wréci do odlewni, jej zatoga wie, ile komponentéw
przygotowac do transportu. Tak skonstruowana aplikacja dostarcza odpowiednie
informacje kierowcy. Wie on, ile czesci znajdzie sie w zaprzegu i kiedy doktadnie musi
dotrze¢ do hali lub odlewni.
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Wynik automatyzacji produkcji Vialutions

Musimy przyznac: jesteSmy zadowoleni z rozwigzania dla Toyoty. Dzieki naszemu
systemowi odlewnia wie, ile cze$ci musi przestac na linie produkcyjng i kiedy je
przygotowad, a produkcja - ilu moze sie spodziewac i kiedy. Zaprzeg nie robi pustych
przebiegdéw i zawsze dostarcza tyle czesci, ile jest akurat potrzebnych. Caty zaktad
natomiast nie ponosi strat z powodu uszkodzonych czesci czy zatrzymanej na skutek braku

komponentéw produkcji.

Catos¢ mozna ujgc jednym zdaniem: dzieki dopasowanemu oprogramowaniu proces jest
prostszy i bardziej precyzyjny, a ryzyko zatrzymania produkcji zdecydowanie nizsze. Nasi

klienci réwniez sg usatysfakcjonowani, co tym bardziej nas cieszy []
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