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PICK TO LIGHT

Efektivne riesenie na minimalizaciu chyh

PICK TO LIGHT patri do systému rieSeni tzv. Poka-yoke (z japonského Poka = nelimyselna chyba a Yoke = zmensenie), t. j.

rieSeni zaoberajlcimi sa minimalizaciou nelimyselnych chyb alebo chyb z nepozornosti. To znamena, ze montaz alebo skladovanie

je prisposobené tak, aby nebolo mozné vykonat jednu operaciu viacerymi spésobmi. RieSenie PICK TO LIGHT eliminuje nutnost
pouzivania papierovych vydajok, montaznych listov, resp. vyskladiiovacich predpisov. Na spravny pracovny postup pracovnika
dohliada sofistikovany systém, ktory ho naviguje pri montazi (resp. v sklade) prostrednictvom postupne sa rozsvecujtcich optickych
signalizacnych prvkov umiestnenych nad kazdou skladovou bunkou (poziciou). Systém upozoriiuje pracovnika na pripadné chyby
zvukovou alebo svetelnou signalizaciou. Z hladiska kvality predstavuje zavedenie PICK TO LIGHT filozofiu ,,nulovej chyby*. Ma Siroké
vyuzitie v roznych priemyselnych odvetviach (automobilovy a elektrotechnicky priemysel, logistika a skladovanie ap.).

Zakladné prvky systému

Opticky snima¢ K50 — ma priemer 50 mm, pracovné svetlo je zele-
nej farby (chybové svetlo Cervené). Svetlo je dobre viditelné z kazdej
pozicie. Tranzistorovy vystup sa jednoducho zapoji do riadiacej jed-
notky, ktora ovlada vykonavanie operacii.
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Riadiaca jednotka (BL20 alebo BL67) — modularny 1/0 systém
v kryti IP20 na montaz do rozvadzacov alebo IP67 na priamu mon-
taz. NajdolezitejSim prvkom systému je programovatelna gateway,
ktori mozno pouzit ako samostatné PLC alebo po pripojeni k zber-
nici ako decentralizované PLC na rychle spracovanie signélov. K dis-
pozicii st gatewaye na pripojenie na PROFIBUS-DP, DeviceNet™,
CANopen a Ethernet.

Funkcie systému

« Nastavenie linky — systém moze pracovat ako JIS, mix vyrobkov,
formou zadania davky alebo na zaklade karty Kanban, kde sa
vstupné (daje nacitavaji prostrednictvom Ciarového kodu.

¢ Riadenie montaze — systém postupnym rozsvecovanim zelenych
indikac¢nych bodov obsluhe ukazuje poradie a spravnu montaznu
stciastku. V pripade pouzitia nespravneho vyberu systém auto-
maticky upozorfiuje ¢ervenym svetlom a akustickym signalom.

« Doplfianie montaznych stciastok — kazda montazna st&iastka
méa definovany bezpe€nostny zostatok. Postupnou montézou
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vyrobkov sa sUcCiastky spotreblvaji a pri poklese bezpec¢nost-
ného zostatku systém signalizuje poziadavku na doplnenie
lokalne operatorovi alebo vzdialene dispecerovi materialového
oddelenia.

OznaCenie vyrobku — po UspeSnej montazi sa vytlaci Stitok
s Ciarovym kodom a ulozi sa zaznam do databazy.

Ovladaci panel — systém je vybaveny dotykovou obrazovkou,
na ktorej si obsluha definuje rezim prace a dostava k dispozicii
graficky obrazok vyrobku a montéznych suciastok.

Priklad vyuzitia pri montazi (automobilovy priemysel)

Neustale zdokonalovanie vyrabanych vozidiel, rastici pocet roznych
variantov a vybav kladie zvy$ené naroky na mnozstvo dielov, ktoré
treba mat v danom momente na montaznej linke. V tzv. supermar-
kete, t. j. na pracovisku, kde sU jednotlivé diely pripravované do
slprav, sa vyberaji a pripravuju vac¢sinou podla vytlaéenej Specifi-
kécie, ktora zobrazuje, aké konkrétne diely ma pracovnik na montéaz
pripravit. Vzhladom na rastlci pocet dielov potrebnych na montéaz
vozidla sa stava proces vyberu nielen ¢asovo narocny, ale vyrazne sa
zvySuje aj riziko chyb. Ako teda bezchybne vychystat viacero dielov
pri vy$8ej Casovej efektivnosti?
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Modernym a Coraz popularnejs$im rieSenim je prave systém PICK TO
LIGHT alebo Vyber, ¢o svieti. Idea systému je nasledujica: po naci-
tani ¢iarového kodu sa na jednotlivych GloZznych miestach (boxoch)
v regaloch rozsvietia LED diédy so zabudovanym optickym snima-
¢om pri vSetkych dieloch, ktoré sa maju v danej zakazke pouzit.
Pri odbere dielu z boxu ruka pracovnika prerusi svetelny 10¢ a svet-
lo zhasne. V praxi to znamena, Ze pracovnik vyberie len tie diely,
ktoré s vysvietené bez toho, aby kontroloval jednotlivé Cisla na
papierovom Stitku. V pripade, Ze aj napriek tomu siahne do iného
boxu, okamzite sa signalizuje chyba — vybratie nespravneho dielu je
teda vylicené. Ak sl zhasnuté vSetky indikéatory a sticasne nesvietia
ani tie oznamujlce chybu, diely sa odovzdaju do expedicnej zény
a moze sa zacat s pripravou dielov pre dalSie vozidlo.

Hlavné vyhody:

e Z&sadné zvysenie produktivity prace

* Znizenie poctu omylov na nulu

* Nepretrzita inventdra

¢ Okamzité zaSkolenie

Priklad vyuzitia pri skladovani a expedicii
- tzv. dynamicky sklad

Podobne mozno PICK TO LIGHT vyuzit pri skladovani a expedicii
hotovych vyrobkov. Kazdy hotovy vyrobok je oznaceny Ciarovym
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kédom. Pri poziadavke na uskladnenie vyrobku skladnik naskenu-
je Ciarovy kdd. Skladnikovi nasledne blikajuci indikator signalizuje
optimalnu poziciu, trvalo svietiaci dal$iu moznl poziciu. Na zéklade
svetelnej indikécie teda umiestni vyrobok na prislusnd poziciu, kde
zosnima Ciarovy kod pozicie (spatna vazba pre nadradeny systém).
V pripade rozsiahleho skladu svetelna signalizacia oznacuje nielen
kazdé skladovacie miesto, ale na lahSiu orientaciu aj prislusny
regél, kde sa dané miesto nachadza. Systém je naprogramovany
tak, Zze automaticky odporuci optimalne miesto na uskladnenie
daného vyrobku.

Rovnako sa postupuje aj pri expedicii, ked sa po nacitani Ciaro-
vého kodu vyrobku rozsvieti signalizacia, ktord naviguje sklad-
nika k spravnemu skladovému miestu. Systém PICK TO LIGHT
tak vyrazne zefektiviiuje cely proces skladovania a expedicie,
¢im zvySuje produktivitu, zmensSuje naroky na skladovacie priestory,
¢o v kone¢nom désledku vedie k Uspore nakladov.

Vyhody:

e ZvySenie produktivity

* Moznost aplikovanie akejkolvek metddy riadenia zasob (FIFO,
LIFO...)

* Moznost uloZenia viacerych vyrobkov na jednom mieste

¢ Redukcia skladovacich priestorov

e Okamzité zaskolenie

Integracia do informaéného systému

Cely systém je dokonale variabilny a mozno ho instalovat na rozne
typy regalov, pripadne umiestnit do priestoru. Implementécia pozo-
stdva z analyzy pracoviska a oznacenia jednotlivych boxov. V pri-
pade montdzneho pracoviska sa na zaciatok linky instaluje skener
¢iarového kédu a na koniec linky tlaciaren na tlac etikety. V priesto-
roch dispecera mozno instalovat dispecerské pracovisko na obsluhu
linky, ako aj na dopiianie jednotlivych materialov. Systém podporu-
je prepojenie na Standardné databazy Oracle, MySQL, MsSQL alebo
je mozny prenos Udajov cez XML.
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