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Rittal to producent szaf sterowniczych i systeméw kli-
matyzacji do instalacji elektrycznych i automatyki prze-
mysilowej. Dzieki temu, Ze jest firmq rodzinng, moze
smiafo planowac przyszlosé, a jego najnowszy zaklad
produkcyjny jest tego wzorcowym przykiadem. Jesli wiec
interesuje Was czym jest Przemyst 4.0 w praktyce, warto
zapoznad sie z niniejszym artykulem.

Firma Rittal jest liderem w swojej branzy i ma ogromny udzial
nie tylko w niemieckim rynku, ale i na caltym Swiecie. Jest to tez
najwieksza z firm nalezgcych do Friedhelm Loh Group. Firma
koncentruje sig na produkcji obudéw i szaf przemystowych, sys-
teméw dystrybucji zasilania, urzadzen do kontroli temperatury
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w praktyce

w $rodowisku przemystowym oraz elementéw infrastruktury IT.
Zostata zalozona w 1961 roku i zatrudnia 9300 oséb. Giéwna sie-
dziba Rittal miesci sie w Herborn, w Niemczech. Firma ma 13 fa-
bryk, w tym kilka w Europie. W tym roku rozpoczeto produkcje
w nowym zakladzie, w miescie Haiger, ktéry pozwoli na wstrzy-
manie produkcji w Herborn i przeznaczenie czeséci fabrycznej tej
placéwki na opracowywanie innowacji i prace serwisowe. Elektro-
nika Praktyczna miata okazje odwiedzi¢ fabryke w Haiger i zoba-
czy¢ na zywo, jak wyglada Przemyst 4.0 w praktyce.

Komponenty fabryki

W nowym zakladzie w Haiger postarano sig¢ wdrozy¢ najnowsze roz-
wigzania, na kazdym etapie produkc;ji. Fabryka zajmuje powierzch-
nie 24 tysiecy m?. Zainstalowano w niej 60 robotéw, a liczba duzych,
nowoczesnych maszyn przekracza 100. Wsréd nich jest tez 20 pojaz-
déw autonomicznych, ktére stuza do transportowania materiatéw,
poiproduktéw i gotowych produktéw po terenie zakladu. Trudno
zliczy¢, ile jest razem r6znego rodzaju czujnikéw czy aktuatoréw,
ale cho¢ obecnie fabryka dopiero rozpoczyna dziatanie, juz teraz
wida¢ nowoczesno$¢ na kazdym kroku.

Chyba najwieksze wrazenie na wszystkich odwiedzajacych za-
ktad robi system transportu, oparty o autonomiczne pojazdy. Po hali
poruszaja sie plaskie roboty — zautomatyzowane wézki, ktére cze-
kaja w gotowosci by dowiez¢ potrzebne materialy lub produkty
tam, gdzie sg akurat potrzebne. Wiele z tych czynnosci odbywa sig
bez jakiegokolwiek udziatu czlowieka. Jesli pakiet péiproduktéw
jest gotowy i nalezy go dostarczy¢ do odleglego miejsca fabryki,
sygnat trafia do systemu monitorujacego ruch robotéw i najblizsza
z maszyn podjezdza, powoduje otwarcie oston strefy zatadunku,
samodzielnie pobiera pétprodukty, po czym przewozi je do strefy
zatadunku kolejnej maszyny i tam pozostawia. Pojazdy te poruszajg
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sig pomiedzy ludzmi, dostosowujac swéj ruch do otaczajacych je
warunkéw. Taki system pozwolil unikngé¢ tworzenia bardzo diu-
gich, ztozonych tasmociggéw. Umozliwil tez swobodne zaprojekto-
wanie linii produkcyjnych, optymalizujgc ich ulozenie. A wlozono
w to wiele staran, bo cala fabryka zostata zamodelowana w kom-
puterze i przez 3000 godzin symulowano jej dziatanie, poszukujac
optymalnej konfiguracji.
ktoére

sa w danej chwili potrzebne,

Pétprodukty, nie
trafiajg do zautomatyzowanego
magazynu, do ktérych czltowiek
w ogdle nie ma dostgpu. Tam
réwniez dostarczane sg przez
maszyne, z ktérej towary od-
biera robot, bedacy potacze-
niem woézka widlowego i windy
- po prostu ogromny robot kar-
tezjanski. Palety z materialami
i péiproduktami majg uni-
kalne kody graficzne, dzigki
czemu mozna je z latwoscig
rozpoznaé w spos6b automa-
tyczny i zapamietywac, gdzie
znajduja sie poszczegdlne ele-
menty. To dobry przyktad tego,
jak wydrukowane kody stano-
wig w niektérych przypadkach lepszy sposéb implementacji sys-
temu elektronicznej identyfikacji niz znaczniki RFID.

Przemystowe loT

Ludzie w nowej fabryce beda pracowac na trzy zmiany, ale maszyny
— non-stop. Sposéb organizacji zaktadu to podrecznikowy przy-
klad wdrozenia idei Przemystu 4.0 od poczatku do konca. Dziata-
nie wszystkich maszyn jest planowane centralnie — kazdego dnia
na nowo. W trakcie zmiany nocnej analizowane sg zamoéwienia
i za pomocg symulacji uklada sie optymalny plan produkcji. Trwa
to 4 godziny, w trakcie ktérych decyduje sie o kolejnosci wykony-
wania poszczegélnych elementéw obuddéw, rozmieszczeniu wytlo-
czen na blachach oraz calej zwigzanej z tym logistyce. Poniewaz
zastosowano wiele maszyn, ktére wycinajg elementy laserowo oraz
uzyto tez innych robotéw, czas potrzebny na przezbrajanie koncéwek
wykonawczych zostal w wigkszosci przypadkéw catkowicie wyeli-
minowany. Wystarczy jedynie pobra¢ nowy projekt do pamieci, by
wyciaé czy zespawaé nowy wzor.

Ulozony, indywidualny plan dzialania uwzglednia czasy prze-
jazdéw autonomicznych pojazdéw pomiedzy maszynami, mini-
malizacje operacji skladowania pétproduktéw w magazynie oraz
harmonogram transportu gotowych wyrob6w. Symulacje, ktére de-
cydujg o tym, w jaki sposdb danego dnia fabryka bedzie operowac,

bazuja na dotychczasowych wynikach, a wigc system z kazdym
dniem uczy sie dodatkowych zaleznosci i optymalizuje swoje dzia-
lanie, co pozwoli docelowo osiggnac¢ zatozong wydajno$é. A nauka
ta bazuje nie tylko na ogélnych danych, takich jak liczba wyprodu-
kowanych obudéw lub prad zuzyty danego dnia, ale uwzglednia tez
wszystkie, nawet najbardziej szczegétowe dane, zwigzane z produk-
cja. Jest to mozliwe dzieki catkowitej rozlegtej instalacji I10T, czyli
przemystowego Internetu Rzeczy. Osoba posiadajaca odpowiednie
uprawnienia jest w stanie w czasie rzeczywistym podglada¢ nie
tylko dane zbiorcze z linii produkcyjnej, ale i odczyty z pojedyn-
czych sensoréw. Lacznie, kazdego dnia, z czujnikow bedzie mogto
by¢ generowanych 11,2 TB takich danych.

Przemyst 4.0 poza fabryka
Rittal wziat sobie do serca koncepcje przemystem 4.0 nie tylko w od-
niesieniu do zaktadu produkcyjnego, ale i catego sposobu funkcjono-
wania firmy, a IoT ma w tym swéj udziat. Dzieki zoptymalizowanej
linii produkcyjnejilogistyce, Rittal jest w stanie gwarantowac 24-go-
dzinny okres oczekiwania na wybrang obudowe, od momentu zto-
zenia zamowienia. Dotyczy to co prawda tylko klientéw z Niemiec,
ale i w odniesieniu do firm z innych panstw Europy, gwarantowane
jest 48 godzin na dostawe i trwajg prace nad skréceniem tego czasu.
Oprocz samego produktu, Rittal dostarcza wraz z nim kom-
pletna dokumentacje, wlicza-
jac w to modele 3D, doktadnie
reprezentujgce zaméwiony pro-
dukt, wraz ze wszystkimi wy-
branymi opcjami i akcesoriami.
Modele te mozna wykorzystac
m.in. w oprogramowaniu
ePLAN, za pomocg ktérego
mozna przeprowadzi¢ r6znego
rodzaju symulacje. Dostep
do modeli odbywa si¢ poprzez
kod QR, naklejony na kazdym
gotowym produkcie. Uzyte
kody graficzne majg tez dodat-
kowe znaczenie. Oznaczane
sg nimi komponenty i gotowe
produkty, pod koniec etapu pro-
dukcji, a wiec juz po pomalowa-
niu obudéw. Wtedy tez kazdy
produkt zaczyna istnie¢ jako indywidualny element w systemie
komputerowym Rittala. Jest to moment, w ktérym przestaje by¢
jednym z materialéw lub pétproduktéw, umieszczonych na palecie
z konkretnym kodem graficznym (na paletach uzywane sg kody Data
Matrix), ale indywidualnym wyrobem. Gdyby zamiast kodéw gra-
ficznych stosowac znaczniki RFID, nie tylko podniostoby to koszty
produkcji i odczytu, ale tez uniemozliwiloby wygodne skanowanie
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ich w terenie przez dowolng osobe. To wlasnie dziegki tym kodom,
uzytkownik moze pobra¢ dokumentacje produktu. Inzynierowie Rit-
tala zauwazyli, ze ich klienci czesto potrzebujg informacji na temat
parametrow danej obudowy bedac juz w terenie, podczas prowa-
dzenia w niej prac. Dlatego mozliwo$¢ szybkiego $ciggniecia odpo-
wiednich plikéw dla danej obudowy, nawet juz po jej instalacji, jest
tak cenna. Co wazne, w kodzie naklejonym na gotowy produkt za-
szyty jest takze numer seryjny. Oznacza to, ze o ile tylko klient do-
fozy staran, by rejestrowac zmiany, jakie samodzielnie wprowadzi
w nabytych obudowach, pod naklejonym kodem QR zawsze bedzie
sie znajdowac aktualna wersja dokumentacji wraz z modelem tréj-
wymiarowym, obejmujacym wszystkie modyfikacje.

Automatyzacja a rynek pracy

W nowej fabryce produkowane sg obudowy przemystowe o wymia-
rach od (150x150%x80)mm do ok. (1000X1400x400)mm. Docelowo
ma by¢ wytwarzane 150 réznych podstawowych rodzajéw obudéw
(w zaktadzie w Herborn bylo to 60 rodzajéw), przy zuzyciu 25000
ton metrycznych stali rocznie. Przektada sie to na 9000 obudéw
na dzien, nad ktérych wytworzeniem bedzie czuwac 300 oséb. Sta-
tystycznie z fabryki w Haiger nowa obudowa bedzie wyjezdzac
co 9,6 sekundy.

Dla poréwnania ,w Herborn pracowalo 400 os6b, produkujac 8000
obudéw dziennie. Mozliwosci produkcyjne nowej fabryki sg wigc
0 13% wigksze, a wydajnosc¢ kazdego pracujacego tam czlowieka be-
dzie 0 50% wieksza niz w starym zakladzie. Jest to jeden ze skutkow
wprowadzenia automatyzacji. I cho¢ moze sie wydawac, ze z punktu
widzenia rynku, stanowi to likwidacje 100 miejsc pracy, to trzeba
mie¢ na uwadze wiele powigzanych z tym aspektow.

Wszystkie opisane innowacje mozna by bylo wdrozy¢ tak samo
w fabryce w Niemczech, jak i gdziekolwiek indziej na Swiecie.

Jednakze Rittal, nie zdecydowat sig tym bardziej zmniejszy¢ kosz-
toéw i zbudowaé nowej fabryki w kraju Trzeciego Swiata, gdzie koszty
produkcji sg tanisze. Zwiekszenie wydajnosci pracownikéw pozwo-
lilo na utrzymanie produkcji w Niemczech oraz na oferowanie bty-
skawicznej dostawy indywidualnych zaméwien na lokalnym rynku.
Calej zalodze z Herborn zaoferowano bezptatne szkolenia, na ktére
firma wydata juz tgcznie ponad milion Euro. Najstarszy z pracow-
nikéw, ktéry z nich skorzystal, ma 55 lat. Nowe stanowiska pracy
sg bardziej komfortowe i bezpieczniejsze niz piastowane w poprzed-
nim zakladzie — zamiast wykonywa¢ prace manualne, pracownicy
w przewazajgcej mierze nadzorujg teraz maszyny z poziomu kom-
putera. A dane w komputerze pochodza wlasnie z Przemystowego
Internetu Rzeczy.

Marcin Karbowniczek, EP
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