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Cléanok sa zaobera problematikou zavedenia novsej technolégie RFID

— do vyrobného procesu za ucelom zlepSenia materialového toku a

RFiD zaroven zvySenia kvality informacného toku voc¢i doteraz pouzivanej
e technoldgie Ciarovych kodov.

1. Uvod

Radio-frekvencna identifikdcia (RFID, Radio Frequency Identification) ako druh
bezkontaktnej komunikacie uz nasiel Siroké uplatnenie v roznych sférach. NajcCastejSie
tento sposob prendsania informaécii na dialku medzi ¢itackou a znaCkou sklonujeme v
sektore sledovania osOb resp. poskytovania sluzieb spojenych s evidenciou osob.
Hlavny prinos je vidiet v mnozstve udajov, ktoré mézeme na karte s ¢cipom uchovat. No
nie len kvantita ale kvalita je pozitivny ukazovatel, resp. roznorodost zapisanych
udajov na znacke. To ndm pontka nové moznosti i vychodiskd, preto je nanajvys
rozumné implementovat tito technoldgiu aj v priemysle, kde pomdze eliminovat chyby
sposobené ludskym faktorom ¢i zrychlit vybavovanie v Case.

2. Technoldgia RFID

Vymena tdajov na dialku prebieha pomocou radiovych vin. Prenos informécii sa
uskutocnuje medzi znackou (zariadenie kde st ulozené udaje) a hierarchicky
nadradenou citackou (Cita a zapisuje udaje). Znacky s konstrukéne nemenné.
Pozostavaju z antény a riadiaceho obvodu s vnitornou pamatou. Pozname tri zakladné
druhy znaciek:

- Pasivne znacky. Znacky nemaju vlastny zdroj napajania a vSetku potrebnu energiu
ziskavaju od c¢itacky cez induk¢nu vazbu vytvorené poc¢as komunikacie. Radius Citania sa
pohybuje od niekolkych centimetrov az niekolko metrov.

- Aktivne znacky. Na rozdiel od pasivnych maju vlastny zdroj energie, preto je mozna
komunikdacia na vacsie vzdialenosti (radovo desiatky az stovky metrov) a odozva znaciek
je rychlejsia.

- Semipasivne znacky. Ich vnutorny zdroj napaja iba riadiaci obvod. Kde citlivost
semipasivnych znaciek je 100 - krat vyssia ako u pasivnych.

3. Aktualny model logistiky

Firma Continental Automotive Group, vyrobny zavod Zvolen, sa Specializuje na vyrobu
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brzd do osobnych automobilov roznych znaciek. Ako priklad moézem spomenit vyrobu
brzd pre firmy Ford, koncern Fiat, koncern PSA atd.. Vyrobu, teda opracovanie
surovych odliatkov a nasledni montaz do celku. Na zdklade ¢innosti mézeme rozdelit
zavod vo Zvolene do troch operativnych celkov:

- Sekcia obrabacich strojov
- Pokovovanie dielcov
. Montaz dielcov

3.1. Sekcia obrabacich strojov

Zavod , ako som na zaciatku nacrtol, prijima od externého dodavatela ,surové”
odliatky a tie nasledne opracuje podla potreby. Pod opracovanim, rozumieme vrtanie
dier, frézovanie Ci vytvaranie zavitov.

Prvym krokom je prijatie odliatkov do skladu. Odliatky st umiestnené v kovovych
kontajneroch (dalej len kontajner), ktorym systém urci poziciu v sklade. Kontajnery
putuji po vybrati dielcov na pokovovanie naspat k dodavatelovi, ale si vo vlastnictve
Continentalu. CiZe sa to¢ia medzi roznymi zadvodmi Continentalu. Po prijati manipulant
v sklade zaznaci do systému material a systém mu vygeneruje kartu, na ktorej je
vytlacené jedineCné c¢islo polozky s EAN kodom, druh materidlu, ¢islo prepravného
prikazu, kéd pracovnika, pocet (pocet je vSak pre dany druh rovnaky, vyplyva z
ukladacieho predpisu v kontajnery) atd. Z planu vyroby vyplynie pocet a druh
materialu ur¢eného na strojové opracovanie.

Naésledne sa vygeneruje poziadavka pre sklad, ktord urc¢i z akej pozicie sa ma
kontajner vyskladnit. Poziadavku pre sklad dava samotnd vyroba. Systém samozrejme
pozné pozicie jednotlivych kontajnerov a pred vyskladnenim sa opat na zaklade
poziadavky z vyroby vygeneruje karta (modrej farby pre vyskladnenie a bielej pre
uskladnenie), ktord manipulant v sklade pripoji (karty sa nachadzaji v euroobaloch
pripevnenych na kontajneroch ) ku kontajneru. Takto oznaCeny kontajner dohlada
manipulant na vysokozdviznom voziku a odvezie do pripravnej zény k obrabacim
strojom. Manipulant ma na voziku pocita¢, na ktorom zadava do systému vykonanu
operaciu.

Z pripravnej zony sa odliatky kontajnerov davaju ru¢ne priamo do obrabacich strojov.
Tu je nutné podotknut, ze odliatky rozdelujeme na vyrobu drziakov a puzdier. Puzdra
sa z pripravnej zény z kontajnera prelozia do stroja Po ulozeni dielcov sa dany ukon
zauctuje do systému a vygeneruje sa karta na uskladnenie. Kontajnery manipulant
prevezie do skladu vychadzajuc z koordinatov uvedenych na karte.

Postup pri opracovani drziakov je rovnaky ako pri puzdrach, no opracovanie je
rozdelené na dva obrabacie stroje. PoCas opracovania az po pokovovanie sa pouzivaju
modré kontajnery. Sklady na rozdiel od prijmového skladu maju regalovy systém
uskladnenia. Systém po zaucCtovani ikonu vygeneruje kartu s jednotlivymi tdajmi,
ktoré boli uz vyssie popisané. Pri uskladneni sa vychadza z troch stradnic, mimo x,y aj
nazov regalu (E-15-03, regal - stipec - poloha na polici).

3.2. Pokovovanie dielcov
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Ako bolo vysSie popisané po opracovani sa dielce uskladnia do regalovych skladov. Na
zaklade poziadavky skladnik vytlaci modré karty, ktoré vygeneruje systém, a oznaci
nimi (vlozi do euroobalu na kontajnery) kontajnery urcené na vyskladnenie.
Manipulant na vysokozdviznom voziku takto oznacené kontajnery prevezie do
pripravnej zony pred pokovovanim dielcov. Po prevezeni do prip. zény zauctuje
prevezeny material.

Z pripravnej zony operator po jednom odoberd kontajnery a z nich uklada na zaves
jednotlivé dielce. Zavesené dielce potom prechadzaju linkou kde sa nandasaji ochranné
vrstvy. Od tejto Casti vyrobného procesu sa modré kontajnery prestavajui pouzivat. Po
naneseni ochrannych kovovych vrstiev na dielce, operator podla vzoru uloZi dielce do
bielych (tzv. ,Cistych”) kontajnerov. Biele kontajnery ostavaju v zavode vo Zvolene,
pricom putuju medzi sekciami pokovovanie a montaz. Tak ako pri predchadzajicej
operacii, operator zauctuje do systémy vykonany tukon. Po zauctovani vytlaci kartu na
uskladnenie a pripoji ku kontajneru, ktory odvezie manipulant na zéklade systémom
vygenerovanej pozicie do skladu.

3.3 Montaz dielcov

Zaverecnou vyrobnou fazou je montaz dielcov do celku ako brzdy. Opat ako v
predchadzajicich vyrobnych procesoch na zdklade poziadavky skladnik oznaci
jednotlivé kontajnery vytlacenou modrou kartou. Takto oznaceni kontajner vyhlada
manipulant a zavezie ho do pripravnej zony. Z pripravnej zony operatori premiestiuju
potrebné dielce do stroja, v ktorom prebieha samotnd montdz brzd. Operator po
montazi brzd pouklada vyrobky do kontajneru a zauctuje vykonanu operdaciu. Po
montdazi prebiehaji kontroly podla dohody so zakaznikom.

4. Navrhovany model logistiky s pouzitim RFID
4.1. Potreba technologie RFID

Systém logistiky, skladovania materialu i jeho presunu je v zdvode Continental vo
Zvolene optimalizovany na vysokej trovni. Struktira na zdklade poZiadavky a
pripravnych zén pracuje spolahlivo uz niekolko rokov. Zavod vo Zvolene je jedna z
dcérskych pobociek, preto ma v zavadzani novych technoldgii urcité problémy. Uz len
zavedenie ¢iarovych kédov na poradové karty bolo zdihavé a tak i pouZitie
inovativnejsej technoldgie RFID bude rieSené len z teoretického hladiska v ramci tohto
clanku.

Zmena Struktary logistiky nie je potrebna, no je potrebné zlepsit informacny tok
udajov veduci k plynulejSej prevadzke vo vyrobe. Pri podrobnejSom pohlade na
aktudlny vykon logistiky zo strany vymeny a zaznamendvania udajov vyplynulo
niekolko nedostatkov:

- DIhé pracovné zmeny koordinatorov ¢i skladnikov. Ruény zaznam IT logistiky pohybu
materidlov v systéme SAP.

- Pomerne velké rozpory v inventure kvoli zvySenému mnozstvu Gctovania

- Potreba vacsej pracovnej sily pre najdenie materialu na vykonanie fyzického transportu a
uctovania jednotlivych operécii

- Rozhranie medzi logistikou a vyrobou nie je dostacujice (priklad: montaz - doprava)
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- ZvySené naklady na pracovné sily a na rozdiely pri inventarizacii

Z predoslej Casti je zrejmé, Ze bola zlepSend sledovatelnost pohybu materialu, no i
napriek tomu je pri zdzname (ictovani) nutny zdlhavejsi zdsah operatora ¢i
manipulanta. Zavedenie RFID nielenze skrati tento zasah, no moze ho uplne zrusit.
Bude to dosiahnuté bezkontaktnym citanim znaciek ako nositelov informécii o
premiestnovanom tovare.

Operator po vykonani urcitého ukonu vSeobecne musi zaluctovat zmenu, nielen z
dovodu sledovatelnosti ale i z dovodu navySenia hodnoty daného vyrobku. Tu je
potrebné aby sa naskenoval ¢iarovy kéd, ktory mu zjednodusi zadavanie prevedene;j
operacie do systému a nasledovnu tla¢ karty. AvSak pri znackach (RFID tag) nie je
tento tkon potrebny resp. po vykonani operacie len pracovnik potvrdi jej vykonanie a
zvySny proces Citania a zapisu bude automaticky.

Continental vo Zvolene pouziva na spravu udajov komplexny softvérovy nastroj SAP.
Preto i na jednotlivych operatorskych ¢i na inych pracoviskach su pocitace, na ktorych
prebieha SAP systém (samozrejme obmedzeny len na pravomoci daného uzivatela).
Informéacie sa potom posielaju do spolo¢nych serverov ako nadradenych prvkov
sledovania materidlového toku. Na server potom pristupuji administrator (sekcia

logistiky).
5. Model s technolégiou RFID

Tak ako v predoslej Casti, v ktorej som popisoval aktualny logisticky model, aj v tejto
budem v krokoch popisovat pohyb tovaru a tok informacii o tomto pohybe. Doraz sa
vSak kladie na prvky RFID a ich vyhody oproti papierovym kartdm s ¢iarovym kédom.
Model sa opat sklada z troch operativnych celkov:

- Sekcie obrabacich stroj
- Povrchova tuprava dielcov
- Montaz dielcov

5.1. Sekcia obrabacich strojov

Pri prijimani odliatkov sa na kontajnery pripevnia znacky a nasledne skladnik na ne
zapiSe potrebné udaje pomocou priru¢ného Citacieho (zapisovacieho) zariadenia. Na
zadklade vygenerovaného kodu zo servera, sa kontajner v sklade uskladni. Ako bolo uz
spomenuté od dodavatela az po povrchova tUprava su odliatky ulozené v modrych
kontajneroch, preto je znaCka odnimatelna. Po zaznamenani poZiadavky z vyroby uz
nemusi skladnik oznacovat jednotlivo kontajnery urcené do vyroby, pretoze systém ma
poziciu zaznamenanu, a preto po vyhodnoteni poziadavky ju posle manipulantom na
vysokozdviznych vozikoch (dalej VV).

Na vozikoch budu nainstalované OP s ¢itaCkami, Cize pomocou siete WLAN (WiFi)
prijme manipulant na VV koordinaty pre kontajnery urcené na vyskladnenie. Ked
manipulant VV najde kontajner, ¢ize bude naloZeny na vidlach VV, a CitaCka zisti resp.
manipulant zadd prikaz cez OP pritomnost znacky umiestnenej na kontajnery, OP
automaticky posle informaciu o uvolneni miesta v sklade. Potom manipulant zavezie
kontajner do pripravnej zony a potvrdi cez Citacku dany tkon.
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Z pripravnej zoény odobera kontajnery operator, ktory preklada z kontajneru dielce do
stroja a potvrdi pomocou OP (pod tymto pojmom budeme rozumiet Citacku spojenu s
OP) polohu kontajnera i pocet dielcov v nom, pripadne dielce s defektmi. Pred
potvrdenim obsahu kontajnera cez OP operatorom, ¢itacka zisti pritomnost kontajnera
a precita obsah znacky. Po opracovani odliatkov, operator pouklada dielce podla
predpisaného vzoru dielce do kontajneru a zaznaci ukon cez OP na znacku. OP posle
udaje serveru.

Néasledne manipulant nalozi na VV kontajner a na zdklade koordinat vytvorenymi
serverom ho uskladni. Ako nahle je kontajner umiestneny v regaly potvrdi manipulant
jeho polohu serveru. Vyssie popisany sled udalosti plati pre vSetky pracovné stanice v
ramci tejto sekcie, priCom opracovanie Celusti je rozdelené medzi dva stroje. Kde
vykonnostny rozdiel prvého stroja sa kompenzuje skladom.

5.2. Povrchova uprava dielcov

Na zdaklade poziadavky z vyroby poSle server manipulantovi VV sdradnice s
kontajnermi ur¢enymi na vyskladnenie. Manipulant podla koordinat najde kontajner,
nalozi ho a potvrdi naloZenie kontajneru. Nato ¢itacka posle serveru udaj o uvolneni
miesta v sklade. Manipulant VV odvezie kontajner do pripravnej zony a taktiez po
zlozeni potvrdi lokalizaciu kontajneru.

Po odobrati kontajneru z pripravnej zony operatorom, operator uchyti dielce na ram a
odsuhlasi pocet dielcov v kontajneri, pripadne zaznac¢i poSkodené dielce. Hned ako su
nacitané udaje zo znacky potvrdené, jej obsah sa vymaze a znacka sa odstrani z
kontajnera. Neskor, po pokoveni dielcov, operator pouklada dielce podla vzoru do
bieleho kontajneru a zaznaci ukon na znacku. OP prijaty Gdaj o zauctovani posle
serveru, ktory vygenerované suradnice kontajnera v sklade postipi manipulantovi VV.
Manipulant VV odvezie kontajner na miesto v sklade urc¢ené stradnicami a potvrdi
jeho uskladnenie.

5.3. Montaz brzd

Kompletizacia je zdvere¢nou vyrobnou fazou resp. po nej nasleduju ukony spojené s
testovanim kvality a funkénosti brzd. Vyziadanie potrebnych prvkov pre montéz
zabezpeci poslanie koordinat manipulantom VV, ktory dohlada kontajnery v sklade. Po
ich naloZeni potvrdi vykonany krok cez OP, a ten nasledne zasle informaciu serveru.
Takisto po zlozeni kontajneru do pripravnej zony odsuhlasi tento krok manipulant VV
na OP. Z pripravnej zony operator odobera dielce uz z bielych kontajnerov. Pri
polozeni kontajneru CitaCka zaregistruje znacku a nacita z nej udaje. Operator po
ukonc¢eni montaze odobri prebraté brzdy (v rdmci odobrenia prebehnt dva tkony a to,
zapis udajov na znacku a zaslanie tejto informéacie serveru). Opat ako v predoslych
sekciach manipulant VV nalozi kontajner a po jeho uskladneni potvrdi jeho stradnice v
sklade vygenerované serverom.

6. Kvantifikacia navrhovaného modelu simulaciou

Na simuldciu aktudlneho a navrhovaného modelu som vybral softvér WITNESS od
spoloCnosti Laner group.
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6.1. Popis simulovaného modelu

WITNESS pouziva na vytvaranie modelov elementy, ¢ize zakladné prvky z ktorych
pozostava realny vyrobny proces. Prvky sa mézu sice od realu odliSovat, no vhodnym
nastavenim ich parametrov, ¢i naprogramovanim funkcii zodpovedaji redlnemu
obrazu.

6.2. Pouzité elementy
V modeli vyroby sa nachadzaji nasledujuce elementy:

Stroje (Machine), v modely je pouzitych celkovo 30 strojov roznych typov.
Zasobniky (Buffer), v modeli je 73 skladov s roznymi kapacitami.

Voziky (Vehicles), v modeli je ich 10.

Operatori (Labor), v simuldcii sa nachadza 28 operatorov.

Dréhy (Track), tras je celkovo 68.

Cesty (Path), celkovo ich bolo pouzitych 28.

Suciastky (Part), v modeli su 4 typy.

Nogoks Wb =

V ¢lanku nebudem popisovat funkciu jednotlivych elementov z dovodu rozsahu clanku,
no vyjadrim sa k samotnému simulacnému modelu. Model je rozdeleny taktiez do
troch sekcii ako bolo uvedené vyssie. Kazda sekcia je ohranicena skladmi. Inac
povedané kazda ma svoj vstupny aj vystupny sklad, kde :

- Sekcia obrabacich strojov (dalej obrobna). Zacina skladom odliatkov , z ktorého voziky
rozvazaju kontajneri k jednotlivym strojom. Pricom 11 strojov vyraba puzdra a 4 stroje st
urcené pre drziaky. V obrobni su 4 vysokozdvizné voziky (dalej len VZV). Opracované
dielce VZV odvézaju do skladu pre tzv. ,surové” odliatky.

- Sekcia povrchovej upravy dielcov. VZV vozi kontajneri zo skladu ,surovych “ dielcov k
linke s maximalnou kapacitou 15 600 dielcov za zmenu. Povrchovo upravené dielce
odvaza druhy VZV do skladu hotovych dielcov.

- Sekcia montaze brzd. Vstupnym skladom je sklad hotovych dielcov a k 12 montaznym
linkdm ich rozvazaju 4 VZV, ktoré taktiez odvazaji zmontované brzdy na expediciu.

7. Vysledky simulacie

Simulédcia aktualneho i navrhovaného simulacného modelu prebiehala v troch
casovych obdobiach a to den, tyzden a mesiac. K jednotlivym Casom bol vzdy
pripoc¢itany nabeh strojov, to jest 240 minut. Sledované boli nasledovné elementy:

- Dielce. Celkovy pocet vyrobenych prvkov(hlavne brzdy, ale i puzdra ¢i drziaky).
- Stroje. Priemerny Cas blokovania sposobeny uc¢tovanim vyroby operatorom.
. Operétori. Casové vytaZenie pocas uétovania.

Tab.1. Pocet dielcov za jeden den

| Nazov ||Brzdy||Drziaky||0dliatky||Puzdra|
| Podet | 330 | 183 | 900 | 370 |
[Podet s RFID|| 336 | 183 || 900 | 380 |

POSTERUS.sk -6/11-



Tab.2. Vystupné hodnoty vybranych strojov za den

| Nazov | %Idle|% Busy|% Labor]|
| Drziakyl | 0.27 | 98.36 || 1.37 |
| Montaza | 6.77 | 92.10 || 1.13 |
| Puzdral | 028 9770 | 2.2 |
|Pokovovanie| 40.07 30.41 || 1.21 |
| Model s RFID |
|
|
|
|

| Drziakyl | 0.27 | 99.04 | 0.68
| Montaza | 6.73 | 92.71 || 0.57
| Puzdral | 028 98.71 || 1.1
30

|Pokovovanie| 54.52| 30.80 |

o

Tab.3. Vytazenost operdtov pocas jedného dna

| Nazov |[%Idle|% Busy|% Labor|
| Operator8 |[32.77| 0.57 | 22.33 |
|Operator20| 31.8 || 2.26 || 37.54 |
| Operator1 |33.24| 0.09 || 23.46 |
|Operator16([20.93| 12.41 | 1.72 |
| Model s RFID |
| Operator8 |32.77| 0.57 || 22.18 |
|Operator20|[31.09| 2.24 | 37.30 |
| Operator1 |33.24] 0.09 || 23.23 |
|Operator1615.74| 17.59 | 1.27 |

Tab.4. Pocet dielcov za jeden tyzden

| Nazov ||Brzdy||Drziaky||0dliatky||Puzdra|
| Potet [[2292| 1168 || 5220 | 2329 |
[Podet s RFID| 2307 | 1175 || 5400 | 2361 |

Tab.5. Vystupné hodnoty vybranych stroj.za tyzden

| Nazov |%Idle|% Busy|% Labor]|
| Drziakyl | 0.04 | 98.54 || 1.41 |
| Montaza | 1.10 | 97.68 | 1.22 |
| Puzdral | 0.05|97.92| 23 |
|P0kovovanie||37.48|| 31.72 || 1.25 |
|
|
|

| Model s RFID
| Drziakyl |l 0.04 | 99.24 || 0.71
| Montaza | 1.10 | 98.29 || 0.61
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| Puzdral | 0.05| 9893 | 1.3 |
|Pokovovanie| 52.63| 32.05 || 0.38 |

Tab.6. Vytazenost operdtov pocas jedného tyzdna

| Nazov ||%Idle||% Busy||% Labor|
| Operator8 |32.84| 0.49 | 22.10 |
|Operator20|[32.97| 0.37 | 37.38 |
| Operator1 |33.32] 0.02 || 23.33 |
|Operator16([21.84| 11.51 | 1.72 |
| Model s RFID |
| Operator8 |32.84| 0.49 | 21.95 |
|Operator20|32.97| 0.37 || 37.29 |
| Operator1 |[33.32| 0.02 | 23.11 |
|Operator1616.38| 16.95 | 1.28 |

Tab.7. Pocet dielcov za jeden mesiac

| Nazov |Brzdy|Drziaky|Odliatky| Puzdra|
| Potet | 9148 | 4602 || 20340 | 9183 |
|Podet s RFID| 9233 | 4637 | 21180 | 9295 |

Tab.8. Vystupné hodnoty vybranych stroj.za mesiac

| Néazov |%Idle|% Busy]|% Labor|
| Drziakyl | 0.01] 9857 | 1.42
|
|

Montaz4 | 0.28 || 98.49 || 1.23

|
|
Puzdral | 0.01 97.95| 2.3 |
|Pokovovanie|37.20| 31.84 || 1.26 |
| Model s RFID |
|

|

|

|

| Drziakyl | 0.01] 99.27 | 0.71
| Montaz4 | 0.28 | 99.11 || 0.62
| Puzdral | 001 98.96 || 1.3
|Pokovovanie| 52.50| 32.17 || 0.32

Tab.9. Vytazenost operdtov pocas jedného mesiaca

| Nazov |%Idle||% Busy]|/% Labor]|
| Operator8 |[32.86| 0.48 | 22.6 |
|Operator20|33.24| 0.09 || 37.36 |
| Operator1 |33.33] 0.00 || 23.36 |
|Operator16([21.94| 11.41 | 1.72 |
| Model s RFID |
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| Operator8 |[32.85| 0.48 | 21.91 |
|Operator20|33.24| 0.09 || 37.25 |
| Operator1 |[33.33] 0.00 || 23.10 |
|Operator16|[16.44| 16.89 | 1.28 |

V redlnej vyrobe ma montaz kapacitu 100 az 120 baleni za jednu zmenu. Simula¢ny
model aktudlnej vyroby generuje na vystupe v priemere 108 baleni za zmenu, ¢o je po
konzultécii s IT SAP analytikom Continentalu spravna hodnota.

Ako je vidiet z tabuliek po zavedeni RFID technoldgie, teda po znizeni ¢asov uctovania
(GCtovanie hotovej vyroby namiesto z 1 minuty na 20 sekiund a znizenie casu
evidovania prijatych kontajnerov z 30 minut na 15 mintut) sa pocet hotovych baleni s
brzdami zvysil z 108 na 109 v priemere na jednu zmenu. Taktiez sa znizila zataz
jednotlivych operatorov a blokdacia strojov pri ictovani hotovej vyroby .

8. Financ¢na analyza

Kazdé zavadzanie inovacie vyzaduje urcité naklady spojené s novou technolégiou ¢i
zmenou v systéme organizacnych resp. vyrobnych zloziek zavodu (Tab. 10).

Tab.10. Nakupné ceny jednotlivych polozZiek

INazov produktu|[Pocet|Suma produktov [€]]
| RFID znatky || 100 || 1211 |
| Citaciezar. || 36 || 43596 |
| Operacny panel || 28 || 23156 |
|Citacie zar. +PDA|| 2 || 600+480 |
| Pristupovy bod || 6 || 190 |
| Indtaldcia HW | I 1500 |
| Celkovd suma || | 70733 |

V kalkulaciach nie je uvedena cena softvéru, taktiez niektoré ceny (hlavne ¢itaCky a
operacné panely) sa moézu ¢asom vyvijat v zavislosti od kurzu dolaru. Navratnost
nakladov je zarucend benefitmi inovacie. Zo spomenutych je mozné priamo premietnut
do konkrétnych ciselnych ukazovatelov Gsporu na papierovych poradovych kartach
(vid Tab. 11). V tabulke st hodnoty prepocitané za jeden mesiac.

Tab.11. Vynosy zo zavedenia RFID

| Nazov uspory ||Poéet||Suma [€]|
|Papier na por. karty [bal.]|| 200 || 800 |
| Naklady na tlac I | 400 |
| Celkova suma || || 1200 |

9. Zhodnotenie
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Ako som vyssie spomenul kazdé zavadzanie inovacie vyzaduje znacné naklady, ktoré
musia byt podlozené spatnou navratnostou. Simuldcia kvantifikovala iba jeden z
hlavnych benefitov, ktory technolégia RFID prinesie do zadvodu Continental vo
Zvolene. Medzi dalSie vyznac¢né patria i tieto:

- ZjednodusSenie hladania udajov pri inventirach..Zarucena databazou na serveri. Tiez sa
zamedzi pripadnej strate papierovych kariet.

- Moznost sledovania pohybu materialu. Navrhovany model priptsta doplnenie dalSich
Citaciek, ktoré zabezpecia pohyb kontajnerov po vyrobe.

- Zrychleny pristup hierarchicky nadradenych riadiacich vrstiev vo vyrobe k informaciam.

- Odlahcenie operatorov vo vyrobe, manipulantov na VZV a manipulantov v prijmovom
sklade.

- Uspora na papierovych kartach. Predsa len neZ sa vyrobi jedno balenie brzd spotrebuje
sa 10 papierov A4 (na jeden den je to potom cez 3300 A4) .

- Zavedenie technoldgie RFID by nepotrebovalo odstavku strojov, ak a ano tak potom iba
minimalnu.

10. Zaver

Technoldgia RFID nie je na trhu novinkou, v tejto dobe je uz pouzivana, teda aj
overenad, viacerymi velkymi spolo¢nostami (napr. Volvo) a to nielen v logistike. Existuje
mnozstvo prikladov, ktoré ukazuji univerzalnost tejto technoldgie. Takze funkénost po
zavedeni modelu je zrejma (samozrejme z pohladu zavedenej inovacie ako novinky).
Kazdd investicia je riziko, preto musi priniest i zisk. Novy model zisk prinesie a toto
tvrdenie je podlozené simulaciou, ktord na vystupe vygenerovala relevantné vysledky
zarucujlice navratnost.

Mimo tychto vysledkov simulédcie v Casti zhodnotenie bolo spomenutych niekolko
vyznaénych prinosov (medzi nimi i ekologicky), ktoré dalej priddvaji na
doveryhodnosti navrhovanej zmeny. Clanok sice nepopisuje vietky detaily modelu, no
zachytava podstatu v hlavnych bodoch, z ktorych vychddza navrhnuty model. Mgj
postoj voci technoldgii RFID je jasny, no skor by mali takyto postoj zaujat i ostatné
(hlavne velké vyrobné) spolocnosti, pretoze konkurencia je obrovska a prv by sa malo
uprednostnit vela malych zmien ako jedna rozsiahla, zatazujtica vyrobu.
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