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VyuZitie reinZinieringovej metodologie pri komplexnej optimalizacii
procesov ziskavania a spracovania surovin

v vryl r v 7
Dusan Doréak’ a Jan Spisak’

Aplication re-engineering, the multi-parametrical hierarchical optimal model
The target of this contribution is to define a new working out way, from re-engineering of production processes coming from the large-
dimensional optimalizing problems, with applying the multi-parametrical hierarchical optimal model, builds up from 3 levels ( technology,
logistics, economy). The designed working out way comes from generalizing obtained experiences from application the re-engineering in
concrete conditions of processes working a processing row material (re-engineering the plant Siderit, Slovmag company) and taking in
consideration specific conditions of state enterprise experience in Slovak republic.
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Uvod

RieSenie sucasnej zlozitej situacie mnohych podnikov, ohrozujicej ich dalSiu existenciu, vyZaduje okrem
iné¢ho urychlené dosiahnutie cenovej konkurencieschopnosti cestou redukcie vyrobnych ndkladov.

Proces racionalizacie a optimalizacie procesov sa v podnikoch homogénnymi vyrobnymi procesmi,
doposial’ sustred’'oval predovsetkym na metédu postupného zlepSovania podnikovych mikroprocesov, prevazne
systémom ,,porucha - problém — rieSenie*.

Stcéasna Groven zariadeni a pouzivanej technoldgie vsak vytvara znaéné obmedzenia pre d’al$iu “krokova”
racionalizaciu. VycCerpanie inovaéného potencialu technologii doposial’ uskutoénenymi inovaciami neumoziuje
o¢akavat’ od d’alich vylep3eni vyznamné ekonomické prinosy. Teda vychodiskom uZ nie je rieSenie otazky "Co
by sa dalo este vylepsit ?", je potrebné prehodnotit’ jednotlivé procesy a uskuto¢nit’ uplny reinziniering
podnikovych procesov na systémovom a integrovanom zaklade a vykonat zmeny v organizacii, logistike
a technoldgiach.

ReinzZiniering — efektivny nastroj pre komplexnu optimalizaciu vyrobnych procesov

ReinZiniering je jedna z metdd zabezpecenia konkurencieschopnosti podniku, zaloZzena na moznosti
zefektiviiovania a racionalizacie procesov. ReinZiniering vedie v zasade:

e  kradikalnej zmene technologickych procesov,

e  kuplatneniu logistického pristupu do materialovych, informaénych a finan¢nych tokov.

Pri reinzinieringu podnikovych procesov dochadza k prehodnoteniu podstaty jednotlivych procesov, je
skimana nielen ich kvantitativna a kvalitativna stranka, ale aj opodstatnenost’ ich vykondvania vo vdzbe na
globalne kritérium optimality. Ak vykonavany proces nevytvara ziadnu pridanti hodnotu vyrobku, ak nezlepsuje
sluzby zakaznikovi, ak nezlepSuje postavenie firmy na trhu alebo ak neovplyviiuje kvalitu vyrobku, resp.
vyrobného procesu je nutné prehodnotit’ dovod jeho existencie.

Reinziniering nie je mozné uspes$ne aplikovat’ bez dokonalej znalosti dopadu navrhovanych radikalnych
zmien na existujuce podnikové, ale najmid vyrobno-technologické procesy. Ziskanie obrazu o dopadoch
reinzinieringovych opatreni je podmienené existenciou vhodného nastroja, napr. simulacéného, resp.
optimaliza¢ného modelu alebo metody.

Doteraz pouzivané metddy viackriteridlnej optimalizacie, resp. simulaéné metdédy maju rad nevyhod,
predovsetkym obmedzent pouzitelnost’ v realnych podmienkach podnikovej praxe. Ich aplikovatelnost’ je
limitovana existenciou problémov pri transformacii tlohy podla poziadaviek a obmedzeni jednotlivych
existujucich sposobov a metdd rieSenia viackriteridlnej optimalizacie.

Pre realne podnikové podmienky a pre oblast homogénnych vyrobnych procesov zvlast, je charakteristicka
snaha o zosuladenie niekol’ko desiatok podnikovych Cinnosti a technologickych operacii, z ktorych kazda ma
svoju mnozinu technickych a kvantitativno-kvalitativnych parametrov, z ktorych kazdy ma rozsiahly interval
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potenciondlne moznych hodndt. Takéto velkorozmerné optimalizacné problémy je problematické riesit
existujicimi a v§eobecne dostupnymi optimalizacnymi metédami.

Moznym spdsobom rieSenia, z reinzinieringu vyplyvajucich velkorozmernych optimalizaénych problémoyv,
je pouzitie multiparametrického hierarchického optimaliza¢ného modelu prisposobeného existujucim realnym
podnikovym podmienkam, pri tvorbe ktorého st vyuzité doteraz ziskané teoretické vedomosti z modelovania a
riadenia homogénnych vyrobnych procesov, viackriterialnej optimalizacie, reinzinieringu a logistiky.

Postup  rieSenia  velkorozmerného  viackriteridlneho  optimalizaéného  problému  pomocou
multiparametrického hierarchického optimaliza¢ného modelu je zhrnuty do nasledujtcich krokov:

e  Analyza a dokonalé spoznanie optimalizovaného vyrobného procesu, predovsetkym:

Popis vstupov do vyrobného procesu, mnoziny ich vlastnosti, intervalov ich hodnét.
Popis vyrobného procesu, technologickych operacii a ich vlastnosti.

Popis transformacii vlastnosti vyrobku na jednotlivych technologickych operaciach.
Definovanie vyuzitia vyrobnych kapacit jednotlivych technologickych agregatov.
Definovanie $truktary prevadzkovych nakladov pre jednotlivé technologickych operacie.
Definovanie globalnej kriterialnej funkcie

© 0 O o0 o O

e  Modelovanie vyrobného procesu podla metodiky hierarchického optimaliza¢ného modelu.

e Najdenie parametrov vyrobného procesu s ohl'adom na naklady, t.j. definovanie citlivosti - zavislosti
zmeny nakladov na transformaciu vlastnosti a stavu vyrobku v jednotlivych agregatoch procesu.

e  Definovanie intervalov redlnych hodnét vytypovanych parametrov.

e  Stanovenie kroku zmeny hodnoty parametrov.

e  Stanovenie kriteridlnej rovnice pre posudzovanie alternativ rieSenia.

e Pouzitie uplnej enumeracie na prepocet a vyhodnotenie vSetkych redlnych variantov rieSenia
viackriterialneho optimaliza¢ného problému.
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Obr. 1. Postup rieSenia velkorozmerného viackriteridlneho optimalizacného problému multiparametrickym hierarchickym optimalizacnym
modelom (Spisak, 2001.)
Fig. 1. Solution procedure for a large-scale dimension optimalization problem by a multiparametrical hierarchical model (Spisak, 2001).

Multiparametricky hierarchicky optimaliza¢ny model

Oproti klasickému simulacnému pristupu, v ktorom pomocou simuldcie materidlovych tokov najdeme len
casové charakteristiky a parametre vyrobného procesu, hierarchicky pristup rozsiruje simuldciu materidlového
toku a jeho Casovy prepocet o materiadlovi, kapacitni a ekonomicku bilanciu.

Riesenie viackriteridlnej optimalizacie vyrobného procesu je rozdelené v navrhovanom modeli do troch
vzajomne prepojenych trovni:

1. Uroven materialovej bilancie riesi optimalizaciu materialového toku.

2. Uroveri kapacitnej bilancie riesi optimalizaciu vyuZitia existujicich vyrobnych kapacit pre potreby na

prvej Grovni optimalizovaného materialového toku,
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3. Uroven ekonomickej bilancie pouziva nakladovli optimalizaciu, pretoze vicsina riadiacich zdsahov do
organizacie materialového toku, do parametrov vstupov, do nastavenia zariadeni sa prejavi zmenou
celkovych vyrobnych nakladov.

[ e2sski P 630skit > 870skit | Ekonomicka bilancia
\ 82 % | | 89 % | | 87 % | Kapacitng bilancia
—| 4250001 P| 425000t > 306000t > Materidlova bilancia

—
Vyrobny proces

Obr. 2 Nacrt Struktury hierarchického modelu vyrobného procesu..
Fig. 2. Sketch of a structure of hierarchical model for the production process.

ReinZiniering procesu upravy magnezitovej rudy v spolo¢nosti Slovmag, a.s. Lubenik

Podnik SLOVMAG, a.s. Lubenik sa zaobera tazbou a spracovanim magnezitu, produkciou a predajom
ziaruvzdornych vyrobkov na baze magnezitu. Vyraba Siroky stibor sortimentov, ktoré sa uplatiuja v réznych
priemyselnych odvetviach, od priemyslu ocele, cementu avapna cez farebnii metalurgiu az po vyrobu
akumulaénych peci. Podnik je vyrazne orientovany na export, okolo 95 % produkcie smeruje na zahrani¢né trhy.

Riesenie sucasnej zlozitej situdcie podniku sa ocakava od Co najrychlejSicho dosiahnutia cenovej
konkurencieschopnosti na trhu bazickych staviv. Jej dosiahnutie si vyzaduje vyrazni redukciu vyrobnych
nakladov, ktora je mozna len zasadnym prehodnotenim podnikovych procesov formou reinzinieringu.

Z analyzy vyrobného a technologického procesu tazby a Gpravy magnezitovej rudy a vyroby bazickych
staviv, systému riadenia a logistiky v podmienkach zavodu Slovmag, a.s. Lubenik vyplynula potreba riesit
nasledujice vytypované problémy, ktoré patria do oblasti:

1. Organizacne;j:

e racionalizacia organizaénej Struktiry zavodu,
e racionalizacia systému riadenia udrzby.

2. Logisticke;j:
e  reorganizécia materidlovych tokov,
e reorganizécia zdkazkovej logistiky,
e technologicka logistika vypalu slinku v rotacnej peci.

3. Technologicke;j:
e optimalizacia podmienok prace rotacnej pece,
optimalizacia magnetickej separacie slinkov,
spracovanie jemnozrnnych materialov,
zmena systému zavazania rotacnej pece,
implementacia integrovanych tepelnych agregatov do procesu spracovania magnezitu.

Aplikacia vysledkov rieSenia jednotlivych uloh reinZinieringu réznym spdsobom ovplyviiuje vyrobny
proces. Niektoré rieSenia spdsobuji zmenu parametrov len konkrétneho meneného procesu, iné rieSenia maju
dopad na cely vyrobny proces. Posudzovanie prvého typu rieSeni je viac menej bezproblémové, obmedzuje sa na
porovnanie parametrov daného procesu pred a po aplikacii rieSenia. Postidenie druhého typu riesenia si vyZaduje
ovela narocnejsie postupy. Niekedy nie je ani mozné komplexne posudit’ vplyv zmeny na vyrobny proces pred
jej zavedenim do procesu.

Pri hodnoteni dopadov aplikacie vysledkov rieSenia tiloh reinzinieringu procesov upravy magnezitovej rudy
boli pouzité obidva pristupy. Napr. pre hodnotenie dopadov zmeny organiza¢nej Struktiry, zmeny systému
zavazania rotacnej pece, bol pouzity prvy pristup. Prikladom nutnosti komplexného hodnotenia dopadov riesenia
na cely vyrobny proces pomocou optimalizatného modelu méze byt hodnotenie dopadov reorganizacie
materialovych tokov u organiza¢ného reinzinieringu a u technologického reinzinieringu hodnotenie dopadov
implementacie integrovanych tepelnych agregatov do vyrobného procesu vyroby magnezitovych slinkov.
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Multiparametricky hierarchicky optimaliza¢ny model technologického procesu upravy magnezitu

Nevyhnutnym a doélezitym krokom pre ziskanie kvalitnych vystupov z modelu je vykonanie podrobnej
analyzy vyrobného procesu Upravy magnezitovej rudy. Vzhl'adom na velka zlozitost analyzovaného systému
bola definovana hladina podrobnosti modelu, ktord postatovala na ziskanie validnych vystupov, no enormne
nezvySovala popisni a vypoctovi naro¢nost modelu. Detailny popis systému vykonany pre potreby modelu
obsahoval popis hlavnych technologickych operacii, hlavnych technologickych parametrov zariadeni
a kvalitativne a kvantitativne ukazovatele vstupov a vystupov.

e  Kvantitativne ukazovatele vstupov a vystupov
Mnozstvo - celkové mnozstvo materialu na vystupe z operacie [t],
Susina - mnoZzstvo materialu na vystupe z operacie bez vlhkosti [t],
Tony kovu - mnozstvo Cistého kovu v mnozstve materialu na vystupe z operacie [t].

e  Kuvalitativne ukazovatele vstupov a vystupov
Kovnatost’ — podiel mnozstva kovu na celkovom mnozstve materialu na vystupe z operacie [%].
Vlhkost — podiel vody na celkovom mnozstve materidlu na vystupe z operacie [%],
Vynos —pomer mnozstva koncentratu k mnozstvu pévodnej rudy [%],
Vytaznost- pomer mnozstva kovu v koncentrate k mnozstvu kovu v pdvodnej rude [%],
Zrnitost’ — interval rozmerov zfn materialu [mm, mm].

e  Parametre stroja J
Vykon — skutoéne vyrobené mnozstvo za jednotku ¢asu [t.h'],
Kapacita — mnoZstvo vyrobku, ktoré je mozne za jednotku ¢asu vyrobit' na danom zariadeni [t.h™],
Jednotkové naklady - na konkrétnu technologickt operaciu [Sk],
Kumulované jednotkové naklady - po konkrétnu technologicku operaciu [Sk].

Pre popis transformacii vlastnosti vyrobku na jednotlivych technologickych operaciach bol vyuzity
vSeobecny model operacie ,,spracovanie” (Malindzak, 1996). Pod operaciou ,,spracovanie” sa rozumie taka
¢innost’ vo vyrobnom procese, pri ktorej dochadza k zmene aspofi jedného z jej parametrov asovych (o' ).
kvantitativnych (aKVi,jvk)ﬂ kvalitativnych (OLQiﬂjykl). Model abstraktnej operacie ,,spracovanie® je mozné zapisat’:

akquk =D (iju» By) + Baku,k
kde:
otki,j,k - vektor parametrov vyrobku po skonceni operacie na stroji J, pre parametre k=1,2...n,
o;jx - vektor parametrov vyrobku pred zaCatim operacie na stroji J, pre parametre k=1,2 ...n,
®;; - operétor vyrobnej operacie,
Bi - parametre stroja J,
60Lkiﬂjyk - ndhodna veli¢ina charakterizujica odchylky parametrov, pre k = 1,2...n.

Obr. 3. Grafické zndzornenie modelu abstraktnej operdacie
Vplyvy na L e
technologicku operaciu »Spracovante . . .
. Fig. 3. Grafic presentation of a model of the abstract operation
l Bk ., processing

Vysledky analyzy vyrobného procesu tpravy

Vstup Technologicka operécia Hlavny vystup magrrle.zrltu, zhmqtnene A\ p9plse technologpkych
—_— > operacii, v popise hlavnych technologickych
aZ;, B, ak, i=1 parametrov a kvalitativnych a kvantitativnych
ukazovateloch vstupov a vystupov, slizia pre

definovanie konkrétnych transformacii vlastnosti
k '#1
o iik 1

v b vyrobku na  jednotlivych  technologickych
Vedlajsi operaciach. Poznanie = zavislosti  priebehu
vystup transformacie a jeho technicko-ekonomicke;j

stranky od zmeny parametrov operacie, zmeny vstupov a moznych poruchovych vplyvov umoziuje vytvorit
model svojimi vlastnostami vel'mi blizky redlnemu systému.

Nasledujuca tabulka udava zoznam definovanych hlavnych technologickych operacii procesu upravy
magnezitu a ich hlavnych parametrov a ukazovatel'ov. (Slovmag, a.s., Lubenik, 2001)

Podra vyssie definovanych zavislosti je mozné vytvorit model vyrobného procesu, ktory bude reagovat’ na
zmenu definovanych parametrov. Konkrétny model procesu upravy magnezitu bol vytvoreny v tabulkovom
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procesore Microsoft EXCEL, ktory umoziluje tvorbu prepojeni a zdvislosti jednotlivych buniek (hodnot
parametrov) a ma dostato¢nt rychlost’ vykonavania optimaliza¢nych prepoctov.

Postup tvorby modelu v tomto prostredi spociva v tvorbe mapy operacii vyrobného procesu (podla
skutoéného technologického postupu) a v tvorbe prepojeni jednotlivych buniek podl'a konkrétnych algoritmov
vypoctov transformacii jednotlivych ukazovatel'ov a parametrov.

Tab. 1 Hlavné technologické operdcie procesu tipravy magnezitu a parametre, od ktorych zavisi ich priebeh.
Tab. 1 Main technological operations of mineral processing of magnesite and parameters, and their parameters

Opericia i kv a? i B0k
Drvenie Mnozstvo Vytaznost', Vynos, Zrnitost’ Verlkost §trbiny drvicov Rovnomernost’ podania
Ostrost’ triedenia Objem tazby
Triedenie na kolovom triedic¢i Mnozstvo Zrnitost’, Vlhkost’ Velkost §trbiny Rovnomernost’ podania
Pohyblivost’ ty¢i Objem tazby
Uprava v tazkych Mnozstvo Vytaznost’, Vynos, Hustota suspenzie Zrnitost’
suspenziach Kovnatost’
Uprava v hydrocyklénoch Mnozstvo Vytaznost', Vynos, Nastavenie hydrocyklonov Vlhkost', Zrnitost’
Kovnatost’, Zrnitost’
Skladovanie na skladke MnozZstvo Zritost’, Vlhkost’ Rezim tazby Chod vypal'ovacich peci
Manipulacia Mnozstvo Zrnitost’ Poveternostné vplyvy, Nerovnomernost’ tazby
a nakladanie Homogenita zrnitosti
Vypal magnezitového slinku Mnozstvo Chemizmus, Vytaznost’, Teplota prazenia, Vlhkost', Zrnitost,
v Sachtovych peciach Vynos, Zrnitost’, Kovnatost’, Atmosféra prazenia, Chemizmus, Teplota
Homogenita zrnitosti vypalu
Vypal magnezitového slinku Mnozstvo Chemizmus, Vytaznost’, Teplota prazenia, Vlhkost', Zrnitost,
v rotacnej peci Vynos, Zrnitost’, Kovnatost’, Atmosféra praZenia, Chemizmus, Teplota
vypalu
Odprasenie spalin Stupeii Vynos, Vytaznost’, Intenzita elektromagnet. pola, Usadeniny, Rosny bod
zaprasenia Uginnost, Kovnatost’ stav filtrov
Chladenie Mnozstvo Vynos, Vytaznost, Davkovanie vody
Teplota Tlakovy rezim
Drvenie Mnozstvo Zrnitost’, Chemizmus Nastavenie $trbiny Rovnomernost’ podania
Triedenie Mnozstvo Zmitost’, Chemizmus Okatost sit Rovnomernost’ podania
Magneticka separacia Mnozstvo Vynos, Vytaznost, Vzdialenost’ prepazky, Hustota, kvalita vypalu,
Kovnatost’ Rychlost’ valca Zrnitost’
Odprasenie presypov Mnozstvo Vynos, Vytaznost, Podtlak Usadeniny, Stav filtrov
Utinnost, Kovnatost’

Vytvorenim mapy operacii podla technologického postupu a vytvorenim prepojeni jednotlivych buniek je
definovany model materidlového toku vyrobného procesu. Dosadenim skutoénych vstupno-vystupnych
parametrov jednotlivych technologickych operacii a naslednym prepoctom ostatnych vykonovych parametrov sa
ziska materidlova bilancia procesu Uipravy magnezitu.

Predtriedenie

Vykon 368
Kapacita 70,56 t/h
Néklady 2,33 Sk

Drviaca linka

Vykon 368
Kapacita 56,07 t/h
Néklady 18,53 Sk
Drobna frakcia Drvina I
0-200 0-200
139 294
5,40 % 5,40 %
-% -%
20,00 80,00 %
L 1
! Kolovy triedié
Vykon 368
Kapacita 56,07 t/h
Néklady 3,45 Sk
Nastavenie 70 mm

Obr. 4. Priklad vypoctu transformdcie jednotlivych parametrov technologickej operdcie, triedenie drviny v hierarchickom optimalizacnom
modeli vytvorenom v programe EXCEL.

Fig. 5. Example of a calculation of transformating individual parameters of the technolical operation of sorting crushed material in a
hierarchical optimizing model generated in the program EXCEL.
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Kapacitna bilancia procesu upravy magnezitu

Zakladnym cielom rozboru vyuzitia vyrobnych kapacit je odkrytie rezerv extenzivneho a intenzivneho
vyuzitia vyrobnych zariadeni. Pri extenzivnom vyuZiti rezerv zariadenia ide v podstate o zvySenie efektivnosti
nominalneho ¢asového fondu, ktory je v urcitom ¢asovom obdobi k dispozicii. Nomindlnym ¢asovym fondom sa
rozumie kalendarny casovy fond znizeny o Casy planovanych prestojov a ¢asy planovanych oprav, resp. o ¢as
pracovného volna.

Moznosti extenzivneho vyuzitia s vicSinou obmedzené pouzivanou technologiou. Vo vicsine pripadov ide
pri extenzivnom vyuzivani rezerv o:

e znizenie dizky planovanych prestojov,

e skratenie dizky planovanych oprév,

e  odstranenie neproduktivnej (jalovej) prace zariadeni a pod.

Pri intenzivnom vyuZivani rezerv zariadenia ide v podstate o zdokonalenie vlastného vyrobného procesu.
Medzi moznosti intenzivneho vyuzivania rezerv mozno zaradit’:
e  zvysenie kvality operativneho planovania,
e  zvySenie nadvédznosti vyrobného programu,
e  odstranenie diskontinuit vo vyrobnom procese,
e  optimalizacia materialového toku,
zlepSovanie logistického zabezpecenia vyrobného procesu,
technické inovacie vo vyrobnom procese,
e technologicky a organiza¢ny reinZiniering vyrobného procesu a pod.

Ekonomicka bilancia procesu tipravy magnezitu

Pre homogénny vyrobny proces je charakteristické, ze parametre vyrobku vykazuju rézne hodnoty, i ked’
boli vyrobené rovnakou technoldgiou vrovnakom vyrobnom procese. Je to dosledkom prejavu velkého
mnozstva vplyvov pdsobiacich na vyrobny proces, ktoré v mnohych pripadoch nie je mozné eliminovat’ (napr.
vplyv prirodnych podmienok na t'azbu a upravu). Tieto vplyvy maji vacSinou stochasticky charakter.

Kazda technologicka operacia ma Specificki Strukturu nakladov, ktord sa meni v zavislosti od zmeny
vstupov, zmeny nastavenia zariadenia, resp. posobenia réznych vonkajsich vplyvov. Pre tcely tvorby modelu
a vypocet ekonomickej bilancie bola pouzitd Struktira ndkladov, ktord vychadzala z druhového clenenia
nakladov a bola prispdsobena konkrétnym situaénym podmienkam.

Podmienkou spravneho vypoctu vynalozenych nakladov na technologickii operaciu je definovanie
zavislosti zmeny nakladov od menenych parametrov. Problémom urcenia zavislosti je charakter vyrobného
procesu, kde zmena jedného parametra vyvola nasledni zmenu viacerych parametrov, resp. zmena sa prejavi az
v nasledujtcich operaciach a pod.

Na zéklade analyzy vyrobného procesu a spdsobu rieSenia viackriteridlnej optimalizacnej ulohy bola
stanovena globalna nakladova kriterialna rovnica, ktora svojim zlozenim umoziovala zachytit’ zmeny vsetkych
nakladov jednotlivych technologickych operacii a odhalit’ konkrétne prinosy vykonanych reinzinieringovych
opatreni.

Zhodnotenie vysledkov modelu a ich pouzitie pri rozhodovani

Pomocou vytvoreného multiparametrického hierarchického optimalizaéného modelu procesu Upravy
magnezitu a vyroby sypkych hmot - magnezitovych slinkov (Spisak a kol., 2003), je mozné riesit’ rozsiahle
optimalizacné problémy spojené s aplikaciou vysledkov vykonaného reinzinieringu v podmienkach spolo¢nosti
SLOVMAG, a.s. Lubenik.

Pre jednotlivé navrhované reinzinieringové opatrenia bol vykonany prepocet dopadov na vyrobny proces,
resp. po zadani intervalu hodnét a kroku zmeny optimalizovanych parametrov vyrobného procesu a prepocte
materialovej, kapacitnej a nakladovej bilancie pre nastavené parametre vyrobného procesu nasledoval uplny
prepocet moznych kombinacii nastavenia parametrov jednotlivych technologickych operacii a identifikacia
kombinacie s minimdlnou hodnotou globalnej kriterialnej nakladovej funkcie.

Aplikécia navrhovaného opatrenia logistického a najméa technologického reinzinieringového v praxi nie je
vzdy jednoduché, vo vécSine pripadov je to narocny proces, vyzadujuci si vynaloZenie zna¢nych investicii.
Poznanim dopadov vynaloZenych investicii v rozhodujicich oblastiach (materidlova, kapacitna a nakladova
bilancia), je mozné urobit’ spravne rozhodnutia bez negativnych dopadov na ekonomiku podniku.

Na zaklade vysledkov z tohto modelu boli uskutocnené nasledujice rozhodnutia:
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inStalacia obchvatu drvica ribaniny s cielom zvysit’ podiel vsadzky pre Sachtové pece,
zmena objemu rocnej tazby,

o implementacii predohrievaca vsadzky pred rota¢nou pecou,

zmena nastavenia sitovych triedi¢ov na Gpravni v tazkych suspenziach,

zmena nastavenia magnetickych separatorov na tipravni slinkov.

Zaver

Reinzinieringové projekty su typickym prikladom komplexnej optimalizacie vyrobnych procesov. Tvorba
projektov logistického a technologického reinzinieringu a najmid posudzovanie dopadov ich aplikacie
na technologicko-ekonomické parametre vyrobného a technologického procesu predstavuje idedlne miesto
pouzitia vysSie popisanej metodiky, ktora je zalozena na vyuziti hierarchického optimaliza¢ného modelu, ktory
bol doplneny d’als$imi postupmi rieSenia viackriteridlnej optimalizacie, a to najmi heuristikou, simulaciou,
agregaciou kriterialnej funkcie, analyzou citlivosti, Paretovou optimalizaciou a uplnou enumeraciou a ktorej
vlastnostami st jednoduchost’, mala ¢asova a finan¢na naro¢nost’ a v§eobecna aplikovatel'nost’ - na operativnej
urovni riadenia pre tvorbu operativnych planov ako aj pre kapacitnu a nakladov(i optimalizaciu. Na strategickej
urovni riadenia by mal slizit' na simuldciu navrhovanych racionalizaénych opatreni a zhodnotenie prinosov
naslednych investi¢nych zamerov.

Literatura - References

Spisak, J.: Aplikacia reinzinieringu pri komplexnej optimalizacii homogénnych vyrobnych procesov, Doktorandska
praca, Kosice, 2001.

Malindzak, D.: Vyrobna logistika I., Stroﬁ‘ek, 1996, Kosice, ISBN 80-967325-1-x.

SLOVMAG, a.s. Lubenik,: Detailny technologicky predpis Zavodu vyroby sypkych hmoét, 2001, Lubenik.

Spisak, J., a kol.: Komplexna optimalizacia rota¢nej pece, ATIM, s.r.o. Kosice, 2002, KoSice.

78



