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ANALYSIS OF THE CIRCULATION OF EMPTY PACKAGING AND DESIGN OF A DEVICE
FOR THEIR STORAGE

Abstract: The paper analyses the circulation of packaging - cardboard boxes in a selected company.
Handling of full and empty boxes is carried out manually. After unloading the components, the boxes
are moved and stored on shelves in the finished product packaging area, where they are reused for
packaging finished components. One of the problems with storing these boxes is that the type of
boxes needed on a certain packaging line is placed on shelves at another packaging line, which
results in additional handling of boxes. Based on this fact, the requirement for the design of an
automated system for storing empty boxes in the packaging workplace arose. The paper presents a
design of an automated storage device for storing empty boxes based on the production volume for
two working days.
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uvoD

Jednym z déleZitych krokov vo vyrobe je balenie vyrobkov. Ulohou balenia — je po ukon&eni

vyrobného procesu vytvorit pre vyrobky podmienky na hospodarne skladovanie, prepravu,
manipulaciu a ochranu vyrobku pred vplyvmi vonkajsSieho prostredia. Ako uvadzaju autori [1] je to
systém, ktory umozinuje bezpecné, ndkladovo efektivne skladovanie, manipuldciu, prepravu a
marketing tovaru v ramci dodavatelského retazca. Obaly sa zvyCajne povazuju bud za
spotrebitelské, zamerané predovsetkym na marketing, alebo za priemyselné, zamerané na logistiku.
Proces balenia zahffia sled pracovnych operdcii, potrebnych na zabalenie tovaru od prisunu
prazdnych obalov a tovaru na miesto balenia cez vlastny spésob balenia po tvorbu obalovych
jednotiek pre skladovanie a dopravu.
Je potrebné si uvedomit, Ze obaly je potrebné nakupit, priviest, uskladnit a v poZadovanom okamihu
pripravit na odber (premiestnit na miesto samotného balenia) a zlikvidovat po ich pouZiti, tzn. Ze s
obalmi sa vykondvaju viaceré manipulacné cinnosti, ¢i uz na vstupe alebo vystupe z podniku.
Rozdelenie a typy obalov su uvedené vo viacerych dostupnych zdrojoch [2].
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Ciefom tohto prispevku je prezentovat obeh obalov vo vyrobnej spolo¢nosti a navrhnut
automatizovany systém ich uskladnenia pred ich opatovnym pouzitim vo finalnej ¢asti vyrobného
procesu.

ANALYZA OBEHU OBALOV VO VYROBNEJ SPOLOCNOSTI

V na obrazku 1 je zobrazeny tok obalov vo vyrobnej spolo¢nosti od ich prijmu do podniku az
po expediciu. Ako je zobrazené na obrazku 1 do podniku prichdadzaju komponenty zabalené
v krabiciach v podobe loZenych paliet. Po kontrole kvality su loZzené palety premiestriované do
vstupného skladu. Na zaklade poZiadavky vyrobného planu su palety premiestnené do vyrobného
skladu. Na zdklade pozZiadaviek vyrobnej linky je premiestnend paleta s komponentami k vyrobnej
linke. Tato cast toku obalov (krabice na palete) je zobrazend zelenou farbou. Manipulacia je
vykondavanad vysokozdviznym vozikom. Po pristaveni loZzenej palety k vyrobnej linke, st ru¢ne krabice
odoberané z palety a komponenty z krabic podla postupu vybalovania.
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Obr. 1 Tok obalov vo vybranej vyrobnej spolocnosti

Po vybaleni komponentov z krabic sa prazdne neposkodené krabice umiestiuju do
roltajnera. Krabice sa v roltajneroch prepravuju do priestoru balenia hotovych vyrobkov, kde sa
uloZia do regalov (regaly su rozdelené podla jednotlivych projektov - typu krabic). Na zaklade planu
baliaceho procesu su poZzadované krabice odoberané zregdlu, prekladané na roltajner

a premiestnené na konkrétnu baliacu linku. Tato cast toku krabic je zobrazena ruzovou farbou.
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Nasleduje balenie komponentov do krabic na zaklade baliaceho postupu (ru¢né ukladanie
komponentov do krabice, jej uzatvorenie a oznacenie etiketou). Takto zabalend krabica sa uklada
na paletu podla loZného planu. LoZend paleta aj s paletovym Stitkom je premiestnena do
vystupného skladu, kde je obalena do félie a umiestneny do regdlu. Na zaklade expedi¢ného planu
je paleta premiestnend do priestoru expedi¢nej zony odkial je vykonana jej expedicia. Tok krabic na
palete je opat zobrazeny zelenou farbou.

Na zdklade obrazku 1 je vidno, Ze aZz 8 ruc¢nych operacii sa vykonava s kazdou krabicou (6-
13). Nevyhodou daného riesenia je hlavne umiestnenie krabic do regalov na mieste balenia. Pri
kaZzdej baliacej linke sa nachadzaju regaly, ktoré su uréené pre konkrétny typ krabic. Velmi ¢asto sa
stdva, Ze napr. typ krabic potrebny na tretej baliacej linke je umiestneny v regéloch pri prvej baliacej
linke. Ztohto dovodu vznikla poZiadavka navrhnat skladovaci systém pre vsetky typy krabic.
PoZiadavka bola spracovat navrh pre automatizované skladovacie zariadenie s obmedzenim vysky
max. 5 m.

NAVRH SKLADOVACIEHO ZARIADENIA
Vstupom pre navrh automatizovaného regélu boli podklady dodané spolo¢nostou, objem
vyroby za dva pracovné dni [3]. Na zaklade tychto podkladov bola vykonand sumarizacia typov

krabic, tabulka 1.

Tab. 1 Typy krabic, ich rozmery a pocty

Typ krabice Rozmer krabice Poéet krabic

[mm] [ks]
TypA 235x235x55 815
Typ B 240x240x75 220
TypC 200x180x50 171
TypD 300x200x90 142
TypE 300x200x49 448
TypF 300x200x90 112

Spolu 1908

Ako prvé boli stanovené rozmery plochy jednej police na 2400 mm x 900 mm. Vyska police
bola stanovena na 100 mm (maximalna vyska krabice + rezerva). Nasledne boli pre jednotlivé typy
krabic vytvorené lozné plany, za predpokladu, Ze na kazdej polici bude 1 vrstva krabic. Ako priklad
je na obrazku 2 zobrazeny lozny plan pre krabicu Typ Aa Typ E.

V tabulke 2 su zhrnuté udaje ziskané z loZznych planov a dalSie odvodené parametre
potrebné na navrh skladovacieho zariadenia.

Na zaklade loZnych planov pre potrebny pocet krabic je potrebné skladovacie zariadenie
minimalne so 61 policami. Pricom dany systém poskytuje rezervu 136 krabic.

-69 -



51. MEDZINARODNA VEDECKA KONFERENCIA KATEDIER DOPRAVNYCH, MANIPULACNYCH, STAVEBNYCH A
POLNOHOSPODARSKYCH STROJOV

TypA 1 polica =30 krabic 2400 mm
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Obr. 2 Lozné pldany pre krabice Typ Aa TYP E
Tab. 2 Parametre potrebné pre ndvrh skladovacieho zariadenia
. Pocet krabic Pocet krabic na jednej polici Pocet polic Rezerva krabic
Typ krabice
[ks] [ks] [ks] [ks]
Typ A 815 30 28 25
Typ B 220 30 8 20
Typ C 171 52 4 37
Typ D 142 36 4 2

Typ E 448 36 13 20
Typ F 112 36 4 32
Spolu 1908 61 136

Automatizovany skladovaci systém by mohol mat niektoré z prevedeni:

1. Vertikalny carousel, ktory vyuZiva princip paternosteru a zaistuje rychly a presny pristup
ku skladovanym polozkam cez vydajne miesto.

2. Vertikalny skladovy vytahovy systém, ktory uklada police v prednej a zadnej Casti zariadenia.
Vytah na manipuldciu s policami by bol umiestneny v strede a automaticky by premiestrioval
lozené/nelozené police kvydajnému miestu aspat (na odoberanie krabic alebo ich
naskladnenie).

V pripade aplikovania vertikdlneho skladového vytahového systému jeho rozmery

navrhujeme: vyska — 4200 mm, $irka — 2400 mm, hibka — 1800 mm, vyska jednej police —100 mm,
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hribka police — 3 mm, vyska otvoru na vydaj krabic — 1000 mm, vys$ka pod otvorom — 1000 mm,
Sirka vytahu vo vnutri regélu — 1000 mm, pocet polic — 61.
Na obrdzku 3 je schematicky zobrazené umiestnenie polic s krabicami — pohlad z boku.
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Obr. 3 Schematické zobrazenie systému s krabicami - pohlad z boku
Doddavatelom takychto systémov je napr. spoloénost Kardex [4].
ZAVER
V prispevku je vykonana analyza obehu obalov - karténovych krabic vo vybranom podniku.

Manipulacia s plnymi aaj prazdnymi krabicami je vykonavana rucne. Krabice po vyloZeni
komponentov su premiestnené a uloZzené do regalov v priestore balenia hotovych vyrobkov, kde sa
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opatovné pouzivaju na zabalenie hotovych komponentov. Ako jeden z problémov pri uskladneni
tychto krabic je, Ze typ krabich potrebny na urcitej baliacej linke je umiestneny v regdloch pri inej
baliacej linke, a tym vznika manipulacia s krabicami navyse. Na zaklade aj tejto skuto¢nosti vznikla
poZiadavka navrhu automatizovaného systému skladovania prazdnych krabic v priestore baliaceho
pracoviska. V prispevku je uvedeny navrh automatizovaného skladovacieho zariadenia pre
uskladnenie prazdnych krabic na zaklade objemu vyroby za dva pracovné dni.
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