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1. Uvod

Aktualni systémy fizeni se zabyvaji zvladanim kli€ovych procesu pro usporu nejen
nakladu, ale i veSkerého Casu, ktery je vynaloZen, aniz by v ramci procesu pfidaval
jakoukoliv hodnotu. Aby bylo mozZné optimalizovat logistické operace, je dulezité
rozlisit, které €innosti hodnotu pfidavaji a které nikoliv.

Postupnym rozkladem objemnych logistickych systém( Ize doséhnout pohledu,
ktery umoZzni analyzovat kliCové procesy u dodavateld, vyrobcu i v oblasti sluzeb.
Jestlize je analyza podporfena kvantifikaci a meéfenim kliCovych prvkd ¢&innosti,
je mozZné zaveést standardy, které budou dale slouZit pro udrZzovani celého nastaveného
systému fizeni.

Obalové technologie mohou pro spoleé¢nosti nabyvat strategické dulezitosti tim,
Ze mohou byt pravé tou konkurenéni vyhodnou na trhu potravin, napf. nalezeni novych
distribuénich kanall, novych zplGsobl, jak uspokojit potfeby zakaznikl, ¢i dosazeni
nizSich nakladd nebo vysSich marzi.

Clové&k m& mnoho konkurentd, ktefi s nim soutéZi o jidlo, které produkuje. Zejména
zivocichové (hlodavci, hmyz) a mikroorganismy (plisné, kvasinky a bakterie) zpasobuiji
zkdzu vrozlicnych stadiich produkce v oblastech zemédélstvi, potravinafstvi
i v oblastech obchodu.

Jestlize je jakymkoli mikroorganismim ponechén prostor k jejich bujeni, nebo pokud
je potravina vystavena nepfiznivym chemickym a fyzikalnim podminkam, muaze dojit
jejimu znehodnoceni a ohrozit zdravi Clovéka, zpusobit mu onemocnéni, chronicka
poskozeni zdravi nebo dokonce smrt.

Nemalé rizika pfedstavuji rovnéZz chemické a fyzikalni jevy, plsobici na potraviny.
Existuji nejraznéjSi chemické ¢&i fyzikalné-chemické procesy, které mohou v kratké
dobé zpusobit uplné znehodnoceni pokrmu i ndpoju. Rychlost zkazy se pak umocriuje,
pokud jednotlivé vlivy pusobi synergicky (napf. synergie pusobeni svétla, tepla
a kysliku).

Zajisténi  kvalitnich a bezpeénych potravin je tedy povinnosti kazdého
potravinaiského podniku a je zaroven kritickym tématem pro cely potravinarsky
prumysl i narodni &i globalni ekonomické blaho. Obalové technologie a systémy jsou
nutnou podminkou pro plnéni preventivnich a bezpeénostnich cild.

Zakladnimi funkcemi potravinovych oball jsou identifikovat produkt a zajistit,
aby bezpecné proSel distribuénimi systémy ke kone¢nému spotfebiteli. Obaly,
které by vSak byly konstruovany a designovany pouze k témto Gceliim, by poskytovaly

jen nepatrnou pfidanou hodnotu.



Podnikatelsk& touha po snizovani nakladd v ramci distribuéniho fetézce musi byt
v souladu se zékladnimi technickymi poZadavky pro bezpecnost potravin, integritu
produktu i se zajiSténim efektivniho logistického servisu. Nelze ovS8em opomenout ani
marketingové pozadavky na budovani a ochranu znacky skrze hodnotny design obalu.

Existuje neutuchajici snaha poskytovat efektivni obalové prostfedky uspokojujici
potfeby a pozadavky konzumentl s dirazem na zdravotni nezavadnost a bezpecnost.
Zaroven je dilezité minimalizovat dopady na Zivotni prostfedi, aby ani samotné
produkty a obaly, aniprostfedky slouzici kjejich dopravé, nezanechavaly
environmentélni Skody. Pro to, aby byla zajiSsténa minimalizace poSkozovani pfirody,
jsou podnikany patficné kroky na arovni politické a legislativni. Zakladnim tématem
danych opatfeni je snizovani mnozstvi a objemu obalu, které jsou vyuZzivany, i odpadd

z obald.



2. Literarni reSerse

2.1. Logistika

Logistika je Kklicova souCast kaZzdého podniku. Vénuje se materidlovému
a informaénimu toku se zaméfenim na jejich vzajemnou synchronizaci v navaznosti
na systémy u dodavatelskych spole¢nosti a naslednou distribuci ke kone¢nému
spotfebiteli. (Logio s.r.o., 2008)

Jednotna definice logistiky neexistuje. Evropskd logistickd asociace definuje
logistiku jako: Logistika je organizace, planovani, fizeni a vykon tokd zboZi vyvojem
a ndkupem pocinaje, vyrobou a distribuci podle objednavky finalniho zakaznika konce
tak, aby byly spinény vSechny poZadavky trhu pfi minimalnich nédkladech a minimélnich
kapitalovych vydajich.

Termin ,logistika“ se poprvé objevil v obdobi napoleonskych valek, kdy bylo tfeba
planovat zasobovéani jednotlivych vojenskych utvar(. Ve vojenstvi zlstala iv prvni
poloviné 20. stoleti, kdy se za 2. svétové valky rozvijela pfedevSsim v USA,
a to zejména u namornich sil. Po véalce se logistika za¢ala uplathovat v obchodni sféfe.
V hospodafstvi je to tedy pomérné novy termin. Vyznamny pro rozvoj logistiky byl
rozvoj trhu. Zejména pak pfechod od trhu orientovaného na vyrobce k trhu, kde hlavni
tlohu hraje zakaznik.

Funkénost logistiky se odviji od podstaty logistickych systéma, které si kazdy podnik
vytvafi sam. Jednotlivé Casti systému tvofi aktivni a pasivni prvky, které jsou
mezi sebou vzajemné sladény. Aktivnimi prvky rozumime technické prostfedky, napf.
manipulaéni jednotky, nakladku, vykladku, zpracovani dat, ale také dopravni
prostfedky &i pocitate. Naopak do pasivnich prvkd fadime material, suroviny, vyrobky
a informace.

PFemistovani véci, osob ¢&i informaci probiha v ramci logistickych Fetézcd. Dle toku
¢i jednotlivych ¢lankd se pak daji déle rozdélovat. V fetézci jsou zastoupeni
dodavatelé, vyrobci, velko- a maloobchody, v€etné skladd. Jejich kombinace je pak
rznorodé dle moznosti daného subjektu.

Bod, ve kterém se stfetavaji jednotlivé Gtvary podniku ¢i dokonce celé organizace,
se nazyva mistem styku. Zde dochéazi k pfechodu materialového a informacéniho toku
a mohou zde vznikat nejruznéjSi komplikace. V téchto bodech je kladen urcity odpor,

ktery tok musi prekonat, coz ve vétSiné pfipadl vede ke ztratam (zvySeni naklada,



gasova ztrata). Zadouci je tedy sladéni vzajemnych vazeb v ramci celého logistického
fetézce. U materiadlového toku manipulacnich a skladovacich jednotek s technologiemi
a zafizenim, uinformacéniho toku se pak jednd o datové zakladny. To vSe vramci

podniku i v navaznosti na ostatni dodavatele a odbératele.

V rdmci logistickych systéemu dochazi k realizaci logistickych &innosti a procesu.
ZaCatkem je jiz nakup surovin a materialu. Zasobovani musi byt pravidelné
a je potfeba jej usmérnit tak, aby bylo vSe na poZzadovaném misté v&as, v poZadované

kvalité a za pfiméfenou cenu.

Nakupni skupina se pohybuje ve 3 zakladnich situaci  ch:
e rutinniho ndkupu - opakovany, pravidelny;
¢ modifikovaného nakupu - podobny rutinnimu nakupu s odchylkami
kvality, materialu, barvy ¢&i tvaru;

* nového nadkupu - nové suroviny a material, které se dfive nenakupovaly.

V potravinarstvi je kvalitni vybér vhodného dodavatele klicovy. PFi pfijmu
nekvalitnich surovin ¢&i vyrobkl je velmi snadné poSkodit dobrou povést spole¢nosti
amuZe byt ohroZzeno i zdravi spotfebiteld. Zasobovani pak probihd pravidelné
a vétsinou i neustale ve stejném objemu. Velikost dodavek vychézi z analyzy poptavky,
moznostech vyroby a prostorll pro skladovani. Optimalni strukturu dodavek uréuje
dle téchto kritérii logistické planovani.

To vychazi zobchodnich a marketingovych pland. Logistik spolu s dalSimi
spolupracovniky z vyroby a finan¢nich oddéleni tyto plany analyzuje z hlediska
moznosti firmy. Pokud je nalezena shoda, plan putuje do dalSich stfedisek. Na jeho
zakladé se pak sestavuji plany distribuce, vyroby, zasobovani a kapacit.

V potravinarském pramyslu se objednava jak na sklad, tak pouze na objednavku,
podle typu vyrobku. Pokud jde o trvanlivy vyrobek, ktery ma dlouhou lhdtu minimalni
trvanlivosti, neni problém s jeho skladovanim. S rychle zkazitelnymi produkty delSi

skladovani neni mozné, vyrabi se tedy na objednavku.

Pohyb vyrobk( se realizuje vramci distribunich fetézcd. Je to soubor
organiza¢nich jednotek vyrobce a dalSich externich zprostfedkovatell, jejichz
prostfednictvim jsou vyrobky a sluzby prodavany. Distribuéni fetézce Ize délit na kratké
a dlouhé, podle poctu ¢lankd. Pocet Clanku je tim vétsi, ¢im je vzdalenost pfevazeni
zboZi delSi. Kazdy typ fetézce ma také své vyhody a nevyhody. Pfi dodavce pfimo

kone¢nému zékaznikovi je zde vyhodou pfimy kontakt a rychla zpétnéa vazba. Pokud



vyrobce dodava pres maloobchod, ma zde velké riziko neplaceni pohledavek.
V dodavkéach pres velkoobchody je platba pohledavek jist&jSi, ovSsem muze zde byt
zase Vvetsi tlak na snizovani cen. Kazdy podnik se tedy musi rozhodnout, jaka délka
distribu¢niho Fetézce je pravé pro néj nejvhodngjsi.

Pokud je vyrobek dodavéan do vSech prodejen bez omezeni, jedna se o fetézec
extenzivni. DalSi mozZnosti jsou ve vybérové distribuci &i exkluzivni distribuci. Ty vSak
nejsou v nasem pfipadé nutné. Vybérova distribuce dodava vyrobek jen do vybranych
prodejen (je napf. nutna vysoka kvalifikace persondlu). Exkluzivni distribuce pak
dodavé pouze do jednoho obchodu.

V potravinarstvi je extenzivni distribuce nejcastéjSi. Distribuéni systém je pak
vicestupnovy, tzn. vyuzivani skladl, kde se kompletuji zasilky a nasledné se dale
distribuuji k zakaznikovi. (VANECEK, 2008)

Distribu €ni fetézec ma 5 zakladnich funkci:
» kompletace zboZi;
* pfeprava,;
» skladovani;
* manipulacni prace;

* komunikaéni funkce.

2.2. Optimalizace logistickych proces u

Logistika je disciplinou, do které zasahuji mnohé discipliny jiné. Funguje napfic
procesy. Napomaha k fizeni a automatizaci. Pfesouva material a data, shromazduje
je a zajistuje jejich spravné alokovani. Spravné fizeni logistickych operaci je zdkladnim
stavebnim kamenem aspésné firmy a jako tokovym je jim vénovana patfi¢na pozornost
napfi€ rozliénymi systémy fizeni.

2.2.1. Just In Time

Just In Time = Pravé v¢as

Po Druhé svétové valce Ccelili japonsti vyrobci nedostatku zasob materiélu
a financnich i lidskych zdroju. Na rozdil od ,zdpadnich* konkurentd se Japonci snaZili
této situaci pfizpusobit a vznikl tak prvni Just In Time (JIT) koncept. Prezident Toyota

Motor Company Toyoda rozpoznal, Ze tehdejSi americti vyrobci automobilt byli zhruba



desetindsobné vykonngjsi nez vétSina japonskych producentl. Za G¢elem zlepSeni této
neutéSené situace japonsti pfedstavitelé Kiichiro Toyoda, Shigeo Shingo a Taiichi
Ohno zavedli novy disciplinovany a procesné orientovany systém znamy jako ,Toyota
Production System*“ nebo také ,Just In Time Manufacturing“. Taiichi Ohno, které byl
povéfen ukolem vyvinout systém, ktery zvySi produktivitu v Toyot&, je obecné
povazovan za autora puvodnich mySlenek tohoto systému. InZzenyr Ohno cerpal
nékteré myslenky ze ,zapadu“, zejména pak zdila Henryho Forda ,Today
and Tomorrow". Fordova koncepce montéazni linky a plynulého toku materiélu tak stala
uzrodu ,Toyota Production System“. (CHENG, a dalsi, 1996) (FLED, 2000)
(WOMACK, a dalsi, 2007)

Diverzifikace produktd a sluzeb a stale vétSi naroky dodavatelskych fetézcl
predstavuji velké vyzvy pro vyrobni pramysl. Trhy Fizené poptavkou a charakteristické
vysokou konkurenci zapovidaji staromdédni manazerské styly. Rozlicné faktory
soucasnych trhu vytvareji pro podniky potfebu, aby hledaly nové nastroje pro prabézny
rist, zatimco jiné spoleCnosti trpi, protoZze zaostavaji v pochopeni zmén,
které se odehraly v myslich spotfebiteld. Mnoho vyrobcl tak saha pro néastroje, jakymi
jsou Just In Time principy, kterymi se snazi zvySit vykonnost jejich firem.

Z&kladnimi mySlenkami, skryvajicimi se za JIT a které jsou jiz po dlouhou dobu
v Japonsku praktikovany, jsou eliminace plytvani, redukce nékladd a posileni hodnoty
zaméstnancl. Japonska obchodné podnikatelska filozofie je jind neZ v minulosti jinych
zemich €asto vyuZivana filozofie. Tradi¢nim pfedpokladem ,zapadu“ je, Ze jediné cesta
k zisku vede pres vyrobni naklady, které urCuji prodejni cenu. Na rozdil od tohoto
zpusobu Japonci véfili a véFi, Zze zékaznik je tvirce prodejni ceny. Cim vy3si kvalita
je dana produktu a €im vice hodnotnych sluzeb ji doplfiuje, tim vy3Si cenu zakaznik
zaplati. Rozdil mezi naklady a touto vytvofenou cenou se nazyva ziskem. Disciplina
JIT spociva kazdodenni praci na prvcich fetézce vytvarejiciho hodnotu a eliminaci
plytvani, tj. prvcich fetézce, které hodnotu nevytvareji, za ucelem snizeni nakladu,
vytvofeni kapitalu, zvySeni trzeb a konkurenceschopnosti na svétovych trzich.
(MONDEN, 2012) (NICHOLAS, 1998)

Nékdy se Just In Time definuje jako: Just In Time je systém, ktery vyZaduje méné
vstupld Kk vytvoreni stejného vystupu jako tradiéni prumyslova vyroba, zatimco
diverzifikuje produkt pro koneéného zakaznika. (WOMACK, a dalsi, 2007) (FAWAZ,
2003)

Definovana podnikatelsko-vyrobni filozofie se promita v systémech nejraznéjSich
nazva: , agile manufacturing, lean manufacturing, synchronous manufacturing, world-

class manufacturing, Toyota production system, zero inventory production system,



stock-less production system a continuous manufacturing system. (CHENG, a dalsi,
1996) (WOMACK, a dalsi, 2007) (FAWAZ, 2003)

2.2.2. Pull Production System

Pull Production System = Systém produkce tahem

U ,pull” systému jsou polozky vyzadany pouze v okamZziku potfeby, na rozdil
od principu ,push”, ktery nemusi brat zfetel na aktuélni potfebu. Linka, kde probiha
zavérec€né sestaveni, vyZaduje od predchoziho kroku potfebny material v nezbytném
mnozstvi a v poZzadovany €as. Proces bézi tak, jak kazda jeho dil¢i slozka tahne dalSi
potfebné Casti vzestupné. Cely proces byva zpravidla koordinovan pomoci systému
kanban. Dodavky v rdmci JIT systému maji charakter malych a Castych Sarzi. Kanban
slouZi k Fizeni téchto dodavek. (MONDEN, 2012)

2.2.3. Kanban

Kanban = Karta

Kanban je informacni systém, ktery se pouziva pro fizeni poctu soucasti
(soucastek), které jsou vyrabény v kazdém kroku procesu (obrazek 1). Nejcasté&jSimi
formami kanban jsou stahovaci kanban pro autorizaci staZzeni a pfesunu (mnoZstvi
postacujici k pretazeni z pfedchoziho procesu) a vyrobni kanban pro autorizaci vyroby
(mnozstvi k vyrobé uréené predchozim procesem). (MONDEN, 2012)

Dodavatelsky kanban je dalsim typem kanban a pouZiva se mezi dodavatelem
a vyrobcem v ramci JIT. Aby bylo mozno dosahnout JIT dodavky, dodavatelé museji
snizit objem dodavanych SarZi oproti pdvodnimu mnoZstvi. Dodavatelsky kanban pak
cirkuluje mezi dodavatelem a vyrobcem.

Osvojenim si systému kanban v ramci JIT lze dosahnout snizeni objemu Sarzi
a vyznamné redukce zasob. V souvislosti stimto produkénim systémem je objem
surovin, meziproduktd a finalnich vyrobkd drzen na minimalni drovni a principialné tak
dochazi kredukci zdsob jako zdroje plytvani. DalSim zdrojem plytvani,
ktery je v konsekvenci odstrafiovan, je nadprodukce. Kazdy jednotlivy proces
produkuje pravé tolik, kolik je tfeba procesu nasledujicim. (MONDEN, 2012) (FAWAZ,
2003)

10
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Obrazek 1: Proces fFizeny pomoci Kanban. PIna €ara — pohyb sou ¢asti, p feruSovana ¢éara
— cirkulace karet kanban, kruhy — stroje, trojuheln ik — pufr, FG — Finished Goods — hotové
vyrobky. Zdroj: web.mit.edu (BONVIK, 1999)

2.2.4. Kaizen

Kaizen = Neunavné zdokonalovani

Japonsky ,kaizen* znamena neunavné Usili ke zdokonalovani a je tim mySleno
ve vSech oblastech Zivota. | kdyZz tento pojem muiZze z pfekladu znit ponékud
individualisticky, Japonci jej akcentuji zejména v kumulativnim celistvém rozméru.
PFistup neustalého zdokonalovani Ize ilustrovat Demingovym PDCA (Plan-Do-Check-
Act) cyklem, pfistup udrzby pak popisuje cyklus SDCA (Standardize-Do-Check-Act)
(obrazek 2).

dn C D
= a ‘v
A P '

Obrazek 2: Systém 0drzby a zdokonalovani dle filozo fie Kaizen. Horizontalni osa — €as,
vertikalni osa — zlepSeni. Zdroj: Gemba Kaizen (IMA |, 2005)

Kaizen pfipadné cyklus PDCA zahrnuje pouzivani rozli€énych nastroju a predstavuje
pro spole¢nosti a podniky neutuchajici aktivitu. Nékteré néstroje vyuzivané v fizeni

a zlepSovani kvality jsou: Pareto diagramy, diagram pfi¢in a nasledkd (rybi kosti),

histogramy a kontrolni grafy a seznamy.
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2.2.5. Total Quality Management

Total Quality Management = Totalni zvladani (fizeni) kvality

Total Quality Management je také znam pod ndzvem Total Quality Control.
Predstavitelem, ktery uved| tento koncept, byl Armand V. Feigenbaum. Podnikatel
aexpert na kvalitativni kontrolu Feigenbaum vyzdvihnul myslenku pracovniho
prostfedi, kde rozvoj a fizeni kvality prostupuje celou organizaci, kde jsou manaZefi
i zaméstnanci plné oddani zvySovani kvality a kde se lidé uci uspét jeden od druhého.
(REID, a dalsi, 2009)

DalSim vyznamnym predstavitelem byl Philip B. Crosby. Businessman a autor
desitek dél Crosby vyvinul myslenku: ,Do it right the first time!* (Udélej to spravné
napoprvé) a pojem ,zero defects”, pfiemz argumentoval, Ze neexistuje mnozstvi
defektl, které by bylo akceptovatelné. Aby podpofil sva tvrzeni, napsal knihu Quality
Is Free, kterou jiz podle nazvu poukazoval na mnoho forem nakladu kvality, které
zahrnuji nejen naklady promarnéné prace, zbytecny provoz stroju a zafizeni, naklady
na prepracovani, skody a néklady na likvidaci a ztracené trzby, ale i naklady
na organizaci a fFizeni, které se obtizné vycisluji. Crosby zduarazrioval Usili
ke zlepSovani kvality vice nez za kvalitu platit. Z toho divodu teze: ,quality is free".
(REID, a dalsi, 2009)

V Japonsku se TQC (Total Quality Control) nesoustfedi jen na kontrolu kvality. VySe
zminovany systém strategii Kaizen byl vyvinut jako manazersky nastroj v ramci TQC
pFistupu. TQC v ramci Kaizen je hnuti zaméfené na zdokonalovani vykonu manaZzeru
na vSech drovnich fizeni. Podle japonskych prdmyslovych standardd znamena
implementace efektivniho fizeni kvality nezbytnou kooperaci vSech lidi ve spole¢nosti
zahrnujici top management, vedouci, supervizory a pracovniky vSech oblasti
korporatnich aktivit jako jsou — prazkum trhd, vyzkum a vyvoj, planovani vyrobku
a sluzeb, design, pfiprava vyroby, nakup, management dodavatelského fetézce,
vyroba, inspekce, prodej, poprodejni servis, stejné jako financni Ffizeni, personalni
administrativa, trénink a vzdélavani. Rizeni kvality v rdmci téchto méfitek se nazyva
~company-wide quality control“. (NICHOLAS, 1998) (KOTELNIKOV, 2004)

2.2.6. Inventory Management

Inventory management = Rizeni zasob.
Hlavni duraz je v Inventory Managementu kladen na nulové zasoby. Aby bylo tohoto

cile dosazeno, mély by byt zruSeny bezpecnostni zasoby. Redukce mnoZstvi
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nedokongené vyroby sniZzuje mnoZstvi ztrat v pfipadé jakéhokoliv kvalitativniho
problému. SniZeni zasob bude mit rovnéz vliv na zvySeni volného prostoru v zavodé.
(MARTIN, 2013) (TERSINE, 1994)

Prebyte¢né zasoby analogicky zakryvaji problémy v procesu, pokud jsou sniZeny,
nedostatky se okamZité objevi. Na obrazku 3 Ize spatfit, Ze si lodka vlevé casti
pohodiné pluje nad vSemi nerovnostmi, a téZzko tedy muze odhalit néjaké problémy.
Na pravém obrazku je ale lodka jiZz obklopena skalami, se kterymi musi pocitat.
Hladina vody reprezentuje zasoby a lodka znazorfiuje Cinnosti podniku. Pokud jsou
zasoby snizeny, nedostatky systému se z provozniho hledisky stanou jasnéjSimi.
(MARTIN, 2013)

Obréazek 3: Porovnani systém @ Just In Case (vlevo) a Just In Time (vpravo). Zdro  j: MAAW
(MARTIN, 2013)

2.2.7. Total Productive Maintenance

Total Productive Maintenance = Maximalné (totaln€) ucinna udrzba.

Pfeklad muze vést k mylnému chapani TPM jako problematiky tykajici se pfedevsim
atvaru adrzby v podniku. Jedna se o program, ktery z hlediska udrzby stroju a zafizeni
nepocita jen s profesionalnimi adrzbafi, ale vyuziva schopnosti a dovednosti v3ech
pracovnikGl podniku s cilem vyrazné snizit prostoje stroji a ztraty v jejich vyuzivani
po celou dobu Zivotniho cyklu zafizeni. Program je zaloZeny ve velké mife na prevenci
a kromé operatorl stroji se do systému TPM zapojuji i dalSi profese v podniku,
napfiklad pracovnici technické pFipravy vyroby & konstrukce. (VYTLACIL, a dalsi,
1997)

Existuji tfi zdkladni komponenty Total Productive Maintenance: preventivni Udrzba,
opravy a prevence udrzby. Preventivni udrzba méa na starosti poZzadavky planované
adrzby vSech zafizeni, nejsou to ndhodné kontroly. Pracovnici provadéji poZzadované

adrzbové prace, aby zjistili jakékoli anomalie, které se mohou vyskytnout, a tim mohou
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pfedchdzet nahodnym porucham stroji. V kone¢ném disledku se tak zvySuje
vykonnost kazdého ze stroju.

Opravy se potykaji s problematikou rozhodovani, zda opravit stavajici stroj,
nebo radéji investovat do nového zafizeni. Pokud je stroj neustéle v poruSe a jeho
soucastky jiz nejsou spolehlivé, je lepsi tyto ¢asti nahradit novéjSimi.

Prevence udrzby je spojena sinvestici do toho spravného stroje. Pokud
je pofizovany stroj pfilis naroény na udrzbu, pracovnici se budou zdrdhat stroj
udrzovat, coz ve finadle povede k vyznamné ztraté investovanych penéz. (FAWAZ,
2003)

2.2.8. Total Employee Involvement

Total Employee Involvement = Maximalni (Totalni) zapojeni zaméstnancu

Uspé&3dné produktivni prostiedi musi byt postaveno na kooperaci a zahrnovat
kazdého jednotlivce v organizaci. Lidé jsou manaZzefi, ktefi maji ve svych rukou
planovani jejich pracovnich aktivit a nasledné pak analyzuji a hodnoti vysledky své
prace. Total Employee Involvement filozofie zahrnuje: (PLENERT, 1992)

Tymy: Zapojeni zaméstnanct do tym0 podnécuje mysleni, aby fungovalo stejné
dobfe jako jejich ruce. Zaméstnanci jsou soucasti tymu, aby diskutovali problémy
a hledali jejich feSeni. Tyto tymy jsou formovany napfi¢ oddélenimi (obory), takZze napf.
inZenyfi, spole€né s obchodniky a u€etnimi pracuji spole€né.

Delegovani pravomoci: Pokud tymy dospéji k néjakému rozhodnuti, maji
pravomoc toto rozhodnuti implementovat a to i smérem vzhdru manaZerskou
strukturou.

Ploch& organiza ¢€ni struktura: Komunikaéni vzdalenost mezi top managementem
a fadovym pracovnikem se zkréati spolu s vytvofenim tymu, protoZe rozsah fizeni
kazdého manazera se zvysi a stavajici rozsah stfedniho managementu jiz nebude
tfeba.

Sdileni profitu:  Motivaci na pozadi tymového konceptu je sdileni profitu.
Zaméstnanci téZi ze své participace, kterou pfidavaji hodnotu, a organizace s nimi sdili
navysené vynosy.

Jistota: Pokud se zaméstnanci obavaji predkladat navrhy, protoZze by se mohli
pfipravit o praci, mnoha zlepseni, ktera by mohla byt provedena, se nikdy nerealizuiji.
Aby se tomuto predeSlo, zaméstnanci maji dozivotné garantované misto v ramci

korporace.
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Trénink nap Fi¢ pozicemi a rotace pozic: Zaméstnanci jsou zaménovani v ramci
pozic kazdé dva roky a zaSkolovani na pozici nové. Nejsou jen zaskolovani v tom,
jak vykonavat pracovni ¢innost, ale rovnéz se uci, jaké jsou kvalitativni poZzadavky a
jaka udrzba je s pozici spojena. Nosna myslenka tohoto principu je, Ze zaméstnanec
s bohatym povédomim o tom, jak spole¢nost funguje, bude vzdy pro spole¢nost cenny

s ohledem na vytvareni zlepSeni.

2.2.9. Production Smoothing

Production Smoothing = Vyhlazovéani produkce

V rdmci vyrobnich procest je dulezité zavest vySSi stupen procesniho Fizeni
za UCelem redukce plytvani. Nastrojem, ktery k tomu slouzi je vyhlazovani produkce.
Heijunka, japonské slovo pro vyhlazovani produkce, znamena snahu vyrobcl udrzet
aroven produkce na konstantni Grovni den co den. Heijunka je koncept prevzaty
Z japonského Toyota Production System, kde, aby se sniZily produkéni néklady,
bylo nezbytné nevyrobit vice automobill a souéastek neZz mohlo byt prodano.
Aby mohlo byt tohoto dosaZeno, vyrobni plan musi byt hladky a vyrovnany a musi
zajistit efektivni produkci a efektivné vyuzit pracovni silu. Pokud neni vyrobni hladina
konstantni, dochazi plytvani na pracovisti. (WOMACK, a dalsi, 2007) (FAWAZ, 2003)
(CHASE, a dalSi, 1992)

2.2.10. Poka-yoke

Poka-yoke = Vyhnuti se pochybeni

Termin vznikl na zakladé jednoduchého pozorovani, Zze chyby vznikaji na zakladé
nepozornosti operatord zafizeni, tzn. na zakladé nedostate¢né koncentrace
odolné prostfedky jednoduché a casto i levné vizualni navody, které zabranuji
vyskytnuti vyrobnich vad. Bud je operator upozornén, Ze hrozi chyba, nebo pfistroj
sam o sobé chybé& zabrani. Dulezitym bodem na téchto typech mechanismui je,
Ze 100 % SarZi je zkontrolovano bez ohledu na koncentrovanost operatora.

Termin ,Poka-yoke" byl popularizovan japonskym primyslovym inZenyrem Shigeo
Shingo, ktery v ramci svych knih Zero Quality Control: Source Inspection a Poka-yoke
Systém pravé akcentoval, Ze vSichni délaji chyby, ale pokud je zavedeno Poka-yoke,
pak se posloupnosti chyb nedostane vadné zbozi aZz k zakaznikovi. (ROBINSON,
1997)
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Poka-yoke je efektivni a relativné levna cesta k redukci vyrobnich vad a nékladu
na kvalitu, nicméné je stale dulezité si uvédomovat, pro¢ se v daném kroku chybovost
vyskytuje a pro¢ bylo Poka-yoke zavedeno. V dlouhodobém méfitku je cilem odhalit

a eliminovat zdroj problému, a ne jen zamezit jeho projevim. (VALLABHANENI, 2008)

2.2.11. Standardization

Standardization = Standardizace.

Velmi daleZitou soucésti eliminace plytvani je standardizace pracovnich ¢innosti.
Standardizace prace v podstaté zabezpeluje, aby kazda pracovni pozice byla
organizovana a vykonavana v nejefektivnéjSi podobé. Bez ohledu na to, kdo danou
praci vykonava, mélo by byt dosaZeno stejné arovné kvality. Kazdy pracovnik
vykonava stejné procesni kroky, které zahrnuji ¢as cinnosti, posloupnost kroku
a potfebny material a vybaveni. Aplikace téchto postupl zaruCuje vyvazenost
vyrobniho procesu, neZadouci zasoby nedokonéené vyroby jsou minimalizovany
a ¢innosti nepfidavajici hodnotu jsou redukovany. (NICHOLAS, 1998) (HARRISON,
1992)

Nastroj, ktery se zde pouziva, se nazyva ,doba taktu“. Doba taktu znamena,
jak ¢asto ma byt soucast (soucastka) produkovana v ramci produktové fady v zavislosti
na poptavce zakaznikd. Cilem je vyrabét v tempu, které nepfesahuje dobu taktu. Dobu

taktu Ize vypocist pomoci vzorce: (FAWAZ, 2003)

Dostupna pracovni doba za den

Doba taktu =

2.1)

Poptavka zikaznikl za den

2.2.12. Manufacturing Flexibility

Manufacturing Flexibility = Pfizplsobivost vyroby

Schopnost velmi rychlé pfemény produkce z jednoho vyrobku na druhy je dalsi
funkci, ktera sestava z nékolika faktor(l: €as prestavby, pravidla prace, flexibilitu
pracovniki a zafizeni. Tyto zmény v kombinaci s vycvikem pracovnikG pro rizné
operace jsou zakladnim predpokladem ke zvy3eni flexibility. Pokud neni kapacita
zafizeni plné vyuZita, flexibilita zafizeni mdze byt vyznamné zvySena jiz za pomaoci
malych modifikaci. Aby mohl byt vyrobni systém chapan jako flexibilni, musi byt
schopny identifikovat a odliSit jednotlivé vyrobni SarZze, musi byt schopen rychlé

pfemény operacnich instrukci a rychlé pfemény fyzického nastaveni (pfestavby).
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V tomto smyslu Ize systém aplikovat jak na automatické, tak na manudalni procesy

s tim, Ze u manualnich €innosti je pracovnik nastrojem flexibility. (GROOVER, 2007)

2.2.13. Cellular Manufacturing

Cellular Manufacturing = Sdruzovani vyroby

Sdruzovani vyroby do vyrobnich bunék na zékladé analogie je koncept, ktery
dokaze zajistit zvySeni riznorodosti produktd s minimalnim moznym plytvanim. Buriky
se skladaji z vyrobnich stanic, které jsou sestaveny tak, aby byl zachovan plynuly tok
materidlu a komponent vyrobnim procesem. Pfedpokladem jsou rovnéZz pracovnici,
ktefi jsou kvalifikovani a vycvi¢eni pro praci v ramci vyrobni buriky. (FAWAZ, 2003)

Usporadani lidi, nastroji a zafizeni do bunék pfinasi velké vyhody ve smyslu
redukce plytvani. Jednou z vyhod je zplsob toku jednotlivych kusu, ktery zarucuje,
Ze kazdy produkt se procesem pohybuje ve formé jednotky za urcity ¢as bez nahlych
preruseni tempa. Tempo je udavano zakaznikem. NavySeni produktového mixu je dalsi
vyhodou sdruzovani vyroby. Pokud zakaznici pozaduji velkou rGznorodost produktu
stejné jako vysokou rychlost dodavek, je nutné mit pro jejich uspokojeni pfizplsobivy
proces. Této flexibility mGze byt dosazeno sdruzenim podobnych vyrobkd do rodinnych
celkl, které mohou byt zpracovavany na stejném zafizeni ve stejné sekvenci. Tento
pfistup bude mit za nasledek Usporu Casu v rdmci prestaveb Sarzi a zvySeni
produktivity v rdmci dané SarZe. DalSi pfinosy spojené se sdruzenou vyrobou zahrnuiji:
redukci zasob, redukce transportu a manipulaci, lepSi vyuZiti prostoru, zkraceni
dodacich Ihat, usnadnéni identifikace vad a problému stroja, zvySeni produktivity,
povzbuzeni tymové spoluprace a komunikace, navySeni flexibilit a prehlednosti.
(FAWAZ, 2003) (TANCHOCO, 1994)

2.2.14. Performance Measurement

Performance Measurement = Méfeni vykonnosti

Kdykoli je hledana cesta ke zlepSeni nebo cesta k eliminaci plytvani, méfeni
je nezbytné pro to, aby bylo mozné zjistit, jak cesta pokracuje. Napfiklad organizace
fungujici na zékladé Just In Time hodnoti a méfi svou UspéSnost na zakladé
zpétnovazebného mechanizmu, ktery zahrnuje kolem tfech aZz Cd&tyfech desitek
parametrud (tabulka 1). (UPS Supply Chain Solutions, 2005)
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Tabulka 1: Parametry hodnoceni JIT provozu

# Néazev Popis

1. Kvalita obvykle méfena jako procentualni podil vadnych
vyrobkl, Skod a vyrobkd k pfepracovani; nékdy také
jako pocet reklamaci

2. WIP zasoby rozpracované vyroby

3. Flexibilita vyroby poc€et rozlicnych druhd vyrobkud, které mohou byt
vyrabény za ¢asovou jednotku

4.  Obratovost zasob pocet obratl zasob za rok

5. Dodaci Ihlty ¢as mezi vstupem objednavky, vyrobou a dodavkou
odbérateli

6. Cas pridavajici hodnotu pocet asovych jednotek, pfi kterych se aktivng méni
material v produkt

7.  Pomeér efektivniho €¢asu pomér ¢&asu pfidavajiciho hodnotu k celkovému
produkénimu asu

8. Cas predslavek stroji  pocet ¢&asovych jednotek od posledniho kusu
spliujiciho poZadavky k prvnimu kusu spliujiciho
poZadavky

9.  Zasoby materiélu a mnozZstvi surovin a zboZi ve skladech

zbozi

10. Plocha rozsah plochy pro pracovni ¢innosti

11. Tokova vzdalenost celkovid vzdélenost, kterou urazi material vyrobnimi
operacemi

12. Doba vyrobniho cyklu ¢as k dokonceni jednotky, sestavy, celkového vyrobku,
davky nebo objednavky zakaznika; nékdy také doba
obratu objednévek

13. Doba transferu C¢as potfebny k pohybu zasob z jedné cinnosti
na druhou

14. Doba zdrzeni ¢as, ktery musi materiél stravit, nez je zpracovan

15. Prostoje poCet procent neplanovanych nebo planovanych
prostoju z didvodu oprav nebo udrzby

16. Inspekéni zpozdéni ¢as potfebny na provedeni nezbytnych kontrol
a inspekci napf. dle legislativy

17. VZ&asnost vykonu -
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# Néazev Popis

18. Dodavatelé pocet dodavatelt; nebo certifikovanych dodavateld,
ktefi poskytuji zasoby bez vstupni kontroly

19. vzv pocet VZV nebo pocet €asovych jednotek, které VzZV
operuji

20. VSestrannost rychla odezva na zménu pracovnich tkolu

zameéstnancl

21. Navrhy pocet akceptovanych navrhi zaméstnancu

22. Tymové prace organizované a spontanni kooperativni usili

23. Motivace entuziasmus a vsimavost, se kterou zaméstnanci
pFistupuji k vyzvam a odpovédnosti

24. Obrat (fluktuace) rychlost, jakou jsou lidé nahrazovani

25. Absence pracovni neschopnost

26. Moréalka obvykle vyjadfovana jako procento kladnych reakci
na klicové polozky v ramci Setfeni zabyvajici
se postojem pracovnikd

27. Realna prace procento  odpracované doby (bez balastniho
pracovniho ¢asu) k celkové pracovni dobé

28. Hospodareni pracovni prostor Cisty, pfehledny a spofadany

29. Naklady prace naklady na pfimou a nepfimou praci

30. Marze obrat minus naklady na jeho dosazeni

31. Na&klady na kapital néklady na kapitalové vybaveni

32. Operacni ndklady néklady na zménu zasob v prodané zbozi

33. Cash flow -

34. ROI navratnost investic, EBIT/investi¢ni vydaje

35. Zisk Gisty zisk po rozdéleni podild zaméstnancim,

podilnikim a vladé

Zdroj: (NICHOLAS, 1998)

VySe uvedena standardizovand méfeni jsou vyuZzivana lidmi na vSech urovnich

a ve vSech funkcich. Je ale tfeba si uvédomit, Ze tyto parametry nejsou univerzalné

aplikovatelné na vSechny podniky. Jedn& se o jakési voditko, na zakladé kterého si,

v podobném duchu, organizace vyvine a zavede parametry vilastni. Ktomu slouZzi
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matice (mfizka), kde se pro jednotlivA oddéleni spole¢nosti ur€i duleZitost jednotlivych
parametrd, a ty jsou poté realizovany. Dale je pfifazena osobni odpovédnost za jejich
zavedeni, kontrolovani a udrZzovani. (NICHOLAS, 1998) (UPS Supply Chain Solutions,
2005)

2.2.15. Lead Time and Cycle Time Reduction

Lead Time and Cycle Time Reduction = Zkracovani dodacich Ihut a doby cykld
Zkracovani dodacich Ihat umoZziuje spole€nostem rychleji reagovat na potfeby
zakaznik( pouze redukci doby potfebné k vytvofeni produktu a zajiSténi jeho
dostupnosti pro zakazniky. Celkova vyrobni dodaci lhuta zacina pfi designovani
produktu a kon¢i dodavkou zboZi nebo sluzeb zdkaznikovi a sklada se z nasledujicich
prvkl: ¢as potfebny na vyvoj a design produktu, ¢as pro zajiSténi zdroju a surovin, ¢as
pro zpracovani objednavek, wvyrobni €as, Cas vlastni distribuce a dalSi (napf.
rozhodovaci €as, koordinace). Skute¢ny €as vyroby je jen jednim z mnoha a zaujima
vétSi ¢i mensi podil z celkové dodaci Ihuty, ale je jediny, ktery Ize fidit pomoci vyrobni
funkce. Vyrobni ¢as se sestava z nasledujicich: (CHENG, a dal3i, 1996)
A. Cas ¢&ekani — &as potfebny na dokonéeni operaci (napf. technologicka
prestavka).
B. Cas manipulaci — &as potfebny k pfesunu mezi operacemi.
C. Cas front — as nutny k (znovu)zahajeni operace. V mnoha organizacich
tento €as zujima pres 80 % celkového vyrobniho €asu.
D. Cas nastavovani — éas potfebny k pfestavbam stroju a jejich nastaveni.

E. Cas gisty operaéni — &as vlastniho procesu kompletace.

Efektivni zvladani dodacich Ihat a produkénich ¢ast mize byt dosazeno pomoci tzv.

,closed loop systém* (systém uzaviené smycky) (obréazek 4).
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Zvyseni dodavek Zkraceni doby Nakup ve smyslu JIT
zaklaznikm vyrobniho cyklu

Obrazek 4: Closed-loop System (Systém uzav fené smy €ky). Zdroj: vlastni zpracovani
v programu MS Visio 2010 podle Schultz (SCHULTZ,a  dalSi, 1987).

Systém uzaviené smycCky je schopny napomahat v nastavovani zmén a kompenzaci
nabidky a poptéavky, zakaznikd, zavodl a dodavateld. Tim, Ze redukuje sumarni dodaci
lhaty pro nékup materialu, vyrobni operace a sestaveni vyrobku, dovoluje
spole¢nostem sniZzovat planovaci horizont produkce. Redukce planovaciho horizontu
umoziiuje spole€nostem zvySovat pfesnost odhadl poptavky. SniZzeni nepfesnosti
v odhadech poptavky vyrusi znacné mnozZstvi bezpecnostnich zasob, které by jinak
byly potfeba k uspokojeni vykyvli poptavky. (CHENG, a dalSi, 1996)

2.2.16. Set-Up Time Reduction

Set-Up Time Reduction = SniZzovani doby prestaveb

Doba prestavby je €as, ktery ubéhne mezi posledni jednotkou SarZe, ktera splriuje
pozadavky a prvni jednotkou SarZe nové, kterd splfiuje poZadavky. Doba prestavby
je dulezitym prvkem efektivni produkce po fadu let. Nicméné doba prestavby a doba
nastavovani nejsou zcela totozné véci. Doba pfestavby je ¢as mezi ,dobrym produktem
1“ a ,dobrym produktem 2“ pfi spravné rychlosti, ztoho duvodu doba prestavby
zahrnuje dobu nastavovani a dobu najezdu (obrazek 5). (GUO, 2007)
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Ztraty produkce

z divodu
nastavovani
2013
C. Cinnost Trvdni
8 9 10 |11 | 22 1 2 3
1 | Vyroba produktu 1 3h ]
Doba nastavovéni
2 (soucast doby prestavby) A ]
Doba najezdu
3 (soucast doby prestavby) == e
4 | Vyroba produktu 2 3h ]

| Ztraty produkce
z dGivodu najizdéni

Obrazek 5: Porovnani dob p Festavby, nastavovani a najezdu. Zdroj: Vlastni zpra covani
v programu MS Visio 2010 podle Guo (GUO, 2007).

Doba nastavovani je ¢as fyzicky nutny pro provedeni zmén na zafizeni, lince apod.
pro vyrobu nové Sarze (nového produktu), doba ndjezdu je ¢as pro provedeni takovych
nastaveni zafizeni, linky apod., aby vyroba produktu poZadované kvality v poZadované
produkéni rychlosti pokraCovala dale.

Zkraceni doby predélavky miZze pfinést nasledujici: snizeni velikosti Sarzi, snizeni
zasob, sniZeni pracovnich nakladd na pfedélavani, zvySeni kapacity Uzkych mist
(zafizeni) v procesu, pomoc pfi odstrariovani vadnych vyrobkud pfi najizdéni, snizeni
potencialu vyskytu problému s kvalitou a starnutim. Obecné Ize pak najit dalSi pfinosy
pro celou vyrobni linku: zvySeni produktivity, snizeni poZzadavkd na zésoby, zvySeni
kapacity, redukce vyhrazeného pracovniho fondu a zvySeni flexibility. (GUO, 2007)
(CHU, 1996)

Metodologie snizovani doby p Festaveb: Pravdépodobné nejdllezitéjSi osobnosti
z pohledu sniZzovani doby pfedélavek je japonsky konzultant Shigeo Shingo,
ktery se v japonskych automobilkach zabyval pfestavbou matric na tvarovacim lisu.
Nasledné velmi GUspésné zavedl technologii SMED (Single Minute Exchange of Dies =
Vymeéna matric v jedné minuté): (NICHOLAS, 1998)

Faze 1: Identifikace internich a externich krok

Vnitfni nastaveni je takovy krok, ktery musi byt provadén, kdyZ je stroj nebo operace
vypnuta — stejné jako prostoj. VnéjSi nastaveni je krok, ktery miZe byt provadeén,

kdyZ operace bézi.

22



Faze 2: Zménit externi kroky na kroky interni

Prvnim krokem ke zlep3eni je sniZzeni &asu vnitfnich nastaveni. Cim vice
nastavovacich kroku, rozhodnuti, dprav, apod., tim lépe.

Faze 3: Zlepsit vSechny aspekty nastavovacich opera  ci

Zména internich krokd na kroky externi zna¢né sniZzuje dobu nastavovani, i kdyz
obvykle ne dost (méné nez 10 minut). Casto ale dochazi k Gspore pracovniho fondu
dosahuje primérného Cistého vyrobniho ¢asu, dochazi ke znaénému omezeni poctu
Sarzi. Usili ke zkracovani tak musi byt zaméfeno jak na vnitfni, tak na vngjsi aktivity,
nebo jakdkoli omezeni minimalni velikosti Sarze.

Faze 4: Zrusit nastavovani

Maximalni zlepSeni by pfinesla vyména matrice na jeden dotek, tim by se prakticky
zruSilo nastavovani. Principialné se jednd o redukci nebo odstranéni rozdild
mezi jednotlivymi dily, vyrabét vice druh( soucasti v jednou kroku; nebo urcit stroje
pro vyrobu absolutné jediné soucasti.

DalSim pomocnikem pro kraceni doby nastavovani je méfeni i pozorovani.
V soucasné dobé Ize rovnéz vyzit videa, které nataci techniky provadéjici nastavovani.
Na zékladé videa je posléze vyhodnoceno, kde by mohl byt realizovano zlepSeni celé
operace. (NICHOLAS, 1998) (HARRISON, 1992) (CHU, 1996) (GUO, 2007)

2.2.17. Lot/Batch Size Reduction

Lot/Batch Size Reduction = SniZzovani objemu Sarze/davky

Produkce v malych davkach je klicovym pfistupem napfiklad v Just In Time
produkci. (NICHOLAS, 1998) (CHASE, a dalSi, 1992) (HARRISON, 1992)

Odstrafiovani pfebytkl je ¢asteéné dosazeno skrze redukci mnoZstvi rozpracované
vyroby (WIP). Sarze malych rozmér( jsou v souladu s JIT — produkce malych mnozstvi
Castéji. Pro vypocet optimalni velikost dodavky nebo davky z pohledu nakladi se ¢asto

pouziva rovnice (modifikace Campova vzorce): (CHENG, a dalsi, 1996)

H* FxD
¢4

Tc=Px*D+
2 2

(2.2)

Kde P jsou jednotkové naklady stroje bez nastavovani,
D je celkova poptavka za jednotku ¢asu,

H jsou jednotkové néklady na drzeni (skladovani, apod.),
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F jsou naklady na nastavovani pro kazdou davku (jednotkové),
Q je optimalni velikost kazdé davky,

Tc jsou celkové naklady.

Z této rovnice pak lez odvodit optimélni velikost davky Q jako:

2xF+D
Q= / ; (2.3)

Pokud néklady na drzbu H klesnou, zvysi se optimalni velikost dodavky Q. Pokud

naklady na nastavovani F vzrostou, optimalni velikost davky rovnéz poroste. Naklady
na €as, ktery je potfebny pro zménu jedné Cinnosti na druhou, maji tendenci nafukovat
objemy davek/dodavek. Stoupenci JIT €asto namitaji, Ze vySe uvedeny typ rovnice
ignoruje skryté naklady spojené s velkym mnozZstvim rozpracované vyroby. Tyto skryté
naklady zahrnuji moznost produkce velkého mnoZstvi vadnych vyrobku, néklady
na pfepracovani, moznost opomenuti stahnout vadné SarZe, néklady ztracenych
prilezitosti pfi obsazeni ploch velkymi zasobami a ztratu flexibility, zatimco stroj
zpracovava danou davku. (BEASLEY, 2005) (FARRINGTON, a dalsi, 2012)

Principy urCovani davek jsou vurgitétm smyslu vrozporu s definici JIT,
kdyZ doporucuji do davek zahrnout i ¢asti, které nebudou po urcity ¢as k upotfebeni.
JIT poZaduje velikosti vSech davek a v3ech zasob snizit. Aby tohoto bylo dosaZeno,
musi byt snizeny vSechny doby predélavek a vSechny néklady musi byt
minimalizovany. Efekt doby nastavovani a nakladové minimalizace je ilustrovan
na obrazku 6. (HARRISON, 1992)

PFi vysvétlovani tohoto efektu je kladen dlraz na logiku davkovani: naklady
na nastaveni a naklady na manipulaci a skladovani musi byt minimalizovany,
aby mohlo dojit ke sniZeni davky. Pfistup JIT se zaméfuje spiSe na dobu nastaveni
a skryté ndklady, nez na ty explicitni, které pouZzivd kalkulace optimalni davky.
Zkraceni doby nastaveni a snizeni davek, které stroj vyrobi, umozni vysSi vyuZiti
kapacit a zvySeni flexibility. (HARRISON, 1992)
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Obrazek 6: Porovnani klasického (vlevo) a JIT (vpra vo) pFistupu k optimalizaci velikosti
davky. Zdroj: Vlastni zpracovani v programu MS Visi 0 2010 podle Beasley (BEASLEY,
2005)

2.2.18. Good Housekeeping

Good Housekeeping = Dobré hospodareni

Japonské spole¢nosti Siroce vyuZivaji koncept ,5S“, ktery je zakladem dobrého
hospodareni. 5S, tedy pét krokd dobrého hospodareni, vzniklo zasluhou intenzivni
prace mnoha lidi ve vyrobni sféfe. Spole€nosti zaméfrené na sluzby pak mohou snadno
vidét podobné znaky na svych ,vyrobnich linkdch” — at' uz ve formé vyzadani nabidky,
uzavreni finan€ni zpravy, Zadosti o Zivotni pojistku nebo Zadosti potencialniho klienta
0 poskytnuti pravnich sluzeb. At uz je spoustéem pracovniho procesu ve spole€nosti
cokoliv, podminky jakéhokoli v zvySe uvedenych pfikladd pracovniho procesu
~komplikuji“ nezbytnou praci. Dlvody jsou rizné. Je tfeba pfili§ mnoho formul&fd, jsou
.prekadzkou” na cesté ke spokojenému zékaznikovi, protoZe rozsah smlouvy vyZaduje
vyjadfeni tfech ufednik(, anebo dokonce ,zabranuji“ zakaznika ve finale uspokojit,
protoZe rezijni nédklady znemoZfuji spole¢nosti nabidnout niz8i cenu a prosadit
se na trhu. (IMAI, 2005)

Pét krok(l dobrého hospodareni by mélo byt implementovano v kazdé spole¢nosti,
ktera se snaZzi o zlepSeni své efektivity. Princip konceptu je nasledujici (obradzek 7):
(IMAI, 2005) (HARRISON, 1992) (HIRANO, 1989)

SORT = SEIRI = SETRIDIT (anglicky, japonsky original,  &esky)

Seiri zahrnuje klasifikaci vSech poloZek na pracovisti do dvou kategorii — nezbytné

a zbyteCné — a odstranéni téch zbyte¢nych. Mél by byt zaveden strop pro pocet
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nezbytnych polozek. Jednoduchym zakladnim pravidlem je odstranit vSe, co nebude

~ s

pouzito v nejblizSich 30 dnech.
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Obréazek 7: 5S. Zdroj www.epa.gov (Environmental Pro  tection Agency, 2011)

SET IN ORDER = SEITON = SROVNAT

Jakmile probéhl krok seiri, vSe zbyte¢né bylo z provozu ¢i pracovisté odstranéno
a na misté zlstal pouze minimalni pocet véci skute¢né potfebnych. Tyto potfebné véci,
jako napfiklad pracovni nastroje, jsou k niemu, nejsou-li po ruce nebo musi-li je lovék
hledat.

Seiton znamenda véci klasifikovat podle jejich pouZziti a sefadit je tak, aby jejich

nalezeni vyzadovalo minimum ¢asu a usili.

SHINE = SEISO = SVIT

Seiso pfedstavuje vycistit pracoviSté — stroje a nastroje, ale také podlahy, zdi a dalsi
mista. Existuje rovnéz poucka: ,Seiso znamena kontrolu“. Obsluha stroje mize béhem
¢isténi narazit na rizné drobné poruchy a nedostatky. Je-li stroj pokryty mastnotou,
sazemi a prachem, je téZké odhalit jakékoli problémy, které se mohou na stroji objevit.
Jakmile se ale stroj (podlaha) ,rozsviti* jsou mnohem zjevnéjSi napfiklad uniky kapalin

s w7z

nebo odletujici ¢astice na mista, kam by odletovat nemély.

STANDARDIZE = SEIKETSU = SYSTEMATIZOVAT
Seiketsu znamena udrZovat osobni Cistotu vtom smyslu, Ze ma ¢lovék na sobé

vhodny pracovni odév, ochranné bryle, rukavice a pracovni boty, a Ze je pracovisté
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udrzovano v Cistém a zdravotné nezdvadném stavu. DalSi interpretaci vyrazu seiketsu
je pokracovat systematicky a kazdodenné v praci na seiri, seiton a seiso.

SUSTAIN = SHITSUKE = STANDARDIZOVAT

Shitsuke znamena sebedisciplina. Lidé, ktefi praktikuji seiri, seiton, seiso a seiketsu
kontinualné, tedy lidé, u nichz jsou tyto €innosti sou¢ésti kazdodenni rutiny — ziskali
sebedisciplinu.

V tomto poslednim stadiu by mél management zavést standardy pro kazdy z péti
krok( a zajistit, aby je zaméstnanci dodrzovali. Soucasti téchto standardt by mél byt

zplsob, jak v kazdém z téchto krok( hodnotit dosazeny pokrok. (IMAI, 2005)

2.2.19. Supply Chain Management

Supply Chain Management = Rizeni dodavatelského fetézce

Cim vét3i jsou prani a oekavani zakaznik(, tim dravéji se chova konkurenéni trh
a tim vyzaduje tok materidlu a zboZi na trhy kratSi dodaci Ihty. Tyto pfedpoklady nuti
spole€nosti se vice a vice zaméfovat na své dodavatelské fetézce a jejich fizeni.
Typicky dodavatelsky fetézec se sklada z dodavatelt surovin, vyrobcu, distributort
a zakazniku. Za ucelem minimalizace naklad(l a odstranéni plytvani napfi¢ systémem,
je nutné zavést a udrZovat efektivni Fizeni dodavatelského fetézce od surovin
az po konecného spotfebitele.

Rizeni dodavatelského Fetézce je , soustava osvojenych piistupt k efektivnimu
zaClenéni dodavatelG, vyrobcu, skladd a obchodu tak, Ze zbozi je vyrdbéno
a distribuovano v patficném mnozstvi, na sprdvné misto a ve spravny cas.”
Zallenénim“ se rozumi, Ze koordinace a kooperace musi byt dosazeno v kazdé ¢asti
celého podnikatelského systému. (FAWAZ, 2003)

2.2.20. Customer Integration

Customer Integration = Zac¢lenéni zakaznikd

Na soucasnych flexibilnich a promptnich trzich je ¢im dal vétSi vaha kladena
na tvorbu hodnoty pro zékaznika a uspokojeni jeho potfeb. Spole¢nosti v sou¢asnosti
nadale nemohou spoléhat pouze na finanéni méfitka, kter4 hodnoti jejich status,
ale také musi zahrnout méfitka, ktera jsou schopna brat v vahu uspokojeni potieb
zakaznikd a tvorbu hodnoty pro né. Hodnocenim soucasnych zékazniki muze
spole€nost ziskat vhled do oblasti, které potfebuji zlepSit, a generovat myslenky

pro lepSi uspokojeni potfeb skrze produkty a sluzby. DalSim dualezitym konceptem
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je tvorba hodnoty pro zakaznika. Tvorba hodnoty pro zakaznika spociva v tom,
jak zakaznik vnima celé spektrum nabidky produktl i sluzeb spole¢nosti. Obecné
Ize Fici, Ze zakaznici vzdy poptavaji lepSi kvalitu produktu za nizSi cenu, hodnotné
doprovodné sluzby, vyssi flexibilitu a kratSi dodaci lhaty. (FAWAZ, 2003) (SIMCHI-
LEVI, a dalsi, 1999)

Jednim z charakteristickych znakd fizeni dodavatelskych Fetézch je schopnost
rychlé a flexibilni odezvy na zdkaznické poZadavky. Tento koncept zahrnuje fyzickou
distribuci produktu, status objednavky a pfistupnost zakaznika ktémto (dajim.
Zakaznici se vzdy zajimaji o stav své objednavky, nékdy jej rovnéZz hodnoti jako
cenngjSi nez kratkou dodaci lhutu. Na zakladé zpfistupnéni Gdaji o objednavce
zakaznikm, Ize dosahnout rozvoje vzajemné duveéry. UZivatelska a servisni podpora
jsou velmi dulezité z pohledu zakaznika zejména pro ty vyrobky, které po zakoupeni
vyzaduji trvaly servis. Pokud spole¢nost disponuje hodnothym a kvalitnim servisem,
muze generovat vétsi trzby (napf. u¢tovani malych poplatkd za uzivatelskou a servisni
podporu) a zaroven tato cinnost uzavirA pomyslnou mezeru mezi zakaznikem
a spole¢nosti. Zakaznik pak spole¢nosti poskytuje cenné zkuSenosti s produktem

a podnik ziskavéa dulezity zdroj informaci pro zlepSovani. (SIMCHI-LEVI, a dalsi, 1999)

2.2.21. Supplier Integration

Supplier Integration = Zac¢lenéni dodavatele

Dodavatelé jsou dilezitym faktorem podilejici se na Uspéchu daného produkéniho
systému. Néklady, které pochazeji od dodavatell, tvofi ve spole€nostech €asto vice
nez polovinu nakladd finalniho zboZzi, proto nelze brat dodavatele jako cizince, ale méli
by byt uvazovani jako soucast tymu. (HALL, a dalsi, 1992)

Zacllenovani dodavatelt bylo poprvé zavedeno v automobilovém pramyslu a jeden
z pionyru byla automobilka Toyota. Ta v roce 1950 pfiSla s novym pfistupem k vyvoji
dodavatelskych vztaht vSech komponent vyroby. Toyota strukturovala a kategorizovala
dodavatele na z&kladé rdzného stupné odpovédnosti. Dodavatelé prvniho stupné méli
za Ukol spolupraci s vyvojovym tymem pro vyvoj novych produktt. Dodavatel byl pfimo
odpovédny za vyvoj zkuSebniho vzorku produktu, a pokud fungoval tak, jak bylo
smluvné specifikovano, nasledovala objednavka kvyrobé. SnaZeni Toyoty bylo
smeéfovano k podniceni vSech dodavatelu prvniho stupné ke komunikaci a sdileni
informaci pro zdokonaleni vyvojového procesu. Kazdy z dodavatelll dodaval jinou
komponentu, nebyli vzdjemnymi konkurenty a mohli uvolnit své informacni kandly.
(WOMACK, a dalsi, 2007)
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Stupe il integrace: Stupen zaclenéni zavisi na tom, jak hluboce méa byt dodavatel
do spole€nosti zaclenén. Studie, ktera byla provedena v ramci University of Michigan,
identifikuje nasledujici stupné zaclenéni dodavateld: (SIMCHI-LEVI, a dalSi, 1999)
(GODDART, 1986)

Zadné zaélenéni: Dodavatel se vibec nezapojuje do designu, formy materialu
a subdodavek. Vse je dodavano na zakladé specifikaci zakaznika.

Bila sk Finka (White box): Tato uroveri integrace je neformalni. Kupujici neforméalné
komunikuje s dodavatelem pfi navrhovani vyrobku a jeho specifikaci, i kdyZ neexistuje
skutecné formalni spolupréace.

Seda skfifika (Grey box): Seda skfinka formalné reprezentuje integraci
dodavatele. Mezi kupujicim a prodavajicim jsou vytvofeny spolupracujici tymy
inZenyrua. Vyskytuje se sdruzeny vyvoj.

Cerna skfifka (Black box): Kupujici pfeda dodavateli sestavu ramcovych

pozadavkl a dodavatel nezavisle navrhne a vyvine poZzadovanou komponentu.

2.2.22. Just In Time Purchasing

Just In Time Purchasing (JITP) = Nakup Just In Time

JITP je definovan jako takovy nakup zboZi, kdy dodavka pfesné predstihuje jeji
vyuziti. Vramci JITP nabyvaji parametry jako charakteristika dodavatele, vyvoj
produktu a velikost vyrabénych Sarzi kritické ddlezitosti. (FAWAZ, 2003)

Dodavatelsko-odbératelské vztahy jsou velmi dulezitou soucasti JITP. V ramci
tohoto systému je nezbytné disponovat malym mnoZstvim kvalifikovanych ovéfenych
dodavateld. Pokud se odbératel prokazuje -certifikaty kvality, inspekéni &innosti
kontrolujici kvalitu kazdého kusu se presouvaji do jeho vyrobniho zavodu. (SIMCHI-
LEVI, a dalsi, 1999)

Elektronickda vyména dat (EDI = Electronic Data Interchange) je dalSim velmi
ddlezitym prvkem vramci JITP. Findlnim cilem JITP je zajistit, aby vyroba byla
co nejblize kontinualnimu nepfetrzitétmu procesu od surovin az po distribuci hotovych
vyrobku. EDI je schopno zkracovat ¢as potfebny pro zpracovani transakci a umoznit
predavani specifickych pozadavkd kupujicich tim, Ze synchronizuji informace
0 materialovych tocich sjejich dodavateli. | kdyz dasté malé dodavky zvySuji
manipulaéni naklady, tyto naklady jsou vyvazeny sniZzenim procesnich nakladu
a nakladl na drzbu zasob. JITP pomaha odstranovat nepotfebnou rozpracovanou

vyrobu a potazmo naklady na drzbu zasob, rychleji odhalovat kvalitativni problémy,
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snizovat plytvani skladovacimi prostory a predchazet nadmérné vyrobé a potencialnim
skrytym problémim. (FAWAZ, 2003) (BANERJEE, a dalSi, 1993)

2.2.23. Manufacturing Integration

Manufacturing Integration = Zac¢lenéni vyroby

Spojovaci linka mezi dodavatelem a zakaznikem v dodavatelském fetézci
je producent. VétSina klicovych procest se vramci aktuélni produkce vyskytuje
na pudé vyrobce. Jak bylo zminéno dfive, hlavnim cilem dodavatelského Fetézce
je systémové snizovat naklady a odstrafiovat plytvani. Vyrobce je pravé ta cast
dodavatelského fetézce, kde se vykytuje vétSina pficin plytvani. Naklady na drzbu
zasob, naklady na prestavby, manipula¢ni naklady a zvySené dodaci lhaty, vytvareji
velky prostor pro zlepSeni a vyzvu pro zvladnuti téchto procesua.

Napfiklad elektronicky systém EDI, pokud je pouzit, musi byt designovan tak,
aby dodavatel, vyrobci i distributor sdileli data. Pokud jsou informace sdileny, variabilita
systému a tedy i riziko vykyva klesne, je dosazeno vySSi presnosti predpovédi
a zasoby (zejména u vyrobce) klesnou. DalSim dilezitym plytvanim, které existuje
v ramci dodavatelského Fetézce, jsou dlouhé dodaci lhaty. K uspokojeni zakaznikovych
potfeb musi vyrobce (nebo retailer) mit kratké dodaci lhaty a presné dodavky. Jedna
z cest ke zkraceni dodacich Ihat je efektivné zavedeny systém EDI, kde jsou vSechny
zucastnéné strany propojeny. Toto usporadani je schopno ,sestfihnout slusnou porci*
nakladi spojenou se zpracovanim objednavek, administrativou a pfepravnim
zpozdénim. (SIMCHI-LEVI, a dalsi, 1999) (BANERJEE, a dal3i, 1993)

2.2.24. Value Stream Mapping

Value Stream Mapping = Mapovani hodnotovych tokd

Rozdilem mezi tradi¢nim popisem dodavatelského fetézce (value chain = hodnotovy
fetéz) a mezi mapovanim hodnotovych tokd, je ten, Ze prvni jmenované hodnoceni
zahrnuje kompletné vSechny €innosti vSech zG€astnénych spole¢nosti, zatimco druhé
jmenované hodnoceni uvaZuje pouze specifickou ¢ast procesu, které skute¢né
pfidavaji hodnotu ur€itému produktu nebo sluzbé. (HINES, a dalsi, 1997)

Hodnotovy tok je soubor v8ech &innosti, které pfidavaji hodnotu a rovnéz &innosti,
které hodnotu produktu nepfidavaji a které jsou poZzadovany, aby se produkt
nebo skupina produkt( sestavajici ze stejnych zdroji dostal v ramci hlavnich tokd z

faze surovin az do rukou zakaznik(. Tyto cinnosti jsou komplexnimi ¢innostmi
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dodavatelského fetézce, které zahrnuji informacni i operacni toky, které jsou jadrem
uspésného efektivniho systému. Mapovani hodnotovych tokd je nastroj
k podnikatelskému zdokonaleni, ktery zobrazuje cely vyrobni proces predstavujici
materidlové i informacni toky. Cilem je identifikovat vSechny typy plytvani
v hodnotovém toku a ucinit opatfeni k jejich odstranéni. Pohled skrze hodnotové toky
zpravidla znamena makroanalyzu, a ne mikroanalyzu individualnich procesu,
zdokonalovani celého toky, a ne jen optimalizovani jednotlivych kusG. To vytvari
spolecny jazyk pro vyrobni procesy, a tim umozZfiuje promyslengjsi rozhodnuti
pro zlepSeni hodnotovych tokd. | kdyz teoretici i praktici vyvinuli fadu nastroju a technik
ke studiu jednotlivych firem a dodavatelskych Fetézcu, vétSina ztéchto nastroju
atechnik zaostava ve zpusobu propojeni a vizualizaci povahy materialovych
a informacnich toka. (FAWAZ, 2003) (ROTHER, a dalsi, 2009)
Rother a dalSi shrnuly pfinosy mapovani hodnotovych tokd nasledujicim zptusobem:

(ROTHER, a dalsi, 2009)

* Pomlze Vam zobrazit vice nez jen jedinou procesni Uroven vyroby. Uvidite

celkovy tok.

* Mapovani Vam pomuze odhalit plytvani, ale umozni Vam vidét i jeho zdroj.

» Poskytuje spole¢ni jazyk pro popis vyrobnich procesu.

* Je kompatibilni sJIT konceptem a poskytuje z&kladni rdmec pro jeho

implementaci.

Mapovani hodnotovych tok( je prakticky nastroj, ktery je vytvafen pomoci
predefinovanych znacek a symboll (obrazek 8).

Prvnim krokem mapovani hodnotovych tokl je vybér produktové rodiny jako cile
Zlep3eni. Zakaznici se staraji jen o produkty, které pouZivaji, ale ostatni je vice méné
nezajimaji. Je tedy nerealné zmapovat vSechno, co projde pfes vyrobni halu. Jakmile
je zvolena vhodna produktova rodina, dalSim krokem je zakreslit mapu aktuélniho
stavu, aby byl zachycen stav, jak vSe probih& v sou€asnosti. Tohoto je dosazeno tak,
Ze jsou sledovany soucasné cesty aktualniho procesu. Nacrtek vzdy zac¢ina tokem,
ktery je nejblize zakaznikovi, coZz nejCastéji byva expedi¢ni oddéleni a pak nasleduji
dalSi cesty proti proudu procesu. Tok materialu je zakreslovan na spodni ¢asti mapy.
VZzdy jsou zachycovany vSechny kritické informace jako dodaci Ihity, doby cykld, doby
pfestaveb, Uroven zasob, atd....

Druhym aspektem aktualni mapy jsou informacni toky, které indikuji, jak se kazdy
proces dozvi, co ma délat. Informacni toky jsou zakreslovany v horni ¢asti mapy
z pravé strany na stranu levou a jsou spojeny s vyrobnimi ramecky, aby mohla byt

identifikovano zpozdéni, které produkt stravi ve vyrobni hale od pocatku po jeho
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dokonc¢eni. Dale je doplnén c¢as, ktery pfidava skute€nou hodnotu. Tento &as

reprezentuje souhrn vSech vyrobnich ¢ast kazdého procesu.

PROCES
INFORMACE
———PRORAVANA— KANBAN BEZPECNOSTNI
O MANUALNE DAVKY ZAsOBA
DATA BOX
= o =
z;)g::[:‘resnem KANBAN
informaci DAVKY
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| _—] FIFO SIPKA

P INFORMACE SIGNALNY
ZAKAZNiK/DODAVATEL P NANBAK
* > P -
ELEKTRONICKY SHIATAHNGTHROH—
SIPKA TLACENI (PUSH) ¢Aasovy \ /
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¢as
RIZENi VYROBY FYZICKE PRESUNUTI

TRHLINA
KAIZEN

VYROBNI
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STAHOVACI
o OXOX

O KANBAN . . —— i
EXTERN( PREPRAVA UROVEN NALOZENi (KANBAN DAVKY)

Obrazek 8: Ikony pro mapovani hodnotovych tok @, * ZAKAZNIK/DODAVATEL — vpravo
nahofe/vlevo naho fe. Zdroj vlastni zpracovani na zaklad é& VSM Sablony v programu
MS Visio 2010

©

SEKVENCNI PULL SYSTEM

Tretim krokem VSM je vytvoFeni tzv. budouci mapy. U&elem mapovani hodnotovych
toku je zvyraznit zdroje plytvani a pomoci zviditelnit cilové oblasti pro zlepSovani.
Budouci mapa je vytvafena pomoci odpovédi na otdzky s ohledem na témata spojena
s kyZenym budoucim stavem a s technickym zavedenim JIT komponent. Po dokon&eni
budouci mapy, na zavér, je tfeba implementovat myslenky a rozdily z budouci mapy
do mapy aktualni. (ROTHER, a dal3i, 2009)

2.2.25. Overall Equipment Effectiveness

Overall Equipment Effectiveness (OEE) = Celkova efektivita zafizeni
Celkova efektivita zafizeni je zplUsob sledovani a zlepSovani vyrobnich proces

(stroj, vyrobnich bunék, kompletacnich linek). OEE procesy analyzuje z pohledu
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nejbéznéjSich a nejCastéjSich ztrat vykonnosti, kategorizuje je do tfech zakladnich

skupin a poskytuje normu, podle které je mozné méfit produktivitu procesu (zafizeni).

Sklada se z faktor(:

e dostupnost (D) — ¢€as vyhrazeny pro produkci, nezahrnuje napf. pfestavky
na jidlo, planované odstavky pro opravy; je sniZzovan prestavbami,
poruchami a nedostatkem materialu,

* wvykon (V) — vykon (rychlost stroje) byva snizovan napf. opotfebenim stroju,
uvaznutim materialu, Spatnym materidlem, neopravnénymi zasahy obsluhy,
neefektivitou obsluhy,

» kvalita (Q) — kvalita zahrnuje pouze shodné vyrobky s vyrobnimi standardy,

mimo jsou vyrobky vyfazené, ¢i na pfepracovani.

Samotny ukazatel Ize pocitat jako nasobky jednotlivych dil€¢ich ukazatelu:
OEE=D*V*Q.
Maximalni hodnota tohoto ukazatele je 100 % (v pfipadé spravné nastavenych

norem) pfi optimalnim vyuZziti, obvykla je vSak nizsi. (Vorne Industries, 2008)

2.3. Obaly

Obal je prostfedek nebo soubor prostfedkt chranici material pred ztratou
a pfed poSkozenim, které by béhem manipulace, pfepravy, skladovani nebo prodeje
mohl utrpét nebo zpusobit. Obal zarover spoluvytvafi manipulaéni nebo prepravni
jednotku, nese informace dulezité pro identifikaci jeho obsahu, pro identifikaci
odesilatele a pfijemce, pro volbu spravného zptsobu manipulace, pfepravy a uloZeni
ve skladech a v prekladistich, informace dualeZité pro spotfebitele. Svym provedenim
muZe napomahat prodeji a propagovat firmu. (PERNICA, 1994)

Obal ma splfiovat nékolik funkci:

. manipulacni funkce;
. ochranna funkce;
. informacni funkce (vizualné-komunikacni funkce).
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Z dalSich je tfeba zminit stohovatelnost, schopnost snadno distit prepravni
prostfedky, moznost recyklace ¢i likvidace obald a pfepravnich prostfedkd, moznost

Uspory prostoru pfi pfepravé prazdnych pfepravnich prostfedkd a obalu aj.

2.4. Obalové technologie v napojovém pr  amyslu

Packaging Institute International definuje obalové technologie jako veSkeré
technologie, které zajiStuji jednu nebo vice obalovych funkci u produktd, predmétu
a oball ve wrapu, pytli, boxu, nadobé, na tacku, v plechovce, tubé, lahvi nebo v jiném
obalu. Obalovymi funkcemi se vtomto smyslu rozumi: vyjmuti z prostfedi, ochrana
a konzervace, komunikace, interpretace a aditivni hodnota.

Trh napojl je velmi rozmanity a zahrnuje jak zna¢kové produkty, tak privatni znacky,
jednocestné i vicecestné obaly, baleni na miru i standardni baleni &i libovolny design
pro darkové produkty nebo komoditni zbozi. Navic jesté existuji globalni znacky
a lokalné preferované znacky. Jedna se sur€itosti o rychle se rozvijejici trh
spotfebniho zboZi (FMCG). Jde o velmi konkurenéni trh, citlivy na cenu. Spole¢nosti
se predhéanéji v inovacich pro zaplnéni trznich mezer a velice jim zélezi na tom,
aby zasoby setrvavaly co nejkratSi €as v distribuénim Fetézci. Vliv efektivni zpétné
vazby zakaznikd (ECR) se stéle zvySuje a vede k Upravam velikosti a designu obalu.

Naklady jsou velmi dulezitou a €asto i centralni poloZkou v oblasti baleni. Nékdy
se ale vyrobci zaméfuji na vytvafeni rozlicnych a zajimavych obald s vyznamnou
orientaci na zakaznika, pfi¢emz néklady na jejich vyrobu jsou ponékud vysSi. Cena,
kterou zdkaznik nakonec zaplati, ma ¢asto vice co do &inéni stim, kde se nakup
uskute€nuje, nez s naklady na produkci. Jinou €astku zakaznik zaplati i za totoZny
vyrobek, pokud si jej koupi v supermarketu nebo v kiosku na plazi. Kazdy distribucni
fetézec klade jiné poZzadavky nacharakter baleni a na velikost primarnich
i sekundarnich manipulacnich jednotek.

Trh ma rozmanité pozadavky otevirajici prostor pro riznorodost vyrobkl a sluzeb,
coz muze vést k diferenciaci produktu nebo cilenému positioningu. Téméf na vSech
trzich je k Uspéchu vyZzadovana odliSnost. Jestlize odliSnhost znamena pfidanou
hodnotu, pak na daném trhu bude existovat riznorodost. Celkové prostfedi k podnikani
muze byt na jistém trhu zhorSeno, pokud zde existuje pfiliSna variabilita, nebo pokud
odliSnost neznamend pfidanou hodnotu. Dochazi ke sniZzeni produktivity prace
v disledku neustélé potfeby zmény produktd. Navrhovatelé obald a obalovych

technologii by méli zajistit nutnou variabilitu pfi zachovani konzistentnosti,



napf. standardni fady baleni — standardni preforma obalu, uzavér, hladina naplnéni
na pozadovany objem. (GILES, 1999)

2.5. Manipula éni jednotky

Manipulaéni jednotka je jakykoliv druh materidlu (baleny, nebaleny, volné loZzeny
na prepravnim prostfedku nebo svazkovany aj.), ktery vytvafi vhodnou jednotku,
schopnou manipulace. S manipulaéni jednotkou se manipuluje jako s jednim kusem.

Prepravni jednotka je material tvofici jednotku zpusobilou k prepravé bez dalSich
Gprav. Ve vétSiné pfipadl je manipula¢ni jednotka totozna s prepravni jednotkou,
vyjimkou jsou pouze malé manipulacni jednotky do 15 kg, uréené pro ru¢ni manipulaci.

Prepravni prostfedek je technicky prostfedek (napf. paleta nebo kontejner aj.), ktery
spoluvytvari manipulaéni nebo pfepravni jednotku a usnadfiuje manipulaci a pfepravu.
Pfepravni prostfedek nelze tedy zamérovat za dopravni prostfedek.

ROzné pozadavky na manipulaci a pfepravu vedou k tomu, Ze se nepouZiva
jen jedna velikost manipulacnich a pfepravnich jednotek, ale promySlena soustava
manipula¢nich a pfepravnich jednotek, které jsou rozmérové unifikovany. Z jednotek

nizSich fadu lze vytvaret manipulani a pfepravni jednotky vySSich fada.

Manipula €éni jednotka nultého Fadu

Jedna se v podstaté o zboZi ve spotfebitelském obalu.

Manipula éni (pFepravni) jednotka I. Fadu

Jednotka prvniho fadu je pfizplsobena k ruéni manipulaci. Podminkou je,
aby prochézela v3emi navazujicimi ¢lanky logistického Fetézce, aniz by byla délena
na menSi jednotky. Pfedstavuje tedy i minimalni objednaci, odbérné a dodaci
mnozZstvi. Jeji hmotnost by neméla presahovat 15 kg (limit pro ru¢ni manipulaci u Zen).

Jako prepravni prostfedky se pouzivaji ukladaci bedny, prepravky, ¢asto ale muze
byt vytvofena bez pomoci pfepravniho prostfedku, jen obalem (lepenkovy karton, pytel,
smrstitelna folie aj.).

Manipula éni (pFepravni) jednotka Il. Fadu

Jednd se o odvozenou manipulaéni (pfepravni) jednotku uzpusobenou
k mechanizované nebo automatizované manipulaci (pfepravé) a k ukladani
ve skladech.

PFi tvorbé této jednotky je tfeba dbat na moznost maximélniho vyuZiti prostoru
v dopravnich prostfedcich, regélech ve skladech aj. Maximalni hmotnost se pohybuje
od 250 do 1 000 kg a je sloZena ze 16 az 64 jednotek I. Fadu.
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Pfepravnimi prostfedky jsou palety, roltejnery nebo malé kontejnery. K manipulaci

se pouZzivaji bud nizko- nebo vysokozdvizné voziky, regalové zakladace, jefaby aj.

Manipula éni (pFepravni) jednotka Ill. Fadu

Jedn& se opét o odvozenou jednotku, kterd slouzi vyhradné k dalkové prepravé
(2elezni¢ni, silniéni, vodni, letecké). S tim souvisi i nutnost mechanizované nebo
automatizované manipulace. Hmotnost téchto jednotek se pohybuje do 30 tun.
Jednotka je sloZzena z 10 az 44 jednotek Il. fadu.

Jako pfepravni prostfedky se pouZzivaji bud velké kontejnery, nebo letecké
kontejnery. Manipulace se provadi specialnimi vysokozdviznymi voziky, portélovymi
zdviznymi vozy, jefaby aj.

Manipula éni (pfepravni) jednotka IV. Fadu

Je dalSi odvozenou manipulaéni (pfepravni) jednotkou slouzici pro dalkovou
kombinovanou dopravu vnitrozemskou, vodni a ndmorni v barkovych systémech,
vCetné souvisejici mechanizace. Neslouzi pro prepravu po souSi. Hmotnost
400 az 2 000 t, preprava Clunovymi kontejnery, manipulace palubnimi portalovymi
jeraby.

Unifikace rozmérl pfepravnich a manipulac¢nich jednotek vychazi ze standardd 1SO.
Standardizace napomaha k lepSimu vyuZiti kapacity skladl, kapacity dopravnich
prostiedkl, ke snizeni po¢tu manipulaénich prostfedkd a tim ke snizeni logistickych
nakladd. V dopravé je rozmérova unifikace prepravovaného zbozi vyzadovana pfimo
jako podminka pro stanoveni ceny (tarifni zvyhodnéni). BohuZel unifikace neni svétova
(napf. rozdilné rozméry palet v USA a EU). (VANECEK, 2008)

2.5.1. Manipula €éni jednotky nultého Fadu

A) Lahve

a) Sklo

Vyroba prvnich kameninovych lahvi byla zapocata v roce 1794, kdy byl zaloZzen
prvni podnik na jejich vyrobu v Bristolu ve Velké Britanii. Jednalo se o lahve snadno
propustné pro plyny, a proto byla kamenina brzy nahrazena sklem. Lahve se vyluéné
uzaviraly korkovym uzévérem opatfenym dratem, a byly tak vhodné pouze

pro uchovavani neperlivych napoji. Az patent Williama Hamiltona, ktery uvedl na svét
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lahev s vejCitym tvarem dna, umoznil dalSi rozvoj perlivych népoju. Vétsi popularity
vSak nedosahl, protoze jeho lahve musely byt skladovany a manipulovany vieze. DalSi
rozvoj nasledoval v druhé poloviné 19. stoleti, kdy se sklenéné lahve vice méné
vyvinuly do dnesni podoby.

Sklo mdze byt v dneSni dobé snadno formovano do mnoha tvart a tim poskytovat
jasnou produktovou diferenciaci a atraktivitu pro zdkaznika. Celkovy dekorativni pfistup
muze obsahovat nejrznéjsi textury nebo razby.

Sklenéné prepravni obaly jsou vhodné pro celou Skalu dekorativnich formatu,
jako jsou etikety (papirové, plastové), potisky, organické i anorganické barveni. Rigidita
skla poskytuje stabilni povrch vhodny pro presentaci produktu. Obal nepodléha
zménam tvaru z divodu vnitiniho tlaku ani podtlaku.

Sklo je obecné chapano jako obal pro prémiové produkty a tak je schopné umocnit
trzby pro kvalitni zboZi. (GILES, 1999)

b) PET

Komeréni vyZivani polyethylentereftlalatu bylo poprvé zaznamenano kolem roku
1976 v USA, v Evropé pak vroce 1979. Hybnou silou byly jiz od pocatku vyrobci
vétSina téchto napojli obsahovala oxid uhli€ity, bylo nutné lahve designovat tak,
aby odolaly vnitfnimu pretlaku, vysledkem byl tvar podobny torpédu.

Prvni PET lahve se skladaly z podstavy z HDPE, do které se za pusobeni tepla
a pomoci lepidla vlepovala ,lahev* vznikla vstfikovanim do dutiny, protoZze sama nebyla
schopné stat. Nutnost manipulace se dvéma ¢astmi potfebnymi pro sestaveni lahve,
nepfiznivy vliv na zivotni prostfedi a mala efektivita (plsobeni vySSich teplot
pfi transportu zpusobovalo tani lepidla a problémy pfi stohovani) vedly k hledani jinych
vhodnych forem PET lahvi. V roce 1982 se ve Spojeném krélovstvi zacaly objevovat
petaloidové lahve (pudorysny tvar kvétu s péti okvétnimi listky) vyrabéné pouze
z jednoho kusu. Aby mohly byt aspé&sné uvedeny na trh, musely byt vyfeSeny potize
sjejich praskanim z ddvodu velkého pnuti materidlu v ohybech. Pomoci
matematického modelovani se podafilo podrobné popsat chovani
polyethylentereftalatu, a petaloidové lahve jsou tak v dne3ni dobé nejhojnéjsi.

Kvali rostoucim transportnim nakladim se zacali spole¢nosti zabyvajici se staéenim
do lahvi zabyvat mySlenkou pofidit si vlastni zafizeni pro ziskavéani lahvi z preforem.
Doslo tak oddéleni jednotlivych postupl a zafizeni, kdy jedny produkuji preformy

VT

specifikaci na vlastnich zafizenich. Diky tomu dochazi k Gspordm transportnich
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nakladd a pro vyrobce preforem vyrazné zjednoduSeni narokd na zafizeni a logistiky
provozu.

DalSi snahou o uspory, ale i environmentalni odpovédnost, bylo zavedeni vratnych
PET lahvi. Pilotni zemi bylo Némecko, kde firma Coca-Cola timto zpusobem zahajila
distribuci svych produktd. V souCasné dobé se vSak vyskytuji tendence prejit
k dvoucestnym PET lahvim, nebo jit cestou vysoce ac€inné recyklace lahvi
jednocestnych.

| kdyZz PET obaly byly uvedeny na trh ke konci sedmdesétych let, rychle se usadily
v podvédomi spotiebitelll jako pohodina a preferovana forma obalu. Jejich hlavni
vyhody — nizka hmotnost, uzaviratelnost a bezpecnost — byly zakazniky ochotné
pfijimany. K aspéchu PET lahvi rovnéz pfispél omezeny vybér alternativ (sklo,
plechovky).

Hlavni vyrobci nealkoholickych napoju brzy zjistili, Ze rozsahly prostor k diferenciaci
produktl, nabizi PET, ktery ma velky potencial k budovani vlastni identity a zvySeni
podilu na trhu. MozZnost vytvaret razné velikosti a tvary PET lahvi, za relativné
skromnych nékladd ve srovnani se sklenénymi lahvemi nebo plechovkami, pomohla
podnikdm ke zvySeni jejich vlivu na trzich.

Vyhody PET jsou zjevné. Pro spotfebitele poskytuji svobodu volby, hodnotnou
alternativu, bezpeci a snadno pfenosny obal pro jejich oblibené produkty. Pro vyrobce
znamenaji ekonomicky vyhodnou variantu obalu s vysokou efektivitou staceni.
PrileZitost k vyrobé vlastnich PET lahvi z preforem, za nizkych investi¢nich nakladu,
vytvari Sirokou zékladnu pro rozSifovani produkce a navratnost investice. Pro majitele
ochrannych znamek poskytuje potenciadl k vybudovani vlastni identity, loajality
ke znaCce a k rastu na domacich i mezinarodnich trzich. Supermarketdm umoziuje
vytvaret vysoké objemy prodejll, ziskovost a ob¢as presveédcit konzumenty k navstévé
pravé jejich provozoven. (GILES, 1999)

S rostouci potfebou recyklovat a znovu vyuZivat vzacné zdroje Svéta se plastim
dostalo negativni publicity. Casto se ale jednalo o zdroj desinformace, protoze PET
za dostate¢ného pfisunu vzduchu, vznikne pouze oxid uhli¢ity a voda. Dle vypoctl
Ize aZ 90 % energie spotfebované béhem Zivotniho cyklu PET lahve vybalancovat.
Neexistuje mnoho material, které se mohou rovnat. Stejné jako vétSina obalovych
materialll, PET neni biodegradovatelné. Nejvhodné&jSim FeSenim je organizovany shér

a druhotné vyuziti nebo likvidace spélenim se ziskem energie. (GILES, 1999)
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c) PVC, HDPE, PP

Tabulka 2: Vlastnosti termoplast G vyuZivanych k baleni ndpoj

Vlastnost HDPE PP PVC OPVC PET
Hustota

(g/cm?®) 0,95 0,9 1,32 1,32 1,37
Chemicka

odolnost slaba slaba slusna sluSna/dobra dobr&a
Cirost slaba slusna dobra excelentni | excelentni
Tuhost excelentni dobr&a slaba/slusna dobr&a excelentni
Odolnost

proti

narazu excelentni | sluSna/dobra dobra velmi dobra | excelentni
Tepelna

odolnost dobré/velmi

(do 60 °C) dobréa dobra slaba slabéd/slusna dobra
Odolnost

proti

pronikani velmi

vlhkosti dobra velmi dobra dobra dobra dobra
Odolnost

proti

pronikani

kysliku slaba slaba slusné&/dobra dobra dobra
Odolnost

pfi pln éni

teplymi

produkty velmi

(do 85°C) slab&a dobra/excelentni slaba slab&a slaba

Zdroj: (GILES, 1999)

PVC je material v principu vyuZivany pro baleni Stav k fedéni, zatimco HDPE
je hlavnim obalovym materidlem pro baleni produktl s kratkou zaruéni dobou
prodavanych z chlazenych boxG. Potfeba zvySit bariérové schopnosti a odolnost
pfi plnéni horkych produktd vedla k vyvoji vicevrstevnych lahvi, zalozenych na vrstveni

vinylalkoholu nebo nylonu mezi polyolefiny — zejména PP.
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PVC je snadnéji tvarovatelny nez PET a lIze ho formovat do rozlicnych tvar(,
relativné odolny, i kdyZ ve srovnani s PET vyrazné méné (tabulka 2). Hodi se pro obaly
vysSich objemu, u kterych je manipulace usnadriovana pomoci madel, jeZ jsou
soucasti obalu. Obecné se vSak nehodi pro baleni karbonizovanych produktd. Posledni

dobou je vyuZziti PVC omezovéano z davodu environmentalnimu lobbingu.

d) Hlinik

S pfichodem nového tisicileti se v napojovém primyslu zacaly objevovat hlinikové
lahve. Jedn& se o hybrid mezi lahvi a plechovkou. Nabizeji stejny pocit jako pfi piti
z lahve, avsak, pokud je produkt vychlazeny, znatelné chladi na dotek.

Hlinikové lahve jsou dal3i cestou k diferenciaci produktu. Nabizeji rozsahlou plochu
pro velmi kvalitni grafické prvky a rozlicné moznosti v podavanych objemech, délkach

krku lahve i uzavéru (korunka, Sroubovaci, maxi-p). (Rexam PLC, 2010)

B) Plechovky

Historie prvni plechovky saha aZz do doby Napoleonskych valek, kdy Nicholas
Appert pfijal vyzvu a odménu nabizenou Napoleonem za nalezeni zpusobu,
jak zasobovat armadu jidlem pfi taZzeni napfi¢ Evropou.

Napojova plechovka byla zavedena na zacatku tficatych let minulého stoleti
ve Spojenych statech. Jednalo se o tfidilné cinové plechovky s kdénickym hrdlem,
uzavienym korunkovym uzavérem. Celosvétovy nedostatek tohoto kovu ved! k vyuZiti
hliniku.

DalSi vyvoj se tykal zpusobu uzavirani. Korunkové uzavéry nebyly spolehlivé
a pro jejich otevieni je obvykle potfeba zvlastniho nacini. Prvnim uzavérem, ktery bylo
moZzno otevfit bez specialniho nécini, byl tzv. ,pull-tab®“. Otevieni se dosahlo pomoci
taZeni madélka (krouzku) v poZzadovaném sméru ven. DalSi zpisob na sebe nenechal
dlouho Cekat a vznikl tzv. ,stay-on-tab®, kdy se plechovka otevira promacknutim casti
vika (vylisku) dovnitf. Spolehlivost a bezpecnost tohoto zplUsobu uzavirani ucinila
ze stay-on-tab nejpouzivanéjsi formu soucasnosti. (Ball corporation, 2003)

Plechovky jsou efektivnim zpdsobem pro pfepravu napoju ke spotfebitelim
za relativné nizkych nakladd. Zafizeni na jejich vyrobu (i vyrobu zpGsobu uzavirani)
jsou na vysoké urovni a velmi dobfe popsany. Jedna se o robustni obal poskytujici
skvélou ochranu produktu véetné& nizké propustnosti pro unikani oxidu uhli¢itého
i vnikani kysliku. Naklady najednu plechovku jsou velmi konkurenceschopné,

a tak hlavni otazkou, kterou je tfeba zodpovédét, je, zdali existuje dostate¢ny odbyt
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pro jednu linku, kterd obvykle vyprodukuje 1500 jednotek za minutu, realné
pak 300 miliond plechovek za rok. (GILES, 1999)

Obecné Ize fFici, Ze u klasickych plechovek existuje pomérné malo moZznosti
k diferenciaci produktu kromé& uvedeni znacky, protoZze dekoracni potencial
je omezeny. Posledni dobou se vSak objevuji pfistupy, které mohou toto dogma
zménit, viz hlinikové lahve nebo embosovani, vystupujici vrstvicky, termosenzitivni
ploSky €i plochy reflektujici UV zafeni. (Rexam PLC, 2010)

Specialnim prvkem, ktery se poprvé objevil v Anglii a byl vyuZit pfi produkci piv typu
ale a stout, je tzv. ,widget". V podstaté se jedna o Castici hebo povrchovou Upravu
vnitfnich stén tak, aby pUsobily nukleaci bublinek, a po naliti piva tak vytvarely viem
bohaté krémovée pény.

Widget v plechovkach byl poprvé aplikovan v pivovaru Guiness, jehoZ sladci
si prostfedek pro Upravu nalévanych sycenych napoji z oball nechali patentovat.
Pridavek polypropylenového perforovaného (jedna velmi Gzk& Stérbina) balonku
velikosti ping-pongového micku do plechovky vytvafi aditivni prostor pro plyny
uzaviené v plechovce. PFi plnéni se pouzije urCité mnozstvi kapalného dusiku, ktery
pro uzavieni expanduje uvnitf plechovky a zplsobi pretlak, ktery natlaci urcité
mnozstvi oxidu uhli¢ittho a piva dovnitf balonku. PFfi otevfeni plechovky prudce
poklesne tlak a oxid uhli¢ity a pivo vytryskne z balonku. Nésleduje fetézova reakce
za vzniku obrovského mnoZstvi drobnych bublinek, které po naliti vytvofi hustou
krémovou pénu. (HILDEBRAND, a dalsi, 1969)

C) Napojoveé kartony

Zrod napojovych karton( je Uzce spjat s vyvojem distribuce mléka a mléénych
vyrobkd, aZz nakonec vroce 1915 si John Van Wormer nechal patentovat prvni
napojovou krabici. Patent posléze prfevedl do American Paper Bottle Company,
ktera na jeho zakladé vyvinula technologii ,Pure Pak® (v sou€asnosti vlastni norska
firma Elopak). Jako mnoho jinych inovaci se i tato setkala s mnoho obtizemi, tvofenymi
zejména dogmatickym povédomim spotfebiteld zvyklych na mléko ve sklenénych
lahvich a distribuénim fetézcem optimalizovanym na obaly kruhového prafezu.
Postupné si vSak tento systém vylepsil svou povést natolik, Ze po Druhé svétové vélce
byly prodavany miliardy kusu ro€né. (GILES, 1999) (VAN WORMER, 1915)

Béhem druhé svétové valky Svédsky pramysinik Rausing a jeho tym vyvinuli novy
koncept spocivajici v minimalizaci obalovych materiald k baleni tekutych potravin.
Jednalo se o krabiCku tvaru tetraedru pojmenovanou ,Tetra Pak®, pozdéji

pfejmenovanou na ,Tetra Classic". Zakladem byla role baliciho materidlu, ktery byl
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na vstupu do baliciho stroje formovan do tvaru vélce a zahy plnén kapalinou, tvarovan
a svarovan v kontinualnim usporadani procesu. Tetra Pak je se svou rozSifenou fadou
produktu (Tetra Brik, Fino, Gemina, Prisma, Top, atd.) v€etné aseptickych variant
v soucasné dobé leaderem v oblasti baleni tekutych potravin. (Tetra Pak International,
2010)

DalSi hraci se zacali v tomto odvétvi podilet zejména v druhé poloviné 20. stoleti.
V roce 1976 firma Papier und Klebestoff Linnich GmbH (PKL) uvedla tzv. ,Combibloc*,
systém baleni zaloZeny na dopfedu nafezanych a profilovanych kartonech,
ktery nabizel i asepticky zplusob feSeni. Tento systém baleni se posléze stal
2010)

International Paper’s, velky hra¢ ve svétovém dfevozpracujicim prdmyslu, si nemohl
nechat ujet ,rozjety vlak” a v roce 1981 koupil prava k systému ,Resolvo” jako odrazovy
mustek pro vyvoj svého systému. Jiz v roce 1982 pfisli se systémem SA50 a v roce
1995 jej zdokonalili v systém SA65. (IPI S.r.1., 2009)

Napojové kartony se vétSinou vyuZivaji k baleni nesycenych népoji. Dfive platilo
nepsané pravidlo, Ze produkty balené asepticky pro skladovani pfi pokojové teploté
meély obdélnikovy priafez kartonu a produkty pro studenou distribuci kartony s prifezem
¢tvercovym. Pro vymezeny okruh produktl vnimaji spotfebitelé tento obal jako
standardni, coz je velkym pfinosem pro technology, ktefi se potykaji s globalnim trhem.
Pro udrzeni nékladd vrozumnych mezich je vS8ak nezbytné v€asné rozhodnuti,
zda se bude jednat o obal na jedno podani nebo o vicenasobné. Pokud se bude jednat
o0 podani vicendsobné, je zapotiebi se zamyslet nad uzaviratelnosti obalu
a v neposledni fadé uvazit zpusob odliSeni od ostatnich produktd, které budou stéat
v sousedstvi (substituty). (GILES, 1999)

D) Napojové sa €ky

Z poddajnych folii mohou byt vyrabény sacky pro nesycené napoje. V podstaté
jedinym hojné rozSifenym systémem baleni tohoto typu je tzv. ,CheerPack®, ktery byl
vyvinut v Japonsku v osmdesatych letech minulého stoleti. Folie se sklada z nékolika
vrstev — nejCastéji v pofadi PET/ALU/PET/PE. Sadek je opatfen nalevkou z HDPE,
ktera je uzaviratelna, a zaujima takovy tvar, Ze je po naplnéni schopen stat.

Jednd se o novy, inovativni a osobity zpusob baleni, ktery je lehky, snadno
pfenosny atedy vhodny pro osvéZzeni pfi sportu a outdoorovych aktivitach.
Pro podavani détem je zajimavy svou lehkosti, hygieni€nosti a bezpecnosti. Po vypiti

jej lze snadno zmacknout atak vznika menSi objem odpadu. Pfevoz muze byt
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uskute€riovan pomoci multipack nebo u vétSich objemu pomoci profilovanych
kartonu, které mohou slouZzit i jako provizorni ,vy€epni zafizeni*.

CheerPack skyta velkou pfilezitost k marketingovym aktivitam. Unikatni zakonceni
kréku nalevky umozZziiuje jejich drzeni ve speciélnich kolejnickach, za opaskem

(s pomoci specifického drzaku) nebo na okné v auté a dalSich mistech. (GILES, 1999)

E) Sudy a soudky

a) Nerezav éjici ocel

Pojmy jako dfevény sud, bednarna, poZahovna a pivovarska smola byly znamy
mnoha generacim pivovarského cechu. V Sedeséatych letech minulého stoleti byly
drevéné sudy nahrazeny hlinikovymi, které se ve vétSiné Ceskych pivovard pouZzivaly
do roku 1990, kdy je pomérné rychle vystfidaly nerezové sudy tzv. ,kegy“.®

Dlvodu pro tuto velmi rychlou vyménu byla cela fada. Docileni poZzadované Cistoty
bylo velmi obtizné, pfi poskozeni vnitfniho natéru dochézelo k rychlé korozi a nasledné
ke zhorSovani kvality produktu, narazy ménily tvar sudd, které pak musely byt
pravidelné cejchovany, a hlavné cely proces myti a staCeni nebylo moZzné
automatizovat. Nasledné bylo pouzivani hliniku pro vyrobu sudu (technologie keg)
z hygienickych davodu zakazano.

Keg z nerezavéjici oceli (poprvé uveden v Anglii v roce 1964) je nejCastéji vyrdbén
z ocelového plechu (€. mat. 1.4301, AISI 304) o tloustce 1,3 az 2 mm. Vnéjsi povrch
sudu muze byt bud holy, nebo miZze byt opatfen polyuretanovym plastém. Armatura
kegu se sklada z valcovité trubky zakonené dvéma ventily opatfenymi plastém
s vnéjSim zavitem. Jeden ventil slouZi k pInéni a vytlatovani napoje a druhy k pfivodu
vytlaéného plynu a odvodu plynt pfi plnéni. Na horni ¢ast armatury se pfipevriuje
narédZeci hlavice (fitting). Uplatnily zejména tfi typy fittingG: plochy, koSickovy
a kombinovany. (KOSAR, a dal3i, 2000)

V sou€asné dobé je technologie staCeni piva do kegl velmi dobfe zvladnuta
v mnoha spole€nostech. Logisticky zajiStuje spolehlivé vysledky a zejména v pfipadé
oplasténych sudd poskytuje marketingové vyuZzitelnou plochu pro prezentaci znacky.

Zajimavé jsou rovnéZz nové alternativy jako napfiklad freshKEG, smartDRAFT

2 Slovo ,keg" pochézi z angli¢tiny a pivodné oznacovalo maly baculaty dfevény sud pouzivany napfiklad pro pfepravu
hfebik nebo stfelného prachu (http://www.merriam-webster.com/dictionary/keg). Pozdé&ji fa SCHAFER WERKE GmbH
zacala ve svém produktovém portfoliu pouzivat verzi tohoto slova psanou velkymi pismeny: ,KEG“.
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s potencidlem budovani ojedinélé identity znacky nebo jednocestné nerezové kegy
s nabidkou Uspory logistickych naklad(. ® (SCHAFER WERKE GmbH, 2010)

b) Pocinované ocel

Lakovana pocinovana ocel se pouziva k vyrobé party soudkd (mini kegl). Objem
nejCastéji byva 5I1. Predstavuji pomérné kompaktni a elegantni zplsob
zprostiedkovani napoje zékaznikim a potenciél k vyjime€né prezentaci a budovani
znacky.

Nejjednodussi variantu predstavuje tzv. ,easyKEG" od firmy Huber Packaging
Group GmbH. Jednd se o soudek se dvéma zazatkovanymi otvory: jedna zatka
je umisténa uprostifed horniho vika a slouZzi k vyrovnavéni tlaku v nadobé pfi ¢epovani,
druha zéatka je naspodni Gasti plasté tésné nade dnem. Cepovani se provadi
vytazenim druhé zéatky a oto€enim do patficné polohy. (Huber Packaging Group
GmbH, 2010)

Posledni dobou se objevily varianty vybavené bombickou s plynem CO, ve vnitfnim
prostoru soudku a kompaktnim vyCepnim zafizenim umisténym na okraji horniho vika
soudku (DRAFTKING od spole€nosti Huber), pfipadné sloZzenym a pfiloZzenym
k soudku zvla8t umozniujici Cepovani ze stfedového otvoru (DraughtKEG

od spolec¢nosti Heineken). (Heineken N.V., 2008)
c) HDPE

Pro vratné kovové napojove sudy je tfeba zajiSténi reversniho distribu¢niho Fetézce,
specialni skladovaci prostory a provoz zafizeni k jejich vymyvani. Konzument musi
Casto platit zalohu stejné tak velkou jako je cena produktu uvnit.

V USA, Johnson Enterprises Inc., vyrobce vyc€epnich zafizeni, mél pavodni
mySlenku nevratného, nezélohovaného, vyCepniho napojového obalu. Prvni pocin
k vytvofeni tlakového plastového obalu se vaze k roku 1971. S jeho vyvojem se poji
nékolik problému: tvar a konfigurace odolna tlaku, material neovliviujici chut ani vani,
zajisténi patficnych bariérovych vlastnosti k zachovani trvanlivosti, vyhovéni
pozadavkim konkurenceschopnosti.

Optimalnim tvarem pro odolnost vici tlaku je uspofadani co nejvice podobné tvaru

x v s

pfi zachovani minimalni hmotnosti pro danou tloustku stény. Prvnim pouZitym

b velke sudy keg, nelze zcela jasné vymezit jako manipula¢ni jednotku nékterého z fadu. Z divodu jednotnosti jsou tyto
sudy fazeny mezi manipulacni jednotky nultého fadu, i kdyz se domnivam, Ze patfi mezi manipulaéni jednotky I. Fadu.
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materidlem byl HDPE, ktery poskytoval dostate¢nou barieru a odolnost proti tlaku.
Pozdéji vSak nékteré pivovary zaznamenaly transfer negativnich chutovych latek

dovnitf obalu a rovnéz naklady na HDPE nebyly optimalni. (GILES, 1999)

d) PET

Komeréni vyuZziti PET pro vyrobu napojovych lahvi dalo impuls k aplikaci
polyethylentereftalatu pro plastové sudy. Vysledky pokusu dokéazaly, ze PET ma
nejvhodnéjsi vlastnosti k zachovani chuté a viné, ze vSech ostatnich plastd.

Johnson Enterprises se tak rozhodla pro vyménu pavodniho materialu. Obvykly
objem sudd mohl dosahovat az 30 litrd. Origindlni soudky byly kfistalové Cciré,
aby konzumenti mohli zhodnotit atraktivni zlatou barvu piva. Brzy se ale tento pfistup
pFestal vyplacet, protoZe pivo v tomto objemu atraktivitu ztraci. Vysledkem byla zména
PET soudku na hnédou barvu, ktera navic byla schopna pohlcovat elektromagnetické
zafeni o vinové délce 350 az 450 nm.

Mnoho pivovar(l si preje exportovat své produkty pfes hranice a nékdy i na jiné
kontinenty. Néklady na zasobovani takovychto trhG jsou enormné vysokeé,
a tak se produkt automaticky stava prémiovy z pohledu ceny. Rychlost navratnosti
ze vzdalengjSich trha se pohybuje okolo 12 az 18 mésicl. VétSina pivovaru tak radéji
kovové sudy pouZiva pro své prémiové nebo tuzemskeé trhy, kde je rychlost navratnosti
0 poznéani vétsi a otevira se tak prostor pro jednocestné plastové sudy. (GILES, 1999)

Velmi podobnou verzi, té puvodni od firmy Johnson Enterprises, pfinesla
mezinarodni korporace Petainer Gzce spolupracujici s némeckou strojafskou firmou
KHS. Petainer Keg je vyrabén z hnédého PET, ktery byva opatfen b&znymi vyCepnimi
fittingy a je nabizen v objemech az do 40 litr0d. Dle firmy KHS se logistické naklady
pohybuji 0 20 aZ 30 procent niZze nez u sudi kovovych. (KHS, 2010)

Dalsim konceptem je tzv. KeyKeg od Lightweight Containers BV. Jedna
se 0 nadobu kulovitého tvaru vyrobenou z PET, do které je vloZen vnitini vak tvofeny
kombinovanou folii, jejiz jedna z vrstev je hlinikova. Mezi PET a vnitfnim vakem je jesté
umisténa profilovana polyethylenova folie zabrariujici pfilepeni kombinované folie
k PET materialu. Dle védeckého vyzkumu vedeného v némeckém Weihenstepahnu,
ve kterém se jednalo o testovani mikrobiologické a barevné stability produktu, vnikani
kysliku, unikani oxidu uhli¢itého a pfipadnych chutovych zmén produktu, se tyto nové
sudy hodi pro transport piva a dokonce vykazuji velmi podobné vlastnosti sudim
nerezovym. (SOMMER, 2008)

Zajimavou variantou jednocestného plastového sudu je tzv. EcoKeg od australské

firmy EcoKeg Pty Ltd.. Sklada se ze tfi druhd plastd. Vnitfni ¢ast a armatura
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je vyrobena z PET a vnéjsi ¢ast je kombinaci HDPE a PP. Celkovy tvar je obdobny
jako u konvenéniho keg sudu. (EcoKeg Pty Ltd., 2010)

F) Uzavéry

Uzavéry, tak jak je zname nyni, byly poprvé pouZity v druhé poloviné 19. stoleti,
kdy se zaCaly rodit konvenéni obalové technologie. Vroce 1892 William Painter
vynalezl korunkovy uzavér, ktery byl prvnim nendkladnym jednordzovym uzavérem
pro sycené napoje. V prvni poloving 20. stoleti byly vétSi lahve uzavirany vétSinou
pomoci keramickych uzavéru, které byly ve své pozici drzeny pomoci tuhého dratu.
Jejich konstrukce zajiStovala moZnost opétovného pouZiti. Béhem Ctyficatych
a padeséatych let minulého stoleti byly keramické uzavéry nahrazeny hlinikovymi
Sroubovacimi uzavéry (Al RO), i kdyZz v souCasné dobé zazivaji keramické uzavéry
jakysi ,comeback” z ¢isté marketingovych divodd. Plastové uzavéry se objevily v roce
1978. (GILES, 1999)

NejbéznéjsSi formou plastového uzévéru je Sroubovaci plastovy uzavér vyrobeny
z PP nebo HDPE. Polypropylen je tuzsi, vice termorezistentni a levnéjsi, naproti tomu
dobé je aplikovano mnoho designu vnitfnich konstrukci uzavéru, véetné aplikaci latek
pohlcujicich kyslik tzv. scavengerl (mozZné i pro ostatni uzavéry). (COLES, a dalsi,
2003) (GILES, 1999)

VétSina konvenénich korunkovych uzavérl se dnes vyrabi z pocinovaného
nebo pochromovaného ocelového plechu, pfipadné z nerezavéjici oceli a jsou
vyménu plynd mezi produktem a vnéjSi prostfedim. Jedna se o tzv. ,pry-off* uzaveéry.
(KAMOKO, s.r.0., 2010) (Crown Holdings, Inc., 2010)

Kromé klasickych plechovych korunkovych uzavérl se objevuji varianty ,twist-off",
kdy se napf. lahev otevie pouhym otoCenim uzavéru v poZadovaném sméru,
nebo ,maxi-p“, u kterého se otevieni dosahne tazenim za pfislusné ocko, &i ,maxi-pn“,
ktery je na prvni pohled velmi podobny pfedchozimu, avSak sklada se ze vnitfni

a vnejsi ¢asti (pouzivan v Japonsku pro sake). (Nippon Closures Co., Ltd. , 2008)

F) Etikety a ALU félie

Papirové grafické etikety (pro mokry proces) jsou tiStény ofsetovou

nebo hlubotiskovou technologii. PouZity material pro jejich vyrobu muiZze byt bily
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nebo metalizovany papir. Tento druh etikety Ize opatfit lakem nebo raZzbou a dat
ji libovolny tvar.

Polypropylenové grafické etikety jsou ureny zejména na PET lahve. Tyto etikety
jsou dodavany bud v kotoucich, nebo fezané. Potisk polypropylenovych etiket
Ize provadét hlubotiskem, nebo flexotiskem. U zakazek s vysokou variabilitou
nebo proménnymi daty vyuzivame specialni digitalni tisk.

Smrstitelné rukavové etikety nebo také shrink sleeves jsou uréené na PET
Ci sklenéné lahve. Rukavové etikety byvaji dodavany vroli nebo po jednotlivych
kusech. (Obchodni tiskarny a.s., 2010)

Prémiové znacky vétSiny velkych evropskych pivovar( se odliSuji pomoci ALU félie.
Jednd se v podstaté o velmi tenky lakovany hlinikovy plech s moZnosti potisku
hlubotiskem nebo flexotiskem ve 3kale az deseti barev. Sou€asné technologie dale
umoziuji napfiklad embosovoani nebo termosenzitivni laky, které se zviditelni

pfi dosazeni urcité teploty. (Constantia Hueck Folien, 2010)

2.5.2. Manipula €éni jednotky prvniho Fadu

A) Hi-cones, baskets, clusters

Hi-cones neboli hi-cony jsou plastové krouzky spojené dohromady tak, aby uzaviraly
balené produkty. VétSinou byvaji opatfené odnosnym madlem. Poprvé se tento zpusob
baleni objevil v roce 1961 v USA, kdy bylo zabaleno prvnich 6 plechovek. Dnes lIze hi-
cony vyuzit, jak pro baleni plastovych lahvi, tak i lahvi sklenénych. Uskupeni
spolecnosti spolupracujicich na invenci a distribuci hi-cont zavadéji systém zvysSeni
vizuélni atraktivity baleného produktu pfi zachovéani integrity a funkénosti obalu tzv.
BrandPak™. (HI-CONE, 2010) (Team BrandPak™, 2010)

Dalsi typem baleni je tzv. ,basket‘. Jednd se v podstaté o kartonovy obal
pfipominajici plastovou pFepravku s centralnim odnosnym madlem. Myva nejastéji
4 a 6 pozic, pro lahve ¢i plechovky, soumérné rozmisténych podle osy odnosného
madla.

Clusters zahrnuji SirSi spektrum tvard karténovych obald. Mohou mit podobu
karténovych klipst uzavirajicich pouze hradla lahvi, tastiCek uzavirajicich prevazné
dolni ¢ast balenych produktd nebo zcela uzavienych tasticek. (MeadWestvaco
Corporation, 2010)

A) Krabice, kartony, bedny, p fepravky
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V listopadu 1871 podava Albert L. Jones z New Yorku svij navrh a ziskavéa patent
USA na prvni zvinény papir, ktery byl ur€en pro Gc€ely baleni. V roce 1882 si dava
F. H. Thompson v USA patentovat prvni zvifiovaci stroj, jehoz funkce dodnes udava
zvlhovacim strojum smér. Tim zacal pfibéh uspéchu: téméF neexistuje zbozi, které by
se dnes neposilalo v obalu z vinité lepenky, vynalezu pana Jonese.

Jsou to ,vIny“, které délaji z vinité lepenky maximalné stabilni a univerzalni obalovy
material. Pevné vlepené mezi papiry pfebiraji ,viny* pruzné tlak a narazy zvenku
a ucinné tak chrani zabalené zboZi. ZatiZitelnost této konstrukce je velmi vysoka:
prepravni obal na kelimky s tukem odola napfiklad zatizeni cca 400 kg.

Stejné promysSlené jako tato konstrukce jsou i moZznosti, jak obaly z vinité lepenky
presné pfizpUsobit potfebam pro urcity ucel. Rozmanitost vyrobku pfizplsobenych
pranim zakaznika zacina uz u samotné vinité lepenky. Jsou nabizeny stovky druhu
vinité lepenky — s krycimi papiry raznych gramazi, bilé, mramorované nebo hnédé,
srizné vysokymi profily vin, ve dvouvrstvém, tfivrstvém, pétivristvém nebo
sedmivrstvém provedeni, s vrstvou odpuzujici vodu nebo tuk, s vodéodolnym slepenim
vrstev a tedy odolnosti proti povétrnostnim viivim. (Mondi, 2013)

Jako krabice se nejCastéji ozna€uji manipulani (pfepravni) jednotky tvaru krychle
nebo kvadru bez horni stény vyrobené z lepenky. Kartony jsou pfepravni, prodejni
a darkové obaly na sklenice a lahve, z tfivrstvé nebo pétivrstvé vinité lepenky
s riznymi profily vin, s vicebarevnym tiskem a s moznosti pouZziti odnosné, vyztuzovaci
nebo odtrhovaci pasky. Baleni do karton( se vétSinou provadi technologii ,wrap-
around”, kdy se produkt bali obto€enim profilovaného kartonu okolo néj a slepenim
patfi¢nych €asti dohromady pomoci tavného lepidla. (Mondi, 2013) (Penn Packaging
Ltd., 2010)

Mezi pojmy bedna a pFepravka byva cCasto jeSt€é méné vyrazny rozdil
nez u predchozich dvou. Bednu Ize puvodné chapat jako dfevenou manipulaéni
jednotku tvaru kvadru bez horni stény. Pfenesené se vSak jako bedny nebo i pfepravky
oznacuji kovové a plastové kvadrovité jednotky nebo zkosené a dale i rizné jednotky
uzplsobené pro prepravu lahvi. Z hlediska technologii pro baleni napoju jsou dilezité
zejména kartony a prepravky.

Cesky trh zasobuje napojovymi plastovymi (typicky HDPE) prepravkami &esky
vyrobce Alfa Plastik, a.s.. Modulova fada prepravek KOMPAKT nabizi takové rozméry,
aby mohly byt kompaktné prepravovany na EURO paletach. Jsou barevné variabilni
a poskytuji moznost Ctyfbarevného c&tyfstranného rastrového potisku. (Alfa Plastik, a.s.,
2010)

Belgicka firma DW Plastics NV se na poli napojovych prepravek velmi zaméfuje

na inovace Vv oblasti usnadnéni a zpfijemnéni manipulace. Typickymi pfiklady jsou:
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NV, 2010)

Inovativnim FeSenim jsou plastové pfepravky na 11 lahvi, které zacali pouZivat jiz
i nékteré Ceské pivovary (Bernard, Plzerisky Prazdroj a.s.). Pocet lahvi je ve specialni
pfepravce, vzhledem ke ménici se struktufe obyvatelstva, redukovan z dvaceti
na jedenact lahvi. Ta je i diky mék&enym rukojetim snadnéji manipulovatelna.
Prepravku tak unesou jak seniofi, tak izeny. Diky rozmisténim otvorl pro lahve
se do prepravky, odpovidajici poloviénimu padorysu klasické prepravky, vejde 11 kus(

lahvi misto 10. (Prvni zpravy.cz, 2010)

B) Trays, shrinks, stretches

Traye jsou v podstaté nosné tacky, na které se vysklada zboZi uréené k baleni,
aby si zachovalo své regalové misto, dostateCnou viditelnost a stabilitu. Vyrabgji
se nejcastéji z lepenky nebo z plastd (PET, PP, PS, EPS). Vyroba trayd z plastu
se prilis neliSi o produkce plastovych misti¢ek a nadobek pro mlé¢né a jiné kaSovité
¢i disperzni produkty.

Shrinks a stretches jsou smrstovaci, respektive elastické folie. Smrstovaci folie (PE,
izotaktické PP, kopolymery PE a PP, PVC) se obecné pouzivaji pro baleni jednotlivych
produktl nebo menSich mnoZstvi produktd dohromady. Plsobenim tepla se folie
smrsti okolo baleného vyrobku. Elastické félie (PE), oproti smrstovacim féliim, jsou
obecné vyuzivany pfi zajiStovani nakladu na paletach. (Celplast Packaging Systems
Ltd., 2010)
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3. Cil a metodika prace

3.1. Cil prace

Cilem této diplomové préce je navrh optimalizované soustavy obalovych technologii
u vybraného potravinafského vyrobniho podniku z hlediska logistickych operaci
smérem k distribuénimu fetézci véetné reverznich tokl, dale z hlediska vlivu
aplikovanych obalovych technologii na Zivotni prostfedi a z hlediska naplnéni potfeb

koneéného spotfebitele.

3.2. Pouzité metody a techniky sb  éru dat

3.2.1. Pozorovani

Pozorovani je technika bezprostfedniho, systematického sledovani vybranych jeva,
procesu a c¢innosti, které jsou peclivé zaznamenavany a posléze posuzovany.
Pozorovani je metoda znac¢né naro¢nd na Cas a vyzaduje pfipravenost na nastalé
situace, zachovani nezaujatého, objektivniho postoje, schopnost zaméfit
se na zkoumany jev, vhodné nastaveny C€asovy harmonogram a také schopnost
zhodnotit a zformulovat zaznamenané vysledky pozorovani.

Pozorovani maze byt za€astnéné, nezucastnéné, osobni, neosobni, skryté, zjevné,
pfimé, nepfimé nebo nahodilé ¢i zdmérné.

Pfiklady takovychto metod jsou snimek pracovniho dne, chronometraz,

momentkové pozorovani a podobné.

3.2.2.  Rizeny rozhovor

Je to technika sbéru dat a informaci, ktera je zaloZzena na pfimé interakci
s konkrétnim respondentem, ktery je znaly problematiky a je tudiZz schopen vécné
odpovidat. Rozhovor se nejCastéji uskuteCnuje tvari v tvaF, protoZe tehdy je tazatel
schopny vnimat i ostatni slozky komunikace, nejen sloZzku hlasovou, a tudiz je schopen

lépe ohodnotit jednotlivé aspekty rozhovoru. Alternativni formou pfimého dotazovani
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je telefonicky rozhovor, pfi némz jsou dotazovanému opét kladeny cilené dotazy.
JelikoZz tato metoda zisk&vani informaci je velmi osobni, je mozZné ponechat
dotazovanému volnost v odpoveédich, a tudiz je mozné ziskat drahocenné informace,
jez by napfiklad u dotaznikového Setfeni zustaly nevyi¢eny. Jednotlivé pozadavky
na zvladnuti fizeného rozhovoru zavisi na oboru, ke kterému by se mély otazky

vztahovat, dostatecné znalosti problematiky a na konkrétnim panelu respondentu.

Zasady fizeného rozhovoru:

. pfipravit si adekvatni otazky,

. vylougit zcela subjektivni pohled na véc,

. pfizpusobit otazky Urovni znalosti dotazovaného,

. vytvofit  klidnou a pratelskou atmosféru pro uvolnéni
dotazovaného,

. rozhovor si naplanovat,

. pokusit se o interakci s dotazovanym.

3.2.3. Analyza dokument G

Zakladem teto metody je analyza vybranych dokumentl, jeZz maji pfimy vztah
k tématu této prace. Jde zejména o interni materialy firmy, v&etné provozni evidence,

vyrocni zpravy a podobné.

3.2.4. Metoda ABC

Metoda ABC vychazi ze zkuSenosti, Ze je obvykle velmi pracné a Casto i neucelné
vénovat vSem druhim zboZzi stejnou pozornost. Ve vétSiné ekonomickych soubort
existuji prvky s riznou cetnosti a s riznym rozsahem vyskytu. PFi rozdéleni na ftfi
skupiny (A-B-C) jsou ve skupiné A prvky souboru s velkym rozsahem vyskytu,
ale s malym pocétem druht, napf. v oblasti potravinafrského zboZzi je to mouka, cukr,
oleje, mineralni vody atd. Maly pocet druhi predstavuje velky podil
na obratu a na zasobach zboZi. Skupina B je charakterizovdna vyvaZzenym podilem
poc¢tu druht a podilem na prodeji. Vymezeni, co patfi do skupiny B, zaleZi zejména
na prvotnim vymezeni skupin A a C. Skupina B je u nepotravinadfského zboZi velmi

rozsahla, podstatné mensi je u zboZzi potravinafského. Skupina C zahrnuje pfevazujici
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pocet druhtd zboZi, které ma velmi maly podil na prodeji. Do skupiny C patfi pfedevSim
n&hradni dily, drobné spojovaci materidly z oboru Zelezéfstvi, kofeni, textilni galanterie

a dalSi drobné zbozi.

PFi rozd éleni na t fi skupiny jsou ve skupin &:
A prvky s velkym rozsahem vyskytu, ale s malym po¢tem druhd,
B prvky s vyvazenym podilem poctu druht a podilem na prodeji,

C zahrnuje prevazujici pocet druhl zbozi, které ma velmi maly podil na prodeji.

Zalezi také na tom, zda je posuzovan fyzicky nebo hodnotovy objem vykonu.
Pro potfeby logistiky se vétSinou posuzuje fyzicky objem vyrobku. Roztfidéni druhu
zbozi do skupin mlZze probihat podle riznych kritérii, nejcastéji vSak podle zminéného
hodnotového rozsahu spotfeby jednotlivych druhlG. DalSimi mohou byt: obtiznost
zasobovani, zastupitelnost, dusledky nedostatku aj.

Rozdéleni sortimentu na skupiny A, B, C ma velky vliv na rozhodnuti o opatfenich:
jak Casto je ucelné dodavat nékteré skupiny zbozi, jak vyznamnd je rychlost reakce
na objednavku, s jakou minimalni velikosti dodavky musime pocitat, jaké mechaniza¢ni
nebo automatizované systémy skladovani jsou ucelné ve velkoobchodé, jaké druhy
obald a pfepravnich prostfedkd jsou ucelné pro dodavky nebo jaky systém

informacnich procesu volit v jednotlivych oblastech. (HES, a dalsi, 2004)

3.2.1. Hodnoceni efektivnosti investic

A. Vynosnost investice ROI

_Ir
ROI = -~ (3.1)

Zr — prumérny Cisty rocni zisk plynouci z investice

IN — néklady na investici
B. Doba splaceni investice — diskontované
Dobou splaceni v diskontovaném smyslu je takové obdobi, za které diskontovany
tok pFijma pfinese hodnotu rovnajici se pavodnim nakladiim na investici. Cim je kratsi
doba splaceni, tim je investice vyhodnéjSi. Doba splaceni musi byt kratSi, neZ je doba

Zivotnosti investice. (SYNEK, 2003)
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C. Cista souc¢asna hodnota

Cista sougasna hodnota predstavuje rozdil mezi sou¢asnou hodnotou o&ekavanych
pFijma (cash flow) a nakladd na investici. Je-li Cistd sou€asna hodnota kladna, investice
muZze byt pfijata. Je-li Cista sou€asna hodnota zaporna, investice musi byt odmitnuta.
(SYNEK, 2003)

n CF

CSHI = SHCF — IN = ztzlm -

IN (3.2)

CSHI — gista soudasna hodnota investice

SHCF - souc¢asna hodnota cash flow

IN — hodnota investice

CF — ocekavana hodnota cash flow v obdobi t

k — kapitalové naklady na investici (podnikova diskontni sazba)
t — obdobi

n — doba Zivotnosti investice
D. Vnitfni vynosoveé procento
Metoda vnitfniho vynosového procenta je rovnéz zaloZzena na koncepci sou¢asné
hodnoty. Spociva v nalezeni takové diskontni miry, pfi které se soucasna hodnota
oCekavanych vynosu zinvestice rovna sou€asné hodnoté vydaju na investici,
C0Z znamena, Ze Cista soucasna hodnota se rovna nule. (SYNEK, 2003)

0 = SHCF — IN (3.3)

SHCF - soucasna hodnota cash flow

IN — hodnota investice
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3.2.2. Program MS Viso pro mapovani hodnotovych tok

Pro mapovani hodnotovych tokd a materidlovych tokd byly pouZzity nastroje
sofwarového produktu MS Viso 2010.

Pokrocilé nastroje pro vytvareni diagramu v aplikaci Visio 2010 pomahaji
zjednodusit slozité koncepty diky dynamickym, daty Fizenym vizualnim prvkim

a novym zpUsobum sdileni na webu v realném Case. (Microsoft Corporation, 2010)

3.3. Metodika prace

zjisténi potfebnych informaci a podkladu tykajicich se tématu;
pfiprava otazek pro fizeni rozhovoru;

sbér dat pozorovanim a dotazovanim, sumarizace dokumentu;
vyhodnoceni a zpracovani ziskanych informaci;

identifikace klicovych oblasti;

navrzeni vhodnych feSeni;

N o o bk~ DD PE

definovani vysledk.



4. Charakteristika zkoumaného subjektu

Charakterizovany subjekt je pivovar, ktery dlouhodobé patfi k jednomu
produkce je vyvazena do 60 zemi vSech svétadill. V roce 2012 dosahl vystavu
pres 1 330 000 hektolitru.

Novodoba historie pivovaru se datuje do roku 1967, kdy Ministerstvo zemédélstvi
Ceské republiky zaloZilo narodni podnik jako pfimého nastupce akciového pivovaru,
ktery vafil pivo jiZz od roku 1895.

Postupnou a cilevédomou expanzi na zahrani¢ni trhy a posilovanim prodejd doma
dosahl pivovar pozice vyznamného hrage na trhu s pivem nejen v Ceské republice.
Objem exportovaného vystavu fadi prémiovy originalni lezdk k jedné z nejvice
exportovanych pivnich znagek Ceské republiky. V celém podniku dnes pracuje vice
nez 600 zaméstnancu.

Pivovar je majitelem cenného duSevniho vlastnictvi v podobé vice neZ 380
ochrannych znamek registrovanych ve 101 zemich svéta. V sou¢asné dobé spole¢nost
hdji sva historicka prava ke svym ochrannym zndmkam pfed soudnimi Gtoky jisté
americké spolecnosti ve vice neZ 40 soudnich sporech a dalSich vice nez 70 spravnich
fizenich pfed patentovymi Ufady po celém svété. Velka vétSina soudnich rozhodnuti
potvrzuje prava podniku k jeho ochrannym znamkam. Pivovar zaznamenal v posledni
dobé vitézstvi ve znamkopravnich sporech napfiklad ve Velké Britanii, Australii,
Japonsku, Jizni Koreji, Recku, Portugalsku & Dansku, Svédsku, Finsku a Novém

Zélandu. (Spolec¢nost, ktera poskytla data, 2013)
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5. Vysledky

5.1. Analyza

Zakladnim prvkem analyzy pro potfeby hodnoceni

logistickych  operaci

je retrospektivni vyhodnoceni prodeju napfi¢ trhy, znackami a zejména typy obalu

(tabulka 3). Je patrné, Ze za posledni Ctyfi roky spoleénost zaznamenala, vyznamny

narast prodaného objemu v lahvich a v plechovkach spole¢né se soudky 5 L, naopak

pokles je patrny u klasickych sudd keg.

Tabulka 3: Prodeje spole €nosti za 2009 az 2012

Index Index Index
Jedn. 2009 | 2010 [10/09 2011)11/10 2012 |12/11

Prodej celkem tis. hl 1275] 1250 0,98| 1319 1,05| 1338 1,01
Exportni prodej tis. hl 580 605 1,04 652 1,08 657 1,01
Tuzemsky prodej |tis. hl 695 645 0,93 667 1,03 681 1,02
Nealkoholické
pivo tis. hl 24 26 1,09 28 1,06 22 0,80
Vyéepni pivo - B tis. hl 355 347 0,98 357 1,03 340 0,95
Vyé&epni pivo - P tis. hl 172 138 0,80 144 1,04 143 1,00
Lezadk 11°- P E tis. hl 26 40 1,51 43 1,09 51 1,19
Lezak svétly-B  |tis. hl 672 674 1,00 718 1,06 750 1,05
Lezak tmavy - B tis. hl 23 23 1,01 28 1,20 29 1,03
Specialni pivo tis. hl 2 2 1,05 1 0,70 2 1,38
Lahve tis. hl 744 764 1,03 844 1,10 904 1,07
Plechovky,
soudky 5 L tis. hl 61 69 1,13 74 1,07 80 1,08
Sudy tis. hl 456 406 0,89 389 0,96 344 0,88
Cisterny tis. hl 14 11 0,84 12 1,01 10 0,86

Zdroj: provozni evidence spole  €nosti, 2012

5.1.1. Mapovani hodnotovych tok

V rdmci mapovani hodnotovych toku je tfeba nejprve determinovat, jaké toky budou

pfedmétem zkoumani. Velmi vhodnou metodou je metoda ABC, kter4 v podstaté

vychazi z Paretova pravidla, které dale rozSituje.
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5.1.2. Aplikace metody ABC

Metoda ABC byla aplikovana pouze na obalovy materidl, ktery podléh& pravidelnym
objednavkédm (tabulka 4). Nezahrnuje tedy obalové prostiedky, které se nakupuji
do dlouhodobého majetku podniku (sudy, pfepravky, atd.).

Potfeba dusledného fizeni zasob existuje zejména u kategorie A a B, kde je tfeba
Casto, resp. Castéji provadét inventury, pfedpovédi a objednavky. U kategorie C by

takto vysoké naroky nebyly efektivni.

Tabulka 4: Metoda ABC

kumulace
Sortiment podil podil kategorie
lahve 55,47% 55,47% A
kartony 13,10% 68,57% A
etikety 10,09% 78,66% A
korunky 6,37% 85,03% B
ALU folie 4,53% 89,55% B
tasti €ky 4,02% 93,57% B
lepidlo pro etiketovani 1,79% 95,36% C
hyd roxid sodny (my €ka lahvi
a vnit rku sud ) 0,72% 96,08% C
stretch folie 0,65% 96,73% C
antikorozni p Fipravek
do tunelového pastéru a my €ky
lahvi 0,43% 97,16% C
kyseliny (my €ka vnit ik sud ) 0,37% 97,53% C
sudova vi éka 0,37% 97,90% C
lepidlo tavné 0,36% 98,26% C
mazadlo pasovych dopravnik G 0,36% 98,63% C
odp énova € - my¢€ky lahvi 0,32% 98,95% C
vyt @snovaci desky do kamion U 0,21% 99,16% C
jednorazové palety 0,13% 99,29% C
vak pro tankové hospody 0,13% 99,42% C
pripravek omezujici korozi lahvi 0,13% 99,55% C
ostatni chemické prost Fedky 0,12% 99,67% C
display palety 0,11% 99,78% C
termoetiketa pro oznac€ovani palet
Keg 0,10% 99,87% C
samolepky EAN na palety 0,07% 99,94% C
carovy kod pro Keg (plisek) 0,06% 100,00% C

Zdroj: provozni evidence spole  €nosti, 2011
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5.1.3. Rizeni zasob

A) Kusovnik

Zakladnim stavebnim kamenem obalovych procesl v podniku jsou tzv. balici listy.
Jedna se ve své podstaté o nehierarchické kusovniky, které obsahuji seznam polozek,
které jsou potfeba pro vyrobu jednoho kusu kone¢ného vyrobku. Soudasti
je ivizualizace etiket nebo sudovych vi¢ek. Navic mohou obsahovat stanovené
obalové prostfedky, které jsou soucésti dlouhodobého majetku podniku, nebo Udaje

pro dany produkt uvadéné na paleté, tzn. loZeni i hmotnost pIné palety.

B) Predpov éd’ spot Feby

Pro kaZzdou jednotlivou polozku z kategorie A a B se stanovuje ro¢ni pfedpovéd
spotifeby. Vytvafi se na zakladé spotfeby materiald v minulych letech, na zakladé
predpokladané spotfeby, struktufe poptavky a na zakladé zmén vyrobnich procesu.
Nevztahuje se na obalovy material, ktery je v dlouhodobém majetku podniku (sudy,
prepravky apod.)

Predpovéd spotfeby ma roéni periodicitu. Pro dodavatele ma spiSe orientani

vyznam a slouzi zejména pro planovani jeho vyroby.

C) Objednavka

PfesnéjSim a zavaznéjSim ukonem neZ pfedpovéd spotifeby je objednavka.
Objednavka specifikuje mnoZstvi materialu, které je nutné vyrobit, aby mohla byt
uspokojena Ctvrtletni potfeba balicich linek.

V mési¢nich intervalech se kontroluji stavy zasob materiald kategorii A a B
a porovnavaji se stavy zasob v dodavatelskych skladech. Jedna se o trivialni formu
SCM, kdy dodavatel v ramci své plsobnosti poskytuje podniku sluzbu ve formé vazani
zasob ve svych vlastnich vyrobnich ¢i pohotovostnich skladech a nasledné dodavky

se uskute€nuji na zakladé tzv. odvolavek.

D) Odvolavka

Kazdy Ctvrtek se uskuteCriuje tzv. plan sta€eni, na jehoz zékladé a na zékladé
balicich listi se definuje odvolavka. Odvolavka tedy obvykle kryje tydenni potfebu

obalovych matrialt kategorii A a B.
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5.2. Stacirnasoudk a5L

Staceni soudkd o objemu 5 L (party keg) probihalo v externi sta€irné. Se zvySujici
se poptavkou po tomto typu baleni bylo nutné analyzovat cely proces a nevrhnout
mozna FeSeni pro Usporu nékladd. V ramci pohledu z jiného Uhlu bylo rovnéz tfeba
zhodnotit dosavadni zajiSténi kvalitativnich parametrd ze strany externiho dodavatele

sluzby staceni.

5.2.1. Investice

Investice obecné predstavuje odloZenou spotfebu za Gcelem ziskani budoucich
uzitka. Konkrétné v podniku investice pfedstavuje jednorazové vynalozené zdroje
(penize), které budou pfindSet penézni pFijmy béhem daldiho budouciho obdobi.
Prihlizi pfi tom i k riziku a k dobé, kterou budouci vynosy ziska. Z hlediska finanéniho
pfi rozhodovani o investicich jde o to, z jakych zdroju bude investice hrazena a jaka
bude jeji efektivnost pfi pouziti riznych zdroji v€éetné hodnoceni raznych investi¢nich
variant.

Rozhodujicimi kritérii pro posuzovani investic tedy jsou: vynosnost, rizikovost
a doba splaceni (likvidita). Ve skute¢nosti jsou tato kritéria protikladné a tvofi vrcholy
tzv. ,magického trojuhelniku“ tzn., Ze prakticky nelze dosahnout nejpfiznivéjSich hodnot
u vSech tfi kritérii najednou.

Podstatou hodnoceni investic je proto porovnavani vynaloZzeného kapitalu (nékladu
na investici) s vynosy, které investice pfinese. Vynosem investice je pfirastek zisku
(zisku po zdanéni) a odpisu, které se vraceji podniku v cené& prodanych vyrobku.
Souhrnné tyto polozky tvofi cash flow (penézni tok), ktery je zdkladem pro rozhodovéni
o investi¢nich projektech. Kone&nym vysledkem je rozhodnuti, zda investici uskutecnit
nebo v pfipadé hodnoceni vice variant, kterou moznost vyuZzit.

Postup hodnoceni efektivnosti investic sestava za nékolika krok:

1. urceni kapitalovych vydejl na investici,

2. odhadnuti budoucich g&istych penéznich pfijmu, které investice pfinese (cash

flow), a rizik, se kterymi jsou tyto pfijmy spojeny,

3. uréeni ,nakladl na kapital“ vlastniho podniku (podnikové diskontni miry, kterou

budou pfijmy diskontovany),

4. vypocet soucasné hodnoty ocekavanych vynosu (o¢ekavanych cash flow) a jeji

porovhavani s kapitalovymi vydaji na investici.
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5.2.2. Uréeni kapitalovych vydaj U

A. Pofizovaci cena investice
Pofizovaci cenu investice lez rozdélit do nékolika subkategorii, napf.:
* pofizovaci cena stroju a zafizeni (tabulka 5),

» vydaje na dopravu a instalaci stroju a zafizeni (tabulka 6),

Tabulka 5: Po Fizovaci cena stroj U
PofFizovaci cena stroj G a zafizeni
Stroje 167 460 €

Celkem 167 460 €
Zdroj: evidence investic spole  €nosti, 2012

Tabulka 6: Vydeje na dopravu a instalaci
Vydaje na dopravu a instalaci stroj 0 a zarizeni
Instalace a montaz 3750€

Celkem 3750 €
Zdroj: evidence investic spole  €nosti, 2012

B. Vydaje spojené s nahrazenim a likvidaci investi¢niho majetku.
V daném pfipadé tyto vydeje zaujimaji nulovou hodnotu, ale v jinych

pfipadech mohou dosahovat vyznamnych ¢astek.

C. ZvySeni Cistého pracovniho kapitalu
Zvyseni Cistého pracovniho kapitalu se rozumi — zvySeni obéZzného majetku

(tabulka 7) minus zvySeni kratkodobych zavazkl (tabulka 8).

Tabulka 7: ZvySeni stavu ob  éZného majetku
Zvyseni ob éZného majetku

5 000 ks soudkl 13 150 €
2 000 kusU trayu 309 €
Celkem 13459 €

Zdroj: evidence investic spole  €nosti, 2012
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Tabulka 8: ZvySeni kratkodobych rezerv

ZvySeni kratkodobych zavazk
Externi staleni -66 000 €
Externi doprava CB-stégirna -10584 €
Externi doprava stacirna-CB -4 214 €
Celkem -76 584 €

Zdroj: evidence investic spole  €nosti, 2012

Celkoveé se tedy potfeba Cistého pracovniho kapitéalu zvysi o 90 043 €
[13 459 - (-76 584)]. Celkové vydaje znazorhuje tabulka 9.

Tabulka 9: Celkové vydaje na investici

Vydaje celkem 261 253 €
Vydaje celkem 6217 817 Ké
CZK/EUR 23,8

Zdroj: evidence investic spole  €nosti, 2012

5.2.3. Odhad budoucich pen éznich p Fijma (cash flow)

Zjistovani budoucich celkovych penéznich pfijmG (cash flow), které poplynou
Z realizovaného investiéniho projektu vletech jeho predpokladané Zivotnosti
je nesnadné, nebot na budouci pfijmy pusobi cela fada vlivl (Cas, inflace, ménici
se podminky na trhu).

Pfi vypoctu cash flow se vychazi z trzeb. Trzby jsou penéznim vynosem ziskanym
za prodanou produkci. Oproti pfijmim stoji vydaje kromé odpist. Odpisy sice patfi
do nakladli, ale nejsou penéznim vydajem. JelikoZz jako soucast trzeb se vraceji
do podniku a zUstavaji na uctech podniku jako penézni pfijem, musi byt k ¢astce, ktera
z trzeb zbude po zaplaceni vSech nakladu v€etné dané z pfijma, opét pficteny.

V konkrétnim pfipadé pofizeni vlastni stacirny soudkd 5 L je zbyte€né se zabyvat
trzbami, protoZe ty by v kone¢ném disledku ani byt ovlivnény nemély. Problematika
se tak zUZi na porovnani provoznich nakladid a nékladd uspofenych pfi upuSténi

od stavajiciho zplsobu staceni.
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Tabulka 10: Sumarizace ro €nich provoznich naklad

Pocet provoznich hodin (hod) 200
Chemikalie CIP 60 000 K¢&
Stocné (1/m3) 28,54 K¢
Rez. kap. COV (1/m3) 6,58 K&
Poplatek FU 2,10 K&
Spotieba vody (m3/hod) 3
Spotfeba vody roéni 22 332 K¢
Provozni kontroly, revize, servis 0 K¢
Udrzba, opravy 204 000 K&
Spotieba elektrické energie (kW) 50
Elektfina (MWh) 10
Elektfina (1/MWh) 2 400 K¢
Elektfina ro¢ni 24 000 K¢&
Celkem 310 332 Ké

Zdroj: evidence investic spole  €nosti, 2012

Celkové naklady na provoz zahrnuji spotfebu vody, elektrické energie a chemickych
prostiedk( pro CiSténi a sanitace zafizeni. Souc¢asti nejsou mzdové naklady, protoze
je poCithno se stavajicim personalnim obsazenim a zarovefi by nemélo dochazet
k pfesCasové praci (tabulka 10).

Uspofené naklady zahrnuji ndklady na externi staceni, externi dopravu a zavisi
na ménovem kurzu (tabulka 11).

Tabulka 11: Uspo fené ro €ni provozni naklady

Naklady na externi staceni (1/rok) 66 000 €
Naklady na externi dopravu (1/rok) 14 798 €
Kurz EUR/CZK 23,8
Provozni naklady uspo Fené (1/rok) 1922 992 Ké

Zdroj: evidence investic spole  €nosti, 2012

Odpisy sestavaji z odepisovaného zafizeni, odpisova doba je zvolena na 10 let
(tabulka 12).

Tabulka 12: Odpisy

Celkova odepisovana
Doba odepisovani (roky) Castka Ro¢ni odpisy

10 4 074 798 K& 407 480 K¢
Zdroj: evidence investic spole  €nosti, 2012
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5.2.4. Mapovani stavajicich hodnotovych tok

Nejprve je tfeba sestavit aktualni mapu hodnotovych tokd. Postupné jsou zakresleny
dodavatelé, zdkaznici a fidici prvky. Déle je potfeba urcit poptavku zékaznikd v ramci
urcité Casové jednotky, z niz pak lze vypocist potfebnou rychlost produkce. Nékladni
automobily pak znazorni Cetnost dodavek materialu surovin a expedice zboZzi
zakaznikim. Mezi dodavatele a odbératele se doplni jednotlivé kroky vyroby a rozsifi
se dulezité udaje jako:

A SPEED (KS/MIN)

primérné rychlost daného procesu,

A C/O (MIN) - pramérna doba prFestaveb,

M/S (MIN) - doba manipulace a skladovani,

VAT (MIN) - Cas v ramci procesu pfidavajici hodnotu,

C/T (MIN) - celkova doba cyklu daného procesu (C/T = AC/O + M/S +
VAT),

NET VAT (MIN) - Cisty €as v ramci procesu pfidavajici hodnotu,

(@) - znacka pro operatora + doplnéni poctu.

Ridicimi Sipkami se znazorni systém proudéni informaci. Na zavér se uréi mista
tvorby zasob a urci se jakym zpisobem je materiél a rozpracovana vyroba posouvana
mezi jednotlivymi operacemi.

Vznikly obraz vykresluje situaci, kterd v dany moment panuje v oblasti urcité skupiny
procesu. V tomto pfipadé se jedna o externi stacirnu, vyrobni hodnotové toky nastavaji
pouze u dodavatele této sluzby (obrazek 9). V rdmci logistickych operaci je ziejmé,
Ze dodaci Ihutu je mozné ovlivnit pouze vyjednavanim s externim dodavatelem a nikdy
ne vice, nez je doba nezbytna pro prepravu.

PFi transformaci staeni na vlastni stacirnu soudkd 5 L je tfeba vybrat vhodné
umisténi linky, jak z prostorového pohledu, tak z pohledu materidlovych tokd (obrazek
10). Umisténi se nejlépe nabizi v 1. patfe budovy stacirny sudu keg v prostoru,
kde stavala stara jiz demontovana linka na staceni sudl keg. Pristup materialu

je umoznén prostfednictvim vytah(.
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Mésicni poptavka soudkud pro exportni trhy i pro tuzemsky trh je na podobné urovni
a dohromady prumérné cini 4 tisice soudkd za mésic. Pro staceni jsou vyhrazeny
4 smény pracovnikl stfediska sta€eni sudl. Celkem je k dispozici 1,8 tisic pracovnich
hodin.

Bez ohledu na fyzicky vybér umisténi Ize sestavit prvotni mapu hodnotovych toka,
kterd charakterizuje jednotlivé procesy od dodavatele po zékaznika (obradzek 11).
Proces se sklada z pasterace piva na prutokovém pasterizaénim zafizeni, depaletizace
a odvickovani soudkl, kdy se vi¢ko nasledné steriluje namocenim do sterilaéniho
roztoku. PInéni probiha na ru¢nim jehlovém plnicim zafizeni. K dispozici je 5 plnicich
pozic. V dalSim procesnim kroku se na naplnéni soudek umisti sterilni vicko, tak aby
ho automatické vickovaci zafizeni bylo schopno zamacknout do plniciho otvoru.
Jelikoz je soudek po manualnim pInéni znecisténi od zbytkd produktu, je nutné jej
oplachnout. Na to slouzi dalSi zafizeni, kterym je jednoduchd otoéna mycka. V dalSim
kroku se soudky vazi a skladaji do predem pfipravenych trayl na paletu. LoZeni
je po 60 trayich na paleté, tj. 120 kusu soudklu celkem. Hotova paleta je vzdy
pfemisténa na misto, kde se oviji LDPE félii na automatickém ovijecim zafizeni.
Kompletni palety jsou skladovany ve vyhrazeném chlazeném skaldu.

Zaruka je poskytovana na 6 mésicl a na soudek je znacena samolepici etiketou.
Paletova etiketa je tiSténa zvlast a lepena ru¢né.

Objednavani obalového materialu pro plnéni soudkd provadi Referat nakupu
na zakladé pozadavku vedouciho sta€irny sudd. Obalovy material je veden
pod zdznamy v elektronickém systému, kam provadi pfijem a vydej pracovnik
odpovédny za sklad. VSechny skladové pohyby provadi odpovédny pracovnik
v aktualnim Case, protoZze aktualni skladové zasoby jsou podkladem pro objednavani.
Fyzické skladovani obalového materidlu je realizovano v prostorach skladu hotovych
vyrobku u vytahu na starou linku (misto prazdnych sudu).

Ramcoveé se objednavaji plechy na vyrobu 40 tisic kusu soudku. Nejmensi mozna
dodavka ujednana na arovni 5 tisic kust soudkl. Dodaci Ihiita €ini 2 tydny pfi vyrobé
soudku z jiz vyrobenych plech, pfi vyrobé plechll a nasledné pak soudku ¢ini dodaci
lhata 8 tydnu. Soudky jsou lozeny v 5 vrstvach po 30 kusech, tj. 150 kusl na paleté.
Minimalni skladovou z&sobu tvofi 5 tisic kust soudku.

NejmensSi dodavka trayd je na Grovni 15 tisic kusl a tvofi zasobu na cca 16 stacek.
Dodaci lhata trva 2 az 3 tydny. Lozeni trayu je 1920 kusu na paletu, cozZ je zaroven

minimalni skladova zasoba.
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5.3. Stacirna lahvi

| kdyZz sortiment soudk(l 5 L vykazoval v roce 2012 zvySenou poptavku, staéirna
soudku jisté nevykazuje takovou dulezitost v ramci obalovych technologii spole¢nosti,
jako stagirna lahvi. Dnes je jiz vice neZ polovina celkové produkce realizovana pravé
prostfednictvim lahvi. Pfesun z oblasti on-trade do oblasti off-trade podporeny politikou
retailovych fetézcu vytvafi tlak na cely systém fizeni procesu vramci vlastnich
vyrobnich linek i v ramci logistickych operaci, které jsou bud soucasti balicich linek,
nebo slouzi jako Stabni podparné procesy. V neposledni fadé se tento tlak prenasi

rovnéz na vyuzivani energii, vody a do oblasti odpadového hospodarstvi.

5.3.1. Mapovani stavajicich hodnotovych tok

Analyza logistickych procesu metodou mapovani hodnotovych tokd byla pouzita
pro optimalizaci logistickych procest mezi koncem staCeci a balici linky lahvi
a expedici hotovych vyrobkud. Nejprve byly analyzovany materialové toky (obrazek 12)

Baleni do l&hvi v podniku probih& na dvou lahvarenskych balicich linkach, které jsou
situovany paralelné vedle sebe v lahvarenské hale. Ro¢ni Uhrn sto€enych lahvi &ini
necelych 160 miliond kusu. Samotny proces baleni za¢ina pfisunem préazdnych lahvi,
které jsou bud nové, nebo se vraceji z obéhu. Jako nové lahve se vzdy plini lahve
nevratné (odlehéené, jednocestné). Lahve vratné se novymi kusy pouze doplfiuji
(tabulka 13).

Tabulka 13: Typy lahvi

Typ lahve Objem Pramér Usti Uzavér Hmotnos
X vySka t (g)
(mm)

330 61 x klasické korunk 310
Ale 34.5 238 H18 a

330 59,2 x c/c H12 korunk 205
B 34.5 OW 232 a

500 67,5 X c/lc H12 korunk 330
B 0.5l 260 a

500 67,2 X c/c H12 korunk 260
B 0.5l OW 260 a

Zdroj: provozni evidence spole énosti, 2011

VSechny lahve jsou pomoci pasovych dopravnikd pfesouvéany skrze balici linku.
Prvnim technologickym procesem je myti lahvi v my€ce lahvi, kde se pomoci

louhovych (koncentrace cca 2 %) a vodnych lazni a ostfiki odmyvaji etikety
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a odstranuji veSkeré necistoty. Aby lahve nepodléhaly korozi skla, naslednému ubytku
skloviny a zvySeni kifehkosti, pfidava se do vody specificky antikorozni pfipravek.

Pro pfipad, Ze by odmyti necistot nebylo dostate¢né, nebo lahve byly deformované
¢i poskozené, navazuje na mycku lahvi tzv. inspektor Iahvi. Jedna se o velmi dulezitou
soucast linky, kterd minimalizuje mechanické a chemické riziko finalniho produktu
(kriticky kontrolni bod dle systému HACCP).

Neméné dullezitou soucasti je nasledujici komplexni zafizeni tzv. staéeci monoblok.
Toto oznaceni nese diky faktu, Ze se v ném spojuji dva procesy — pInéni lahvi (velky
karusel) a zatkovani korunkovymi uzavéry (maly karusel). PInéni probiha pomoci
jednotlivych plnicich stani¢ek opatfenych plnici jehlou, kdy postupné probihaji kroky:
prvni evakuace par a plynu, vyplach, druha evakuace par a plynu, zfizeni protitlaku,
planéni a na zavér odlehceni tlaku. Po téchto operacich lahve okamzité nabihaji
do zéatkovaci ¢asti, kde jsou nejdfive tenkym paprskem tlakové vody donuceny vypénit
a ihned po vypénéni zazatkovany. Cim rychlejsi je cely proces plnéni a zatkovani,
tim mensi mnozstvi nezadouciho vzduchu se dostane do lahve.

JelikoZ jsou lahve pIinény surovym filtrovanym pivem, je nutné je oSetfit proti rozvoji
nezadoucich mikroorganisml. OSetfeni se déje v tzv. tunelovém pastéru, kde jsou
lahve postupné zahfivany pomoci systému sprchovych hlavic na teplotu 62 °C a poté
analogicky ochlazovany zpét na teplotu okoli. Vykon pasterizace se méfi v tzv.
pasterizacnich jednotkach, které charakterizuji ekvivalent mrtvych mikroorganismu
pusobenim teploty 60 °C po dobu jedné minuty.

Na pastér navazuje etiketovaci stroj. Jedné se o zafizeni karuselového usporadani,
kde se pomoci studeného lepidla na vodni bazi lahve opatfuji etiketami a ALU foliemi.
Zafizeni vyZzaduje dokonalé sefizeni davkovani lepidla, vzdalenosti nanaSecich casti
a uhlazovacich Stétcl od prostoru, kde protékaji lahve, atd.

Linky poté pfechazi do tzv. ,suchého konce". Az do této &asti jsou linky témér
totozné, ale prave jejich zakonéeni je od sebe odliSuje. Zatimco linka 1 je uzpusobena
pro baleni jak pullitrovych tak tretinkovych lahvi, linka 2 je koncipovana pouze
pro lahve pullitrové.

Pasové dopravniky suchého konce linky 1 jsou uspofadany tak, aby umoZzZnovaly
propojeni etiketovaciho stroje  se vkladaCem volnych lahvi do pfepravek
nebo zafizenim pro baleni typu cluster (tasticka). TastiCky je pak mozné déle balit
do kartont, nebo vkladat do beden. Linka &. 2 disponuje pouze moznosti vkladani
do beden nebo baleni do kartonu.

Samotné zakonc&eni obou linek je opét bez vyraznéjSich rozdild. Postupné jsou

fazeny paletiza¢ni robot, ovinovaci stroj a vytah do zakladac¢ového skladu.
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A) Lahve

Pivovar pouZziva zelené lahve opatfené Ctyfmi profilovanymi znaky ,B“ v erbu. Profil
se vyskytuje u vratnych i nevratnych pullitrovych lahvi a u nevratnych tfetinkovych
lahvi. Vratné tfetinkové lahve jsou neprofilované.

Dle aplikace metody ABC jsou lahve na vedouci pozici v ramci nakladové analyzy.
Vede se prubézna evidence skladovych zasob, na jejimz zakladé se stanovuiji
objednavky. Objednavka je signalem pro vyrobu sklaren, které vyrabi lahve v pomérné
objemnych sériich na ¢&tvrt roku dopfedu. Dodavatel vzniklou zasobu skladuje na své
naklady a zasila dodavky na zékladé odvolavek, které se uskuteCiuji kazdy den.
Dodaci Ih(ta trva pét dni. Standardnim zpusobem pfepravy je draha. Dodavky maji
pribézny charakter a primérné zahrnuji 70 vagonl mésic¢né. Pojistnou zasobu
zajistuje dodavatel rovnéz na vlastni ndklady tak, Zze ma pro tyto ucely nedaleko
pivovaru zfizen sklad, ktery obsahuje pétidenni potfebu lahvi. Dopravnim prostfedkem
je pak nakladni automobil s navésem.

K dréZni pfepravé se pouZzivaji zejména vagony fady Kils. Pfi standardnim loZeni
paletami EUR je schopen pojmout 31 palet, které pro jednotlivé typy lahvi zaujimaji
rznou hmotnost (tabulka 14). V ramci dohody s dodavatelem je mozné vagony vyuzit
jako mobilni skladovaci prostor pro dobu &trnacti dnt bezplatné. Doba pFepravy trva
4 dny.

Tabulka 14: Logisticka data pro dodavky lahvi

Typ Velik. Vyska Poéet | Léhvi |Lahvi Hmotn. Hmotn. Hmotn. Hmotn.
lahve formatu palety vrstev | ve na paleté |lahve (g) |skla(kg) | palety nékladu
(mm) (mm) vrstv é (kg) 31 palet (t)
Ale 34.5 | 1190 x 800 1834 7 285 1995 310 618 646 20,0
gVSVA"S 1180 x 774 1792 7 293 2051 205 420 453 14,0
B0.5I 1181 x 768 1988 7 221 1547 330 511 538 16,7
E)\?\/B ! 1181 x 768 1725 6 221 1326 260 345 371 11,5

Zdroj: provozni evidence spole énosti, 2011

Nejvyssi néklady na pofizeni lahvi jsou spojeny s nakupem jednocestnych variant
téchto obald, i kdyZz vzhledem kvelkému objemu vratnych pallitrovych lahvi
na tuzemském trhu je ijejich ndkup pro doplfiovani do ob&hu pomérné znacny
(tabulka 15).
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Tabulka 15: Nakladové rozvrstveni jednotlivych typ G lahvi

Lahve podil kumulovany podil

B 34.5 OW 33,33% 33,33%
B 0.51 OW 29,80% 63,13%
B 0.5l 29,44% 92,57%
Ale 34.5 7,43% 100,00%

Zdroj: provozni evidence spole  €nosti, 2011

B) Korunky

V pivovaru jsou uzivany klasické korunkové uzavéry s vnéjSim pramérem 32,1 mm
vyrobené z jemného obalového plechu (vétSinou pocinovany). Vnitfni tésnéni je bud
na bazi PVC, nebo PE.

Na z&kladé ro¢ni prfedpovédi si dodavatel na vlastni naklady drZi pojistnou zasobu
20 az 30 miliona korunek. Na zakladé ctrnactidenni odvolavky je pomoci nakladni
silniéni pfepravy dovezeno odvolavané mnozstvi 32 G-boxu korunek. Jedna se o plny
navés korunek s obsahem 9 miliond kusu, ktery vystaci na pokryti tfitydenni pramérné
spotfeby. Pivovaru jsou dodavany G-boxy o rozmérech 1200 x 800 mm, pojmou
280 tisic kust korunek a pIné vazi 670 kg.

Struktura dodavky se odviji od prfedpokladané struktury vyroby a pribézné spotreby.
Nejvyssi spotfeba je zaznamenana u jadrovych brandovych korunek pro piva svétly
lezak, svétla vyCepni piva (tabulka 16). Pojistn4 zdsoba Cini 1 milion az 1,5 miliébnu
kusU pro vSechny typy korunek (mimo akénich) a je uréena zejména k vykryti spotifeby

pfi ndhlé zméné tydenniho planu staCeni. Doba pfepravy trva 3 dny.

Tabulka 16: Nakladové rozvrstveni jednotlivych typ & korunek

kumulovany

Korunkovy uzav ér podil podil

KU lezdk B1 45,83% 45,83%
KU vy€epni B2 22,37% 68,19%
KU vyc&epni P 9,90% 78,09%
KU lezak soutéz DE RU 6,28% 84,37%
KU bez tisku 6,11% 90,48%
KU Free B1 2,71% 93,19%
KU vy&epni P Promo 2,35% 95,54%
KU lezak P E 2,01% 97,55%
KU lez4k B1 PROMO CZ SVETLE 1,61% 99,15%
KU lezak P E 11° PROMO 0,71% 99,86%
KU lezak B1 PROMO CZ TMAVE 0,07% 99,94%
KU B1 Club 0,05% 99,99%
KU FREE B2 0,01% 100,00%

Zdroj: provozni evidence spole  €nosti, 2011
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C) Etikety

Etikety jsou nejkomplexné&jSim materidlem pro baleni piva. V sou€asné dobé pivovar
pouziva cca 200 druht prednich a zadnich etiket a krékd. NejpocetnéjSi skupinou jsou
etikety zadni, jelikoz rtzné exportni trhy si Zadaji rGzné Udaje at uz z divodu rGzné
legislativy v jednotlivych zemich, nebo z marketingovych divodud. Riznorodost etiket
rovnéz vyznamné ovliviuiji stale probihajici znamkopravni spory, které brani pouZzivani
primarni znacky na nékterych trzich.

Do kategorie ,a“ rozdéleni dle metody ABC spada 21 druhl etiket, které zahrnuji
zejména tuzemsko a Slovensko (vyCepni svétla piva, svétlé lezaky a nealkoholické
svétlé), Némecko (lezak svétly), Anglii (lezak svétly) a dale pak Polsko a Rusko (lezak
svétly), (tabulka 17). OdliSnosti se vyskytuji pfevazné u pfednich a zadnich etiket,

kréky jsou univerzalnégjsi.

Tabulka 17: Nakladové rozvrstveni jednotlivych typ G etiket — kategorie ,a"

kumulovany

Etiketa podil podil

CZ 0,50 brisSni 4,0% B2 11,12% 11,12%
DE 0,50 brisni 5,0% B1 10,13% 21,26%
Kréek 0,50 4,0% B2 9,94% 31,20%
CZ/SK 0,50 zadni 4,0% B 6,87% 38,07%
DE 0,33 brisni 5,0% B1 4,84% 42.91%
DE/AT 0,50 zadni 5,0% B bedny 4,64% 47 ,55%
GB 0,50 bfisni 5,0% B1 4.27% 51,82%
DE 0,50 zadni 5,0% B promo 3,84% 55,66%
GB 0,33 bfisni 5,0% B1 3,31% 58,98%
CZ 0,50 brisSni 5,0% B1 3,08% 62,05%
DE/AT 0,33 zadni 5,0% B bedny 2,95% 65,00%
CZ 0,50 zadni 4,0% B 2,90% 67,89%
CZ 0,50 bfisSni 3,7% P 2,48% 70,37%
GB 0,50 zadni 5,0% B 1,69% 72,06%
CZ/DE 0,50 zadni 5,0% B 1,46% 73,52%
CZ 0,50 kréek 3,7% P 1,38% 74,91%
CZ 0,50 bfisni Free B1 1,29% 76,19%
CZ/SK 0,50 zadni 5,0% B 1,18% 77,37%
CZ 0,50 zadni 3,7% P 1,05% 78,43%
Kréek 0,50 Free B1 1,03% 79,46%
GB 0,33 zadni 5,0% B 0,93% 80,39%

Zdroj: provozni evidence spole  €nosti, 2011

Kategorie ,b“ jiz zahrnuje pestrou Skalu etiket — od promo akci pro tuzemsky trh,

pres etikety pro méné obvykla piva pro naSe blizké sousedy, az po etikety prémiovych
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znacCek pro rozsahlé trhy vyznamnych zemi svéta. Ostatni minoritni trhy Citaji pfiblizné
135 polozek etiket a Ize je zafadit do kategorie ,c".

Obecné je odbér etiket u dodavatele ladén na z&kladé ro¢ni predpovédi
dle planované produkce piva, struktury produkce a spotfeby lofiskych let. Objednavka
je aplikovana s mési¢nim predstihem. Kazdy mésic jsou porovnavany zasoby
na dodavatelském a odbératelském skladu. Kazdy tyden se odvolavaji smérem
k dodavateli planované tydenni potfeby etiket, podle kterého se stanovuje velikost
dodavek.

Pro etikety z kategorie ,a"“ se drzi pojistna zasoba ve vysi 500 tisic az 1 milién kus,
pro etikety z kategorie ,b“ cca 200 tisic kusu a pro kategorii ,c* zhruba 60 tisic kusq,
coz je zaroven minimalni objednaci mnozstvi.

Vyrobce drzi na vlastni naklady pojistnou zasobu po 2 miliébnech kust od kazdé
z hlavnich druhl etiket (21 typud). Dodaci Ihuta (objednavkova) ¢inni 14 dni a dodaci
lhata (odvolavkova) je 3 dny. Doprava trva rovnéz 2 az 3 dny. Tydné se do pivovaru

prumérné doveze 3 a 8 miliénl etiket v zavislosti na sezéné.

D) ALU félie

Prémiovost produktu lze zduraznit specifickym typem baleni. Jednim ze zplsobu
je pouziti ALU félie namisto klastickych papirovych kréka. ALU félie pro baleni svétlého
lezdku maji zlatou barvu, pro tmavy lezak jsou hnédo-Cerné a speciélni svétly lezak
je charakteristicky svou bronzovou ALU folii.

Nejvyraznéjsi nakladovy podil zaujimaji ALU folie pro tuzemskeé i exportni ,tfetinky*
a ,pullitry”, kterymi se opatfuji lahve prakticky vSech svétlych lezakd vyrobenych

v pivovaru. Ostatni ALU félie zaujimaji minoritni postaveni (tabulka 18).
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Tabulka 18: Nakladové rozvrstveni jednotlivych typ @ ALU folii

kumulovany

ALU félie podil podil

ALU fd6lie 0,50 5,0% B1 52,39% 52,39%
ALU fdlie 0,33 5,0% B1 bedny 18,69% 71,08%
ALU folie 0,33 5,0% B1 kartony 13,45% 84,53%
ALU félie 0,33 5,00 C 5,20% 89,73%
ALU fo6lie 0,50 5,0% C 3,53% 93,26%
ALU félie 0,50 4,7% B1 tmavé 2,53% 95,79%
ALU fdélie 0,33 4,7% B1 tmavé MW 1,37% 97,16%
ALU félie 0,50 4,7% B2 tmavé 0,67% 97,82%
ALU fdlie 0,33 7,6% B3 karton 0,64% 98,46%
ALU fdlie 0,33 7,6% B3 bedny 0,59% 99,05%
ALU fdlie 0,33 4,7% B1 tmavé OW 0,56% 99,61%
ALU félie 0,33 4,7% B2 tmavé OW 0,39% 100,00%

Zdroj: provozni evidence spole  €nosti, 2011

Dodavatel se orientuje na zakladé rocni predpovédi spotfeby. V mésicnich
intervalech dochézi k vzajemnému odsouhlaseni skladovych z&sob. Dodavatel drzi
minimalné tfimési¢ni zasobu na vlastni naklady. Jedna se o 15 milién kusl od vSech
3 nejvyznamngjSich ALU folii. Objednavky se podavaji maximalné s Ctyftydennim
predstihem, dodaci Ihata (objednavkova) je 3 az 4 tydny.

Pojistna zasoba na strané zpracovatele pro prioritni ALU félie ¢ini 2,5 miliénu kusd,
pro minoritni se pak pohybuje okolo minimalniho objednaciho mnoZstvi, tedy jedné
palety (972 tisic kusl). Doba prepravy €ini 5 dnu. Velikost primérné tydenni dodavky

se prameérné drzi na arovni 3 miliona kusu ALU félii.

E) Clusters, baskets

Interné jsou vSechny clustery a baskety oznaCovany jako tasticky a rozliSuji
se od sebe dalSi specifikaci. Do tasti¢ek jsou baleny pouze tfetinkové lahve. Nejvétsi
podil je zaznamenam pro tzv. ,Sestipaky” s vicecestnymi ,tfetinkovymi“ lahvemi, které
se nasledné vkladaji do prepravek. Jednocestné Ctyfpaky a ,Sestipaky”
jsou sekundarné baleny do kartond. Univerzalné pak slouzi zejména pro anglicky,

némecky a slovensky trh (tabulka 19).
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Tabulka 19: Nakladové rozvrstveni jednotlivych typ G tasti €ek

kumulovany |pocet kus U

Tasti ¢ka podil podil na paletu

TaSka 6 Pack MW B1 52,17% 52,17% 13500
TaSka 4 Pack OW B1 4 jazy¢na 18,31% 70,48% 21000
TaSka 6 Pack OW C 8,43% 78,91% 12600
TasSka 6 Pack OW B2 AUS 7,01% 85,92% 12600
TaSka 6 Pack OW B1 4 jazy¢na 5,68% 91,61% 12600
Taska 6 Pack MW B1 Dark 3,29% 94,90% 13500
TaSka 4 Pack OW B1 Dark 4 jazy¢na 2,67% 97,56% 21000
TaSka 6 Pack OW C - open basket 0,91% 98,47% 12600
TaSka 6 Pack OW B1 IS 0,71% 99,18% 12600
TaSka 4 Pack OW B2 4 jazy¢na 0,47% 99,65% 21000
TaSka 4 Pack OW B2 IT 0,35% 100,00% 21000

Zdroj: provozni evidence spole é€nosti, 2011

Dle ro¢ni predpovédi odbéru tastiCek si dodavatel stanovuje plan vyroby. Kvartalné
se porovnavaji stavy skladd a na zékladé nich se provadéji objednavky. Dodaci Ihdta
jsou 2 tydny u tastiCek typu basket je az 6 tydnu. Pojistnd zadsoba na strané vyrobce
¢inni 375 tisic tasticek. Pracovni zasoba na strané zpracovatele u prvnich tfi tastiCek
se pohybuje okolo 50 tisic kusu, u zbytku se pohybuje okolo jedné az dvou palet, podle
typu tasticky. Doba pFepravy byva okolo 2 dnd. Primérna velikost tydenni dodavky

je na urovni 100 tisic kusu tasticek.

F) Kartony

Kartony zaujimaji pestrou paletu variant a typu a to nejen diky promeénlivosti balent,
ale i z marketingovych duvodl. Jejich vnéjSi plocha je pomérné velka a relativné
snadno vyuZitelna k tisku. NejhojnéjSim kartonem je tzv. ,dvacetipak pro baleni
jednocestnych ,pullitrovych® lahvi naplnénych svétlym lezakem.

V zavésu jsou akéni i standardni ,destipaky“ pro ,pullitrovou* desitku
a ,Ctyfiadvacetipaky” pro volné jednocestné , tretinkové" lahve neplnéné svétlym
lezdkem. Kategorii pak jeSté doplfuji dalSi standardni typy multipackd. Kategorie

.0 a,c* obsahuji zejména akéni formaty kartonu (tabulka 20).
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Tabulka 20: Ndkladové rozvrstveni jednotlivych typ U karton 0

kumulovany

Karton podil podil

Karton 20/50 5% B1 a 19,40% 19,40%
Karton 10/50 4,0% 9+1 léto 2010 10,30% 29,69%
Karton 24/33 5% B1 9,76% 39,45%
Karton 10/50 4% B2 7,74% 47,18%
Karton 20/50 5% B1 b 6,69% 53,87%
Karton 8/50 5% B1 5,92% 59,79%
Karton 24/4pack 5% B1 4,24% 64,03%
Karton 9/50 5% B1 vanoce 2010 3,26% 67,29%
Karton 20/50 5% B2 2,56% 69,86%
Karton 24/6 Pack US C 2,53% 72,38%
Karton 20/50 4,7% B1 tmavy 2,48% 74,86%
Karton 8/50 5% B1 hokej Baby 2,40% 77,26%
Karton 24/6 Pack 5% DK B2 2,05% 79,31%
Karton 24/6 Pack 5% B1 1,94% 81,25%
Karton 20/50 US C 1,90% 83,15%
Karton 8/50 5% B1 Zlate pivo 1,60% 84,75%
Karton 8/50 5% B1 1,58% 86,33%
Karton 10/50 4,5% P E akce 1,20% 87,53%
Karton 9/50 5% B1 export 2010 1,09% 88,63%
Karton 8/50 5% B1 akéni 1 1,05% 89,68%
Karton 8/50 5% B1 7+1 L 1,04% 90,72%
Karton 24/33 5% ES B2 0,99% 91,70%
Karton 10/50 Free 8+2 gratis 2010 0,90% 92,60%
Karton 20/50 bez alk. B2 0,83% 93,43%
Karton 10/50 4,5% P E 0,75% 94,18%
Karton 10/50 4,5% P E promo 0,68% 94,86%
Karton 9/50 5% B1 export 8+1 0,68% 95,54%

Zdroj: provozni evidence spole énosti, 2011

Standardni formaty kartont jsou dodavany dodavatelem A na zakladé fFizeni
signalni hladiny. Jedna se o 4 typy kartont: karton 20/50 5% B1 a a b, karton 24/33 5%
B1 a karton 24/4 pack 5% B1. Spoleénym jmenovatelem téchto kartona je konstantni
stala potfeba pro exportni trhy. Rigidita a spotfeba téchto oball je &ini vhodnymi
pro pfipravu flexotiskem a nasledné Uspory z rozsahu. Dodaci lhdta je 3 az 10 dnd.
Dodavatel B pak dodava vsechny ostatni kartony, které se pro flexotisk nehodi
at' z davodu jejich znaéné proménlivosti, nebo z divodu malé potfeby. Pouzity typ tisku

je ofset a dodaci Ihdta je 3 az 4 tydny.
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Dodavatel A drzi na své néklady zasobu 4 hlavnich typu kratond na drovni 80 tisic
kusG sumarné. Doba pfepravy trva 1 den. Tydenni dodavka obsahuje 32 tisic kusu
kartond.

S dodavatelem B je komunikovano na zakladé tzv. rezervacnich zakazek, kdy tydné
dochézi bud potvrzeni zakazky a tim zadani do vyroby, nebo k posunuti zakazky
na dalSi tyden. Pojistn4 zasoba na strané zpracovatele drzena neni. Doba prepravy

¢ini 1 den. Velikost tydenni dodavky dosahuje 45 tisic kusu kartona.

Analyza materidlovych tok( poskytla cenné informace pro kompletaci mapy
hodnotovych toku (obrazek 13). Na zakladé Udaji o prodejich za posledni 4 roky byla
stanovena zékaznicka poptavka po lahvich ve formé kusl za tyden. Z tohoto Udaje byl
odvozem pocet navésu, které museji byt tydné odbaveny, aby doSlo k uspokojeni
zakaznik(, a rovnéz i doba uréena pro naloZeni jednoho navésu pfi stanoveném
mnoZstvi pracovni doby.

Jelikoz kazdy podnikovy Utvar hospodafi se svym vilastnim fondem pracovni doby,
bylo rozliSeno mezi ¢asem potfebnym pro sta€eni a casem potfebnym pro expedici.

DalSi analyza probihala analogicky pfipadu soudkd 5 L.
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0. Diskuse

6.1. Stacirnasoudk a5L

6.1.1. Hodnoceni efektivnosti investice

Zakladnim hodnocenim efektivnosti investice je ureni doby splaceni, Cdisté
soucasné hodnoty, index sou¢asné hodnoty a vnitfni vynosové procento.

Pro zhodnoceni miry rizika byly uréeny tfi pravdépodobné varianty — pesimistickd,
neutralni a optimistickd. Sou¢asné byla uvaZzovana bezrizikova diskontni sazba 3,5 %.
Jednotlivé varianty byly nejprve testovany vySe uvedenymi hodnoticimi mechanismy
(tabulka 21).

Pesimisticka varianta odrézi zejména dva klicové faktory. Ménové riziko v podobé
zpevnéni CZK vuci EUR a riziko trzni, kdy pocita s poklesem prodejl soudkl 5L
z 3 tisice hl/rok na 2 tisice hl/rok. Neutralni varianta setrvava na stabilnim mé&novém
kurzu a uvaZuje konstantni prodeje 3 tisice hl/rok. Optimisticka varianta pocita jak

s oslabenim koruny v(éi euru, tak se zvySenim prodejd na uroven 4 tisice hl/rok.

Tabulka 21: Porovnani investi €nich variant metodami hodnoceni

Varianta pesimisticka neutralni optimistick&

DSD (let) 10 6 4
CSHI 452 474 K& 5 003 645 K& 9 950 925 K&
ISH 1,07 1,80 2,60
VVP 5% 17% 28%
DSD doba splaceni diskontované

CSHI Cista soucasna hodnota investice

ISH index sou¢asné hodnoty

VVP vhitfni vynosove procento

diskontni mira

3,50%

Zdroj: vlastni zpracovani dle evidence investic spo

leénosti, 2012

Po zakladnim hodnoceni efektivnosti u jednotlivych variant bylo pfistoupeno

k citlivostni analyze a stanoveni rizika — tzv. pfimé promitani rizika (tabulka 22).
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Tabulka 22: P ¥imé promitani rizika v ramci investi

¢niho projektu

Cash flow
Vazena
Priimérny cash |smérodatna
Varianty Pesimisticka | Neutralni Optimisticka | flow odchylka
Vahy 0,25 0,5 0,25
1| 876991 KE| 1383676 KE| 1890381 Ke 1383 681 K¢& 358 288 K¢&
2| 859543 K&| 1376135KE| 1903233 Ké 1378 762 K& 369 009 Ké&
3| 841983 KE| 1368368 KE| 1916 055KE 1373 693 K¢ 379 779 K¢
4| 824302KE| 1360367 KE| 1928842 Keé 1368 470 K& 390 598 K¢&
5| 806493 KE| 1352127 KE| 1941590 K¢ 1 363 084 K¢& 401 467 K¢&
6| 788547 KE| 1343640KE| 1954291 Ké 1 357 529 K¢& 412 387 K&
7| 770458 KE| 1334897 KE| 1966 942 K& 1351799 K¢ 423 359 K¢
8| 752216K¢E| 1325893 KE| 1979535 KeE 1 345 884 K¢& 434 383 K&
9| 733813 KE| 1316618 KE| 1992066 KE 1339 779 K¢ 445 462 K&
10| 715241 KE| 1307066 KE| 2004527 K& 1333475 K¢ 456 596 K&

Zdroj: vlastni zpracovani dle evidence investic spo

leénosti, 2012

Tabulka 23: Stanoveni jednotlivych rizikovych clent
Kumulovany cash Stanoveni doby

Varianty flow diskontované splaceni Riziko zavislé toky

Kapitalovy vydaj -6 217 817 K¢&
1 1 336 890 Ké& -4 880 927 K¢ 346 172 K&
2 1287 089 K¢ -3 593 838 K& 344 474 K&
3 1238 993 Ké& -2 354 845 K¢ 342 539 Ké
4 1192542 K¢ -1 162 303 K& 340 384 Ké&
5 1147 680 K& -14 623 K& 338 024 Ké&
6 1104 351 K¢ 1089 728 K¢ 335 477 K&
7 1 062 501 Ké& 2152 230 K& 332 756 Ké
8 1 022 080 Ké& 3174 310 K& 329 876 K&
9 983 037 K& 4 157 347 K& 326 849 Ké&

10 945 325 Ké 5102 672 K& 323 689 K&

Cleny rizika v jednotlivych letech se stanovi jako (tabulka 23):

Zdroj: vlastni zpracovani dle evidence investic spo

)

0= Tanom

o — diléi smérodatna odchylka

le€énosti, 2012

(5.1)

k — kapitalové naklady na investici (podnikova diskontni sazba bezrizikova)

n — prislusny rok
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Cista sougasna hodnota investice po citlivostni analyze vykazovala hodnotu
5102 672 K&, riziko charakterizované kumulovanou vazenou diskontovanou
smérodatnou odchylkou bylo na drovni +£3 360 240 K&, coZz nasvédCuje tomu,

Ze je investice citliva, a to zejména na vykyvy poptavky po soudcich.

6.1.2. Mapovani budoucich hodnotovych tok

Pro mapovani budoucich hodnotovych tokl je tfeba nejprve definovat Cas taktu,
ktery je charakterizovany poptavkou spotfebiteld a dostupnym ¢&asem produkce.
Kli¢ové je urcit tzv. Uzk& mista. Jsou to zpravidla operace s nejdelSi dobou cyklu a tedy
s nejmensi rychlosti. Identifikace velikosti davky se odviji od délky pred&lavek. Cim
vice je mozné predélavky zkratit, tim vice rdznorodych Sarzi je mozné produkovat.
Nékteré cinnosti jsou pfeduréeny ktomu, aby byly zafazeny do vyrobni buriky,
ktera eliminuje zbyte¢né Casy pfesunu materialu a shiZzuje mnozstvi zasob. Dale
je mozné urcit ¢innosti, jejichz zasobovani se bude Fidit systémem Kanban. Na zavér
se aktualizuji informaéni toky a vypocte se kyZena vykonnost systému.

Vytvoreni budouci mapy hodnotovych tokl (obrazek 14) a porovnanim se stavajici
mapou hodnotovych tok( (obrazek 11) bylo zjisténo, Ze doba taktu odvozena
z prameérné poptavky zakaznikl a disponibilni pracovni doby, je na urovni 27 sekund
na jeden vyrobek. Uzkym mistem procesu je plnici (stadeci) zafizeni, respektive
staceci zafizeni je €inéno Uzkym mistem z davodu manipula¢nich €asu, které tento
proces doprovazi. Velikost SarZe tvofi 4 tisice kusu.

Vyznamnym pozitivnim zdsahem do celého procesu je design vyrobni buriky, jejiz
implementaci muaze byt dosazeno vyrazného pokroku jak v uspofe celkového
potfebného €asu, tak v eliminaci ¢asu, ktery nepfidava hodnotu (tabulka 24). Zapojeni
automatické inspekce vtomto pfipadé vahy, muZze vyhrazeny Cas jeSté zkratit
a napomoci k Uspore pracovnich sil.

DalSim prvkem je jednani s dodavateli, aby pfizpUsobili své dodavky taktu procesu,
zejména pak u trayl je rozdil mezi taktem a minimalnim dodacim mnoZstvim znacny
(obrazek 14).
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Tabulka 24: Porovnani stavajiciho a budouciho stavu

procesu sta €eni do soudk G 5L

Prom énna Celkem stavajici Celkem budouci

Doba cyklu (min) 3777,2 1683,8

Cas bez hodnoty (min) 1868,0 708,0

Cas s hodnotou (min) 1879,2 975,8

% VAT 49,8% 58,0%
Zdroj: provozni evidence spole  €nosti, 2012
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6.2. Stacirna lahvi

6.2.1. Mapovani budoucich hodnotovych tok

Ur€eni budoucich hodnotovych toki stac€irny lahvi a expedice ukazala mozné
sméry, kam by se méla ubirat optimalizace celého procesu (obrazek 15). Je vidno,
Ze doba taktu neodpovida nastaveni jednotlivych stroju. Proces je nutné chépat jako
vyrobni linku, a proto ma vypovidaci schopnost pouze celkové hodnoceni (tabulka
pod schématem — zelené zvyraznéni). Porovnanim udajd o celkovém dostupném ¢asu
s celkovou dobou cyklu je patrné, Ze proces funguje neefektivné a ma rezervy. Témér
50 % celkového €asu je vynaloZeno na ¢innosti, které nepfidavaji hodnotu.

Zejména pak podprocesy etiketovani a finalni baleni vykazuji znacné nedostatky.
Tydenni sumarni doby pfestaveb zaujimaji nezanedbatelny ¢asovy rozsah, nicméné
doby, které se skryvaji pod ozna¢enim ,M/S* jsou mnohem vyraznéjsi.

Oproti puvodni definici ,M/S* jako doby manipulace a skladovani, zahrnuje tento
pojem spiSe nejriznéjSi neplanované prostoje. Pokud si ovSem tyto prostoje
predstavime pouze jako poruchy stroji a zafizeni, budeme na scesti. V podniku je totiz
zaveden zpusob vyhodnocovani, ktery nespravné kategorizuje vzniklé prostoje.
Systém vznikly spontanné v prabéhu ¢asu akceptoval jednoduchou kategorizaci
prostojl, kterd ke kazdému stroji a zafizeni pficita i vSechny ostatni zdroje ¢asu, ktery
nepfidava hodnotu. Zdroje jsou rozlicného charakteru. Jsou to poruchy pasovych
dopravnikd zplsobené jak strojni poruchou, tak zaseknutim pfenaSeného materidlu,
neopravnéné zasahy obsluhy do Upravy vykonu, atd..

Do budoucna je tfeba realizovat Setfeni, které identifikuje a roztfidi doby prostoju
do podrobnéjSich kategorii. Pro vyhodnoceni muiZe Iépe slouZit princip OEE,
protoZe disponuje lepSim vhledem do dané problematiky v pfipadé analyzovanych
procesu.

Na zakladé vyhodnoceni mapy hodnotnych tokd bylo zjiSténo Uzké misto procesu
staCeni do lahvi a naslednému doru¢ovani zakaznikiim (obrazek 15). Timto mistem
byla expedice a vychystavani zbozi zakaznikim. PodrobnéjSi analyza ukéazala
nasledujici nedostatky:

e nedostateénd  skladovaci kapacita  expedi¢niho skladu lahvi
(cca 5500 paletovych mist),
e nemoznost vystavby dalSich skladovacich kapacit tzv. ,na zelené louce”,

» nefizeny sklad — skladovani v blocich na ploSe, procesy fizeny lidmi,
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» absence aktualnich dat v ERP systému — nesoulad mezi pfijmem a vydejem

(posun 24 hodin)

Nemoznost vystavby ,na zelené louce” usmérnila potfebné aditivni kapacity
na misto nevyuzivané budovy v hlavnim arealu zavodu. Dostupny vznikly prostor
po strzeni budovy zaujimal rozméry (46 x 15 x 26m — délka x Siftka x vyska), tedy
prostor vhodny spiSe pro skladovani ve vice patrech.

V ramci zvySovani kapacity skladovych zasob bylo ale zejména nutné zvysit vykon
skladovaciho systému, tj. poc€et palet na vstupu a vystupu. Zahy se ukazalo, Ze tohoto
kyZzeného narustu nelze dosahnout bez zavedeni principu fizeného skladovani, které
muselo zahrnovat:

e eliminaci chyb ve skladové evidenci,

» ziskéni podrobnéjSich, pfesnéjSich a aktualnéjSich dat o stavu zasob,
» optimalizaci internich logistickych procesu,

* moznost planovani nakladky (¢asovéa okna)

» efektivnéjSi vyuZziti pracovnich sil.

Tabulka 25: Porovnani jednotlivych variant sklad @

Manipula éni
Varianta technika Kapacita Vykon
Manualni regéalovy
sklad 3 X systémovy vozik 1872 pal. 75 DC
Kanalovy sklad 1 x zakladac 4158 pal. 23 DC
Kanalovy sklad 2 x zaklada¢ 3432 pal. 54 DC
Vysoko-regalovy
sklad 2 X zakladac 3168 pal. 57 DC
Vysoko-regalovy
sklad 3 x zaklada¢ 3017 pal. 99 DC

Zdroj: vlastni zpracovani dle investi  €ni dokumentace spole €nosti, 2012

Z navrhovanych FfeSeni byl vybran vysoko-regalovy sklad se tfemi zakladacovymi
prvky, ktery ve vymezeném prostoru poskytoval nejvhodnéjSi kombinaci navySeni
kapacity paletovych mist a poctu tzv. dvojcykli/hod (DC). Dvojcykly udavaji vykon,
pokud je zakladaCovy sklad v reZzimu naskladfiovani i vyskladfiovani. Existuji rovnéz
tzv. jednocykly a ty charakterizuji vykon pouze v reZzimu naskladnéni nebo v rezimu

vyskladnéni.
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PFfi vySce 26 m byla konvenéni stavba ocelové a Zelezobetonové konstrukce
z hlediska Casu, statiky a financovani relativné rychle pfipravena. Zakladacovy sklad
je vybaven sendviCovym oplasténi s vysokym tlumicim stupném a protipozarni
ochranou, se stfechou s instalovanymi tepelnymi klapkami, které zabezpecuji potfebné
tepelné podminky.

Mezi zvlaStnosti patfi podélnd sténa skladu pred regdly se tfemi uliCkami,
je zafizena jako pfipravné misto pro vychystavani palet, prvni regalova fada v prvni
ulicce je uréena pro ukladani dvou palet. Ve dvou dalSich ulickach je zbozi uskladnéno

jen na jedné paleté (obrazek 16).
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Obrazek 16: Schéma uspo Fadani uli éek zaklada €ového skladu. Zdroj: dokumentace
investi €niho projektu, 2012

Identifikace palet pomoci ¢arového kédu (pfi pFijmu z vyroby, pFijmu z externi
dodavky, vychystavani, kontrole a inventufe) neumozriovala nacitani pfi jejich
manipulaci s voziky. Technologie RFID, kterou se oznacily lokace v blokovém skladu
pomoci tzv. tagu (13,56 MHz) tento problém pomohla vyfesit. Vozik se opatfil anténou
a termindlem pro umoZznéni komunikace se skladovacimi systémy (obrazek 17).

Rizeni bylo nastaveno ve tfech drovnich. Bylo vyuZito stavajiciho podnikového
informacniho systému (GCetni systém, expediéni systém, apod.). Dale byly zavedeny
dva nové systéemy — systém fizeného skladu pro blokovy sklad a systém
automatického zakladaCového skladu. Systémy spolu dokazi komunikovat

vicelroviiové a zaroven dokazi vystupovat zcela autonomné.
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Obrazek 17: Instalace tag 0 a zplisob na éitani informaci. Zdroj: dokumentace investi €niho
projektu, 2012

Z&avérem projektu automatického zaklada¢ového skaldu a nového systému fizeni
logistickych operaci pfi vychystavani hotového vyrobku (lahvové pivo) bylo dosazeno
zvySenych skladovacich kapacit, zrychleni naskladfovani i vyskladfiovani, sniZil
se pocet pracovnikd potfebnych v ramci procesu a bylo dosazeno kyZzeného zkraceni
doby cyklu nakladky a tim zlepSeni situace vramci Uzkého mista logistického
obalového procesu — baleni do lahvi (tabulka 26) (obrdzek 18).

Tabulka 26 : Srovnani parametr 0 projektu automatického zaklada €ového skladu

Sledovany parametr Vychozi stav Oc¢ekavany stav

Pocet vozikil 10 12
Skladové kapacita v paletach 5500 6700
@ Spickovy pocet zaskladnénych palet/den 1340 1700
@ Spickovy pocet vyskladnénych palet/den 1295 1550
Priimérna délka nakladky v minutach 47 40
Pocet pracovniku 27 23

Zdroj: vlastni zpracovani dle investi

89

€ni dokumentace spole €nosti, 2012




eAld 03¢
@n 121padxa eu NyqoJAr oyanojoy Ayol EE
/ pe|ys eu nyqoJAr oyanoloy Ayol il
a Ayui| eu 33jed nunsiid Ayol
Aui| "[eq eu “jew oyaaoleqo oyjsiep nunsid Aol
n|ela1ew oyaAaojeqo oyjsiep nwiud Ao =
Adui| 1D11eq BU 1AYE| NUNSII Ayo1 [l
1nye) nwifiad Aol |
:epuada]

19eZIUIBpOW pasd - YNAOAHYT M]03 YoAno|eriaiew ewayds

(Apns)
nieqo
YoAupzead
Pepis

dernizaci

i — po mo

i lahv

a éen

interni sta

a

Obrazek 18: Schéma materialovych tok
skladovych prostor. Zdroj: vypracovano v
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programu MS Visio 2010 dle provozni
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Analyza hodnotovych tokd rovnéz naznacila, Ze pro kontrolu a fizeni jednotlivych
procesl je mozné rovnéZz pouZzit environmentalni ukazatele. Produkce odpadu
a spotfeba vody jsou nejen dulezitymi ekonomickymi ukazateli, ale mohou vyznamnym
zpUsobem ovliviiovat Zivotni prostfedi, pokud dojde k nadprodukci, respektive
k nadspotiebé.

Nadprodukce odpadd muaze byt negativni v dopadech na Zivotni prostfedi, zejména
pokud se jedna o opady nebezpeCné nebo odpady ostatni, avSak obtizné
zpracovatelné. Odpady nebezpeCné ve prospéch procesu staceni vznikaji jen
v minimélnim rozsahu. Mezi odpady obtizné zpracovatelné lIze zafadit zejména
mechanicky oddéleny vymét z rozvlakriovani (etikety) odseparované pfi procesu myti
obéhovych lahvi. JelikoZz obsahuji pfimés vysoce zasaditého hydroxidu sodného
a péniva rezidua z etiketovacich lepidel, jsou tyto odpady Spatné recyklovatelné
v ramci papirenstvi. Navic vysoka koncentrace hydroxidu sodného v mycich vanach
mycich zafizeni vysoce znehodnocuje vlaknitou strukturu papiru, coz je faktor,
ktery je pro opétovné vyuZzité rovnéz kriticky.

Nadspotfeba kli€ovych surovin muZe zpusobit vazné potize vSem odbératelim
zavislych na jejich urCitém zdroji. V pfipadé podzemni vody je nutné spotiebu
kontrolovat a Fidit obzvlasté peclivé, protoZze zvySena zejména SpiCkova spotieba
v suchych mésicich roku mdze vyznamné snizit hladinu svrchni vrstvy podzemnich vod
a miUze pak nésledné dojit ke kontaminaci nizSich vrstev napf. hnojivy nebo pesticidy.
Z uvedeného vyplyva, Ze voda bude pravdépodobné nabyvat na strategickém

vyznamu.
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7. Zaver

Problematika logistickych procesu si zada nastroje, kterymi je mozné vhlédnout
do jejich komplexnich struktur a analyzovat potfebné vazby. Historicky existuje fada
pFistupl, které vyplyvaji ze systému Fizeni podniki a procesu. Logistika
je multidisciplinarni odvétvi, které pracuje s velkym objemem dat. Pro zvladnuti v3ech
ukoll je nutné obzvlastniho vytrvalého Usili. Nelnavné snazeni je rovnéz tfeba vénovat
procesum zlepSovani.

Aktualni metody Ffizeni vnitropodnikovych procesu nabizeji propracované navody,
jak jednotlivé €innosti zvladat a jakym zpusobem nastavit systém kontroly zlepSovani.
Lean management, Just-In-Time, Kaizen, 60 a dalSi jsou znalosti, které spolecnosti
vyZaduji po svych manazZerech napfi¢ celym odvétvovym spektrem, od prvovyrobcu
aZ po oblast sluzeb.

Obalové technologie zahrnuji Siroké spektrum moznosti. Kazdy produkt Ize balit
nékolika rdznymi zpusoby, aby i pfesto nakonec mohly byt unifikované naloZzeny
do navésu, pfivésu, kontejneru nebo jiné manipula¢ni jednotky vysSiho fadu. Samotné
obalové prostfedky rovnéz podléhaji baleni a transportim pfed svou vlastni aplikaci.

Pivovar (charakterizovany subjekt) je znam svym tradi¢nim zplsobem vyroby.
Vybér surovin a technologické procesy jsou svefepé zachovavany. V souasném trzné
orientovaném hospodarstvi vSak nelze prehlizet dynamicky se meénici pozadavky
odbératell a spotrebitell. Projevuji se zejména v narocich na spotfebni a prepravni
obaly. Drsna konkurence v segmentu spotfebniho zbozi, do niz nalezi i pivo, vyzyva
k potfebé se odlisit od ostatnich a vytvofit pfidanou hodnotu atraktivnim designem,
vysokou funk&nosti, spolehlivosti a inovaci obalovych jednotek.

Trh s pivem v Ceské republice vykazuje charakteristické rysy. Je konzervativni,
invariantni, stabilni a specificky rozsahly, avSak nasyceny. Saturovanost nuti tuzemské
vyrobce koncentrovat vétSi ¢ mensi ¢ast svych sil do exportnich trhd. Zahraniéni
obchod klade na exportni obaly rdznorodé naroky. Jedna se zejména o legislativni,
kulturni a logistické faktory, které pasobi proti kyZzenym Usporam z rozsahu unifikaci
obalovych prostfedka.

Velk& variabilita obalovych prostfedkd zvySuje naroky na Fizeni zasob. Vysoké
hodnoty zasob maji za disledek velké objemy vazaného kapitalu a snizuji béznou
likviditu podniku.

V pivovaru jsou zavedeny metody a postupy k efektivnimu fizeni zdsob. Metoda

ABC je aplikovana a nékupy a dodavky obalovych prostfedkd jsou dle ni
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pfizplsobovany. Vysledkem bylo sniZzeni doby obratu zasob obalovych prostfedku
na polovinu a jejich pramérné hodnoty na jednu tfetinu. Desitky miliond korun tak
mohou byt vyuZzity efektivnéji.

Na zakladé celkového hodnotového fetézce a analyzy prodeju za posledni 4 roky
Ize vybrat kliC¢ové procesy vyrobniho podniku. Klic¢ové procesy mohou byt podrobeny
podrobnéjsi analyze — mapovani hodnotovych toku.

Minoritni avSak nezanedbatelna stacirna obald malych kumulativnich prodejd byla
podrobena zkoumani. Bylo nalezeno, Ze externi staCeni neposkytuje adekvéatni
kontrolu nad kvalitou finalnich vyrobkd a pramérnou dodaci Ihtou. Vyvstala potfeba
zhodnotit efektivitu stavajiciho uspofadani a pfipadné investice do vlastniho staeciho
zafizeni.

Citlivostni analyza hodnoceni efektivity projektu ukazuje vysokou citlivost na vykyvy
poptavky a ménového kurzu. Aby se zvySila pravdépodobnost dosaZzeni pozitivnich
budoucich vysledk(, je nutné vénovat zvySenou pozornost provozni efektivité
instalovaného zafizeni.

Doba taktu odvozena z prumérné poptavky zakaznikd a disponibilni pracovni doby,
je na urovni 27 sekund na jeden vyrobek. Uzkym mistem procesu je plnici (staceci)
zafizeni, respektive stéCeci zafizeni je ¢inéno Uzkym mistem z ddvodu manipulacnich
CasU, které tento proces doprovazi. Velikost SarZe tvofi 4 tisice kusu.

Vyznamnym pozitivnim zdsahem do celého procesu je design vyrobni buriky,
jejiz implementaci muze byt dosaZzeno vyrazného pokroku jak v Uspofe celkového
potfebného €asu, tak v eliminaci ¢asu, ktery nepfidava hodnotu. Zapojeni automatické
inspekce v tomto pfipadé vahy, mize vyhrazeny Cas jeSté zkratit a napomoci k Uspore
pracovnich sil.

ZvySujici se poptavka po pivé baleného v lahvich stavi tento zpusob baleni do role
kritického procesu vramci napojového primyslu. Porovnanim udaju o celkovém
dostupném cCasu pro tydenni staceni lahvovny s celkovou dobou cyklu je patrné,
Ze proces funguje neefektivné a ma rezervy. Téméf 50 % celkového casu
je vynaloZeno na ¢innosti, které nepfidavaji hodnotu.

Zejména pak podprocesy etiketovani a finalni baleni vykazuji znacné nedostatky.
Tydenni sumarni doby pfestaveb zaujimaji nezanedbatelny ¢asovy rozsah, nicméné
doby, které se skryvaji pod ozna¢enim ,M/S* jsou mnohem vyraznéjsi.

Oproti pavodni definici ,M/S" jako doby manipulace a skladovani, tento pojem spiSe
zahrnuje nejriznéjSi neplanované prostoje. Pokud si ovSem tyto prostoje predstavime
pouze jako poruchy stroji a zafizeni, budeme na scesti. Zdroje jsou rozlicného

charakteru. Jsou to poruchy pasovych dopravnikd zpusobené jak strojni poruchou,
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tak zaseknutim pfendSeného materialu, tak neopravnénymi zasahy obsluhy do Upravy
vykonu, atd..

Do budoucna je tfeba realizovat Setfeni, které identifikuje a roztfidi doby prostoju
do podrobnéjSich kategorii. Pro vyhodnoceni muiZe Iépe slouZit princip OEE,
protoZe disponuje lepSim vhledem do dané problematiky v pfipadé analyzovanych
procesu.

Uzkym mistem procesu baleni do lahvi a expedice se jevila expedice samotna.
Absence modernégjSich technologii a neprovazané informaéni systémy odsuzovaly
tento uzel na Uroven 47 minut potfebnych naloZeni jednoho navésu o 32 paletach,
pficemz vyhodnocenim hodnotovych toku bylo zjiSténo, Ze je potfebné tento ¢as zkratit
alesponi na 40 minut.

Problém byl vyfeSen investici do automatického zakladac¢ového skladu, ktery pfinesl
novy spolehlivy systém Fizeni logistickych operaci pfi vychystavani hotového vyrobku
(lahvové pivo), zvyseni skladovacich kapacit, zrychleni naskladrfiovani i vyskladriovani
a snizil se pocet pracovnikl potfebnych v ramci procesu.

Analyza hodnotovych tok( rovnéz naznacila, Ze pro kontrolu a fizeni jednotlivych
procesll je rovnéZz mozné pouZzit environmentalni ukazatele. Produkce odpadu
a spotfeba vody jsou nejen dulezitymi ekonomickymi ukazateli, ale mohou vyznamnym
zpUsobem ovliviiovat Zivotni prostfedi, pokud dojde k nadprodukci, respektive
k nadspotiebé.

Nadprodukce odpadd muaze byt negativni v dopadech na Zivotni prostfedi, zejména
pokud se jednd o opady nebezpeCné nebo odpady ostatni, avSak obtizné
zpracovatelné.

Nadspotifeba kli€ovych surovin muZe zpusobit vazné potize vSem odbératelim
zavislych na jejich ur€itém zdroji. Jejich odbér je Ufedné regulovan. Kli¢ové suroviny

nabyvaji strategického vyznamu.
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8. Summary

OPTIMIZATION OF PACKAGING TECHNOLOGIES IN A CARTAIN
PRODUDCTION COMPANY

An objective of this diploma thesis is to propose optimized system of packaging
technologies in a certain foodstuff production enterprise considering logistical
operations within distribution chain. Reverse flows, environmental impacts and final

consumer needs are taken into an account.

There are many degrees of freedom within packaging technologies. Every product
could be packaged in several ways. However the final step for transportation
is common for every piece of them, a trailer, a container or any other handling unit
of higher grade.

Czech beer market is highly saturated. Many domestic breweries concern to invest
their forces to export markets. The food production plant which was allowed to be
considered is one of the large Czech breweries. Like in every production plant,
there are many packaging materials needed. Application of current management

and logistics tools and methods rescues capital sources for more effective usage.

Key words: management, logistics, packaging technologies, handling unit, value

stream mapping.
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9. Seznam pouzitych symbol G a zkratek

Tabulka 27: Seznam zkratek

5S pét krok dobrého hospodareni

60 nastroje a strategie pro procesni zlepSovani

a.s. akciova spoleénost

ABC metoda fizeni zasob

AlISI American Iron & Steel Institute - klasifikagni &islo oceli

3. a jiné

Al RO zkratka pro hlinikovy "roll-on" uzavér

Ale 34.5 typ lahve

Alfa Plastic spoleénost vyrabéjici plastové vyrobky

ALU aluminium, hlinik

apod. a podobné

AT Rakousko

atd. a tak déle

AUS Australie

B anonymni vyjadfreni obchodni znacky ve vlastnictvi pivovaru

B 0.5I typ lahve

B 0.5l OW typ lahve

B 34.5 OW typ lahve

Bl anonymni vyjadfeni obchodni znagky ve vlastnictvi pivovaru

B2 anonymni vyjadreni obchodni znacky ve vlastnictvi pivovaru

B3 anonymni vyjadfeni obchodni znagky ve vlastnictvi pivovaru

BrandPak obalové technologie nékolika korporaci (Hi-cone, ITW United
Silicone, PDC Europe, atd..)

C anonymni vyjadreni obchodni znacky ve vlastnictvi pivovaru

c. Cislo

¢. mat. &islo materialu

c/c H12 typ lahvového hrdla

C/O doba pfestaveb

cT celkova doba cyklu

cash flow tok hotovostnich penéz

cca cirka

CheerPack obalovd technologie firmy Cheer Pack North America
z kombinované félie

CIP Clean In Place, €iSténi/sanitace na misté

CKT Cylindro-conical Tank, cylindro konicky tank

cm? metricka objemové jednotka

CO, oxid uhligity

Combibloc (SIG -

Combibloc) kombinovana kartonova obalova technologie firmy SIG

CSHI

¢istad soucasna hodnota investice
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cz Ceska republika

CzZK oznaceni mény - Koruna ¢eska

DC dvojcykld/hod

DE Némecko

DK Dansko

DRAFTKING produkt (soudek) spole¢nosti Huber Packaging Group

DraughtKEG produkt (soudek) spole¢nosti Heineken

DSD doba splaceni diskontované

EAN European Article Number, evropskeé ¢islo artiklu

easyKEG produkt (keg) spole¢nosti Huber Packaging Group

EBIT Earnings Before Interest and Taxes, zisk pfed uroky a
zdanénim

EcoKeg produkt (plastovy keg) spole¢nosti EcoKeg

ECR Efficient Consumer Response, efektivni reakce spotrebitell

EDI Electronic Data Interchange, elektronicka vyména dat

EPS Expanded Polystyren

ERP Enterprise Resource Planning, systém planovani podnikovych
zdroju

ES Spanélsko

EU Evropska unie

EUR oznaceni mény - EURO

EURO paleta oznaceni typu palety

FIFO First in - First out, prvni dovnitf prvni ven

FMCG Fast Moving Consumer Good, rychloobratkové spotifebni zbozi

freshKEG produkt (keg) spolecnosti Schéafer

g gram

GB Velka Britanie

G-box pozinkovany zasobnik s konickym vysypem s uzavérem

H18 typ lahvového hrdla

HACCP Hazard Analysis and Critical Control Points, analyza nebezpeci
a kritické kontrolni body

HDPE High-density Polyethylen, vysokohustotni polyethylen

hi-cone obalové technologie tvofena plastovymi krouzky uzavirajici
balené lahve &i plechovky

hi hektolitr

hod hodin

IS Island

ISH index sou¢asné hodnoty

ISO Mezinarodni organizace pro standardizaci

IT Italie

Jedn. jednotka

JIT Just In Time, pravé v¢as

JITP Just in Time Purchasing, ndkup JIT

Ké oznaceni mény - Koruna ¢eska
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keg

oznaceni typu sudu

KeyKeg produkt (keg) spole¢nosti Lightweight Containers BV

kg kilogram

KHS némecka strojirenské spole¢nost zabyvajici se obalovymi
technologiemi

KOMPAKT produkt (pfepravka) spolecnosti Alfa Plastik

ks kus

KU korunkovy uzavér

I litr

LDPE low-density polyethylen, nizkohustotni polyethylen

M/S doba manipulace a skladovani

maxi -p typ uzavéru lahvi

maxi-pn typ uzaveéru lahvi

més. meésic

MHz Mega-Hertz

MIL. milion

min minuta

mm milimetr

MS Visio 2010 software spole¢nosti Microsoft

MW More Ways, vicecestny obal

MWh megawatt hodin

napr. napriklad

NET VAT Net Value Added Time, €isty Cas pfidavajici hodnotu

nm nanometr

NO VAT No Value Added Time, ¢as nepfidavajici hodnotu

NV Naamloze Vennootschap, typ holandské akciové spole¢nosti

°C stupen Celsia

OEE Overall Equipment Effectiveness, celkova efektivita zafizeni

off -trade prodejni kanal, v obchodech

on-trade prodejni kandl, napf. v hotelech, restauracich, kavarnach.

OoPVC orientovany polyvinylchlorid

ow One Way, jednocestny obal

P anonymni vyjadreni obchodni znacky ve vlastnictvi pivovaru

PE anonymni vyjadreni obchodni znacky ve vlastnictvi pivovaru

pal. paleta

PDCA Plan-Do-Check-Act cyklus

PE polyethylen

PET polyethylentereftalat

PKL firma Papier und Klebestoff Linnich GmbH

PP polypropylen

pry -off typ uzaveéru lahvi (korunkového uzavéru)

PS polystyren

pull -tab typ uzavirani plechovek
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PVC

polyvinylchlorid

RFID Radio Frequency ldentification, identifikace pomoci radio-
frekvenc&ni technologie

ROI Return on Investment

roll -on typ uzavéru lahvi

RU Rusko

S sekunda

SAS50 kombinované kartonova obalova technologie firmy IPI, S. r. I.

SA65 kombinovana kartonova obalova technologie firmy IPI, S.r. I.

scavenger "mrchozrout”, zplsob zachycovani latek negativné ovliviujicich
produkt

SCM Supply Chain Management, fizeni dodavatelského fetézce

SDCA Standardize-Do-Check-Act cyklus

SIG Schweizerische Industrie Gesellschaft

smartDRAFT produkt (keg) spole¢nosti Schafer

stay -on-tab typ uzavirani plechovek

Tetra Brik kombinovana kartonova obalova technologie firmy Tetra Pak

International

Tetra Classic

kombinované kartonova obalova technologie firmy Tetra Pak
International

Tetra Fino

kombinovana kartonova obalova technologie firmy Tetra Pak
International

Tetra Gemina

kombinované kartonova obalova technologie firmy Tetra Pak
International

Tetra Pak

kombinovana kartonova obalova technologie firmy Tetra Pak
International

Tetra Prisma

kombinované kartonova obalova technologie firmy Tetra Pak
International

Tetra Top kombinovana kartonova obalova technologie firmy Tetra Pak
International

tis. tisic

tj. to jest

TPM Total Productive Maintenance, maximalné (totalné) uc¢inna
adrzba

TQC Total Quality Control, totalni fizeni kvality

twist -off typ uzavéru lahvi

TYD. tyden

tzn. to znamena

tzv. takzvany

™ ochranna znamka, ktera neni registrovana

us Spojené staty americké

USA Spojené staty americké

uv ultrafialové zareni

VAT Value Added Time, €as pfidavajici hodnotu

VSM Value Stream Mapping, mapovani hodnotovych toku

VVP vnitini vynosové procento

\/AY vysokozdvizny vozik
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W watt

widget obalova technologie zpusobujici viem bohaté krémové pény

WIP Work in Process

wrap -around obalové technologie obtaceni (kartonu) kolem baleného
vyrobku
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