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Abstrakt

Tato diplomova prace fesi projekt implementace vyrobni linky ve vybraném podniku
zabyvajicim se recyklaci plastového odpadu a vyrobou rPET flakes, coby druhotné suroviny
pro vyrobu plastovych vyrobki.

Nejprve se zabyva popisem soucasného stavu a vyrobniho procesu v podniku véetné rozvrzeni
zafizeni a posléze definuje pozadavky na projekt vedenim podniku a jednotlivymi akcionafi
spole¢nosti.

Definovani pozadavkt na projekt a zaroven zpusob ziskani klicovych informaci probihalo na
zakladé hloubkovych rozhovorti se zainteresovanymi stranami tohoto projektu, pficemz byl
vytvoren pilotni navrh layout strojnich zafizeni v€etn€ popisu technologie a vyvojovy diagram
pozadovaného vyrobniho procesu.

Hlavnim obsahem navrhové casti je vytvofeni navrhu mozné implementace vyrobni linky
pomoci sitového grafu metodou PERT, ktery udava, ze doba trvani projektu byla vypoctena na
106,6 dne. Spolu se sitovym grafem projektu byla vyhotovena analyza a navrhy na fizeni rizik
tohoto projektu. V zdvéru navrhové kapitoly byla provedena finan¢ni analyza doby navratnosti
projektu, jelikoz pro schvaleni projektu akcionafi musi byt splnéna podminka doby névratnosti
3-5 let, kterou tento projekt splnil ve vSech tfech predpokladanych scénafich prabéhu.

Abstract

This diploma thesis deals with the project of implementing a production line in a selected
company dealing with the recycling of plastic waste and the production of rPET flakes as a
secondary raw material for the production of plastic products.

First, it deals with the description of the current state and the production process in the company,
including the layout of the equipment, and then defines the requirements for the project by the
management of the company and individual shareholders of the company.

Defining the requirements for the project and at the same time the method of obtaining key
information took place on the basis of in-depth interviews with the interested parties of this
project, while a pilot design of the layout of the machinery was created, including a description
of the technology and a flowchart of the required production process.

The main content of the design part is the creation of a proposal for a possible implementation
of the production line using a network diagram using the PERT method, which indicates that
the duration of the project was calculated to be 106.6 days. Together with the network diagram
of the project, an analysis and proposals for managing the risks of this project were prepared.
At the end of the draft chapter, a financial analysis of the project's payback period was carried
out, as the condition of a payback period of 3-5 years must be met in order for the project to be
approved by the shareholders, which this project fulfilled in all three expected progress
scenarios.
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Uvod

Tato diplomova préace se zabyva problematikou sledovani vyroby a projektem implementace
nové vyrobni linky v podniku PETKA CZ, a.s., ktery se zabyvé recyklaci plastového odpadu,
zejména PET lahvi. Vyslednym produktem vyrobniho procesu je rPET flakes material, ktery se
pouziva, coby vstupni material pro dalsi zpracovani ve vyrobnich procesech odbérateld. Tento
material maze byt pouzit k vyrob& novych PET lahvi, zde hovotime o bottle to bottle recyklaci,
PES stfize ve stavebnictvi (geotextilie, netkané textilie apod.), vyplni v automotive pramyslu,
prumyslovych koberct anebo naptiklad vazacich pasek pro vazani stavebniho materialu.

V souvislosti s politickymi a socialnimi faktory se dostava recyklace ¢im dal vice do popiedi a
snaha eliminovat odpad, dokazat jej efektivné zpracovat, snizit dopad konani lidi na pfirodni
procesy na Zemi je je$té vice aktualni. Zadanou budoucnosti je dokazat recyklovat 100 %
plastového odpadu a vyuzit jej ke stejnému ucelu, jako vyrobek, ktery se stal odpadem.
Prikladem muze byt PET lahev, ktera se stala odpadem a recyklat z takovéto PET lahve by
dokézal v budoucnu postacit k vyrobé nové PET lahve, aniz by bylo vyuzito jiného, nového
plastového materidlu z ropy.

V médiich byva Casto mylné vykladan pojem recyklace, jako pouha ¢ast souboru procesu, a to
pouze svoz a vytiidéni plastd s naslednym lisovanim do balikt urCenych pro transport. Pojem
recyklace je tfeba chapat jako cely dokonceny soubor procest (Hejl, 2021). Konkrétnim
piikladem souboru recyklacnich procest mize byt recyklace PET lahve a ndslednd vyroba a
vyuziti vazaci pasky stavebniho materialu se 100 % vyuzitim recyklatu.

Shromazdéni plastového odpadu — transport a svoz — vytfidéni PET dle barevného spektra,
pozadovaného klientem — vyroba rPET flakes dle pozadavkd klienta — transport k vyrobn{
spolecnosti — dalsi vyrobni proces s vystupem vazaci pasky — transport k distribuci — prodej a
distribuce stavebni spolecnosti — vyuziti pasky na svazani materialu na paleté (zelena paska na
vazani stavebniho materidlu napfiklad tvarnic, zatraviiovacich dlazdic, zkratka veskerého
stavebniho materidlu) — po vyuziti pasky se paska stava zpét odpadem a pokud skonci ve zlutém
kontejneru, miize se znovu ocitnout v kolob¢hu RECYKLACE. (Hejl, 2021)

Pro uskute¢néni této myslenky je ovSem tfeba velmi kvalitniho recyklatu rPET flakes o
maximalni Cistoté a zaroven zdokonaleni technologii nasledné recyklace / vyroby PET lahvi. V
ramci vazby na nafizeni Evropské komise, kdy do roku 2025 musi kazda nova PET lahev
obsahovat 25 % recyklatu a do roku 2030 az 30 % recyklatu, se podnik PETKA CZ, a.s. rozhodl
ke zvySeni kvality svého recyklatu, aby byl jesté vice konkurenceschopny v dané oblasti
recyklace, a predevsim tohoto faktu chce spolecnost vyuzit, jako velké pfilezitosti pro zménu
strategie na trhu s rPET flakes recyklatem tj. zaméfeni se na dodavani vysoce kvalitniho
recyklatu pro bottle to bottle recyklaci, po kterém s velkou pravdépodobnosti poroste poptavka.

Podnik potrebuje zvysit kvalitu rPET flakes recyklatu na jesté vyssi uroven. Prace se tedy
zabyva analyzou soucasného stavu vyrobniho procesu v podniku, jeho technologii a strojnimi
zafizenimi, layout, monitoringem toku hodnoty pro zakaznika (VSM) a snazi se definovat
pozadavky vedeni spolecnosti na budouci stav vyrobniho procesu, vyrobni linky. Nedilnou
soucasti je zjistit potiebné kroky, ¢innosti a informace spojené s realizaci tohoto projektu.
Prikladem mohou byt pravé ¢innosti a rizika, kterd budou s timto projektem spojena.
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Druhym problémem je informace, ze zafizeni byla instalovana v roce 2005 a od té doby ,,bézi*
v nepfetrzitém provozu, zejména praci Cast je plné opotiebena a nelze provést jeji opravu z
divodu vysokych naklada, které by dosahovali az 2/3 ceny nového zafizeni (neekonomické).
To znamena, ze spole¢nost nutné potiebuje opravit Cast technologie vyroby vibec pro mozné
pokraCovani v ¢innosti, a v navaznosti na predchozi, toho mize vyuzit ve svij prospéch. Vyfesi
tim tedy problém opravy stdvajici linky spolu s inovaci vyrobniho procesu.

Je tfeba neustale zvySovat kvalitu produkce vzhledem k pozadavkiim odbératelti na zvySovani
kvality produkce vstupniho recyklatu. To se ovSem poji i s oblasti non food grade vyroby (bez
kontaktu s potravinami), kde vyS$si kvalita recyklatu pro vyrobu zvysuje 1 jakost koncového
vyrobku, a zjednodu$uje vyrobu a zpracovani recyklatu, tudiz vysoce kvalitni recyklat s nizkym
procentem znecisténi je vyhodou pro dalsi zpracovani. (laicky feCeno: recyklat, ktery v sobé
obsahuje vysoké procento prachovych Castic mize pii dal§im zpracovani vytvorit ve vyrobku,
ktery se zpracovava napriklad na vsttikolisu, vzduchové bubliny a tim bude vyrobek povazovan
za neshodny -> bude vyfazen a snizi kvalitu produkce odbératele, ktery mize do budoucna
rozvazat spolupraci se spolecnosti PETKA CZ, as.)

Byly stanoveny 4 klicové oblasti a faktory, které blize specifikuji problém a diivod rozhodnuti,
pro¢ implementovat novou vyrobni linku.

Faktory udrzitelnosti stavajici linky a naklady na provoz

1) Zatizeni byla instalovana v roce 2005 a od té doby bézi v nepfetrzitém provozu, zejména
praci Cast je plné opotiebena a nelze provést jeji opravu z duvodu vysokych nakladu, které by
dosahovali az 2/3 ceny nového zafizeni (neekonomické)

Faktory ovliviiujici ¢asové hledisko

1) Zastaveni nepfetrzitého provozu z divodu opravy mokré ¢asti vyrobni linky by mohlo trvat
az 6 mésicu, coz by znamenalo mimotadné€ vysoké ztraty a zaroven ztraty klientu

2) Minimalizace odstavek ve vyrob&é — nova vyrobni linka neni tak narocnd na drobné
udrzbatské prace
3) Vykazuje vys$si stupeil automatizace a nizsi pottebu technické obsluhy

Faktory ovliviiujici jakost/kvalitu produkce

1) Je tfeba doplnit vyrobni linku o nové technologie nové generace, vzhledem k neustale
vzrustajicim pozadavkim na zvySovani kvality produkce vystupniho recyklatu (pozadavky na
zatazeni do food grade recyklace pro vyrobu obalt potravin). To se ovSem poji i s oblasti non
food grade vyroby, kde vyS§si kvalita recyklatu pro vyrobu zvysuje i jakost koncového vyrobku,
a zjednoduSuje vyrobu a zpracovani recyklatu, tudiz vysoce kvalitni recyklat s nizkym
procentem znecCisténi je vyhodou pro dalsi zpracovani.
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Faktory poptavky po produktu

1) Lze predpokladat rostouci poptavku po recyklatu vhodného aplikace ve food grade. V
soucasné dobé je firma schopna dodavat food grade aplikace v mésicni produkei cca 15 az 20
% kapacity (celkova kapacita je 400 az 430 tun materiadlu mésicné). Vzhledem k nafizeni
Evropské komise, kdy v roce 2025 bude tieba, aby v kazdé PET lahvi bylo

nejméné 25 % recyklatu a 2030 az 30 % recyklatu, 1ze predpokladat rostouci poptavku po tomto
materidlu. S timto se poji pozadavek na zvySeni produkce food grade a predevsim jakosti,
kterou nova technologie dokaze podat v jakémkoliv mnozstvi, klidné az 100 %.

Spolecnost PETKA CZ, a.s. potfebuje zvyS$it kvalitu produkce rPET flakes recyklatu pro vyuziti
v bottle to bottle recyklaci, dale potfebuje vyfesit problém s vysokymi naklady na opravu
stavajicich zafizeni a snizujici se jejich zivotnosti. V neposledni fadé musi byt schopna dodavat
kvalitni recyklat, byt non food grade kvality, ktery nezpisobi technologické problémy pfi
zpracovani u odbératele.

Klicovym problémem je tedy zvySeni kvality produkce, které by meélo byt dle pozadavki
akcionaitit dosazeno implementaci novych strojnich zafizeni / vyrobni linky a opravou
stavajicich zafizeni.

Souhrn téchto poznatkil je dilezitym podkladem pro implementaci nové vyrobni linky a

rozsifeni vyrobniho procesu o nova zatizeni, ktera zvysi kvalitu produkce rPET flakes recyklatu
v daném podniku a tim se stane jesté vice konkurence schopny.
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1 Cil diplomové prace
Cilem prace je provedeni analyzy soucasného stavu, definovani cilového stavu a navrh mozné
implementace projektu nové vyrobni linky ve vybraném podniku.

Tento hlavni cil se dale déli na dil¢i, které jsou detailnéji popsany, veetné metodiky v analytické
Casti a Casti vyzkumu, ktery byl zpracovavan jako dil¢i semestralni projekt, béhem studia,
s vazbou na diplomovou praci.

Nize nalezneme souhrn dil¢ich cila diplomové prace:
Monitoring a popis vyrobniho procesu — soucasny stav
Monitoring a popis layout vyroby / technologie — soucasny stav

Monitoring a popis vyrobniho procesu spolu s layout vyroby / technologie pozadovaného
akcionafi — pozadovany budouci stav

Popis VSM hodnotového toku pro zdkaznika — souCasny stav

Zajisténi klicovych informaci pro implementaci nové vyrobni linky — inovace technologie
Analyza a fizeni rizik béhem prabehu projektu

Navrh implementace nové vyrobni linky pomoci sitového grafu

Finan¢ni zhodnoceni projektu
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2 Literarni reSerSe a teoreticka vychodiska prace
2.1 Rizeni projektu

Projektové fizeni neboli project management slouzi k rozplanovani a realizaci slozitych, Casto
jednorazovych a neopakovatelnych akci, které je tfeba uskutecnit v pozadovaném terminu
s planovanymi naklady tak, aby se dosahlo stanovenych cili. (Jezkova, 2013)

2.1.1 Co je to projekt
,,Projekt Ize definovat jako ¢asové omezené usili vynalozené na vytvoreni unikatniho produktu,
sluzby nebo vystupu.” (Schwalbe, 2011)

Z vySe uvedené definice Ize projekt popsat nékolika charakteristikami. Je:

e Jedinecny,

e docasny,

e obsahuje riznorodé ¢innosti,

e ma omezené zdroje, ¢asto z riznych oblasti,

e soucasti projektu je nejistota (Schwalbe, 2011)

Predmétem project managementu je projekt, ktery norma ISO 10 006 definuje jako ,,jedinecny
proces koordinovanych a fizenych ¢innosti s daty zahdjeni a ukonceni, provadény pro dosazeni
cile, vyhovujici specifickym pozadavkim, vcetné omezeni danych asem, naklady a zdroji.“
Cilem projektového fizeni je pak uskutecnéni uspesného projektu (Jezkova, 2013)

Kazdy projekt se da také blize specifikovat podle série nékolika otazek:
* Proc? (obchodni piinosy)

* Co? (produkt projektu)

* Pro koho? (zadavatel)

* Kdo? (projektovy tym)

» Kdy? (termin dodani)

* Jak? (pouzité technologie a metody)

» Kde? (misto)

» Za kolik? (cena, naklady, zisk)

* Kdo to zaplati? (investor projektu)

* Kdy a jak to zaplati? (platebni podminky) (Vlach,2019)
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Nasledujici obrazek graficky znazornuje smysl projektu, dostat se z vychoziho stavu do
stavu pozadovaného:

Kvalitativni

urcven

o

g
e \
boesd !

v

\ { ARy 2
| \ L Vychozi stav

Zacdtek projektu Konec projextu

Obrazek 1: Znazornéni cesty k cili projektu (Jezkova, 2013)

Prubéh realizace projektu se dle Jezkové (2013) da rozdélit do tfech fazi. Prvni je
predprojektova faze, druha je faze projektova, kde dochazi jiz k realizaci Cinnosti a tfeti faze je
poprojektova.

2.1.2 Predprojektova faze

V predprojektové fazi je nutné vybrat z nékolika moznych namét na projekt ty nejlepsi a pro
né zvolit nejvhodné&jsi variantu feSeni problémi. K tomu se v predprojektové fazi vyhotovuji
rizné analyzy napftiklad analyza pfilezitosti, SLEPTE analyza a SWOT analyza. Je také tfeba
zpresnit informace o projektu a odhadnout dulezité hodnoty nakladd, ptinost projektu, pocty
potfebnych pracovniki, zvazit dilezita nebezpeci a rizika ohrozujici uspéch projektu apod. Pro
tyto ucely se vyuziva naptiklad techniky SMART ke stanovovani cilt, trojimperativ projektu,
logicky ramec, analyza zainteresovanych stran projektu, studie proveditelnosti a jiné. (Jezkova,
2013)

Predprojektova faze ma zajistit (Jezkova, 2013)

e Specifikaci cile projektu v potfebné mire konkrétnosti
e Zvazeni divodu, které vedou k rozhodnuti projekt realizovat
e Upfesnéni zpusobu, jak cile projektu dosahnout
e Piijeti vSech vyznamnych strategickych rozhodnuti, které je potieba ucinit pied
zahdjenim projektu
e Vyhotoveni kvalitni pfipravy projektu
2.1.2.1 Cil projektu a technika SMART
Spravné definovani cile projektu je zakladem pro jeho tispésné ukonceni. Cil projektu

vyjadiuje ucel, kvuli kterému se uvazuje o realizaci projektu. Je tedy dilezité formulovat
jak pozadovany cilovy stav projektu, tak 1 jeho vystupy, aby se zamezilo vytvoreni
zbyte¢nych nadproduktti. Pro navrhovani cilt v fizeni a planovani se proto pouziva

analyticka metoda SMART, ktera charakterizuje cil projektu jako:
15



* S — specificky — jasné definovany, konkrétni,

* M — méfitelny — definované metriky, slouzi pro kontrolu dosazeni cile,

» A — akceptovatelny — dosazitelny a v souladu se zakony, predpisy atd.,

* R —realisticky — dosazitelny s dostupnymi zdroji,

» T — terminovany — jasné Casove specifikovan (Dolezal, Machal, Lacko a kol.,2009).

Globalni cil projektu je obvykle jediny hlavni cil projektu, ktery urcuje jeho celkovy smér a
jeho kone¢ny vysledek. Je v ném obsazena strategicka potieba podniku a hlavni ucel, ktery ma
byt realizaci projektu naplnén. Tento globalni cil je obvykle rozpracovan do podrobnéjsi
hierarchické struktury dilCich cila, které jsou predpokladem piesného stanoveni rozsahu
pozadavka zadavatele a nasledného spravného pochopeni zadani pro budouciho realizatora
projektu. (Wysocki, 2000)

Definice cilt projektu by méla obsahovat tyto Ctyfi hlavni charakteristiky: (Wysocki, 2000)

e Popis vystupu, ktery ma byt vytvoren

e (Ocekavany Casovy ramec zhotoveni tohoto vystupu

e Meéfitka, podle kterych se cil bude povazovat za splnény

e Podminky, které upfesiuji predstavy zadavatele o zptisobu splnéni tohoto cile

2.1.2.2 Trojimperativ cile projektu

Planovany rozsah, ¢as a naklady jsou tfi hlavni limity, které omezuji kazdy projekt. Rozsah
vyjadiuje vystup, ktery od projektu zadavatel ocekava. Je to mnozstvi prace, jaké je na projektu
potieba vykonat. Cas popisuje dobu trvani a harmonogram projektu a ndklady se zabyvaji
projektovym rozpoctem (Schwalbe, 2011).

Tyto faktory lze graficky vyjadiit jako vzdalenosti na tfi osy v roving. Jejich spojenim vznika
trojuhelnik, ktery znazorfiuje vzajemnou provazanost vSech téchto aspektd. Trojimperativ
projektu pak hovoii o tom, ze pokud se zméni jedna z uvedenych limit, at' uz rozsah, naklady
anebo cas, pak to bezprostiedné ovlivni miniméln€ jednu dalsi limitu. Naptiklad nelze
zvladnout pfi stejnych nakladech a Casu vétsi rozsah projektu, nez byl predpokladany plan.
Ukolem projektového manazera je tedy tyto protichtidné parametry sladit. (Schwalbe, 2011)

Dle literatury Jezkové je v trojimperativu rozsah nahrazen kvalitou a stanoveny cil projektu
vyjadiuje to, CO je tfeba udé€lat. Nezbytné nutné je vSak vymezit, KDY se to ma udélat a ZA
KOLIK. Takto vydefinovanému cili se v projektové fizeni fika trojimperativ (Triple
Constraint). Rovnéz je dulezité u kazdého projektu urcit dilezitost a prioritu jednotlivych
vrcholl trojimperativu. V praxi totiz neni evidentné mozné dosahnout vrcholné kvalitnich cila
za nizké naklady a velmi kratkou dobu. Mezi dimenzemi existuje zavislost. Jiz na pocatku
projektu je nutné rozhodnout, zda pro nas bude nejdilezitéjsi kvalita, terminy a Casovy ramec
projektu nebo finance a ndkladnost projektu (Jezkova, 2013)
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Priklad trojimperativu projektu, ktery mél za cil pripravu konference

Dil¢imi cili bylo naplnit urcité kvalitativni parametry, a to vSe s naklady ve vysi maximalné
800 tisic korun. Z obrazku je patrné, ze pevné stanovené datum konference na 30.11.2014
zpusobilo, Ze pro projekt bude nejdilezitéjsi splnit Casové kritérium a hned poté kvalitativni
parametry

Priklad trojimperativu konference

Teradn projek jo jasnd din, vy atan a ner [ molneé o) posunaat.
Reallawe kudenake v oy 2014, ubonlend © oguet dn 30 niuvpady 2014
nejdalezitéjsi bod
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Obrazek 2: Priklad trojimperativu konference (Jezkova, 2013)

2.1.2.3 SLEPT analyza

Za kli¢ové soucasti makrookoli se ve SLEPT analyze oznacuji faktory politické a legislativni,
ekonomické, socialni a kulturni a technologické. Analyza, délici vlivy makrookoli do ctyt
zdkladnich skupin, se proto oznacuje jako PEST/SLEPT analyza. (Sedlackovéa, 2006)

Kazda z téchto skupin v sob€ zahrnuje fadu faktori makrookoli, které riznou mérou ovliviuji
podnik. V odborné literatufe se mizeme setkat s oznaCenim tohoto pfistupu jako strategicky
audit vlivii makrookoli. Dulezitost jednotlivych faktort se pro odli$na odvétvi, podniky a rizné
situace muze liSit. Napf. pocCatkem 90. let byla pro zahraniCni investory zajimajici o investice
do zemi stfedni a vychodni Evropy nejdualezit€jsim kritériem je politicka stabilita a nikoliv napf.
danova zvyhodnéni. (Sedlackova, 2006)

Vzhledem k relativné brzkému (ve srovnani s okolnimi zemémi) ustaleni politické situace
zatatkem 90. let tak Ceska republika pfilakala velké mnoZstvi zahraniénich investord. Ti se
vsak v poslednich letech, kdy je politicka stabilita téchto zemi na podobné urovni, jiz obraceji
rad€ji napf. na Slovensko, které jim z finan¢niho pohledu dokazalo vytvofit zajimaveé;jsi
nabidku. (Sedlackova, 2006)
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Socialni faktory

Do téchto faktort patii napf. rozdéleni piijmu, spotfebni zvyky kupuyjicich, demografické
faktory, zmény zivotniho stylu, vzdé€lani, chovani populace atd. (Jakubikova, 2008)

Legislativni faktory

Patfi sem existence a funkCnost pravnich norem, tj. obchodni a pracovni pravo a také
soudnictvi, tj. vymahatelnost prava a funk¢nost soudi (Jezkova, 2013)

Ekonomické faktory

Jedna se napf. o monetarni politiku, HDP, ekonomicky rist, statni vydaje, ménové kurzy,
inflace, nezaméstnanost, atd (Jakubikovéa, 2008)

Politické faktory

Mezi politické faktory lze zafadit napf. politickd stabilita, legislativa regulujici podnikani,
predpisy pro mezinarodni obchod, ochrana spotiebitele, danova politika, pracovni pravo,
predpisy Evropskeé unie, atd (Jakubikova, 2008)

Technologické faktory

Do posledni oblasti SLEPT analyzy patfi véda a vyzkum, jejich aroven, vySe podpory a
financovani a efektivita vyzkumu, téz technologicka uroven, rychlost moralniho zastaravani a
realizace novych technologii (Jezkova, 2013)

2.1.2.4 Porteruv model péti sil

Ukolem manazert je analyzovat konkurenéni sily mikrookoli podniku a odhalit piileZitosti
nebo ohrozeni podniku, jichz je nutno ve strategii vyuzit, resp. jejichz negativni vliv je tfeba
omezit. Michael E. Porter vyvinul tzv. model péti sil, ktery pomaha manazerim tuto analyzu
uskuteCnit. Model je zaméfen na analyzu:

e Rizika vstupu potencionalnich konkurentti

e Rivality mezi stavajicimi podniky

e Smluvni sily kupujicich

e Smluvni sily dodavatela

e Hrozby substitucnich vyrobkl (Dedouchovd, 2001)

Porter tvrdi, Ze tyto sily pasobi siln€ji na podniky uvnitf mikrookoli a omezuji je ve zvySovani
cen a dosahovani vyssiho zisku. V Porterové modelu muze silna konkurence vypadat jako
hrozba, protoze snizuje zisk. Slaba konkurence mize vypadat jako pfileZitost, protoZe dovoluje
podniku dosahovat vyssich ziska. Uvedené konkurencni sily ovliviyji jak vyvoj podniku, tak i
vyvoj mikrookoli a mohou se v prubéhu ¢asu ménit. Za téchto okolnosti je od strategickych
manazeru tfeba poznat pfilezitosti a ohrozeni tak, jak se vyskytnou, a formulovat odpovidajici
strategie. Lze fici, ze se tak dé&je pres vybér strategie k adaptaci na hrozby jedné nebo vice
z téchto péti sil k dosazeni konkuren¢ni vyhody. (Dedouchovéd, 2001)

Potencionalni konkurenti — jsou podniky, které si v soucasné dobé nekonkuruji v daném
mikrookoli, ale maji schopnost se konkurenty stit. Vysoké riziko vstupu potenciondlnich
konkurentt predstavuje hrozbu pro ziskovost podnikt uvniti mikrookoli. Hrozba konkurencni
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sily potencionélnich konkurent zavisi na vysi bariér vstupu na trh, tedy na fadé faktora, které
brani podniku prosadit se v daném mikrookoli. Pfekonani bariér obvykle podstatné zvysSuje
naklady. Cim vys$§i jsou bariéry vstupu, tim vy$§i musi naklady potencionalni konkurenti
vynalozit. (Dedouchova, 2001)

Rivalita mezi stavajicimi podniky — Jestlize je tato konkurencni sila slaba, podniky maji
prilezitost zvysit ceny a dosahnout vétSiho zisku. Je-li tato sila velkd, dochdzi k cenové
konkurenci. Vznika cenova valka, ktera muze zesilit rivalitu mezi podniky. Cenova konkurence
limituje ziskovost a snizuje vynos, kterého by mohlo byt dosazeno prodejem. (Dedouchova,
2001)

Smluvni sila kupujicich — Kupujici mohou vypadat jako hrozba, kdyz tlaci ceny dolti nebo
kdyz pozaduji vysokou kvalitu nebo lepsi servis. To zvySuje vyrobni naklady. Jinak feCeno,
slabi kupujici vytvareji pro podnik pfilezitost zvysit ceny a ziskat vyssi zisk. Podle Portera maji
kupujici vétsi silu za téchto podminek:

e Prostiedi se sklada z malych podnikd a kupujicim je maly pocet velkych podnikd,
takové podminky vedou k dominantnimu postaveni kupujicich

e Nakupuji — li kupujici ve velkém mnozstvi, za takovych podminek pasobi kupujici na
snizeni ceny

e Kdyz si kupujici mohou pii objednavkach vybirat mezi podniky s nizkymi cenami, a
tak zpusobuji, ze prodavajici podniky stoji proti sob€ a snizuji ceny

e Mohou — li kupujici pohrozit, ze si své vstupy zacnou vyrabét sami a dosdhnou tak
snizeni ceny nebo kupujici mohou nakupovat od nékolika podnikd najednou
(Dedouchova, 2001)

Smluvni sila dodavatelu — Dodavatelé mohou pusobit jako hrozba, kdyz dokazi zvySovat ceny
a podnik musi toto navySeni zaplatit nebo pfistoupit na nizsi kvalitu. Oboji vede k poklesu
zisku. Opacné, slabi dodavatelé davaji podniku moznost snizit cenu a pozadovat vyssi kvalitu.
Podle Portera jsou dodavatelé silnéjsi v ptipadech kdy:

e Vyrobky dodavatelti maji malo substitutt

e Dodavatelé jsou natolik diferencovani, ze je pro podnik nakladné ptejit od jednoho
dodavatele k druhému, v takovém ptipadé je podnik zavisly na jednom dodavateli.

e Mohou — li dodavatelé pohrozit vertikalni integraci smétujici do daného prostfedi a
podniku pfimo konkurovat a tim zvySovat ceny (Dedouchova, 2001)

Hrozba substitu¢nich vyrobku — Existence blizkych substitutt vytvaii konkuren¢ni hrozbu
limitujici ceny. Za kterou podnik proddva a tim limituje i ziskovost podniku. Maji — li vSak
vyrobky podniku malo substituti, pak maji podniky pfilezitost zvySit ceny a tim i vysledny
zisk. Jejich strategie by méla spocivat ve vyuziti této faktické vyhody. (Dedouchovd, 2001)
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Riziko vstupu potencidlnich konkurentd

Smluvni sila Rivalita mezi podniky Smluvni sila
dodavateld uvnitf mikrookoli kupujicich

Hrozba substituénich vyrobki

Obrazek 3: Portertiv model péti sil (Dedouchova, 2001)

2.1.2.5 7S analyza

Tato analyza muze byt vyuzita pii odhalovani rozhodujicich faktort, které podminuji uspéch
firmy pfi realizaci jeji strategie, tzv. hlavnich faktort uspéchu. Jedna se o analyzu firmy
McKinsey, podle niz je nutno strategické fizeni, organizaci, firemni kulturu a dalsi rozhodujici
faktory pojimat a analyzovat v celistvosti a ve vzajemnych vztazich a pusobeni. Model je
nazyvan ,,7 S“ podle toho, ze v ném je zahrnuto 7 nize uvedenych faktort, jejichz nazvy zacinaji
v anglictin€ pismenem S. (Kefkovsky a Vykypél, 2002)

Strategy (Strategie) — Strategie popisuje strategii podniku.

Structure (Struktura) — Strukturou se chdpe obsahovd a funkEni naplii organizacniho
usporadani ve smyslu nadfizenosti, podfizenosti, spoluprace, kontrolnich mechanismi a sdileni
informaci.

Systems (Systémy) — Jsou procedury a systémy, které slouzi fizeni napiiklad komunikacni,
dopravni, kontrolni, informacni atd.

Style (Styl Fizeni) — Je vyjadfenim toho, jak management pfistupuje k fizeni a k feSeni
vyskytujicich se problému. Je nutné si uvédomit, ze existuji, ve vétsin€ organizaci, rozdily mezi
formalni a neformalni strankou fizeni.

Staff (Spolupracovnici) — Se rozuméji lidé, fidici a fadovi pracovnici jejich vztahy, funkce,
motivace, chovani vici firmé apod.

Skills (Schopnosti) — V tomto piipadé je minéna profesionalni zdatnost pracovniho kolektivu
firmy jako celku.

Shared values (Sdilené hodnoty) — Odrazeji zakladni skutecnosti, ideje a principy
respektované pracovniky a dal§imi stakeholdery firmy bezprostiedné zainteresovanymi na
uspéchu firmy. (Ketkovsky a Vykypél, 2002)
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Obrazek 4: Grafické znazornéni modelu 7 S (Keikovsky a Vykypél, 2002)

2.1.2.6 SWOT analyza

SWOT analyza prosla za dobu své existence ne¢kolika riznymi definicemi. Jednou z nich je, ze
SWOT analyza je uziteCnym nastrojem rekapitulace a shrnuti vSech predchazejicich analyz.
Jejim cilem je identifikace rozsahu, kterym soucasna strategie organizace, a hlavné jeji silné a
slabé stranky podporuji schopnost uspésné se vyporadat s hrozbami a pfilezitostmi ve vnéj§im
prostiedi. (B&lohlavek, 2001)

Jednotliva pismena v nazvu SWOT jsou zkratkou anglickych slov Strenghts (pfednosti a silné
stranky organizace), Weaknesses (slabé stranky organizace), Opportunities (priletitosti ve
vn&j§im prostfedi), Threats (hrozby z wvné&jsiho prostiedi, které ohrozuji organizaci).
(Bélohlavek, 2001)

Souhrn SWOT:

* Strenghts — Silné stranky

*  Weaknesses — Slabé stranky
e Oportunities — Prilezitosti

e Threats — Hrozby

Ekonomové se dale vénuji také pozitiviim a negativim SWOT analyzy. Pfednosti jsou pozitivni
vnitini podminky, které umoziuji organizaci ziskat pfevahu nad konkurenty. Organizacni
prednosti je jasna kompetence, zdroj nebo schopnost, kterd umoziuje firmé ziskat konkurencni
vyhodu. Mize to byt piistup ke kvalitnéjsim a lep§im zdrojim nebo materialim, financni oblast,
lepsi technologie, distribu¢ni kanaly nebo vyspély tym vedeni firmy. (Bélohlavek, 2001)

Nedostatky mohou byt negativni vnitini podminky, které mohou vést k nizsi organizacni

vykonnosti. Nedostatkem muize byt absence nezbytnych zdroji a kompetenci, chyba v ziskani
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a rozvoji nezbytnych zdroji. Top management s neodpovidajicimi strategickymi a
rozhodovacimi schopnostmi, nevhodné nakldddni s financnimi prostfedky nebo napftiklad
zastaralé stroje a zafizeni. (Bélohlavek, 2001)

Grafické znazornéni souhrnné SWOT analyzy:

SILME STRANKY / STRENGHTS SLABE STRANKY / WEAKNESSES

PRILEZITOSTI / OPORTUNITIES HROZBY / THREATS

Obrazek 5: SWOT analyza, grafické znazornéni (Vlastni zpracovini)
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2.1.3 Projektova faze

Jezkova s kolektivem (2013) ve své knize detailné rozdéluje a popisuje etapy projektové faze
fizeni projektu vcetn€é obsahu, co se béhem téchto Casti déje a co obsahuji. Nasledujici
struktura podle Jezkové vypada takto:

1. Projektovd faze, etapa zahdjeni

Zde probiha rozdéleni projektu do etap podle této struktury

Vyhotovuje se zaklddaci listina projektu

Presna definice cila a rozsahu praci

Zahajovaci jednani

Probiha sestavovani projektového tymu — detailnéji popsano, jak tym sestavit
v knize

Jsou definovany styly vedeni projektu, delegovani pravomoci, kniha se zmituje i o
zpusobech pro manazera, jak ziskat respekt podtizenych a jak vést pracovniky k cili
projektu

2. Projektova faze, etapa planovani

Probiha strukturovani projektu

Sestaveni hierarchické struktury praci WBS, tj. Work Breakdown Structure
Tvorba detailniho seznamu ¢innosti

Stanovuji se metody odhadovani Casové narocnosti (Jednobodovy odhad, PERT,
CPM, expertni odhad, statistickd analyza, modelovan{ a simulace)

Organizace projektu

Sestaveni hierarchické organizacni struktury OBS, tj. Organizational Breakdown
Structure

Tvorba matice odpoveédnosti (RACI matice)

Detailni vypracovani navaznosti ¢innosti v projektu a milnika projektu

Sestaveni gantova diagramu

Sitova analyza (uzlové orientovana nebo hranoveé orientovana)

Analyza zdroju projektu

Rizeni rizik projektu (metoda RIPRAN, ohodnoceni rizik pravdépodobnosti a
dopady apod.)

Vyhotoveni rozpoc¢tu projektu

Stanoveni zpusobu komunikace v projektu a jak sdé€lovat informace, fizeni
komunikace v projektu

Tvorba kompletni projektové dokumentace, vybér dodavateli a smluvni vztahy
v projektu

Plan fizeni kvality v projektu a ukonceni etapy planovani v projektové fazi

3. Projektova faze, etapa realizace

Stanoveni a poddvani zprdv o stavu projektu

Vyhodnocovéni stavu projektu

Metoda procentuélniho plnéni, milnikova metoda, metoda fizeni dosazené hodnoty,
metoda SSD

Prubézné porady, jejich priprava, vedeni a zapisy z porad

Rizeni zmén v pribéhu projektu, provadéni potiebnych zmén a jejich fizeni
Zpusoby motivace pracovnikil pracujicich na projektu
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e Je tfeba fesit krizové scénafe v prubéhu projektu, jakym zptisobem vyhlasit krizi a
sestavit krizovy §tab
e Probiha feSeni konfliktnich situaci a jejich zpétna analyza
4. Nasledné ukonceni projektu a prechod v poprojektovou fazi
e Vitéto fazi dochazi k ukonCeni a piredani projektu, vyhotoveni zpétné vazby,
propagace projektu, zavérecna zprava o prubé&hu projektu atd.

2.1.4 Poprojektova faze

Hlavnim ucelem poprojektové faze je prispéni ke zvySovani kvality projekti. To znamena
zajisténi toho, aby se neopakovaly stale stejné chyby v projektech a naopak, aby se zhodnotily
kladné zkusSenosti. Fakt, ze se ukoncené projekty analyzuji a ziskané poznatky zaznamenavaji
do predem definovanych soubort, instituci umoziiuje, aby neustale zvySovala kvalitu svych
projektd. Tim se stane nezavislou na znalostech a zkusenostech zameéstnancti. Coz je vzhledem
k fluktuaci pracovnikti velmi zadouci. Pro zaméstnance predstavuje poprojektova faze pfinos
v tom smyslu, ze se mohou vyvarovat chyb svych predchidct a mohou ziskat zkuSenosti i
z takovych projektt, kterych se sami nezacastnili. (Jezkova, 2013)

Dulezitym krokem z pohledu vlastniho rozvoje projektového managementu je vytvoreni
dokumenti s nazvem Pouceni z realizace projektu, ktery obsahuje seznam hlavnich fakta,
rozbort a komentaft z pohledu:

e Hodnoceni naplnéni cilt projektu

e Porovnani planovanych a skutecné dosazenych hodnot v§ech méfitelnych vysledku,

e Naplnéni plana kvality

e Specialnich pobidek, uskute¢nénych a zvladnutych rizik projektu

e Efektivity procedur, ¢innosti a postupu projektového managementu (Svozilova,
2011)

2.1.5 Zainteresované strany, zajmové skupiny projektu a jejich vztahy

Zajmové skupiny projektu déli jednotlivé interni Gcastniky projektu nebo jednotlivce a skupiny
z vn¢jSiho prostiedi se vztahem k projektu podle rozlozeni jejich individualnich nebo
skupinovych cila. Identifikace zajmovych skupin projektu je jednim z prvnich ukola spojenych
s ptipravou planovani projektu. Zainteresované strany projektu tzv. stakeholders ptedstavuji
rovnéz jednotlivé osoby nebo skupiny, které maji riznou uroven odpovédnosti a rozhodovaci
autority vzhledem ke konkrétnimu projektu. (Svozilova, 2011)

2.1.5.1 Zakaznik projektu

Kazdy projekt ma svého zékaznika. Tento zdkaznik mé zajem na realizaci projektu a je jeho
investorem nebo zadavatelem. Jedna se zpravidla o budouciho uzivatele vystupt produktu
projektu nebo o investora, pro néjz znamena realizace projektu zvySeni potencialni uspésnosti
na trhu prostifednictvim nového produktu nebo sluzby, ktera je predmétem projektu. Zakaznik
projektu muaze byt tedy spole¢nost nebo jeji Cast, ktera je zadavatelem projektu a jiz budou
vysledky projektu slouzit pro naplnéni urcitého strategického zaméru nebo zmeény. (Svozilova,
2011)

2.1.5.2 Sponzor projektu
Kli¢ovou osobou v projektu je sponzor projektu, ktery je formdlnim nositelem zpravidla
nejvyssi rozhodovaci autority v projektu. Sponzor projektu je zpravidla funkénim manazerem
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zdkaznika projektu — organizacni jednotky, ktera bude vysledek projektu pouzivat. Obecné to
vSak muze byt i jakakoliv osoba s povérenim k vykonu potfebnych rozhodnuti. (Svozilova,
2011)

2.1.5.3 Dodavatel / realizator projektu

Dodavatelem projektu je spoleCnost nebo jeji Cast, kterd je pfimym ucastnikem kontraktu a
z ného plynouci odpovédnost za vlastni realizaci projektu. Zajmem dodavatele projektu je
naplnéni podminek kontraktu a ziskani s nim spojené odmény. Poskytuje realizacni zdroje a
know — how potiebné k dosazeni pozadovaného vysledku projektu. (Svozilova, 2011)

Dodavatelem projektu muze byt (Svozilova, 2011):

e Externi spolecnost

e Jina organiza¢ni jednotka zadavatele projektu (specialni projekty)

e Organizacni jednotka, kterd je zaroven zadavatelem projektu (individualni a tymové
projekty).

2.2 Procesy a procesni management

Podnikovy proces je souhrnem ¢innosti transformujicich souhrn vstupti do souhrnu vystupd,
zbozi nebo sluzeb, pro jiné lidi nebo procesy, pouzivajice k tomu lidi a néastroje. Podnikovy
proces si lze znazornit pomoci grafickych symbold (viz. obrazek 4). Uéelem tohoto modelu je
definovat vstupy procesu a jejich zdroj, proces samotny i s nim spojené vystupy. Rovnéz je zde
vidét zpétna vazba od zakaznika procesu. (Repa, 2007)

!f- — vstupy = —d'—,l'(— - vystupy
odnikovy
- —
\.“- Dodavatelﬂj proces /
B Zpétna vazba
-+

Obrazek 6: Zikladni schéma podnikového procesu (ﬁepa, 2007)

ZlepSovani podnikovych procest je dnes holou nezbytnosti pro udrzeni firmy na trhu. Béhem
uplynulych dvaceti let se stalo zvykem, ze podniky jsou nuceny svymi zakazniky, kteti zadaji
stale lepsi produkty a sluzby, soustavné uvazuji o zlepSovani svych procesu. Pokud totiz
zakaznik nedostane, co zada, ma moznost obratit se na mnoho konkurenc¢nich firem v daném
odvétvi. To je sila konkurencniho prostredi, hlavni hodnoty trzni ekonomiky. A tak spousta
firem zacina pracovat se svymi podnikovymi procesy formou jejich prubézného zlepSovani.
Tento pfistup je zalozen na porozuméni a meéfeni stavajiciho procesu a ztoho pfirozené
vyplyvajicich podnétd k jeho zlepSovani. Muzeme zde mluvit o jakémsi , pfirozeném
procesnim piistupu®. (Repa, 2007)

(Obrazek 7) Ilustruje zakladni kroky prubézného zlepSovani procesu. Zakladem je popis
procesu a jeho soucasného stavu, za nimz nasleduje stanoveni jeho zakladnich ukazatelt
k méfeni, plynoucich pfedevsim z toho, co potiebuji zdkaznici. Soustavnym sledovanim béhu
procesu jsou identifikovany prilezitosti k jeho zlepSeni, které je tfeba dat do vzajemnych
souvislosti a poté jako konsistentni celek implementovat. Provedené zmény v procesu je

samoziejmé tieba nasledné dokumentovat, ¢imz se dostavame opét na pocatek celého cyklu. O
25



tomto cyklickém opakovani procedury se také hovori jako o prubézném a soustavném
zlepSovani podnikovych procest (Repa, 2007)
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Obrazek 7: Prib&né zlepSovani procesi (Repa, 2007)

2.2.1 Utastnici procesu

Pozndmka ke zdroji: Autorka Svozilovd vydala v roce 2011 dvé knihy. Jedna zabyvajici se projektovym
managementem a druhd zabyvajici se zlepSovanim procesii uvniti’ podniku. V rdmci prdce s literdrnimi
zdroji se miiZe, dle citace zdat, Ze bylo cerpano z jedné knihy. Detailni bibliografickou citaci obou knih
nalezneme v literdrnich zdrojich na konci prdce.

Ve svéte podnikani, sluzeb a statni spravy existuje pouze minimum procest, které probihaji bez
ucasti fyzickych osob. I zcela automatizované procesy maji své tvurce, koordinatory a prubézné
podléhaji cykltim celkové inovace. Ugastniky procesu miizeme délit podle jejich specifickych
roli, podle vztahu k procesu, podle znalosti a rozsahu odpovédnosti do nasledujicich kategorii:
(Svozilova, 2011)

Zakaznik procesu

Je nékdo, kdo pocituje potiebu, prani nebo pozadavek, ktery 1ze zajistit uréitym hmotnym nebo
nehmotnym vyrobkem, sluzbou pifipadné kombinaci vSech uvedenych polozek, ktera je
vyprodukovana ur¢itym procesem a ma vlastnosti, jez predstavuji ur¢itou hodnotu, zajistuji
urcité funkcionality nebo mu pfinaseji jiny prospéch, za ktery je ochoten sménit jinou hodnotu,
zpravidla vyjadienou ve financnich prostfedcich. (Svozilova, 2011)

Dodavatel procesu

Je to ten, kdo zajistuje vstupy procesu, at uz hmotné, nebo nehmotné, které proces potiebuje
k tomu, aby zajistil to, co od néj pozaduji zakaznici procesu (Svozilova, 2011)

Sponzor procesu

Nebo také zastupce provozovatele procesu je zpravidla ¢lenem podnikového managementu a
ma zajem na tom, aby proces fungoval bez problému a aby efektivné plnil pozadavky, které
jsou na n¢j kladeny. Aktivné se podili na zlepSovani procesu, poskytuje podporu procesu,
zprostiedkovava jeho styk s okolim a poméaha mu odstranit prekazky (Svozilova, 2011)

Podnik a provozovatel procesu

Jedna se o vlastniky zdroju, které jsou v procesu spotiebovavany, reprezentantem vlastnika
podniku vic¢i zakaznikovi a jako takovy ma zajem na tom, aby se zvySovala nejen kapacita
procesu, a tim se zvySovala jeho profitabilita pfislusné Casti produkce, ale také na tom, aby se
vlastnosti vytvarenych vyrobka nebo sluzeb a jejich kvalita pfizpisobovaly pranim a potiebam
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zakazniku rychleji, nez jak to dokaze konkurence, a tim se zvysoval trzni podil podniku na trhu.
(Svozilova, 2011)

Manazer procesu

Osoba, ktera se pfimo ucastni fizeni procesu a zpravidla je jeho vysledkiim, at’ uz vykonnostnim
nebo kvalitativnim, vazana osobni odpovédnosti. Manazer procesu muze byt zaroven
sponzorem procesu (Svozilovd, 2011)

Sampion procesu

Je obvykle osobou, ktera se procesu dlouhodobé¢ ucastni, a to jak na pozici manazera, tak na
pozici operatora, a svym chovanim a vystupovanim podporuje uzivani a zlepSovani procesu
napii¢ organizaci. Sampion zna do hloubky jak potieby procesu, tak viechny vnitini zavislosti
jednotlivych procesnich elementd a prvkl. Jeho znalost ho predurcuje k tomu, aby pfispival ke
zvySovani kvality a produktivity procesu tim, ze pfeda své znalosti a zkuSenosti dalSim osobam,
a to at jiz formou tréninku nebo Skoleni, nebo jako vstupy do zlepSovatelskych iniciativ
(Svozilova, 2011)

Operator procesu

Je osoba, ktera se procesu piimo ucastni. Ze své pozice muze zpravidla ovlivnit pouze
vykonnost nebo kvalitu dil¢i ¢innosti, na niz se svou praci podili. (Svozilova, 2011)

2.2.2 Druhy a klasifikace procesu

Zakladni kostrou procesu v organizaci je produkcni proces, ktery horizontaln€ prochazi napfic
celou organizaci. Nejobvyklejsi déleni procesu je tedy podle toho, kdo je jejich zakaznikem a
podle piidané hodnoty, kterou mu pfinaseji. Zakaznikem procesu mize byt klient firmy,
zameéstnanec, manazer nebo jina zainteresovana strana, stakeholder.
(www.managementmania.com, online)

e Hlavni procesy jsou orientovany vuci zakaznikovi organizace, vytvareji vyrobek nebo
sluzbu

e Podpurné procesy jsou vSechny procesy, jejichz jedinym cilem je zajistit fungovani
hlavnich procest a organizace

 Ridici procesy a &innosti jsou viechny aktivity, které koordinuji, fidi, organizuji a
planuji vSe ostatni (www.managementmania.com, online)
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2.2.3 Zpusoby a pristupy k Fizeni procesu
Existuji tfi zakladni pfistupy k fizeni procest a ¢innosti v podniku.

Funkéni pristup (funkéni Fizeni) - byl definovan jiz v roce 1776 Adamem Smithem a
vychazi z tradi¢ni délby prace podle specializace a je zalozen na rozlozeni prace na
nejjednodussi ukony tak, aby byly jednoduSe proveditelné 1 nekvalifikovanymi
pracovniky. Funk¢ni piistup vede k déleni prace s dirazem na jednoduché Cinnosti. To
vede k rozdéleni prace mezi organizacni jednotky, které jsou rozdélené na zakladé
odbornosti (funkci).

Procesni pristup (procesni rizeni) - dava do popfedi toky ¢innosti jdouci napfic
organizaci, tedy procesy. Zejména opakované procesy. Procesni pfistup je tedy oproti
tradi€nimu vertikalnimu funkénimu pfistupu zalozenému na navrhovani a zménéch
formalnich organizacnich struktur zamétfen vice horizontalné — na procesy. Procesni
pfistup se stal doslova hitem v 90. letech 20. stoleti, kdy se zacalo intenzivné hovofit o
procesech a rengineeringu a to mimo jiné diky intenzivnimu ndstupu modernich
informacnich a komunikacnich technologii, které umoznily radikalnéjsi zmény procesu
v organizacich.

Projektovy pristup (projektové Fizeni) je zpusob fizeni, kteryz je uplatiovan na
projekty, tedy takové procesy, které jsou unikatni, jedineCné a Casto se naléza jejich
optimalni feSeni az v prubéhu realizace. Na rozdil od procesniho fizeni, které je
zaméfeno na opakované procesy je projektové fizeni zaméfeno na unikatni procesy.
(www.managementmania.com, online)
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2.3 Modelovani a monitoring procesu

Modelovani podnikovych procesi predstavuje Cast zivotniho cyklu podnikového procesu.
Vystupy z modelovani zpravidla uzivaji rizné urovné fidicich pracovnikd. Tykaji se vSak i
dalSich zaméstnanct. Zejména téch, ktefi ptsobi v roli analytikti nebo integratorti jednotlivych
podnikovych procest. (Hucka, 2017)

Model mizeme definovat jako zjednodusené vyjadieni zkoumané reality co nejvice zachycujici
chovani realného nami modelovaného objektu. Modelovani obecné zaujima v oblasti fizeni
dialezitou ulohu. Mezi hlavni cile spojené s modelovanim lze zaradit:

e Optimalizaci podnikovych procest

* Analyzu dopadu rozhodnuti na podnikové vysledky, prezkouméani realnosti stanovené
strategie

* Podporu pfi navrhu informacniho systému

e Zkoumani a pfipravu integrace obchodnich, logistickych, ekonomickych a jinych
procestt pomoci dil¢ich aplikaci v informaénim systému

» Oddéleni znalosti klicovych uzivateli od jejich konkrétnich nositela

e Vytvofeni zazemi pro Skoleni novych pracovniki nebo uZivateli zménéného
informacniho systému (Hucka, 2017)

2.3.1 Procesni mapa

Procesni mapa predstavuje poradi a vzajemné pusobeni procest v podniku. Z ni je ziejmé, které
procesy v podniku existuji, které vztahy existuji prostfednictvim procest mezi (vnitinimi)
zakazniky a dodavateli, pres které procesy je podnik spojen svymi (externimi) zédkazniky a
dodavateli. (Hucka, 2017)

Pro vyhotoveni procesni mapy musi byt podnikové Cinnosti smysluplné shrnuty do procest.
Abychom zabranili moznym zaménam utvart a procest, mély by procesy uvedené v procesni
mapé€, pojmenovany tak, aby se jasné odliSovaly od utvara (Hucka, 2017)

Pti vyhotoveni procesni mapy nejprve provedeme seznam procesu vyskytujicich se v podniku
a nezbytnych pro provadéni podnikovych vykont. Procesy ze seznamu pojmenujeme tak, aby
byla strucné a snadno charakterizovana piislusna ¢innost. Zvolené procesy umistime do
logistického sledu. Nakonec zobrazime procesy do procesni mapy. (Hucka, 2017)
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Prikladem procesni mapy muze byt nasledujici obrazek

SR 1
! i
§ i Zpracovani A Ry L,
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{ méficl pifstroj ; R e s e g pristroje
‘ pro z&kaznika e ¥
| :
{ Planovanf . Vyvoj y Nékup
| nového méhiclho b  [n0v¢ho metictho| |d— materidlu
i piistroje pifstroje a soudastf
| ;

\ 4

Dodavatel

Obrazek 8: Procesni mapa vyrobce méricich pristroju (Wilhelm, 2007), pievzato z (Hudka, 2017)

2.3.2 Tvorba vyvojového diagramu

Vyvojovy diagram (anglicky Flow chart) je grafické znazornéni procesu, sekvence krokd,
postupu nebo algoritmu. Cilem je znazornit tok krokd procesu od zacatku do konce grafickym
zpusobem, ktery muze byt 1épe pochopitelny nez jen pouhy slovni popis. Vyvojovy diagram
vyuZiva jednoduché geometrické symboly pro zobrazeni riznych ¢asti popisovaného procesu.
(www.managementmania.com, online)

Pomoci vyvojového diagramu miizeme vytvorit popis postupnych kroku napiiklad:

*  popis procesu

* popis pracovniho postupu

* popis vyrobniho procesu

* popis algoritmu pocitacového programu (www.managementmania.com, online)
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2.3.2.1 Symboly a znacdeni vyvojového diagramu
Pro tvorbu vyvojového diagramu musime znat ptislusné symboly. Jejich vycet a grafické
znazornéni muzeme vidét na nasledujicim obrazku.

1) symbol Vstup nebo 6) Ssymbol
vystup
7) Symbol ‘

2) Symbol Procesni krok

Organizani misto
3) Symbaol >
4} Ssymbol NE

Podminka splnéna ?
5) Symbol

Proces

Obrazek 9: Symboly vyuzivané k tvorbé€ vyvojového diagramu (Vlastni zpracovani podle Hucka, 2017)

Symbol 1 —Na vstupu vyvojového diagramu musi byt jasné pojmenovano, ktera udalost
spousti proces. Na vystupu musi byt jednoznacné oznaceno, které vysledky jsou
k dispozici po provedeni procesu (Hucka, 2017)

Symbol 2 — Procesni krok musi byt oznacen tak, aby vyjadril obsah pfislusné ¢innosti
nazornym vyrazem. Jednd se o podstatné jméno a sloveso spojené s piedmetem Cinnosti.
Piikladem mize byt informovani zakaznika, kontrola uplnosti dodavky a jiné. V doln{
casti symbolu nalezneme organizani misto odpovédné za provedeni kroku (Hucka,
2017)

Symbol 3 — Sipka ukazuje posloupnost procesnich krokd (Hugka, 2017)

Symbol 4 — Kosoctverec predstavuje situaci rozvétveni podle splnéni dané podminky
(Hucka, 2017)

Symbol 5 — Symbol znazoriujici proces

Symbol 6 — Symbol zpravy predstavuje jednotlivou zpravu na jakémkoliv nosic¢i dat
(pisemny dokument, tstni informaci, telefonickou zpravu apod.) (Hucka, 2017)
Symbol 7 — Soubor dat (data v databance) (Hucka, 2017)
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Priklad Vyvojového diagramu opravy automobilu

Auto plivezeno
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R

Opravené auto
piedino
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Obrazek 10: Proces '"Provedeni opravy automobilu" (Hucka, 2017)
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2.4 Value stream mapping (VSM)

Metoda Value Stream Mapping (VSM), v Ceském piekladu znama jako mapovani toku hodnot,
vychdzi z diagramt informacniho a materialového toku, kterou zhruba od 50. let minulé-ho
stoleti vyuziva firma Toyota. Metodu VSM vyuziva Toyota po mnoho let, avSak pro ostatni
prumyslové firmy byla tato metoda po mnoho let neznama. V devadesatych letech minulého
stoleti pozadal James P. Womack, pfedseda Lean Enterprise Institute, Mikea Rothera a Johna
Shooka, zda by nevyuzili svych znalosti ziskanych ve firmé Toyota a nevytvofili jednoduchy
navod pro manazery z ostatnich firem, jak vidét ve firmé tok hodnot dle metody VSM. Mike
Rother a John Shook tak v Lean Enterpise Institutu popsali soucasné poznatky ohledné toku
hodnot, které ziskali v Toyoté a pojmenovali je jako Value Stream Mapping. Poznatky byly
sepsdny do knihy nazvané Learning to see, vydané v roce 1998. (Rother, 2003)

Mapovani hodnotového toku pomaha vytvofit spoleCnou vizi a smér pro podnik. Mapu
soucasného stavu tvorti ti, ktefi se podileji na procesech a rozuméji tomu, kde se spolecnost
nachazi. Spole¢né vytvoreni idealniho stavu zajistuje sdilenou vizi, na které mohou vSichni
spolecné pracovat. Mapovani se obvykle provadi na jednom produktu nebo skupiné produkti
od dodavatele az po zakaznika. Tam, kde je vice produktd, je lakavé se pokusit je mapovat
vSechny, ale to by pouze vedlo k pfetizeni informaci. Tym by mél vybrat jeden produkt nebo
rodinu, na které ma byt mapa vytvorena, a jakakoli vylepSeni provedena na tomto hodnotovém
toku pak mohou byt pouzity jako Sablona pro zlepSeni dalSich hodnotovych toka.
(www.leanmanufactueingtools, online)

Neékdy je obtizné najit produktové skupiny, pokud je velky pocet jednotlivych produkti.
Analyza produktové skupiny je uziteCnym nastrojem pro nalezeni podobnosti mezi produkty,
které umoznuji vytvaret skupiny. Mapovani hodnotového toku je takovy proces, ktery je lepsi
provadét na pracovisti, nikoliv v kancelafi, kde se pouzivaji udaje z danych postupti a smérnic.
Mapa by mela presné odrazet to, co se d&je spolecné s aktualnimi Gdaji o urovnich zésob,
zpozdénich, zménach prubeéhti nebo urovni kvality. Tato mapa poté slouzi jako zaklad pro
zlepSeni. (www.leanmanufactueingtools, online)

24.1 Pouziti VSM
Metodu Value Stream Mapping lze vyuzit ve vyrobé ¢i v administrativnich procesech. Obec-
n¢ se VSM vyuziva v nasledujicich ptipadech

e Pfi mapovani administrativnich procest

e Mapovani procestt mezi podniky — zejména v logistice

e Mapovani procest ve vyrobé

e Mapovani prub€hu jednotlivych vyrobnich operaci (Kosturiak, 2006)

Dale VSM ve vyrobé uplatiiujeme pokud:

1. Potfebujeme zmapovat soucasny vyrobni proces za uCelem zvySeni toku hodnot a
snizeni prubézné doby vyroby

Pokud chceme zavést novy vyrobek

U vyrobku, u které¢ho planujeme zmény

Pfi navrhu novych procesu

Pfi novém zpusobu rozvrhovani vyroby (Kosturiak, 20006)

Dok w
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Value Stream Mapping ma ovSem také sva rizika. VSM je problematické vytvaret, pokud
existuji proménlivé procesy a promeénlivy vyrobni proces. Mapa vytvafena pomoci VSM je
statické zobrazeni procesu. Nekdy je zapotiebi pii slozitéjSich procesech vytvorit dynamickou
simulaci na pocitaci. Po vytvoreni prvni mapy je tieba tuto mapu verifikovat v tymu odbornych
pracovnikt. (Kosturiak, 2006)

24.2 Informacni a materialovy tok

V ramci vyrobniho toku je v mnoha ptipadech povazovan pouze pohyb materialu skrz vyrobni
linku. Existuje vSak i dalsi tok, na ktery se musi brat zfetel, a to informac¢ni tok. Informacni tok
fika kazdému procesu, co ma zrovna délat nebo co bude dé€lat dal. Tok materialu a informaci
jsou dvé strany stejné mince, mapovat se musi ob&. Ve stihlé vyrobé je zpracovani informac¢niho
toku stejné dulezité jako zpracovani toku materialového. (Rother, 2003)

INFORMACE

VYROBNI TOK

MATERIAL

Obrazek 11: Provazanost informacniho a materiilového toku (Rother, 2003)

2.4.3 Symboly VSM

Vzhledem k tomu, Ze se materialovy a informacni tok vizualizuje, potfebujeme rizné symboly
pro zobrazeni té€chto tokt. Nekteré z nich jsou pouzivany témeér univerzalné napfi¢ pramyslem.
Nicméné mnoho symboli ma nékolik variant a jejich rozdily jsou interpretovany riznym
zpusobem v jednotlivych organizacich. (www.prumysloveinzenyrstvi.cz, online)
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Vycet nejpouzivanéjSich symbola pouzivanych k vizualizaci VSM (zdroj: www.e-api.cz,
online)

-
I*1 4
.
Externi zdroje Proces Transport Tok hotovych Pohyb Pohyb
vyrobkd tlakem tahem
Ikony pro
- materialovy tok
v / I
Data Vyrovndvaci Bezpecnostni Supermarket Zasoba
© procesu 24s0ba zasoba
/ \
Manudlini Elektronicka Typ informace Inventurni Heijunka Heijunka -
informace informace (plén) plénovani sorbvos
Ikony pro
informacni tok

0 x0x — l_ s I_7//////;_ l_v._

andini kanb;
Kanbanova Vyrobni mix FIFO Vyrobni kanban Dopravni Signdini kanban
schranka kanban
VA-linka = ' . Véeobecné
link o
Operator Vyrobni buika Potitatova PhileZitost ke ikony
podpora 2lepieni

Obrazek 12: Symboly pro vytvoreni VSM (www.e-api.cz, online)

24.4 Postup pri mapovani

K vytvoreni mapy VSM potfebujeme pouze papir, tuzku, stopky a fotoaparat. Je idealni ji
vytvorfit béhem co nejkrats$i doby, aby nebyla ovlivnéna zménami v procesu a hodnota dat
nebyla zkreslena (zalezi na délce procesu). Poté, co si definujeme zadani a vybereme vhodny
vyrobek ke zmapovani (je dobré vybrat takovy, ktery je nejtypicteéjsim zastupcem pro dany typ
procesu, firmy atd.), zaCneme znazorfiovat soucasny stav. Nejprve stanovime denni pozadavek
zakaznika (napf. pfi objednavce 1 200 ks méesi¢né€ a 20 pracovnich dnech je to 60 ks). Z tohoto
udaje spocitame tzv. takt zdkaznika. Je to podil denniho ¢asu pracovnika, kterym disponuje, a
denniho pozadavku zakaznika. Vyjde nam, ze kazdych x minut musime vyexpedovat jeden
vyrobek, aby pozadavky zakaznika byly naplnény. Poté vytvafime vlastni mapu souc¢asného
stavu. Zacneme u zakaznika a postupujeme ,,proti proudu" k dodavateli materidlu apod. V
procesu sledujeme nejriznéjsi data: cyklovy Cas, smény, disponibilita strojt, Casy na prestavbu,
stavy vSech zasob atd. — skladba sledovanych dat je volitelna. (www.e-api.cz, online)

2.4.5 Hlavni vystupy
e VA index (Value Added Index): Cesky index ptidané hodnoty. Jedna se o pomér Casu,
po ktery je vyrobku pfidavana hodnota k celkové dobé tvorby vyrobku. Udava se v
procentech. Hodnoty nebyvaji vysoké, pohybuji se priblizn€ okolo 1 %.
e LT (Lead Time): pribézna doba vyroby, tj. celkova doba, po kterou vyrobek vznika.
Cilem je jeji zkracovani.
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VA Time (Value Added Time): pfidana hodnota, tj. to, co vyrobku pfidava hodnotu a
zdkaznik je za to ochoten zaplatit.

NVA Time (Non Value Added Time): nepfidana hodnota. Jde napf. o manipulaci,
ekani apod., jinymi slovy to, za co zakaznik neni ochoten zaplatit a touto Cinnosti se
vyrobku nepfidava hodnota.

Informace o velikosti a stavu rozpracovanosti.

Mnozstvi ,,meziskladd" a jejich stavu. (www.e-api.cz, online)
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2.5 Zpusoby rozmisténi pracovist’
Druh a aroven specializace vyrobniho procesu, materidlovy tok a prubéh vyrobniho procesu
v Case ovliviiuji formy rozmisténi pracovist. (Jurova, 2013)

2.5.1 Technologické (skupinové) rozmisténi pracovist’

Je charakteristické orientaci na vyrobni proces, vyrobni operace se slucuji podle své piibuznosti
(napt. kovani v kovarn€, obrabéni na obrobné, montaz v montazni dilné apod.). Tento zptisob
muze byt vhodny napfiklad v pfipadé drahych zafizeni anebo Sirokého spektra soucastek.
(Jurova, 2013)

Vyhody:

Mala citlivost na zmény vyrobniho programu

Moznost vice strojové obsluhy

Lepsi vyuziti kapacit vyrobnich stroju a zatizeni

Snadnéjsi udrzba

Mala citlivost na poruchy stroju (stroj se mize nahradit sousednim)
Pruznéjsi vyrobni proces (€as, mnozstvi) (Hlavenka, 2005)

Nevyhody:

Tato forma organizace vyrobniho procesu muize v§ak mit i fadu nevyhod:
Slozité planovani, fizeni vyroby a vyvazovani kapacit vyroby

Naro¢na priprava pracovist a manipulace

Hromadeéni zasob

Dlouhé prubézné Casy vyroby

Tézko identifikovatelné priciny chyb

Nerovnomeérny materialovy tok a vyuziti obsluhy (Jurova, 2013)

e —

Ny Lakovan(

'

|
i
1
1 Déieni
[1] malerialu

—

L ——p- Materidlovy tok

Obrazek 13: Technologické rozmisténi pracovist’ (Jurova, 2013)

2.5.2 Predmétné rozmisténi pracovist’

Je typické svou orientaci na vyrobek a vytvafenim menSich vyrobnich jednotek pro kompletni
zpracovani ¢asti vyrobkt nebo vyrobku. Pro tuto formu organizace je vhodné zacit a analyzou
vyrobniho sortimentu a opatfenimi v konstrukci a technologii. Po definovani spektra soucastek,
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vybéru vyrobniho zafizeni a sestaveni tymu je mozné vytvaret vyrobni bufiky a vyrazné
decentralizovat a zjednodusit fizeni na vyrobni Grovni. V pfipadé této formy organizacniho
usporadani vyroby vznika problém, jak vyuzit vyrobni zakladnu a jeji kapacitu, jestlize se
zméni vyrobni program. (Jurova, 2013)

Vyhody:

» Kratké dopravni cesty mezi pracovisti

« Kratké pribézné doby vyroby

+ Nizsi objem rozpracované vyroby

«  Mensi potieba meziskladl

» Mensi potieba vyrobni plochy

» Zlepseni operativniho fizeni vyroby (Hlavenka, 2005)

Nevyhody:

» Velka citlivost na zmény vyrobniho programu

+ Obtiznost vyuziti volné kapacity

« Naroc¢nost udrzby a oprav specialnich a jednoucelovych strojui

+ SniZzenim objemu vyroby klesne vyuziti stroji (Hlavenka, 2005)
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Obrazek 14: Piredmétné rozmisténi pracovist’ (Jurovi, 2013)

2.5.3 Buiikové rozmisténi pracovist’

Spojuje klady technologického a pfedmétného usporadani za ucelem vyroby mixu malych a
stfednich objemt vice druhi komponent linkovym zptsobem. Toto uspofadani je chapano jako
prostorové seskupeni technologicky rozdilnych strojt, které umoziuje zpracovat technologicky
pifibuzné komponenty. Jsou sestavovany tzv. vyrobkové rodiny, které jsou vytvoreny
z produktt s podobnymi ndroky na zpracovani. Sestaveni ,,vyrobkové rodiny* komponent musi
byt vazano na analyzu technologickych postupt, kusovnikd, a dokonce i planu zadavané
vyroby. (Jurova, 2013)
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Stroje a zafizeni v butikach byvaji usporadany podle pfevazujiciho sledu technologickych
operaci a materialovych tokd. Pfi projektovani vyrobnich systémii se obvykle urcuje:

» Propocet potieby stroju a zafizeni

e Propocet potieby vyrobnich délnikd, operatori vyroby

* Propocet vyrobnich, pomocnych a vedlejsich ploch

» Logistika vyrobniho procesu (materidlové toky, dopravni a skladovaci technologie)
e Vykresova dokumentace (Jurovd, 2013)

Vyhody:

e Minimalni vzdalenosti

o Kratké pribézné Casy

*  Vyuzitelnost stroju

e Dobrd komunikace a organizace

e Piehledné materialové toky (Hlavenka, 2005)

Nevyhody:

e Pomérné drahé na realizaci (drahé stroje a zafizeni, jejich vysoky potrebny pocet)
e Vysoka kvalifikovanost pracovnikti
* Vyssi naroky na technickou piipravu vyroby (Hlavenka, 2005)
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Obrizek 15 Buiikové rozmisténi pracovist’ (Jurova, 2013)

39



2.6 Analyza a rizeni rizik projektu

Rizent rizik projektu je proces, pii némz se subjekt fizeni snazi zamezit ptisoben jiz existujicich
i budoucich faktora a navrhuje feSeni, ktera pomahaji eliminovat G¢inek nezadoucich vlivu, a
naopak umoziuji vyuzit prilezitosti piisobeni pozitivnich vlivii. Soucasti procesu fizeni rizik je
rozhodovaci proces vychdzejici z analyzy rizika. Kritickou fazi fizeni rizik je vybér optimalniho
feSeni. Zaclina urCenim urovné rizika, postupuje pies hodnoceni ekonomickych naklada
variantnich feSeni pro snizeni rizika a jejich ekonomickych pfinost. Pokracuje zhodnocenim
dopadu a ptinost a analyzou moznych dusledki z ptijatého rozhodnuti na subjekt a jeho okoli.
Posléze nasleduje rozhodnuti o realizaci opatfeni na snizeni rizika. (Smejkal a Rais, 2010)

Realizace analyzy rizik vyzaduje dokonalou znalost technologie uvnitt objektu a sekundarné 1
v jeho okoli. Analyza musi postihnout celou §ifi realné moznych havarijnich stavt, vcetné
posouzeni moznych nasledkl na vlastnich nebo navazujicich objektech. (Smejkal a Rais, 2010)

2.6.1 skorovaci metoda s mapou rizik
Tato metoda obsahuje tfi faze:

1) Identifikace rizika
2) Ohodnoceni rizika
3) Navrhy a opatfeni ke snizeni rizika

Vychodiskem pfi této metodé je seznam nebezpeci ze Ctyt nejdilezitéjSich oblasti rizik:

1) technické oblasti projektu
2) financni oblasti projektu
3) persondlni oblasti projektu

obchodni oblasti projektu (Dolezal, Machal, Lacko a kol.,2009).

Identifikace rizika se provadi prostfednictvim rizikovych faktord napf. pozdni dodavka od
subdodavatele. Pro kazdy rizikovy faktor se ve skérovaci metodé hodnoti jak moznost vyskytu
rizikového faktoru, tak jeji dopad prostfednictvim desetibodové stupnice. Pfipomeiime, ze
rizikovym faktorem oznacCujeme porovnatelny nebo méfitelny ukazatel pro ureni stupné
vyznamnosti rizika. (Dolezal, Machal, Lacko a kol.,2009).

Metoda vyuziva metody Team Delphi pro stanoveni expertniho odhadu pro jednotliva skore.
Doporucuje se, aby kazdy ¢len projektového tymu stanovil sviyj odhad hodnoty nezavisle na
ostatnich. Vysledné skore se vypocte jako aritmeticky prumér odhada jednotlivych clend.
Ocenéni rizika je predstavovano soucinem skore pravdépodobnosti a dopadu. Vyse ohodnoceni
je tedy v rozmezi 1-100. (Dolezal, Machal, Lacko a kol.,2009).

Na zavér se pak sestavi mapa rizik jako dvojrozmérna matice ve tvaru bodového grafu. Metoda
doporucuje zpracovat navrhy na snizeni rizika jednak pro kvadrant kritickych rizik, ale 1 pro
kvadrant vyznamnych rizik. Samoziejmée miize byt pro projekt pfinosem zapracovat opatieni i
pro dalsi pripady, kde vidime moznost snizeni rizika. (Dolezal, Machal, Lacko a kol.,2009).

Metoda vyuziva tabulky pro prehledny zapis identifikace rizika, ohodnoceni rizika, navrhu
opatfeni ke snizeni rizika a grafického zndzornéni zminéné mapy rizik. (Dolezal, Méachal,
Lacko a kol.,2009).

Priklady jednotlivych prvkl skérovaci metody nalezneme na nasledujicich obrazcich.
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Kvantifikace rizik 1. 2. 3. 4, 5. B. 7. 8. Shore

cleny analytického {prameérné
tymu hodnoty)
Moznost vyskytu 2 4 6 3 4 4 5 4 4 X
(1 min. az 10 max.)

Dopad 4 5 5 7 & 8 7 6 6 X
{1 min. aZ 10 max.)

ocenéni rizika = skdre pravdépodobnosti x skore dopadu

Obrazek 16: Prubéh ocenéni rizika skérovaci metodou (Dolezal, Michal, Lacko a kol., 2009)
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Obrazek 17: Mapa rizik (Dolezal, Machal, Lacko a kol., 2009)
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Obrazek 18: Priklad mapy rizik s konkrétnimi hodnotami (Dolezal, Machal, Lacko a kol., 2009)

41



2.6.2 Nastroje pro snizovani rizika

Neéktera rizika miizeme presunout a néktera zadrzet. V urcitych situacich je vhodnégjsi se riziku
vyhnout nebo toto riziko redukovat. To, kterou metodu mame pouzit, v jakych situacich, kdy
je vhodnéjsi vyuzit transfer Ci retenci, kdy musime volit vyhnuti se riziku nebo jejich redukei a
v kterych situacich je vhodnéjsi se proti rizikim pojistit, to uvadi nasledujici model
doporucenych metod pro obecné feSeni problému i rizika ve firmé (Smejkal a Rais, 2010)

Vysoka pravdépodobnost Mizka pravdépodobnost
Vysoka tvrdost Wyhnuti se riziku, redukce Pajisténi
Mizka tvrdost Retence a redukce Retence

Obrazek 19: Doporucené metody pro obecné feSeni problému i rizika ve firmé (Smejkal a Rais, 2010)
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2.7 Sitové grafy a metoda PERT

Metoda CPM je deterministickd metoda. Délky ¢innosti jsou dany jednim casovym udajem a
vysledna doba trvani projektu je dana také jednou hodnotou. Délka trvani Cinnosti je ale ze své
podstaty pravdépodobnostni veli¢ina. Metoda, ktera bere do tivahy pravdépodobnostni popis
délky ¢innosti a celého projektu, se nazyva PERT (Program Evaluation and Review Technique).
Metoda PERT byla vyvinuta v roce 1957 americkym namotnictvem. Kazdou ¢innost je tieba
popsat ttemi dobami trvani. (Rousar, 2008)

a- Optimisticka doba trvani
b- Pesimisticka doba trvani
m- Nejpravdépodobnéjsi doba trvani

Vysledkem metody PERT je zavislost mezi délkou trvani projektu a pravdépodobnosti, ze
projekt bude trvat nejvySe tuto dobu. (Rousar, 2008)

2.7.1 Stredni doba trvani ¢innosti

Pfi vypoctu stfedni doby trvani ¢innosti se jednotlivy autofi lisi vzorcem vypoctu. Dle Jezkové
se stfedni doba trvani ¢innosti vypocte vzorcem T= (o + 4 m + p) / 6, pficemz o piedstavuje
optimisticky odhad, p — pesimisticky odhad a T stfedni dobu trvani ¢innosti. (Jezkova, 2013)

V jinych zdrojich se mizeme setkat s vzorcem yij=(a + 4 m + b) / 6.

2.7.2 Konstrukce sitového grafu a ¢asové charakteristiky

Pro pochopeni celeho vypoctu a tvorbu sit’oveho grafu autoii Mulac a Viachal vioZili do své
knihy pripadovou studii, které je niZe zobrazena. Tato pripadovd studie pouZiva metody CPM,
kde neni tieba vypoctu stiedni doby trvdni innosti oproti metodé PERT, ve své podstaté a
tvorbé sit’ oveho grafu jsou ovSem metody totoiné a maji za cil nalézt kritickou cestu projektu.

Piipadovi studie — Refeni sit'ové analyzy pomoci CPM

Obchodni fetézec se rozhod] postavit hypermarket. Sled éinnosti od pfijeti rozhodnuti
lop managemeniem az po zahajeni prodeje je uveden v tabulce.

Cinnost | Popis ¢innosti Doba trviani Predechozi
iv ivdnech) Cinnosti

A Vibeér vhodné lokality 53 -
B Jednini s majiteli pozemkn 5 A
C | Zpracovani projekiu 7 A
D Uzemni Fizeni ] C
E | Nikup pozemki 3 B. D
F | Vibér dodavatelu stavby 4 E
i | Viber dodavateld eboki | 5 E

| H | Stavba komunikaci a parkovisl | 7 F
1 Zavedeni energetickych siti & H
1 | Stavbu haly a j¢ji zafizeni 1 10 1
K MNakup zbodi 3 G
L Vybér region. managementu 2 E
M Vybér zaméstnanci 3 |

Obrazek 20: Pripadova studie siCové analyzy 1/ 3, zdroj: (Mula¢ a Vachal, 2008), pirevzato z (Mulacova a
Mulac, 2013)
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Obrazek 21: Pripadova studie siCové analyzy 2 / 3, zdroj: (Mula¢ a Vachal, 2008), prevzato z (Mulacova a
Mulac, 2013)
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Pro ur¢eni krniticke cesty je zapotiebi spocitat velikost ¢asovvch rezerv pro jednotlivé
&innosti. Tyto propoéty provedeme taktéZ v sitovém grafu. Nejprve je zapotiebi vypoéi-
tat nejpozdéji pripustné konce ¢innosti, které usti do jednotlivych uzlu. Tyto hodnoty se
zapisuji do druh¢ kolonky uzlu. Tentokrat postupujeme od konce k zadatku po jednotli-
vych cestach, doby Ennosti postupné od¢itame. Vypodiené hodnoty predstavuji Casové
okamziky. do michZ muscyi viechny predchozi émnosti bezpodmineéné skonéit, aby ne-
doslo k prodlouzeni doby reahizace projektu (napi. ¢innost M musi skonéit do 53 tydnu,
pi1 jeji dobé trvani 3 tydny tedy musi byt zahajena nejpozdén v okamziku 50 tydnu od
podatku projektu).

Pokud v uzlu zaéina vice émnnost (jako napi. v uzlu 5), rozhoduje ta ¢mnost. ktera musi
zacit nejdiive — do kolonky napiseme nejmensi €islo z piislusnyvch cest (v uzlu 5 volime
mezi 26. 45 a 48 neymensi je tedy 26). Je to logicke. piedchudce musi skonéit v takovy
okamzk, aby nedoslo ke zpozdéni zadné 7 cest. rozhoduje tedy ta nejdelsi 2 nich (Sinnost
E tedy musi skonéit uz v ¢ase 26 tydnu, aby mohla byt véas zahajena ¢innost F).
Casoveé rezervy pak predstavuji rozdil mezi okamzikem. kdy jednotlivé éinnosti zadit
mohou (napi. M v ase 28 tydnu), a okamZzikem, kdy zadit museji (M v Case 50 tydnu).
Zapisuji s¢ do zavorky za dobu trvani jednotlivych ¢innosti (rezerva pro M je tedy rozdil
mezi 30 a 28, tedy 22 tydnu). Cinnosti s nulovou rezervou jsou émnnosti kritické, tvofi
hledanou kntickou cestu. V nasem piikladé je to tato kriticka cesta:

A+CoDE-+F-+H->l-J.
Z grafu jsou patmé 1 ostatni Easové rezervy u jednotlivych ¢innosti:
B-10,G-19K-19,L-22 M-22

Obrazek 22: Pripadova studie siCové analyzy 3 / 3, zdroj: (Mula¢ a Vachal, 2008), pirevzato z (Mulacova a
Mulac, 2013)

2.7.3 Statistické ukazatele
Statistické ukazatele zjistime pomoci téchto vzorca:

Rozptyl ¢* = (b-a)*/ 36

Smérodatna odchylka ¢ = (b—a) / 6 — ziskame odmocnénim rozptylu a je pro nas dulezitym
ukazatelem pro zji§téni intervalu, v kterém se nachazi skutecna doba trvani ¢innosti.

Pomoci téchto vztahli prevedeme stochasticky model na deterministicky, analyzu Casu pak
provadime analogicky s metodou CPM. Stabilitu kritické cesty ukaze smérodatna odchylka.
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Cim mensi bude smérodatna odchylka, tim stabilngjsi bude kriticka cesta, nebot’ skutena doba
trvani procesu muze byt (rizné zdroje vyuzivaji jiné oznaceni stfedni doby trvani Cinnosti, tj. T
nebo yij) Ts (skute¢na doba trvani) = To (stfedni doba trvani ¢innosti) + - . (Némec, 2002)
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3 Analyticka cast

Analyticka Cast prace pojednava predevsim o analyze soucasného stavu a situace. Je zdkladnim
zdrojem informaci, které potifebujeme znat pro fizeni zmény, kdy se snazime z bodu A,
predstavujiciho soucasny stav, dostat do bodu B, ktery znazornuje stav budouci. Budouci stav
znazortiuje zlepSeni soucasného stavu.

3.1 Charakteristika podniku PETKA CZ, a.s.

3.1.1 Historie podniku a cile jeho podnikani
PETKA CZ, as. byla zalozena v roce 2005 v Brné, jako spoleCny podnik firem van
Gansewinkel, a.s. a Brnometal spol. s.r.o. (Hejl, 2021) (petkacz.cz)

Spolecnost van Gansewinkel, a.s. se zabyvala svozem a likvidaci odpadii vcetné vyuziti
druhotnych surovin (papir, kovy, plasty, dievo apod.). Vyroba recyklatu rPET flakes byla
novym strategickym zameérem, a proto byla zvolena forma samostatného pravniho subjektu s
jednotlivymi akcionafi. Od roku 2015 se stala majoritnim akcionafem spolecnost AVE CZ
odpadové hospodarstvi s.r.o. (Hejl, 2021) (petkacz.cz)

Poslanim spolecnosti je vyroba recyklatu, tzv. rPET flakes (drti) pro jednotlivé klienty. Firma
necili na koncového zdkaznika, nybrz na dal§i firmy ve vyrobnim fetézci zpracovavani
plastového odpadu. Vyroba recyklatu je v podstaté zakazkova podle pozadavka jednotlivych
klientti (B2B — bussines to bussines). Podnik dodava tento recyklat riznym klientim pusobicich
v raznych primyslovych oblastech vyroby. Jedna se o obalovy pramysl (PET pasky a PET
lahve), textilni pramysl (polyesterova vlakna), automotive, ptipadné jiné vyuziti — PET folie,
PES pryskyfice, stavebnictvi atd. (Hejl, 2021) (petkacz.cz)

Hlavnim cilem podniku je plnéni pozadavki zakaznikd, vyroba rPET flakes recyklatu dle
pozadovanych kvalitativnich parametrd. Zaroveri je pro spolecnost zasadni plnéni termint dle
potvrzenych objednavek. SpoleCnost klade velky duraz na budovani dlouhodobych
partnerskych vztahu s klienty, tudiz moznost rozsifeni své klientely a zaroven upevnéni vztaha
dosavadnich klientt. (Hejl, 2021) (petkacz.cz)

AC spolecnost patii, coby velikosti, k podnikim mensich méfitek, orientuje se na prvottidni
kvalitu recyklatu. Vice informaci o podniku nalezneme na jejich webovych strankich
www.petkacz.cz.

Jak jiz bylo zminéno vySe, spole¢nost se zabyva ziskavanim plastového odpadu a jeho
zpracovanim. Hlavni vyrobni surovinou a vstupnim materidlem jsou plastové ldhve, které
spole¢nost pretvaii na druhotnou surovinu k dal§imu zpracovani. Hlavnim produktem
vyrobniho procesu jsou vlocky PET materialu, které se nazyvaji rPET flakesy a jsou vstupnim
materidlem pro mnoho dalSich spoleCnosti napojenych na recyklacni fetézec plastového
odpadu. (Hejl, 2021) (petkacz.cz)

V médiich byva ¢asto mylné vykladan pojem recyklace, jako pouha ¢ast souboru procest, a to
pouze svoz a vytfidéni plastd s naslednym lisovanim do balika urCenych pro transport. Pojem
recyklace je tieba chapat jako cely dokonCeny soubor procesu:

Shromazdéni odpadu - transport/svoz —  vytridéni materialu -
recyklace/drceni/pfetvareni materialu na vstup dalSi ¢asti souboru recyklacnich procesu
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(dle technologii potiebnych pro dalsi zpracovani) — vyroba nového vyrobku z recyklatu —
prodej tohoto vyrobku (Hejl, 2021)

Konkrétnim ptikladem souboru recyklacnich procest muze byt recyklace PET lahve a nasledna
vyroba a vyuziti vazaci pasky stavebniho materialu se 100 % vyuzitim recyklatu.

Shromazdéni plastového odpadu — transport a svoz — vytfidéni PET dle barevného spektra,
pozadovaného klientem — vyroba rPET flakes dle pozadavki klienta — transport k vyrobn{
spolecnosti — dalsi vyrobni proces s vystupem vézaci pasky — transport k distribuci — prodej a
distribuce stavebni spolecnosti — vyuziti pasky na svazani materialu na paleté (zelena paska na
vazani stavebniho materidlu napfiklad tvarnic, zatraviiovacich dlazdic, zkratka veSkerého
stavebniho materidlu) — po vyuziti pasky se paska stava zpét odpadem a pokud skonci ve zlutém
kontejneru, mize se znovu ocitnout v kolobéhu RECYKLACE. (Hejl, 2021)

3.2 Vseobecna charakteristika vyrobniho procesu

V této Casti jsem se zaméfil na obecnou analyzu ¢innosti procesu vyroby rPET flakes recyklatu.
Detailngjsi popis téchto Cinnosti bude obsazen v Casti vyzkumu, tj. nestandardizovaného
pozorovéni layout a vyrobniho procesu.

3.2.1 Cinnosti, procesy a aktivity predchazejici spusténi vyrobniho procesu rPET
recyklatu

Pred zahajenim vyroby rPET flakes je tfeba vytfidit vstupni material pro takovou vyrobu. Cely

kolobéh recyklacnich procest zaCina pravé u koncovych spotiebitelti, domacnosti, firem a

jinych instituci, které se dobrovolné rozhodnou tfidit odpad, pfipadné jim je tato skuteCnost

nafizena predpisem, smérnici anebo vSeobecnym presvédCenim.

Na zacatku sbéru plastového odpadu je tedy popud tridit veskery odpad. Budeme vychazet
z typické situace, kdy zdrojem odpadu je napriklad domacnost, ktera tfidi plastovy odpad.
To, z jakého duvodu odpad tFidi, mize byt na zakladé vlastniho presvédceni, nafizeni obci,
nebo do budoucna i legislativou. V soucasné dobé se dostava do popredi tendence, aby kazda
domacnost méla pred domem kontejner na plast, papir a komunalni odpad (samostatné
popelnice).

Jednou tydné popelarské vozidlo vyvazi komunalni odpad, dalSi tyden plast a dalsi tyden
papir. Ve méstech je vyuzito hromadnych kontejnerovych stani. Timto systémem se zvySuje
pravdépodobnost vyziskani platového odpadu zpét do kolobéhu recyklace, coby vstupniho
materidlu, jelikozZ domécnosti jsou nuceny plastovy odpad vlozit do Zlutého kontejneru, aby
nem¢li preplnény kontejner s komunalnim odpadem a aby doSlo ke snizeni mnozstvi smésného
komunalniho odpadu. Tento systém je jiz v nékolika Ceskych obcich zaveden (zejména v téch
menSich, kde jiz v minulosti existovali statistiky, ze obyvatelé tfidi odpad ve velkém méfitku a
nebude se tak Casto stavat, ze ve zlutém kontejneru bude hromadén jiny odpad, nez je urceno).

Po fazi vyziskani plastového odpadu od domacnosti a vSeobecné zdroju plastového odpadu do
zlutého kontejneru, se odpad stava soucasti dimyslného systému recyklace. Nésleduje svoz
plastového odpadu popelaiskym vozem od domacnosti, pfipadné na sbérnd mista od spolecnosti
a zivnostnik(i. Tento odpad putuje na separacni linky, kde dochazi k prvotnimu tridéni
plastového odpadu.
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Separacni linky slouzi k vytfidéni nejvétSiho znecisténi, jsou odstraiiovany odpady, které do
plastového odpadu nepatii. Maze to byt zejména kameni, hlinik, Zelezo, jiné kovy, mylné
tifidéni od jednotlivet, kdy se do plastového odpadu dostane dievo a papir, zkratka veskeré
odpady, které do zlutého kontejneru nepatii, dle tridicich kritérii vydanych spole¢nosti EKO-
KOM a.s. (tato kritéria jsou uvadéna na listu, ktery je na kontejnerech prilepeny).

Na listin€ se nachazi vycet téchto odpadud, které do Zlutého kontejneru patii: folie, sacky,
plastové tasky, seslapnuté PET lahve, obaly od pracich a mycich prostiedki, kelimky od
jogurtt, plastové obaly od potravin a spotiebniho zbozi. Pénovy polystyren sem patii téz, ale
v menSich kusech (EKO-KOM, a.s., 2021, online)

rrrrrr

to zejména tyto druhy: PVC, PS, PET, ktery je kliCovou surovinou a je nejcastéji vyuzivan, PP,
HDPE, LDPE folie a jiné materidly.

Posledni fazi recyklacniho procesu na separacnich linkach je vyttidéni plastového odpadu dle
barevného spektra na ¢irou barvu, modrou, zelenou a mix barev.

Jakmile prob&hnou faze separace, dochazi k slisovani plastového odpadu, zejména PET lahvi,
do cca 100 kg kostek / balikli (pro jednodussi transport) a prepravé do spolecnosti, zabyvajici
se jejich zpracovanim.

Jednou ze spolecnosti, ktera vlastni separacni linky, je napiiklad spolecnost AVE CZ odpadové
hospodafstvi s.r.o., ktera je soucasti skupiny, holdingu a majoritnim akcionarem spole¢nosti
PETKA CZ, a.s.

Velmi dulezitou informaci je fakt, ze separacni linky slouzi jako ,,hrubé vytfidéni plastového
odpadu od necistot a roz¢lenéni na jednotlivé materialy a druhy barev*. Nelze spoléhat na
dokonalé dotfidéni strojem ani operatory vyroby vzhledem k mnozstvi a kvalitu vystupniho
produktu. Veskeré dotfidéni materidlu musi probehnut na zacatku vyrobniho procesu vyroby
rPET flakes recyklatu. Az zde probiha k odstranéni i drobnych necistot a tlomkt plasta,
ptipadné celopotahovanych lahvi PET sleaves.

Sumarizace ¢innosti a aktivit predchazejicich vyrobé rPET flakes:

1) Popud k tfidéni plastového odpadu od jiného druhu odpadu

2) Sbér plastového odpadu domécnostmi, jednotlivci, zivnostniky a podniky do zlutého
kontejneru

3) Svoz plastového odpadu

4) Transport k separa¢nim linkam

5) Prvni faze tfidéni a odstranéni necistot z plastového odpadu (kovy, dievo, papir apod.)

6) Druha faze tfidéni dle druhu materialu

7) Trteti faze tfidéni dle barevného spektra

8) Lisovani do , kostek* plastového odpadu uréenych k transportu

9) Transport k recyklacni lince

10) Faze zahajeni recyklacnich procest za ucelem vzniku rPET flakes

3.2.2 Vycet ¢innosti a operaci — Obecny popis vyrobniho procesu
K detailnéjSimu popisu vyrobniho procesu se dostaneme ve fazi vyzkumu, ale v této kapitole
nalezneme vSeobecny popis vyrobniho procesu v jednotlivych krocich.
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Kroky vyrobniho procesu:

1) Rozdruzeni balika PET lahvi

2) Soubor ctyf stupna separace (automaticky sorter velkych Castic a natfasaci sita,
automaticky sorter PET, manualni faze dotiidéni)

3) Drceni PET lahvi za zkrapéni vodou — nozové mlyny

4) Preflotace — odstranéni polyolefint a etiket ze smési drti PET lahvi a etiket

S) Horké frikéni prani — odstranéni lepidla z rPET drti

6) Dopirani a suSeni — odstranéni chemikalii z recyklatu a vysuSeni

Technologie preflotace, horké frikcni prani a dopirdni tvori soubor technologie mokrého prani.
Ddle v prdci nalezneme analyzu layout soucasného stavu a vyrobniho procesu, kde nebudou
faze detailnéji pojmenovany, ale budou pouze pojmenovdny jako technologie mokrého prani.

7) Automaticky sorter recyklatu
8) Odbér vzorkl a vyhodnoceni kvality v laboratofi
9) Plnéni v plnici stanici — big bag a transport klientt
Cely vyrobni proces je fizeny automatickym systémem a operatord vyroby se vyuZziva jen

rrrrrr

3.2.3 Cinnosti, procesy a aktivity nasledujici po dokonceni vyrobniho procesu rPET
recyklatu — moznosti vyuziti

Veskeré Cinnosti a procesy spojené s dal§im zpracovanim rPET flakes se vazou a zavisi na

dalSich moznostech vyuziti recyklatu v prumyslovych vyrobach. Podle zpisobu vyuZiti se

dale cleni vyrobni procesy. Pokud budeme chtit recyklat vyuzit k pfimési do PES polyesterové

stfize a vyuZit jej k vyrobé€ obleCeni nebo koberecki do auta. Bude tieba nejprve zahajit procesy

spojené s primeési recyklatu do smesi PES.

Oproti tomu, pokud budeme chtit recyklat vyuzit k vyrobé€ vazaci pasky, tak zde je rPET flakes
pfimym vstupnim materialem vyrobniho procesu a staci jej nahtat, upravit barevné spektrum
pifimési barev a mizeme vyrobit vazaci pasku k vazani materialu.

V této praci bude obecné nastinéno nékolik hlavnich moznosti vyuziti rPET flakes v dnesni
dob¢ a jsou to zejména tyto:

1) PES stfiz na vyrobu obleceni, vyplni automotive, kobereCky ve vozidlech, hygienické
potteby, rousky, pleny, ochranné odévy apod.

2) PES stfiz pro stavebnictvi a tézky pramysl — geotextilie, netkané textilie, podklady pod
vozovky, vyplné€ pro strojni vybaveni a tézké stroje a techniku (odhlu¢novaci vypln¢)

3) rPET flakes, ktery neni vysoké kvality se vyuziva k vyrobé stavebnich materialt —
dlazby, pfimés do jinych stavebnich prvka a konstrukCnich prvka, stfesni krytiny
z plastu

4) Obalovy prumysl —nové PET lahve tzn. bottle to bottle recyklace, obaly potravin, obaly
bez kontaktu s potravinami,

S) PES pryskyfice — vyroba pryskyfic a ndslednd vyroba laminatovych desek

6) Piimés do plast — betonu pro zajisténi pruznosti materialu

7) Stavebni a spojovaci materialy (trubky, svafeci materialy na svafovani plastu atp.)

(zdroj: komunikace s vedenim spolecnosti a navazani na bakalafskou praci)
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3.3 Definovani a popis problému

V ndvaznosti na rozhovory svedenim spoleCnosti a PESTE analyzu, kterd bude
zahrnuta pozdéji v této prdci, byla zjisténa kli€ova informace pro potiebu zvySeni kvality rPET
flakes recyklatu v tomto podniku, a to, ze do roku 2025, dle nafizeni Evropské komise, musi
nove vyrobené PET lahve obsahovat minimalné 25 % rPET flakes recyklatu a do roku 2030 az
30 %. S touto informaci se poji strategické rozhodnuti top managementu spoleCnosti na zvyseni
jakosti produkce a zménu postaveni na trhu s rPET flakes recyklatem, tj. zaméfeni se na
dodédvani vysoce kvalitntho recykldtu pro bottle to bottle recyklaci, po kterém s velkou
pravdépodobnosti poroste poptavka.

Druhym problémem je informace, ze zafizeni byla instalovana v roce 2005 a od té doby bé&zi
v nepretrzitém provozu, zejména praci Cast je pln€ opotfebena a nelze provést jeji opravu
z divodu vysokych nakladi, které by dosahovali az 2/3 ceny nového zafizeni (neekonomicke).
To znamena, Ze spoleCnost nutné potiebuje opravit ¢ast technologie vyroby viibec pro mozné
pokracovani v ¢innosti, a v navaznosti na predchozi, toho maze vyuzit ve sviij prospéch. Vyftesi
tim tedy problém opravy stdvajici linky spolu s inovaci vyrobniho procesu.

Je tfeba neustale zvySovat kvalitu produkce vzhledem k pozadavkiim odbératelti na zvySovani
kvality produkce vstupniho recyklatu. To se ovSem poji i s oblasti non food grade vyroby (bez
kontaktu s potravinami), kde vyssi kvalita recyklatu pro vyrobu zvysuje i jakost koncového
vyrobku, a zjednodusuje vyrobu a zpracovani recyklatu, tudiz vysoce kvalitni recyklat s nizkym
procentem znecisténi je vyhodou pro dalsi zpracovani. (laicky Feceno: recyklat, ktery v sobé
obsahuje vysoké procento prachovych Castic mize pii dal§im zpracovani vytvorit ve vyrobku,
ktery se zpracovava napriklad na vstfikolisu, vzduchové bubliny a tim bude vyrobek pozadovan
za neshodny -> bude vyfazen a snizi kvalitu produkce odbératele, ktery mize do budoucna
rozvazat spolupraci se spolecnosti PETKA CZ, as.)

3.3.1 Shrnuti problematiky

Spolecnost PETKA CZ, a.s. potfebuje zvysit kvalitu produkce rPET flakes recyklatu pro vyuziti
v bottle to bottle recyklaci, dale potiebuje vyteSit problém s vysokymi ndklady na opravu
stavajicich zafizeni a snizujici se jejich zivotnosti. V neposledni fadé musi byt schopna dodavat
kvalitni recyklat, byt non food grade kvality, ktery nezpasobi technologické problémy pfi
zpracovani u odbératele.

Klicovym problémem je tedy zvySeni kvality produkce, které by meélo byt dle pozadavki
akcionait dosazeno implementaci novych strojnich zafizeni / vyrobni linky a opravou
stavajicich zafizeni.
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3.4 Metodika postupu a pristupu k problému

Tato kapitola popisuje pristup k problematice a zptsob, jakym byly zajiStény informace pro
feSeni vymezeného problému. Jelikoz se jedna o komplexni problém napfi¢ celou spolecnosti,
a to nejen v procesnim fizeni, ale téz v ekonomické a finan¢ni oblasti, tak jsem metodiku blize
specifikoval na procesy, procesni fizeni, monitoring procesu a posléze analyzu informaci
spojenych s projektem implementace nové vyrobni linky, ktera, jak bylo rozhodnuto akcionafi,
bude strategickym zamérem pro zvySeni kvality produkce a tim 1 konkurence schopnosti.

34.1 Cil vizkumu a analytické ¢asti

Cilem vyzkumu a analytické Casti je na zakladé zvolenych metod popsat soucasnou situaci
v podniku PETKA CZ,a.s. v ramci vyrobniho procesu a layout technologie, kterou vyuziva,
zjistit pozadavky vedeni spolecnosti na budouci layout technologie a s tim spojeny budouci
vzhled vyrobniho procesu a zajistit klicové informace, které povedou k implementaci predem
vybrané vyrobni linky, ktera zajisti vyssi kvalitu vysledného rPET flakes recyklatu.

3.4.1.1 Centralni vyzkumna otazka
Jakv je soucasny stav a mozny zpusob implementace nové vyrobni linky do vyrobniho
procesu dle pozadavku managementu?“

3.4.2 Dilci cile prace s vazbou na hlavni cil prace

Hlavni cil vyzkumu a analytické Casti, popsan viz. vySse, se dale rozpada na dil¢i cile, které jsou
popsany v této kapitole vCetn€ pouzitych metod k naplnéni dil¢ich cilt. Dil¢i cile poté davaji
dohromady souhrn informaci, které slouzi k naplnéni cile hlavniho.

Monitoring a popis vyrobniho procesu — soucasny stav

Pro naplnéni tohoto dil¢iho cile bude vyuzito mapovani procesu pomoci vyvojového diagramu
s vazbou na pozorovani vyrobniho procesu a vyroby uvniti podniku vcéetné konzultace a
rozhovort s vedenim spolecnosti. Vznikne tedy vyvojovy diagram spolu se slovnim popisem
jednotlivych technologickych celkd. (pfima vazba na nacrt v MS Excel, ktery bude vytvoren
v ndvaznosti na popis layout).

Monitoring a popis layout vyroby / technologie — soucasny stav

K monitoringu bude vyuzito pozorovani vyroby a vyrobniho procesu uvniti podniku a nacrt
v MS Excel.

Monitoring a popis vyrobniho procesu spolu s layout vyroby / technologie pozadovaného
akcionari — pozadovany budouci stav

K popisu pozadovaného budouciho stavu vyrobniho procesu bude opét vyuzit vyvojovy
diagram.

Na zaklad€ pozorovani a rozhovord s top managementem (znalost informaci od akcionait)
bude vyhotoven nacrt v MS Excel budouciho, pozadovaného stavu rozvrzeni vyroby, véetné
popisu strojnich zafizeni a technologie.
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Popis VSM hodnotového toku pro zakaznika — soucasny stav

K vyhotoveni VSM mapy budou vyuzity informace od top managementu spojené s kapacitami
jednotlivych zafizeni a technologickych celki, pozorovani, a predev§im postup vyhotoveni

VSM podle literarni reserse.

Zajisténi kli¢ovych informaci pro implementaci nové vyrobni linky — inovace technologie

Kli¢ové informace budou ziskany na zakladé hloubkovych rozhovori se zainteresovanymi
stranami projektu. Bude vyhotoveno nékolik otazek, jejichz zodpovézeni poskytne informace
k fizeni projektu a implementaci nové vyrobni linky a také blize specifikuje, pro¢ shledalo

vedeni podniku implementaci nové vyrobni linky jako feSeni daného problému kvality.

Oblasti k zajisténi informaci: ¢innosti spojené s realizaci projektu, rizika projektu, moznosti

oSetfeni rizik, potieba strojnich zafizeni a pozadavky na technologii, problematika layout,
dodavatelé projektu, divod implementace vyrobni linky, problematika stavebnich uprav,

kritéria projektu

3.4.3 Harmonogram vyzkumu a prubéhu analyzy
Tabulka 1: Harmonogram vyzkumu (Vlastni zpracovani)

6.9.2022 - 10.9.2022

Definovéni cile vyzkumu a centrdlni vyzkumné otdzky

13.9.2022 - Volba kvalitativniho vyzkumu, pfistupu a metod, uvahy nad
18.10.2022 literarni reSersi
18.10.2022 - Vybér respondentd, vyhotoveni otazek pro vyzkum, piiprava
25.10.2022 na realizaci kvalitativniho vyzkumu v terénu
25.10.2022 - Realizace vyzkumu a sbér dat v terénu, rozhovory a
13.12.2022 pozorovani
13.12.2022 - Analyza ziskanych dat, kddovani dat, interpretace ziskanych
27.12.2022 dat

27.12.2022 - 6.1.2023

Zavérecné upravy vyzkumu, finalizace projektu a obsahové
stranky price
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3.5 Popis soucasného stavu vyrobniho procesu a layout vyroby / technologie

3.5.1 Vyvojovy diagram vyrobniho procesu
Tato podkapitola predstavuje nakres vyvojového diagramu vyrobniho procesu za soucasného
stavu. Z duvodu prostorového rozsahu diagramu, byl diagram rozdélen na 2 Casti.

Byl sledovan kompletni proces realizace zakazky rPET flakes v podniku PETKA CZ, a.s.,
pficemz hlavnim zdmérem je monitoring vyrobniho procesu rPET flakes, ktery byva soucasti
realizace zakazky, paklize neni produkt v pozadovanych parametrech odbératele jiz predem
vyroben ve skladu. Pokud je recyklat pozadované kvality, vlastnosti a mnozstvi ve skladu
spoleCnosti, probihd samostatny proces realizace objednavky spojeny s vyskladnénim a
transportem materidlu k zdkaznikovi.

V ptipadé, kdy material skladem neni, musi probéhnout vyroba tohoto materialu. Proces vyroby
je detailné rozepsan vyvojovym diagramem na dal3i strané.

Nejprve je zkoumano, zda je skladem material potiebny k vyrobé recyklatu, pokud neni, je tieba
jej objednat. Situace, kdy material ke zpracovani, neni skladem neni prili§ ¢asta vzhledem ke
kontinualnim dodavkam materialu (PET baliky) ze separacnich linek.

Kdyz do realizace zakazky nevstupuje fakt nedostatku potfebného materialu pro vyrobu
recyklatu, muze zacit cely vyrobni proces rPET flakes materialu. Proces probiha kontinualné
od jedné technologie k druhé a v podstat¢ kazda technologie zpracovani predstavuje
jednotlivou ¢innost. Na zacatku tedy probéhne pldn vyroby s vyuzitim vyrobniho systému
planovani vyroby skupiny AVE holding. Poté co probéhne vyskladnéni materidlu a tim
transport k separacnimu stroji, dochazi ke spusténi ¢innosti, které fidi automatické technologie
samy. Kazda technologie je fizena zvlast svym vlastnim fidicim systémem. Umisténi skiiné
fidiciho systému nalezneme v dalsi kapitole, stejné tak detailni popis jednotlivych ¢innosti,
které se poji s popisem technologie a layout (to co probiha v jednotlivych krocich). Z divodu
opakovani textu tedy nebude detailni popis, jak ¢innosti probihaji a technologie funguji umistén
v této kapitole, ale az v té dalsi.
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Obrazek 23: Vyvojovy diagram vyrobniho procesu — soucasny stav, 1. polovina (vlastni zpracovani)
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Obrazek 24: Vyvojovy diagram vyrobniho procesu — souc¢asny stav, 2. polovina (vlastni zpracovani)

3.5.2 Monitoring a popis layout vyroby / technologie — soucasny stav

K popisu této kapitoly a oblasti bylo vyuzito pozorovani uvnitt podniku a rozhovory s top
managementem spolecnosti, pfi¢emz vznikl nakres rozvrzeni vyrobni haly v MS Excel a slovni
popis technologie a strojnich zafizeni, které je tfeba k vyrobé rPET flakes recyklatu z PET
lahvi.

Tato cast priace pojedndvd o osobnim pozorovani layout vyrobnich technologii pred
implementaci nové vyrobni linky. Spolecnost si nepfala uvetejnit presné nazvy jednotlivych
strojnich zafizeni, a proto bylo pouzito obecné oznaCeni vybranych stroju a technologickych
zafizeni v jednotlivych nékresech.

Layout vyroby md pfimou vazbu na schéma a mapovani vyrobniho procesu a materialového
toku, téz VSM — Value stream mapping, tvorby pfidané hodnoty pro zékaznika.

Popis layout ve vazbé na literarni resersi

Vzhledem k specificnosti vyrobniho procesu bylo shledano, ze plné automatické stroje a
zafizeni jsou usporadany predmétnym zptisobem, to znamena v fadé za sebou. Je zvolen tento
zpusob predevs§im z divodu potieby kratkych dopravnich cest mezi pracovisti a mensi
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disponibilitou vyrobni plochy (to je také jedna z vyhod pfedmétného usporadani). Spolecnost
nedisponuje, v soucasné dobé, velkou vyrobni halou a je limitovana prostory. Nova vyrobni
hala je specifickym projektem, ktery bude probihat zvlast’ a neni v préci vice rozveden.

Vyrobni proces téz nevyzaduje zadné mezisklady a jedna se o kontinualni tok materialu,
muzeme piedmétné usporadani vyuzit i s timto ohledem.

Na ndsledujici strané nalezneme vizualizaci stavu layout vwrobni linky a vyrobniho procesu
pred implementaci zmén pomoci MS Excel.
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Obrazek 25: Rozmisténi stroju ve spole¢nosti PETKA CZ, a.s. (Vlastni zpracovani)
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1) Sekce rozdruzeni baliku PET

Recyklacni linka pfijima na vstupu PET lahve lisované do balikli ze separacnich linek, které se
zabyvaji tiidénim plastového odpadu, prevazné z domacnosti, ale i primyslu a zivnosti (zluté
kontejnery). Tento material tfidi, pfedchazejici separacni linky, na LDPE folie barevné a Ciré,
HDPE duté obaly, PET lahve dle barev a mix ostatnich plastovych materiala (tzv. tvrdoplasty
— PVC, PP, PS apod.) plus vymét, ktery slouzi pro vyrobu napftiklad alternativniho paliva, ¢i
energetické vyuziti — ZEVO — Zafizeni pro Energetické Vyuziti Odpadu viz. web spole¢nosti
SAKO Brno, a.s.

U PET lahvi se tfidi dle nasledujicich barev — Cira (transparentni), modrd, zelend, ostatni
pruhledni barvy, mix (oranzova, fialova, rizova atd.), pfipadn€ i ostatni barvy nepruhledné.

Na vstupu zafizeni PETKA CZ, a.s. je nutno, v rozdruzovaci sekci, oddélit znovu jednotlivé
lahve od sebe tak, aby mohlo byt maximalné vyuzito inteligentni zafizeni pro tfidéni lahvi a
aby bylo mozno eliminovat kontaminaci jinymi nezadoucimi polymery a jinymi necistotami.

2) Sekce odstranéni velkych ¢asti a necistot na vstupu

V této sekci dochazi k eliminaci a odstranéni zejména tlomka tvrdych plastd jinych polymera,
které by mohly negativné ovlivnit kvalitu vystupniho recyklatu. Jedna se zejména o drobné
ulomky détskych hracek, primyslovych plastd, automotive, jinych polymert, nez jsou PET
lahve, etikety a vicka.

3) Automaticky sorter PET lahvi

Automaticky sorter vstupniho materialu, toto inteligentni zafizeni dokaze odstranit nezadouci
polymery. Zejména PVC, Polystyren, ostatni tvrdé plasty, drobné kovové Castice, které zachyti
elektromagnet. Dokaze zachytit a eliminovat celopotahované PET lahve (PET sleave), které
maji etiketu zPVC a pripadné PS — polystyren. Soucasti této sekce jsou i systémy pro
odstranéni nemagnetickych kovovych ¢astic, pfiCcemz zpusob separace nechce spolecnost
uvefejnit z davodu internitho know how.

4) Sekce odstranéni drobnych ¢asti a necistot

Zde dochazi k odstranéni jinych Castic a necistot, které by méli vliv na zhorSeni jakosti
vystupniho recyklatu. Jedna se o urcité zptusoby sita a vytfasacich zafizeni a segmentu, které
tvoti celou technologickou sekci. Detailni popis technologie nebyl umoznén.

5) Manualni dotFidéni PET
Nasleduje ¢ast vizualni manualni kontroly materialu, ktery bude nasledné zpracovavan v mokré
Casti vyroby. Zde proskoleni pracovnici separuji material na tfidicim pasu mechanickym
zpusobem. Divodem je zejména urCita neefektivita u plné€ inteligentnich systému, které
nedokazi rozpoznat zcela veskeré necistoty se 100 % tcinnosti. Z téchto divodua u pasu sedi 6

operator vyroby, ktefi manualné odstrani neCistoty ztoku materidlu, ktery putuje po
dopravnikovém pésu.

Na schématu jsou operatofi vyjadieni oranzovymi pulkruhy.
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6) Mokré nozové mlyny — sekce drceni

Sekce mokrého drceni drti plastové PET lahve vcetné etiket a vi¢ek na pozadovanou vystupni
frakci. Vzhledem k vysoké abrazivité tohoto materialu je vyuzivano mokrych mlynu, kde jsou
PET lahve drceny nozovymi mlyny za zkrapéni vodou. Po rozdrceni materialu nasleduje
sofistikovany systém mokrého prani.

7) Technologie mokrého prani rPET recyklatu

Spolecnost se rozhodla v minulosti vyuzit technologie spole¢nosti AMUT — Itélie. V uvedené
Casti technologie se nejdiive v preflotaci oddéli lehké a tézké polymery, etikety a vicka (HDPE)
a prevazné PP etikety = Polyolefiny. Polyolefiny jsou separovany samostatné a tento vyprany
recyklat je dale vyuzivan klienty v ramci EU. PET drt’ je dale prana v Casti horkého prani a
nasledné doprana ve finalni sekci prani a postupuje dale do sekce odstfedéni vlhkosti a suseni.
Stroj dokaze material separovat na zaklad€ rizné hustoty polyolefinti a rizné hustoty rPET
vlocek. S timto fakte je spojena rozdilna schopnost plavat ve vodé, coz je klicem k separaci
téchto materialti od sebe.

Detailni popis technologie byl opét, spolecnosti PETKA CZ, a.s. zamitnut, jelikoz urcité stroje
vyrobniho procesu jsou unikatné vyrabény na zakazku a spole¢nost PETKA CZ, a.s. se podili
na jejich vyvoji a tvorbé zadani k jejich vyrobé.

8) Plnici stanice polyolefiny

Plnici stanice Polyolefini slouzi k naplnéni velkych big bagu timto materidlem a expedici
zakaznikovi. Standardni vyrobni jednotkou je jeden big bag — cca 800kg polyolefini. Vyrobni
kapacita je cca 800 kg za jeden den. Polyolefiny vznikaji jako vedlejsi produkt faze preflotace.
Putuji z preflotacni nerezové vany pomoci dopravniku k plnici stanici a rPET recyklat
pokracuje do dalsi sekce technologie prani.

9) Technologie mokrého prani prechazejici v sekci suseni

Dochdzi k dopirani, jsou odstranéna lepidla a zbytky chemikalii z PET lahvi. Odstranéni
lepidla, které drzelo etiketu na PET lahvi je docileno tim, ze pfi prani jsou strojem do vody
pridavany urcité chemikalie v poméru, ktery nezhorsi kvalitu recyklatu (chemikalie nesmi
v recyklatu setrvat az ke konci vyrobniho procesu, jelikoz zhorSuji jakost produkce), a zaroven
dokazi pramyslové lepidlo odstranit.

Nasledna faze tohoto stroje, dopirani, pravé odstranuje piebyteéné chemikalie z vody, ve které
byl recyklat pran. Tato ¢ast procesu je dokoncena odstranénim prebytecné praci vody. Na tomto
stupni suSeni se odstfedi prebytecna vlhkost (voda z flakes) a az v dalsim stupni dochazi
k vysuSeni flakes na hodnotu méné nez 1 % zbytkové vlhkosti. Toto je standardni pozadavek
klientt na kvalitu.

10) Technologie suSeni rPET recyklatu

Tato Cast technologie vysusuje rPET recyklat na hodnoty vlhkosti méné nez 1 %. Dochazi tak
za pomoci horkého vzduchu o teploté vice nez 130 stupnua Celsia, ktery je strojem prohanén
skrze recyklované rPET vlocky.
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11) Automaticky sorter vystupni frakce z technologie prani a susSeni

Slouzi k odstranéni nezadoucich polymert, které se mohli dostat az na vystup, pres celou
mokrou ¢ast a mohli by ovlivnit jakost produkce. Systém dokaze rozpoznat pomoci technologie
NIR a COLOR s magnetickym separatorem rozpoznat nezaddouci ¢astice v toku materidlu
napiiklad odstranéni rPET flakes, ktery nespliiuje barevné spektrum uréené zdkaznikem.

Takovato necistota je automaticky tlakem vzduchu odstranéna z proudu materidlu, ktery
prochazi strojnim zafizenim

12) Ridici systém

Cela vyrobni linka a technologie je fizena centralnim fidicim systémem s vizualizaci,
ovladanim pres touchpanel a signalizaci chybovych hlaseni a poruch (akusticky i opticky) se
zaznamem historie pro kontrolu dodrzovani technologického postupu.

Sekce, kde se vyskytuji operatofi vyroby se nachazi pouze, a predevsim v pfedni Casti vyrobni
linky, zejména manualni dotfidéni, rozdruzovaci sekce a ob¢ vedlejsi sekce pro odstraiiovani
necistot. Od faze, kdy dochazi k drceni PET lahvi, se vyrobni linka obhospodatuje sama svym
systémem a neni tfeba manualni prace operatort.

13) Dvé plnici stanice

Na vystupu jsou v soucasnosti instalovany dvé automatické plnici stanice s pozicemi A a B,
zde dochazi jiz k plnéni big bagi vystupnim recyklatem pro transport klientim anebo
uskladnéni ve skladu. Standardni vyrobni kapacita a vyrobni davka je 1 big bag PET flakes tj.
900 — 1100 kg. Kapacita vyrobniho zafizeni je 600 — 700 kg recyklétu za hodinu.

14) Modré spoje mezi technologiemi se Sipkami

Znazornuji urcité formy dopravnikil, vzhledem k fyzikalnim vlastnostem materialu, na zakladé
faze zpracovani (vlhky material, suchy pra$ny material apod.) se jedna o pasové, Snekové anebo
dopravniky, které material premistuji za pomoci tlaku vzduchu

Nékteré stroje a zarizeni byly vyvinuty na zakladé striktnich poZadavki pracovniki PETKA
CZ a.s., jsou jedinecné, specifické a know how spole¢nosti pro dosahovdni Spickové kvality
rPET flakes na trhu, byt’ se jednd o malou spolecnost. Vedeni spoleCnosti si nepreje detailni
popis nékterych strojit a zarizeni. Mohou byt uvedeny pouze v ramci védeckych a vyzkumnych
praci, a to vidy v neverejné sekci.

Komentar k rozmisténi layout— soucasnost

V ramci rozhovoru s vedenim spole¢nosti bylo projednavano, jakym zptasobem byla vyroba
navrhovana, co se tyCe rozmisténi strojniho vybaveni.

Z obrazku layout viz. vySe nemusi byt patrné, ze soucasny stav vyroby byl velmi limitovan
velikosti vyrobni haly a vzhledem k faktu, ze technologicky postup vyroby neumoziuje jinak,
tak bylo zvoleno predmétné usporadani vyrobniho procesu. To znamena ze jednotlivé kroky a
operace musi jit postupné za sebou. Nelze napfiklad susSit recyklat ktery neprosel technologii
preflorace a odd€leni poleolefynt.
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Veskera strojni vybaveni jsou orientovana v prostoru, tak aby zabirala co nejméné mista. Jediné
misto, kde nebylo mozno tohoto pfistupu vyuzit a vnikl mensi volny prostor, byla technologie
separace, kde 3 sekce separace jsou na sebe navazany a technologie stroje neumoziuje tyto
stroje orientovat jinak nez jako jednu dlouhou fadu, proto byl tento stroj umistén do prostoru,
aby kopiroval nejdel§i zed vyrobni haly. Zbylé stroje jiz urCité orientacni predispozice
k umisténi mély a mohly byt usporadany jako ,,jedna velka klikata fada v mistnosti.
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3.6 Popis pozadovaného budouciho stavu vyrobniho procesu a layout
vyroby / technologie

3.6.1 Vyvojovy diagram vyrobniho procesu — pozadovany budouci stav

Vzhledem k velké podobnosti zacatku vyrobniho procesu a realizace zakazky (budou piidana
pouze zafizeni ke konci procesu a probéhne pouze oprava soucasnych strojii), nebude detailnéji
popisovan pocatek vyrobniho procesu, protoze je totozny se soucasnym stavem, ale zamétim
se na popis hlavnich zmén vyrobniho procesu pro pozadovany budouci stav.

Vyvojovy diagram byl opét rozdélen, z divodu jeho rozmeér, na 3 casti, viz. titulky
nasledujicich obrazku. Stejné jako byl popis jednotlivych kroki a ¢innosti detailnéji popsan
v pozorovani layout a technologie vyrobniho procesu, tak i jednotlivé upravy, opravy a
rozsifeni o nova zafizeni budou popsana v dalsi kapitole, kde bude mozno se detailngji zaméfit
na takovy slovni popis.

Obecné 1ze zmény popsat piidanim zafizeni do vyrobniho procesu, které maji zamétreni na
zvySeni kvality produktu. Kritické vlastnosti ovliviiyjici kvalitu, byly vzhledem k zpétné vazbée
laboratote shledany napftiklad, prasnost, vlhkost, podil zbytkovych chemikalii v recyklatu,
kontaminace ostatnimi polymery atp. Tyto informace vznikly, byly zji§tény, na zakladé
rozhovort s vedenim spolecCnosti.

(JE DULEZITE ZMINI 1. Ze pro vypracovani kvalitativni chemické analyzy nemd zpracovatel
této prdace kompetence, a i kdyby téchto kompetenci nabyl, nebo mu byly sdéleny podrobnosti,
nemohl by je dale Sirit, uverejnit, nebo s nimi, jakkoliv naklddat bez souhlasu spolecnosti).

Jedna se tedy o zafizeni technologie spojené se zménou, opravou a inovaci vSech Casti
technologie prani a suSeni vcetné pfidani odstfedivého zafizeni na odstranéni vlhkosti
z recyklatu, suseni horkym vzduchem, odpraseni, automaticky sort recyklatu, kontinualni odbér
vzorku z proudu materialu na vystupu, a to vSe ve vazbé implementace novych fidicich systému
technologie vyroby.
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Obrazek 26: Vyvojovy diagram vyrobniho procesu — pozadovany budouci stav, 1. tfetina (vlastni
zpracovani)
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Obrazek 27: Vyvojovy diagram vyrobniho procesu — poZadovany budouci stav, 2. ti‘etina (vlastni
zpracovani)
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Obrazek 28: Vyvojovy diagram vyrobniho procesu — poZzadovany budouci stav, 3. tietina (vlastni
zpracovani)
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3.6.2 Monitoring a popis layout vyroby / technologie — pozadovany budouci stav

K vyhotoveni nacrtu pozadovaného budouciho stavu layout vyrovy / technologie bylo vyuzitu
opét pozorovani v kombinaci s rozhovory s vedenim spole¢nosti. Pro zaznamenani do digitalni
podoby bylo opét vyuzito MS Excel.

Vznikl hruby ndvrh rozmisténi a pozadavky na technologie spolu s jejich popisem. V pfipadé,
ze v jednotlivych sekcich nedojde ke zméné, je popis u této sekce oznacen ,Bez zmény“.
Vzhledem k pottfebné budouci oprave vyrobni linky, byly nékteré sekce slovné popsany, které
opravy je Cekaji, ptipadné které sekce budou doplnény o nova strojni zafizeni v ndvaznosti na
inovaci vyrobniho procesu a technologie — nové vyrobni linka.

Na nasledujici strané nalezneme vizualizaci stavu layout vyrobni linky a vyrobniho procesu po
implementaci zmén pomoci MS Excel — poZadovany budouci stav
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Obrazek 29 Vyzkum pozadovaného stavu rozmisténi stroji projektu implementace nové vyrobni linky (Vlastni zpracovani)
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1) Sekce rozdruzeni baliku PET

Probéhne kontrola vSech vstupnich sekci pred mokrym drcenim vcéetné vymeény vadnych
komponentt a opotiebenych dili ve vazb€ na planovanou vystavbu nové vyrobni a skladové
haly. Dojde ke zméné a otoCeni prvni sekce rozdruzeni balikt o 90 stupiiti s naslednou dpravou
transportnich tras.

Tato zména orientace je potieba z divodu uvolnéni prostoru pro novou vyrobni halu hned vedle
stdvajici.

2) Sekce odstranéni velkych ¢asti a necistot na vstupu
Dojde k vymeéné velkych vytrasacich segmentt, které vykazuji zna¢nou miru opotrebeni.
3) Automaticky sorter PET lahvi
Bez zmény.
4) Sekce odstranéni drobnych ¢asti a necistot
Bez zmény.
5) Manualni dotFidéni PET
Bez zmény.
6) Mokré nozové mlyny — sekce drceni

Dojde k vyméneé Casti a renovaci obou drti¢t. Probéhne generalni oprava téchto dvou zafizeni
na drceni PET materialu. Budou kompletné rozebrany od loZisek a Sroubti az po noze a
kompletné vyménény potiebné casti tak, aby stroj pracoval a byl ve stavu srovnatelném
s novym zafizenim.

7) Technologie mokrého prani rPET recyklatu — Preflotace

Od této faze dochazi ke kompletni vyméné strojniho vybaveni a doplnéni dalSich technologii
pro zvySeni kvality vystupni produkce, pro stupeinl food grade — vyuziti PET flakes pro vyrobu
preforem a dalsiho materialu pro pfimy kontakt s potravinami.

V ramci technologie mokrého prani ziistanou zachovany pouze systémy pro filtraci vody. Tyto
soucasti stroje budou vSechny zkontrolovany, vyménény vSechny opotiebované dily a budou
provedeny mensi konstruk¢ni upravy s cilem zefektivnéni a zlepSeni procesu Cisténi pracich
vod.

Vymeéna potrubi, ventilq, filtraCnich sit, Sroubd, stiracich segmenti apod. Bude vyménéno praci
zatizeni, Preflotace, kde PET flakes putuji po dné€ splavu jednim smérem a lehké polyolefiny
smérem druhym.

8) Plnici stanice Polyolefiny

Bez zmény.
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9) Technologie mokrého prani — Horké prani

Nékup obdobného stroje technologie AMUT, ktera se vyznacuje vysokou efektivitou vyprani
rPET flakes. Jadrem systému je frikéni pracka, kde dochazi k vyprani PET drti za teploty 90
stupnd celsia a nasledného dopiraciho systému s odstranénim zbytkd chemikalii, pfipadné
lepidla z technologické vody.

10) Technologie dopirani a suseni rPET recyklatu

Zde dojde opét k vymené celé sekce. V souhrnu dojde k vyméné vSech tiech sekci prani 1)
nerezova vana preflotace, 2) frik¢éni pracka 3) nerezova vana — dopiraci sekce s odstranénim
prebytkt vody.

11) Pohon

Strojni zafizeni, které automaticky pfemisti rPET flakes k novému zafizeni odstfedéni vody a
horkovzdusnému suseni. Mlze se jednat napfiklad o Snekovy dopravnik ktery neni pfimou
soucasti zadného strojniho vybaveni.

Bude ho vyuzito zejména k transportu skrze priachod do nové Casti vyrobni haly (separatni
projekt mimo implementaci vyrobni linky)

12) Spojena technologie odstiedéni vody a suseni rPET flakes

Jedna se o zcela novou technologii odstranéni vody z recyklatu s vysokou ucinnosti. Zatizeni
urcitou davku rPET flakes recyklatu rozto¢i do vysokych otacek, pfiCemz odstiediva sila
odstrani az 70 % procent vlhkosti. Nasledné horkovzdusné suseni vysusi recyklat na Grover,
kdy zbytkovéa vlhkost bude rovna maximalné 0,8 %.

13) Sekce suseni a odpraseni (odstranéni lehkych a prachovych ¢astic)

Opét nové strojni vybaveni s velkou davkou inovaci pro odvétvi recyklace polymert. Strojni
zatizeni funguje na principu odsavani lehkych a prachovych podilt z propadavajiciho proudu
rPET flakes, ktery pada smérem dolt, ze spodu fouka vzduch o urcité sile, aby nevymrstil rPET
flakes a zaroven z vrchni Casti dochazi k odtahu vzduchu a prachovych ¢astic.

Sila proudu vzduchu, jak ze spodni strany, tak z vrchni strany musi byt detailné sefizena, aby
nedochdzelo k velkym ztratdm jakostniho materidlu rPET flakes. Opét se jedna o know how
spolecnosti, jak instalovat a provozovat toto zarizeni v systému recyklace.

14) Plnici stanice prachovych ¢astic

Separované lehké Castice jsou odsavany a Snekovym dopravnikem plnény do big bagu v plnici
stanici. Tento materidl najde vyuziti zejména v ZEVO energetickém materialu, pfipadné jako
tuhé alternativni palivo.

15) Automaticky sorter kontinualni

Na vystupu vyrobni linky bude instalovdn automaticky sorter PET flakes pro kontinudlni
eliminaci jednotlivych necistot a nezddoucich castic PET flakes. Jedna se o novy systém tridéni
s vysokou ucinnosti, ktery funguje na obecném principu NIR, COLOR a magnetické separace.
Z proudu materialu dokaze odfouknout pomoci, pneumatickych ventilti, vySe zminéné Castice.
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16) Kontinualni odbér vzorku

Dalsi zcela nové instalované strojni zafizeni, které dokaze automaticky, v pfedem definovaném
casovém useku, odebirat vzorky materidlu pro néasledné vyhodnoceni kvality rPET flakes
v laboratofi. Specifické zafizeni, vyrobené na zakladé zadani a specifickych pozadavki
spolecnosti PETKA CZ, a.s. Proces vystupni kontroly PET flakes vetné strojniho vybaveni je
vyluénym vlastnictvim a know how spole¢nosti PETKA CZ, a.s. Spole¢nost neumoziiuje
jakykoliv popis tohoto zafizeni.

17) Dvé plnici stanice rPET flakes
Pro kontinuélni plnéni produkce do big bagti a nasledny transport klientim.

18) Ridici systém S a Ridici systém V
V ramci predmétného projektu dochazi zaroven k vyméné vsech fidicich systému pro fizeni
technologického procesu. Jednotlivé automatické sekce budou pfipojeny prostiednictvim

vzdaleného pristupu MS TEAMS z divodu moznosti detekce piipadnych poruch a chyb a zmén
v naprogramovani pfimo od jednotlivych vyrobcu strojniho vybaveni.

Ridici systém V je kodové oznaceni pro sekci stroju a technologickych zafizeni spojenych
s drcenim a vSemi stupni prani a suSeni. Ridici systém S spojen se sekci sorteru a vystupni
kontroly.

19) Automaticky sorter diskontinualni

Tato zcela samostatnd sekce, ktera neni navazana na kontinualni tok materialu, bude dale
vyuzivana a vychazi z predchoziho umisténi a stroje ptvodniho usporadani vyrobni haly.
Zatizeni bude dale vyuzivano pro zpétnou kontrolu a odstranéni odchylek v parametrech
vystupni produkce. Vystupnim standardem je hodnota kvality recykldtu do 100 ppm (particles
per milion) hodnoty znecisténi. V piipad¢, kdy dojde, ze vyrobni davka nespliiuje néktery
z parametru, je cela davka znovu prepracovana na této samostatné technologii.

Bude tedy slouzit jako samostatné zafizeni pro maximalizaci kvality recyklatu.
20) Ctyf‘i plnici stanice rPET flakes

Material, ktery nespliiuje néktery =z kvalitativnich ukazateld, bude prepracovan na
diskontinualnim sorteru. Na vystupu bude pouzita automaticka plnici stanice, pro plnéni do big
bagu. Soucasti systému musi byt i stanice pro plnéni vysortovaného materialu, ktery bude ale
dale vyuzivan klienty spolecnosti a neni pfimym odpadem.

Dvé stanice budou slouzit k naplnéni prepracovaného recyklatu v pozadované kvalité¢ a dve
k naplnéni vysortovaného materialu.

21) Modré spoje mezi technologiemi se Sipkami

Znazornuji urcité formy dopravnikil, vzhledem k fyzikalnim vlastnostem materialu, na zakladé
faze zpracovani (vlhky material, suchy pra$ny material apod.) se jedna o pasové, Snekové anebo
dopravniky, které material premistuji za pomoci tlaku vzduchu
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Komentar k rozmisténi — pozadovany budouci stav

V budoucnu bude probihat vystavba nové vyrobni haly hned vedle soucasné. Tato hala bude
slouzit jako kombinace vyrobni haly a skladové haly. Zadni ¢ast haly bude osazena novymi
stroji sekce suSeni, tj. odstfediva sekce spolu se suSenim, sekce suseni a odpraSeni, novy
automaticky sorter s odbérem vzorka a plnici stanice.

Usporadani stroju bude pokracovat v fet€zci zavedeném piedchozim uspofadanim stroji a nova
vyrobni hala je v diagramu znazornéna a ohranic¢ena oranzovou barvou.

Projekt vystavby vyrobni haly bude probihat separatné a potiebné stavebni Upravy budou
souviset pouze s upravou pricek a drobnych stavebnich uprav uvnitt prostoru.

3.7 Popis VSM hodnotového toku pro zakaznika — soucasny stav
Pro prehlednost prace byl vyhotoven VSM nakres na nasledujici stran€ a pod n¢j umistén text
popisujici, na co poukazuje, v¢etné zkoumanych ukazatela.

Na ndsledujici strané nalezneme vizualizaci VSM hodnotového toku — za soucasného sta
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3.7.1.1 VSM - Value stream mapping soucasného stavu

Na zakladé mapovani hodnotového fetézce vyroby byly zjistény dualezité informace o prubéhu
a Casu vyroby jedné vyrobni davky, ktera byla stanovena na 1 kamion materialu rPET flakes,
ktery predstavuje 20 tun materialu neboli 22 pytla Big Bag (BB — zkratka v ndkresu)

Na vyse uvedeném nakresu mizeme vidét prave takovy tok.
Cely tok materialu za¢ina na zakladé 2 popudu / pobidek k zahajeni

1) Jelikoz se jedna o vyrobu druhotné suroviny, probiha vyroba této suroviny nepietrzité
24 hodin denné 7 dni v tydnu vCetné svatkd a vikendd, tzn. Probihaji kontinualni
¢innosti spojené s objednavkou baliki PET lahvi ze separacnich linek v rizném
barevném spektru a probihd vyroba na sklad (Tlakovy systém vyroby). Tento materidl
se poté uplatiuje u stalych odbératelt.

Spolecnost se snazi téz vyuzit cenovych propadt lisovanych balikt PET v prubé&hu roku
na trhu a nakoupit na skald vice vstupniho materialu za vyhodnéjsi ceny.

2) Druhd varianta popudu k vyrobé je dil¢i objednavka rPET flakes urcitych vlastnosti a
paklize spole¢nost nemé takovy material skladem, ptfipadné nema ani material, ze
kterého muze vyrobit rPET flakes pozadované kvality, musi probéhnout dodate¢na
objednavka balikt PET lahvi. Tuto ¢innost vykonava oddéleni nakupu / centralni nakup
skupiny AVE holding.

Material je ziskavan od externich dodavateli a separacnich linek anebo piimo ze
separacnich linek skupiny AVE holding.

Odbératelé — odbér materialu

Spolecnost rozdéluje svou produkci mezi 4 hlavni a dlouhodobé odbératele, jejichz primémé
objednavkové mnozstvi v mésici se pohybuje 40 — 160 tun materidlu. Limitni produkce celé
vyroby spolecnosti PETKA CZ, a.s. je prumérné 400 - 430 tun za mésic.

Spolecnost obchoduje s materialem u celé fady dalSich odbérateld, véetné nepravidelnych
odbératelti. Dana kapacita vyroby se mésicné€ rozdéli mezi odbératele v uritém poméru (interni
obchodni know how spole¢nosti)

Vypocet VSM probéhl na zédkladé modelového piikladu vyroby materialu o objemu jednoho
kamionu, tj. 1 pfepravni jednotky (22 big bagt je kapacita vozidla / 20 tun materialu)

Dodavatelé — nakup materialu

Probiha pribézny nakup materidlové zasoby na sklad v rozmezi 50 — 70 kamionti mésicné
(interval urCeny na zaklad€ toho, ze spoleCnost se snazi nakoupit v uréitych meésicich vice
materialu za lepsi cenu), coz predstavuje 470 — 600 tun materialu ur¢eného ke zpracovani na
rPET flakes
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Rizeni vyroby a vyrobniho procesu

Spolecnost vyuziva nepfretrzitého provozu a vyrobni linka pracuje 24 hodin denn¢, jako
kontinualni tok materialu bez meziskladu a mezistupna vyroby.

Na zacatku se do fetézce stroju vlozi balik PET lahvi a na konci vychazi rPET flakes urCeny
k dal§imu zpracovani u odbérateli. Cely tento materialovy tok / vyrobni linka ma kapacitu, dle
TOC (Theory of contrains), jako nejslabsi ¢lanek fetézce, ¢imz byl shleddn soubor navdzanych
technologii drceni PET lahvi, prani a suSeni, které tvoii kapacitné jeden velky komplex
navazujicich stroju. Kapacita souboru stroja je 0,6 tun za 1 hodinu provozu.

Kapacita vyrobni linky, kdy nedochdzi k zastaveni toku materidlu je tedy takovd, jako
kapacita nejpomalejsiho stroje. Mésicné je dostupny Casovy fond 24 hodin provozu x 30 dni
v meésici (pramérné€) = 720 hodin provozu. Pii primérné kapacité drtiCe a sekce prani a suSeni
0,6 tun za hodinu zjistime vynasobenim hodnot, ze primérna kapacita vyrobni linky (neustaly
tok materidlu bez zastaveni) je 720 x 0,6 = 432 tun materialu za mésic.

Primérna poptavka historicky odpovida cca 380 — 430 tun za mé&sic (pravidelné nasmlouvana
poptavka od odbératell), coz znamena, ze vyrobni linka plni pozadovanou kapacitu vyroby
témert ze 100 % .

Cela vyrobni linka je souborem strojii a zafizeni, z nichz kazdé ma specificky vykon a
parametry v tundch za hodinu. Tato hodnota je ve VSM znacena jako k (kapacita stroje).

Tam, kde je vyuzito lidského faktoru, sekce rozdruzovani balikd, vyskladnéni materialu
vysokozdviznym vozikem, manualni dotfidéni materialu ma spolecnost zavedené metriky a ma
predem prepocitané kapacity vyroby téchto segmenti na 1 hodinu provozu a zaroven ma
zaveden motivacni systém cileny na vykony a kvalitu jednotlivych pracovnikd, ptipadné smén.

Vysledné vypocCty a ziskani informacich o Value Aded Time, najdeme ve vySe zobrazeném
nakresu, stejné tak informace o Total Lead Time a Non Value Aded time.

Vzhledem k popisu technologie a vyrobniho procesu spolu s layout nebude detailnéji
popisovdn vyrobni postup v této kapitole.

Celd vyrobni linka nemd rozpojovaci mista ve vyrobnim procesu, jakmile projde PET lahev
pfes drtici stroj rovnou je vznikly material pran a prochazi pres prvni ¢ast technologie prani az
po technologii suSeni. Jedina rozpojovaci mista vyrobniho procesu jsou na zacatku a témeéf na
konci, a to umisténim do skladu.

Na zacatku se musi pocitat s cca 12hodinovym prostupem vcetné naskladnéni materialu pro
jednu vyrobni a expedi¢ni Sarzi, kdy po tuto dobu jsou uskladnény baliky materialu po dodavce
od dodavatelt (separacni linky). V praxi to maze byt znazornéno tak, ze v 18:00 vecer piijede
kamion, ktery slozi material do skladové haly a v 6:00 rano druhého dne muze byt material jiz
zpracovavan. Téchto 12 hodin muze slouzit k zpracovani administrativnich zalezitosti,
zaevidovani materialu, pfedbéznou kontrolu materialu pred vyrobnim procesem, zda neni pfili§
znecistén apod.

Na konci vyrobniho procesu po naplnéni do pytla Big Bag, véetné probéhnutého odbéru vzorka
k provedeni laboratornich testtl, dojde k uskladnéni hotového produktu rPET flakes az na 24
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hodin do skladu, nez budou zpracovany kvalitativni reporty a laboratorni test kvality Sarze. Poté
teprve probihd uvolnéni ze skaldu (shodny vyrobek).

Doba trvani, nez probéhne vyhotoveni testi vzorkid pro 22 Big Bagt / 20 tun materialu / 1
kamion objednany jako dil¢i zakazka, trva cca 3,67 hod.

Celkova doba vyhotoveni dil¢i zakazky 1 kamionu materialu.

Byly zkoumany 3 nejdulezitejsi hodnoty Value Stream Mappingu a to, Total Lead Time, coz
predstavuje dobu od zacatku vSech Cinnosti zpracovani objednavky az po jeji dokonceni. Value
Added Time, ktery vyznacuje dobu, po kterou je na vyrobku pracovano a tyto ¢innosti vyjadruji
pridani hodnoty pro zakaznika a téz Non Value Aded Time, ktery predstavuje Cas, ktery musi
probéhnout pro dokonceni zakazky, ale nema zadnou prodanou hodnotu pro zdkaznika.

Total Lead Time = 140,5 hod.
Value Aded Time = 104,5 hod.
Non Value Aded Time = 36 hod.

Vysledna hodnota 140,5 hod predstavuje, jak dlouho by trvalo zpracovani jedné dil¢i
objednédvky 1 kamionu materidlu (jedna vyrobni §arze), za kterou kontinualné pokracuji dalsi
zakazky naplanované dle ERP systému a mési¢niho planu. Z toho 104,5 hod je cas, kdy se
pracuje na vyrobku a pfidava se hodnota pro zakaznika.

Non Value Aded time mize dosahovat az 36 hod., jedna se zejména o dobu skladovacich
procesu. Je tfeba si uvédomit, ze tato doba muze byt znacné krat§i v pripadé urgence
vyskladnéni, kdy laboratot okamzité zpracovava vzorky objednavky mimo predem definovany
objedndvkovy plén.

Transport klientovi

Poté co probehne laboratorni kontrola Sarze a jsou dosazeny pozadované a normované
parametry na kvalitu dle pozadavka klientd, mize byt zahajen proces transportu ke klientovi.
Externi logistiku zajistuji externi partnefi disponujici vlastni kapacitou piepravnich kamiont.
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3.8 Zajisténi klicovych informaci pro implementaci nové vyrobni linky —
inovace technologie

Pro zajisténi téchto informaci bylo zvoleno metody hloubkovych rozhovoru. Bylo velmi

dulezité vybrat zainteresované strany projektu a kompetentni osoby, které nam udava Profil

respondent, a zaroven formulovat otazky k rozhovoru zptsobem, ktery bude srozumitelny a

respondenti dokazou svymi odpovéd' mi vystihnout a sdélit klicové informace pro implementaci

linky a realizaci projektu.

3.8.1 Hloubkové rozhovory se zainteresovanymi stranami projektu implementace nové
vyrobni linky

3.8.1.1 Profil respondentu

Profil respondentt dava tidaje o jednotlivych osobach, které odpovidali na otazky tazatele, ktery

provadél vyzkum a ziskaval informace o projektu. Informace o respondentech mohou

naznacovat i jejich vztah k projektu, zda byly pfimo zainteresovanou stranou, jejich veék skalou

za uCelem utajeni osobnich informaci, pracovni pozici a jiné udaje.

Profil oslovenvch respondentu vyjadiuiji nasledujici tabulky:

Tabulka 2: Informace o respondentech vyzkumu (Vlastni zpracovani)

Oznaceni Vék - interval | Pohlavi | DosaZzené vzdélani Zaméreni
Respondent 1 55 -65 let Muz Ing. Management / Ekonomika
Respondent 2 45 - 55 let Muz Ing. Stavebnictvi / Technologie a strojirenstvi
Respondent 3 50 - 60 let Muz Ing. Ekonomické
Respondent 4 33-40let | Zena Ing. Chemické
Oznaceni Pracovni pozice Zainteresovanost v projektu Odpovidal
Respondent 1 | Reditel spole¢nosti Zakaznik projektu ANO
Respondent 2 | Projektovy manazer Dodavatel projektu ANO
Respondent 3 | Minoritni akcionar Sponzor projektu NE
Respondent 4 | Analytik laboratof | Znalosti kvalitativnich pozadavka NE

Duvody respondentt k odpovédi na otazky a pro¢ pfipadné néktefi odmitli vvzkum realizovat:

Respondent 1: Zainteresovanost projektu, klicova osoba, nositel know-how

Respondent 2: Klicova osoba, detailni znalost, fizeni projektu, montaz a dodavka technologie,
vedeni realizaniho tymu

Respondent 3: Dlouhodobd nemoc
Respondent 4: Pracovni vytizenost, dil¢i znalost problematiky projektu
Otazky a probirana témata pri rozhovorech

Pro usmémeéni debaty o projektu bylo sepsano né€kolik klicovych otazek, které méli vice
pfiblizit problematiku implementace vyrobni linky. Kazda ztéchto otazek byla polozena
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jednotliveim z vySe uvedeného profilu respondenti zvlast, aniz by byla vytvorena skupina
respondentq, kteti by se mohli vzajemné ovlivnit v odpovédich na otazky. Nebylo tedy vyuzito,
pti rozhovorech, tzv. focus group.

Je nutné podotknout fakt, ze v daném podniku jsem vykonaval praxi béhem bakalatského studia
vysoké skoly a problematika budouci implementace vyrobni linky mi byla Castecné nastinéna
jiz par let doptedu.

V rozhovorech byly pouzity tyto oteviené otazky pro zjisténi dulezitych informaci o
projektu:

1) Dokazete prosim definovat kli¢ové Cinnosti pro implementaci vyrobni linky?

e Jelikoz mi bylo objasnéno, jak komplexni je feSeny problém, bylo respondenty pozadano o definici
kliCovych Cinnosti s projektem spojenych. Jasnym piikladem je ¢innost stavebni iipravy prostor, kterd by
se dale mohla rozepsat na Cinnosti spojené s bourdnim pticky a zdiva, strhnuti omitek, omitnuti nového
zdiva, vymalba apod... Z tohoto diivodu byl projekt rozklicovan na velmi obecné, le¢ dulezité, Cinnosti.

2) Vzhledem ke komplexnosti projektu, dokazete predem urcit hlavni rizika pro schvaleni
a realizaci projektu a rizika, ktera mohou nastat pii realizaci projektu?

3) Jakym zpusobem dokazete tato rizika oSetfit?

4) Ktera strojni zafizeni bude tfeba naimplementovat, jaké jsou jejich specifikace?

5) Jak vnimate problematiku usporadani strojii ve vyrobnim procesu a jaké je navrhované
rozmisténi strojniho vybaveni?

6) Kdo bude odpovédny za realizaci projektu a jak probéhlo vybérové fizeni dodavateli—
dodavatelé stroju, stavebnich uprav, elektroinstalace, software atp.?

7) Co je klicovym ukazatelem, divodem a rozhodnutim k implementaci nové vyrobni
linky? Byla to nedostateCna kapacita vyroby a rostouci poptavka po rPET flakes
s vlivem na déni ve svété, kdy trend recyklace je ¢im dal vice aktualni nebo dochéazelo
prili§ Casto k porucham strojniho vybaveni soucasné linky a opravy zafizeni byly
neunosné¢ vysoké?

8) Bude teba fesit, a jak, stavebni upravy prostor pro implementaci vyrobni linky?

9) Jakym zpusobem bude probihat financovani projektu?

10) Jaka je narocnost projektu ve vazbé na trojimperativ projektu (Cas, naklady a kvalita)?

Koédovani dat a prace s daty

Vzhledem k tomu, ze se jednalo o kvalitativni pfistup a otazky byly sméfovany zejména na
ziskani informaci o kli¢ovych ¢innostech v projektu, rizicich, strojich atp. Pouzil jsem metodu
vybéru klicovych informaci z vedenych rozhovora a textu, pfipadné jsem pouzival vypisky
z dopliujicich rozhovort.

Dopliiyjici rozhovory slouzili pouze k polozeni stejnych otazek, ale pozdéji poté, co respondent
byl jiz tdzan, a to za ucelem, kdy respondent me¢l vice Casu na pfemysleni nad otazkou a poté
se mohl k otazce znovu vyjadrit béhem dopliujiciho rozhovoru.
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3.8.2 Analyza a vysledky vyzkumu — hloubkové rozhovory
Nasledujici analyza vyzkumu pojednava o vybéru a sepsani klicovych informaci k jednotlivym
otdzkdm vyzkumu

3.8.2.1 Souhrn odpovédi na otiazku 1

Bylo sepsano dohromady 36 ¢innosti, které jsou velmi zobecnéné, jedna se tedy spise o klicové
¢innostni celky. Prikladem muze byt Cinnost stavebni upravy prostor, ktera se dale muze
rozepsat na nékolik dalSich ¢innosti.

Vybér klicovych c¢innosti béhem rozhovoru

1) Vybérové fizeni, vybér dodavatelt stavebnich Casti, technologie, elektro materialu

2) Vyhotoveni findlniho navrhu

3) Schvaleni navrhu predstavenstvem a managementem spolecnosti

4) Schvaleni navrhu valnou hromadou

5) Uzavfeni smluvnich vztahli s dodavateli a realiza¢ni spolecnosti

6) Vyhotoveni harmonogramu realizace

7) Schvéleni harmonogramu realizace

8) Volba a sestaveni realizacniho tymu

9) Schvéleni realizacniho tymu

10) Nakup spojovaciho materialu a konstruk¢nich prvkt vyrobni linky

11) Nakup elektro materialu a elektro regulacnich zafizeni

12) Ndkup stavebniho materidlu

13) Néakup zafizeni linky

14) Dodavka spojovaciho materialu a konstruk¢nich prvki vyrobni linky

15) Dodavka elektromaterialu

16) Dodavka stavebniho materidlu

17) Dodavka zafizeni linky

18) Montaz elektroinstalace a kabelovych tras

19) Stavebni tuprava prostor

20) Umisténi zafizeni na své misto / layout vyroby

21) Ukotveni zafizeni spojovacim materialem

22) Finalizace elektrického pfipojovani a instalace regulacnich zafizeni

23) Instalace inteligentniho software

24) Kolaudace stavebnich uprav

25) Archivace stavebni dokumentace

26) Technologicka zkouska jednotlivych zafizeni

27)Provedeni revizi na vSech strojich a zafizenich (elektro revize, revize zvedacich
zafizenti)

28) Archivace revizi a zafazeni do lhutniku zafizeni

29) ZkuSebni provoz, kontrola a spusténi celé linky najednou

30) Odbér vzorka kvality

31) Vyhodnoceni kvality v laboratofi

32) Vyhodnoceni zku§ebniho provozu

33) Finalni uklid a odstranéni drobnych vad a nedodé€lk, které nebrani trvalému provozu

34) Sestaveni provozniho fadu

35) Schvaleni provozniho fadu
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36) Slavnostni predani projektu

3.8.2.2 Souhrn odpovédi na otiazku 2
Prehled rizik spojenych s implementaci nové vyrobni linky

1) Schvaleni projektu pfedstavenstvem spolecnosti a akcionafi spoleCnosti

2) Zvyseni naklada na realizaci investice — prudké zvySeni cen veSkerych materiala a
strojnich zafizeni v kratkém Casovém horizontu, coz je nyni aktualni téma

3) Obecné opozdéni dodavek materiall a zafizeni, veSkerych dodavanych prvka, tj.
naruseni dodavatelskych fetézct vlivem krize

4) Spravné nastaveni fidicich systémut a dodrzeni kvalitativnich parametrt

5) Vadnd manudlni prace stavebnich praci

6) Vadna manualni prace montaznich praci spojenych s vyrobni linkou

7) Kompletni zména legislativy spojené s environmentalnim fizenim vyroby — spolecnost
je evidovana jako stacionarni zdroj znecisténi (prachové Castice a CO2)

8) Legislativni zména zpracovani plasti a odpadu — zavedeni zalohového systému, coz
muze vést ke ztrat€ podstatné casti vstupniho materialu

9) Neumémé prodlouzeni puvodné planovaného zkuSebniho provozu, nenajeti na
pozadované kvalitativni parametry v daném Casovém useku — veskeré komplikace
spojené se spusténim trvalého provozu

10) Chybné vyhotoveni zadédni projektu a projektové dokumentace

3.8.2.3 Souhrn odpovédi na otiazku 3
Spolecnost vyuziva téchto zplisobu a nastroju k fizeni rizik, které jsou vypsany k jednotlivym
rizikim zvlast. Odpovédi zahrnovali i navrhy, jakym zptisobem je mozné tyto rizika oSetfit.

Riziko 1 — Detailni zpracovani modelu navratnosti investice v nékolika scénarich (pesimisticky,
stfed a optimisticky scénar) pro posouzeni u akcionait, definovani SWOT analyzy pro jednani
VH a analyzu projektu.

Riziko 2 — Tvorba tlaku na stanoveni pevné ceny ve smluvnich vztazich jiz na zacatku projektu
Riziko 3 — Pribézné sledovani a reporting od dodavatelti béhem projektu

Riziko 4 — Moznost zainteresovani dalSiho dodavatele, coby kontroly praci smluvniho
dodavatele téchto Cinnosti, pribézné testovani a simulace programu pied spusténim

Riziko 5 — Nastaveni kontrolnich dna s pisemnym zapisem, denni kontroly, pfima komunikace
s projektovym manazerem

Riziko 6 — Denni kontrola provedenych praci, odpovédny pracovnik investora i dodavatele

Riziko 7 — Paklize by doslo ke zméng, je tieba vyhotovit scénare akutniho snizeni znecisténi,
ptipadné vyhotoveni nového projektu, ktery ma za ukol dodatecné technologické dipravy na
zafizenich

Riziko 8 — Opatfenim je zaclenéni se do zalohového systému, zajiSténi nadhradniho materialu
v ramci EU 1 mimo EU (nejsou bariery vstupu materialu = ,,spoleCnost mize dovézt plastovy
odpad naptiklad z Asie, Afriky atd. v souladu s platnou legislativou®)
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Riziko 9 — Testovani dil¢ich strojnich sekci jiz v prubéhu projektu s cilem ovéfit jejich plnou
funk¢nost ihned po dokonceni montaze

Riziko 10 — Zpétna kontrola projektu, 3D modelace layout, spravné nastaveni kontrolnich dnti
(v ptipadé nutnosti je mozno zvysit jejich Cetnost) a rychla oprava pochybeni po zjisténi na
kontrolnich dnech.

3.8.2.4 Souhrn odpovédi na otiazku 4

Tato otazka presné¢ vydefinovala 2 oblasti upravy vyrobni linky. Prvni je spjata s renovaci,
repasovanim a opravou stavajicich zafizeni a druha je spojena s nakupem novych stroju a
zafizeni.

Zarizeni urcena k opravé a repasovani nebo zméné

1)
2)
3)
4)

Zmeéna orientace rozdruzovaciho stroje

Oprava segmentu separace — vytfasaci segmenty

Kompletni renovace stroje k drceni plastii — nozové mlyny

Renovace filtrace vody — sekce a pfidruzena zafizeni, kterd jsou pfipojena k jednotlivym
technologickym sekcim prani

Nakup novych zafizeni a stroju

1)
2)
3)
4)
5)

6)
7)
8)
9)

Nova technologie prani — sekce preflotace

Nové technologie frikéniho prani — technologie AMUT

Nova sekce dopirani a suseni

Strojni zafizeni pohonu materialu k dalSimu stroji ve vyrobnim fetézci

Nové strojni zafizeni technologie odstfedéni vody (,,kruhova odstredivka®) spojena se
sekci suSeni

Nova technologicka sekce odpraseni a suseni

Nova plnici stanice k plnéni prachovymi ¢asticemi

Novy automaticky sorter vystupni frakce

Nova pln¢ automaticka odbérova stanice vzorkt rPET flakes

10) Dvé nové plnici stanice na vystup vyrobniho procesu
11) Ridici systémy vyroby a sorteru
12) Dvé dal$i plnici stanice na vystup, které se pfipoji ke starému sorteru ve vyrobni hale

3.8.2.5 Souhrn odpovédi na otiazku 5

Demontaz zafizeni bude probihat soucasné s montazi novych zafizeni, zejména pro
snizeni doby odstavky provozu.

Bude vyuzito €asti nové haly pro implementaci novych strojnich zafizeni, spolecnost je
velmi limitovana prostory, tento pozadavek vznikl jiz béhem jednani akcionafi.
Usporadani stroju bude opét v fadé za sebou pro minimalizaci vyuZiti prostoru a bude
kladen diraz na dodrzeni bezpecnostnich pasem okolo stroji. (prostor, kde nesmi byt
umisténo zarizeni vedle stroje — vazba na BOZP)

Novéd hala bude kombinaci skladovaci prostory s vysokou cCistotou pro splnéni
legislativnich pozadavku a nafizeni pro vyrobu food grade kvality recyklatu

Bude provedena vizualizace montazni linky a layout ve 3D, coz bude slouzit jako
podklad k projektové dokumentaci i béhem realizace projektu.
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3.8.2.6 Souhrn odpovédi na otazku 6

Byla zvolena péticlenna komise pro vybér dodavatele jiz v minulosti, protoze tento
projekt inovace je projednavan ve spolecnosti dlouhou dobu.

Odpovédnou osobou je externi projektovy manazer spolu s feditelem spole¢nosti
Dodavatel stavebni ¢asti byl zvolen LP staving s.r.o.

Dodavatel technologie byl zvolen AGROING BRNO s.r.o0. s jasnou definici investora
vyuziti mokré Casti prani spolecnosti AMUT S.P.A. (Itdlie) a také predem vybranych
inteligentnich systému tfidéni rPET flakes.

3.8.2.7 Souhrn odpovédi na otazku 7
Byly stanoveny 4 klicové oblasti a faktory, které blize specifikuji problém a diivod rozhodnuti,
pro¢ implementovat novou vyrobni linku.

Faktory udrzitelnosti stavajici linky a naklady na provoz

1)

Zatizeni byla instalovdna v roce 2005 a od té doby bézi v nepfetrzitém provozu,
zejména praci Cast je plné opotiebena a nelze provést jeji opravu z davodu vysokych
nakladu, které by dosahovali az 2/3 ceny nového zatizeni (neekonomickeé)

Faktory ovliviiujici ¢asové hledisko

1)
2)

3)

Zastaveni nepretrzitého provozu z diivodu opravy mokré ¢asti vyrobni linky by mohlo
trvat az 6 mésicil, coz by znamenalo mimoradné vysoké ztraty a zaroven ztraty klient
Minimalizace odstavek ve vyrob&é — nova vyrobni linka neni tak naro¢na na drobné
udrzbatské prace

Vykazuje vyS$si stupen automatizace a niz§i potiebu technické obsluhy

Faktory ovliviiujici jakost/kvalitu produkce

1)

Je tieba doplnit vyrobni linku o nové technologie nové generace, vzhledem k neustéle
vzrustajicim pozadavkim na zvySovani kvality produkce vystupniho recyklatu
(pozadavky na zarazeni do food grade recyklace pro vyrobu obali potravin). To se
ovSem poji 1 s oblasti non food grade vyroby, kde vyssi kvalita recyklatu pro vyrobu
zvysuje 1 jakost koncového vyrobku, a zjednoduSuje vyrobu a zpracovani recyklatu,
tudiz vysoce kvalitni recyklat s nizkym procentem znecisténi je vyhodou pro dalsi
zpracovani.

Faktory poptavky po produktu

1)

Lze ptedpokladat rostouci poptavku po recyklatu vhodného aplikace ve food grade.
V soucasné dobé je firma schopna dodavat food grade aplikace v mésicni produkci cca
15 az 20 % kapacity (celkova kapacita je 400 az 430 tun materialu mési¢n¢). Vzhledem
k nafizeni Evropské komise, kdy v roce 2025 bude tieba, aby v kazdé PET lahvi bylo
nejméne 25 % recyklatu a 2030 az 30 % recyklatu, 1ze predpokladat rostouci poptavku
po tomto materidlu. S timto se poji pozadavek na zvySeni produkce food grade a
predevsim jakosti, kterou nova technologie dokaze podat v jakémkoliv mnozstvi, klidné
az 100 %.
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3.8.2.8 Souhrn odpovédi na otiazku 8
Projekt vystavby nové vyrobni haly probihal samostatné a projekt implementace vyrobni linky
na n¢j pfimo navazal a pocita pouze s drobnymi stavebnimi dpravami.

Jejich vycet:
Pruchod zdi, konstrukéni prvky, rozvody kabelovych tras, ukotveni a betonaiské , dodélky*

okolo stroji, oddéleni pozarnich usekli, osazeni hasicimi pfistroji a hydranty dle plant
bezpecCnostnich feseni.

3.8.2.9 Souhrn odpovédi na otiazku 9
Odhadovana potieba finan¢nich prostfedka byla stanovena na 45 az 50 mil. K¢, Nasledujici
tabulka poukazuje na jednotlivé polozky projektu a jejich odhadovanou vysi v K¢.

Tabulka 3: Odhadované naklady na realizaci projektu (vlastni zpracovani)

NAKLADOVA POLOZKA CENA
Externi poradenstvi vybéru dodavatele 10 000 KE
Spojovaci materidl 150 000 K¢
Elektro materidl - kabeld? vietné prace 470 000 KE
Elektro materidl - software véetné prace 870 000 Ké
Elektro material - regulalni zafizenl véetné prace 560 000 KE
Strojni zafizeni 41 000 000 KE
Stavebni material 440 000 KL
Stavebni prace 720000 K
Manipulatni ndklady 130 000 KE
Pojiiténi pfepravy 90 000 K&
Montdini priace 1 100 000 KE
Kolaudace stavby 45 000 K&
Revizni zpravy 85 000 K
Ztraty ma materidlu pfi zkuSebnim provozu 100 000 KE
Provozni fad 33 000 K&
Slavnostni uvedeni do provozu 70 000 KE
Rezerva rozpodtu 400 000 KE

Financovani z hlediska zadavatele projektu

Financovani probéhne z ¢asti vlastnich zdroj a zaroven prostfedk majoritniho akcionare AVE
CZ odpadové hospodarstvi s.r.o. s definovanou drokovou sazbou.

Financovani z hlediska dodavatele:

Dodavatel musi zajistit financni prostiedky pro proinvestovani celé akce, za timto ucelem byly
s investorem ve smlouveé dohodnuty platebni podminky, zalohové platby, platba po dodavce
stroju a zafizeni a platba po dodavce stavebniho a konstruk¢niho materialu. Platby po zahdjeni
zkuSebniho provozu a poté po predani do trvalého provozu.
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3.8.2.10 Souhrn odpovédi na otiazku 10
Vysledné serazeni hodnot trojimperativu projektu dle dulezitosti a priorit zadavatele
projektu:

1) Kvalita
2) Cas
3) Naklady

Komentar k poc¢tu a zvoleni respondenti pro ¢ast vyzkumu

Vzhledem k faktu, ze spolecnost PETKA CZ, as. je velmi maly podnik, byt navazan na
nadnarodni holding, ma do 20 stalych zaméstnanct a zainteresovanou stranou projektu jsou
pouze akcionafi, feditel spoleCnosti a vybrani dodavatelé vcele se zastupujici osobou, tedy
projektovym manazerem (externé dodavany projekt).

Tazateli nebylo umoznéno setkani s akcionati spolecnosti a rozhovory byly umoznény pouze
s feditelem spoleCnosti a osobou zajistujici budouci vyhotoveni projektu. Dalsi osoby, jako
napiiklad Clenka laboratofe nema o projektu dostateCné informace a nebyla tedy zvolena jako
kompetentni respondent k projektu implementace vyrobni linky. Zadné dalsi vhodné
respondenty spole¢nost nema.
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3.9 Diskuse vysledku vyzkumu a analyzy soucasného stavu pomoci

vybranych metod, souhrn informaci z rozhovoru spojenych s projektem
Tato kapitola obsahuje bodové shrnuti informaci, které jsme se dozvédéli vySe v textu a
muzeme je nalézt detailn€ji popsany vyse.

3.9.1 Vyvojovy diagram vyrobniho procesu
e Vznikl vyvojovy diagram vyrobniho procesu za soucasného stavu detailni popis procesu
se poji s popisem technologie a layout vyroby

3.9.2 Monitoring a popis layout vyroby / technologie — sou¢asny stav

e Vyroba navrzena na zakladé kontinualniho toku materidlu (proces recyklace rPET
flakes nelze rozdélit na mezistupné neboli vicestupiiovou vyrobu)

e Prostorové rozvrzeni limitovano velikosti soucasné vyrobni haly, zvoleno pfedmétné
usporadani vyroby

e Probehl detailni popis technologie a rozmisténi stroju a zafizeni v prostoru vyrobni haly

e Byl zmapovan vyrobni proces rPET flakes na zakladé popisu technologie zpracovani,
provdzéno s posledni kapitolou vyzkumu a analyzy VSM

3.9.3 Vyvojovy diagram vyrobniho procesu — pozadovany budouci stav
e Byl vypracovan novy vyvojovy diagram, ktery blize specifikuje pozadovany budouci
stav vyrobniho procesu
e Vyvojovy diagram poukazuje na zménu technologie vyroby a tim zménu vyrobniho
procesu

3.9.4 Monitoring a popis layout vyroby / technologie — pozadovany budouci stav

e Predem specifikovany pozadavky na rozmisténi strojii a technologii vzhledem k vazbé
na potiebné zvyseni kvality produkce a téz pozadavky od akcionait ze zasedani valné
hromady

e Definovani oddeleného projektu stavby nové vyrobni haly (samostatny projekt)

e Ve vazbé na rozhovory s vedenim podniku byl stanoven ucel umistit strojni zatizeni
sekce susSeni do zadni €asti vyrobni haly

e Definovani pozadavki a popis novych strojnich vybaveni véetné informaci o opravach
soucasnych strojnich zafizeni

e Definovani automatického sorteru (staré strojni zafizeni), jako stroj na zvySeni kvality
produkce, moznost pretridit Sarzi, ktera nesplni kvalitativni pozadavky

e Prvni vazba na cil maximalizace kvality produkce a snaha dosahovat co nejvyssi
produkce v jakosti pro food grade (recyklat k vyuziti pro regranulaci a nésledny pfimy
styk s potravinou)

e Food grade kvalita je strategické rozhodnuti, protoze se spole¢nost domniva o
lukrativnosti a rostouci poptdvce po tomto materidlu vzhledem k nafizeni Evropské
komise
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3.9.5
1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

3.9.6

1)
2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)
9)

Popis VSM hodnotového toku pro zakaznika — soucasny stav

Obecné informace o objednavkach od klientd a objednavkach od dodavatela
Mapoviéni hodnoty toku pro zdkaznika

Stanoveni prubézné doby vyroby na 140,5 hodiny

Az 36 hodin je doba kdy vyrobku neni pfidavana hodnota z celkovych 140,5 hodiny
Kontinualni tok materiadlu ve vyrob€, nepfretrzity provoz

Definice vyrobni davky 22 Big Bagti / 1 kamion — jedna Sarze

Vyhodnoceni kvality a certifikatu jakosti je kliCové pro uvolnéni materialu ze skladu
Zadna rozpojovaci mista a meziprodukt vyrobniho fetézce

Celkova kapacita rovna dle TOC nejslabSimu ¢lanku fetézce, tj. sekce drceni, prani a
suSeni s kapacitou 0,6 t/hod. — kapacita je rovna 400 — 430 tun za mé&sic

Zajisténi klicovych informaci pro implementaci nové vyrobni linky — inovace
technologie

Definice deseti kliCovych otazek k budoucimu stavu projektu a jakym zpusobem
pozadovany projekt realizovat

Sepsano v souhrnu 36 klicovych Cinnosti dle respondenta 1 s vazbou dopliujicich
soubort ¢innosti od respondenta 2

Nekteré ¢innosti se mohou dale rozsahle rozepsat na dil¢i ¢innosti

Souhm rizik, které mohou dle respondenti ohrozit realizaci projektu (schvalovaci
proces, zvySeni nakladii a cen materialu, opozdéni dodavek, nespravné nastaveni
fidicich systémi, vadna manualni prace, legislativa, nedodrZzeni harmonogramu,
nesplnéni kvalitativnich parametri, chybné vyhotoveni projektové dokumentaci, vadna
dodévka strojniho zafizeni, vznik vicepraci)

V navaznosti na rizika respondenti odpovidali na mozné zplisoby osetfeni / eliminace
rizik — Bude tfeba vyhotovit kompletni analyzu rizik projektu (Rozhovor byl
doporucenim a pobidkou k vyhotoveni takové analyzy)

Vymezeni 2 oblasti spjatych s projektem implementace nové vyrobni linky v rdmci
repase a opravy stavajicitho strojntho vybaveni a ndkupu novych strojnich vybaveni
(pfedem definovano zakaznikem projektu, pozadavky na zvySeni kvality produkce,
vykonovymi parametry)

Navrh technologického postupu na vyménu stroji a jejich umisténi s minimalni
odstavkou (demontaz probéhne soucasné s montazi nového zafizeni), vizualizaci linky
zpracovava externi spole¢nost

Metodika vybéru dodavatelt a jejich zainteresovanost v projektu.

Zjisténi faktord, které ovliviiuji rozhodnuti vystavby nové vyrobni linky — faktory
udrzitelnosti stavajici linky a ndklady na provoz, faktory ovliviiujici casové hledisko,
faktory ovliviujici jakost/kvalitu produkce, faktory poptavky po produktu

10) Nastinéni pozadavk( na stavebni upravy / nova vyrobni hala je projekt mimo

implementaci vyrobni linky

11) Zpusoby financovani — pohled ze strany investora projektu a dodavatele projektu

(financovani z vlastnich zdroju, prabézné platby, bankovni zaruka, pajcka majoritniho
akcionare)

12) Setazeni hodnot trojimperativu projektu dle dilezitosti zakaznika projektu a investora,

s tim spojené styly fizeni projektu, primarni soustfedéni na kvalitu provedenych praci a
Cas, tj. dodrzeni harmonogramu, minimalizaci odstavky vyroby s vazbou na moznou
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ztratu klientd pfi dlouhodobém vypadku vyroby (klient zajisti alternativniho
dodavatele)
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3.10 PESTE analyza

K analyze makroprostiedi, ve kterém se podnik vyskytuje bylo vyuzito PESTE analyzy, ktera
se déli na politické, ekonomické, socialni, technologické a environmentalni faktory. Analyza
meéla za snahu se co nejvice zaméfit na ty faktory a informace, které se poji s potiebou
implementace nové vyrobni linky.

PESTE analyza neobsahuje legislativni oblast, na kterou se tézZ musime zaméfit, ale jelikoz je
v dané oblasti Castecné spjata s politickymi faktory, byly legislativni faktory zahrnuty do ¢asti
politickych faktort.

3.10.1 Politické faktory

Legislativa v oblasti odpadového hospodafstvi zakon 541/2020

Natizeni Evropské Unie, Evropské komise o zpracovani plastového odpadu a recyklaci
plastu

Politicky tlak na alternativni druhy recyklace plasta (zalohovy systém na PET lahve,
navrat k regranulatu, coby mezistuper recykla¢niho procesu navratu plasti do obéhu),
coz muze negativné ovlivnit vyrobu rPET flakes materialu.

Pfizniva myslenka odstranéni odpadového mini-kontinentu ve svétovém oceanu,
nicméné s negativni vazbou na nakladovost prepravy k recyklaénim linkdm ve
vnitrozemi a dalsi distribuci materialu na sousi (mozné feSeni mobilnich recyklacnich
podnikd na lodich a posléze prevoz recyklatu na sous — nefesi transportni naklady vs.
levna tvorba nového plastu)

Green deal a pozadavky na snizeni uhlikové stopy, moznosti vyuziti bottle to bottle
recyklace — politické tlaky na navrat az 95 % plastového odpadu do nové PET lahve. Je
tteba ale zminit, ze recyklat ur€eny k navratu takové PET lahve musi spliiovat kvalitu
food grade — moznost a kritéria spojend s kontaktem s potravinami

Do roku 2025, dle natizeni Evropské komise, musi nové vyrobené PET lahve obsahovat
minimalné 25 % rPET flakes recyklatu a do roku 2030 az 30 %.

3.10.2 Ekonomické faktory

Z kratkodobého hlediska rostouci naklady na energie, které jsou potiebné pro
technologii zpracovani plastt (vyménik pary, drti¢, sekce horkého prani atp.)
Nepftiznivée rostouci naklady na zdroje a materialy, a to nejen stavebni material

Fakt nakladné moznosti vyuziti zdroje odpadii z oceanu ve vazbé na politické myslenky
Ptizniva myslenka moznosti dat odpadu novy tvar a ucel, kdy se odpad stdva zdrojem
pro dalsi vyuziti —potfeba kvalitniho recyklatu — niklady na vyrobu kvalitniho
recyklatu (vazba na technologické potieby).

prodlouzeni zivotnosti PET materialu v kolobéhu (PET lahev — urcity Cas slouzi jako
obalovy material, poté je recyklovana a recyklat vyuzit zpét k vyrobé PET lahve, pokud
ne, tak 1ze zivotnost prodlouzit jinym a alternativnim vyuzitim napt. polyesterova stiiz
PES, ktera vznikne esterifikaci a vyuziva se napriklad k vycpavkam v automotive.
Posledni alternativou je vyroba PET vézacich pasek pro vdzani stavebniho materialu.
Cim déle zistava recyklovany material v ob&hu k n&jakym moznostem vyuziti, tim 1épe
pro zivotni prostiedi a téz Ize fidit naklady na dalsi vyuziti (vlozit recyklat do PET stoji
jiné celkové a oportunitni nadklady nez do polyesterové stfize, stejné tak je tieba fidit
odbyt a poptavku pro jednotlivé alternativni vyuziti)
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Velkym rizikem pro celkovou vyrobu muze byt obCasna cenova nuance virgin
materialu pro vyrobu plastd vs cena recyklatu. Jiz se stalo, Ze vyroba novych plastu
byla nasobné levné&jsi nez s vyuzitim vyssiho procenta recyklatu (podil recyklatu vs.
nového materidlu BUDE oSetfen zakonem od roku 2025 - 2030, ovSem je lepsi, kdyz
recyklatu je vyuzivano maximum mozné, vzhledem k vyrobku a technologii)

3.10.3 Socialni faktory

Ochota lidi pracovat v oblasti recyklace a zpracovani odpadu, neatraktivni zaméstnani
pro spoustu lidi, htife placeno, vyuzivano externich a agenturnich pracovnika

Obecny trend lidi chovat se environmentalné a chréanit zivotni prostiedi, obecny zajem
a povédomost, ze tato ¢innost je lidstvu obecné prospésna

Z ekonomickych divoda se jedna o nepietrzity provoz -> no¢ni smény na dennim
poradku fadovych operatortt manualniho dotfidéni a technickych pracovnikt

soucCasna situace s vazbou na valku na Ukrajiné zptsobuje nedostatek pracovnich sil i
v této oblasti

3.10.4 Technologické faktory

Alternativni technologie recyklace napf. vyzkumné metody recyklace / zniCeni
plastového odpadu pozirajicimi bakteriemi — eliminace vyuziti rPET flakes

Chemicka recyklace a rozklad na lehké topné oleje (chemicka recyklace umoziuje Sirsi
spektrum vyuzitelnych plasti k recyklaci, jelikoZ je mozné recyklovat i siln€ znecCisténé
obaly a odpad, coz pii mechanické recyklaci, kdy se bavime o tvorbé food grade
recyklatu, neni mozné, protoze znecistény odpad nelze k food grade vyuzit) Problém
nastava s tim, kdy chemicka recyklace nema zadné dalsi vyuziti, krom energetického
vyuziti, ale s velkou potiebou filtrace odpadnich spalin apod. to znamen4, ze slouzi jako
alternativni / dopliikova recyklace a ve vazbé na environment je neudrzitelna

Pro vyrobu kvalitniho recykldtu, ktery firma dodava je tfeba know how a znalost
technologie zpracovani a zarovenl udrzeni vyrobni linky v naprostém poradku
s potiebnymi inovacemi, a to obzvlasté pfi dodavani recyklatu food grade kvality,
ktery se vyuziva k nasledné tvorbé vyrobkt a obalovych materialt, pfichazejicich do
kontaktu s potravinami

Technologické faktory jsou navdzany na environmentalni politické a ekonomické, kdy
technologie zpracovani potfebuje urcité inovace vyrobniho systému / vyrobni linky,
aby splfiovala vzrastajici kvalitativni pozadavky na vystupni produkt

3.10.5 Environmentalni faktory

Firma v pfimé vazb¢ na environmentalni fizeni a nalady spolecnosti
Vedlejsi prachové a jiné emise pii vyuziti vyrobni linky / technologie a zpracovani
plastd, pouzivané chemikalie pro prani recyklatu (food grade kvalita — chemikalie
testovany pro neskodnost zivotniho prostiedi apod.)
Staciondrni zdroj zneciSténi — spoleCnost musi spliiovat pfislusnou legislativu o
zneCi§tovani ovzdu$i, kterou definuje zakon ¢. 201/2012, spolecnost podléha
povolovacimu fizeni KU JMK, Odbor Zivotniho prostfedi, musi mit odsouhlaseny a
schvaleny provozni fad vCetné povoleni k provozovani stacionarniho zdroje znecisteni.
Zaroven dle nafizeni JMK musi v pravidelnych intervalech provadét autorizovana
meéteni (Glety pevnych Castic) - vyrobni linka je prave timto zdrojem a je tieba v ramci
inovace klast diiraz na snizeni stupné znecistovani ovzdusi
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3.11 Porterova analyza péti sil

Slouzi nam predevsim k pochopeni oborového okoli podniku vzhledem k stdvajici konkurenci,
vstupu nové konkurence do odvétvi, zkouma vyjednavaci silu spotiebiteli a odbératela
produktu spole¢nosti, vyjednavaci silu dodavatelt a také substituty neboli ndhrady produktu
vyroby, tj. rPET flakes.

3.11.1 Stavajici konkurence

Stavajici konkurence spolecnosti je dlouhodobé lokalizovano v celé Evropé€, zasadni v této
oblasti je kvalita jednotlivého recyklatu ve vazbé na instalovanou a pfipadné modernizovanou
technologii v poslednim obdobi. Dal§im dulezitym faktorem je flexibilita, tj. rychlost reakce na
pozadavek zakaznika pfi zmeénach napft. barev flakes. V posledni dobé vlivem energetické krize
v EU je konkurence i ve vétSich vzdalenostech, coz se poji k nakladovosti, cendm vstupniho
materidlu a vSeobecné celkové cené, za kterou jsou schopny spolecnosti recyklat dodat
(zahrani¢i maze mit rozdilnou cenu vstupnich materialti i energii a spolu s naklady na dopravu
teprve tvoti celkovou cenu pro odbératele — stavd se ze dodani ze spole¢nosti mimo EU i pies
naklady na dopravu je levnéjsi nez uvnitt EU)

3.11.2 Nova konkurence

Vstup nové konkurence do tohoto odvétvi vzhledem k ekonomické a energetickée krizi je malo
pravdépodobny. Dal§im negativnim faktorem je potfeba vysokého vstupniho kapitdlu pro
realizaci vyrobni linky, ktera je schopna dodrzet aspon primérnou kvalitu trhu, nebavime se o
niz§i kvalité€ non food grade, kde drceni lahvi 1ze provadét 1 za nizsi naklady na strojni vybaveni
(neni vibec lukrativni budovat linku na non food grade, protoze nemusi najit tolik vyuziti)

Povolovaci fizeni pro vybudovani a zfizeni nové recyklacni linky je velmi casové narocné dle
platné legislativy vCetn€ volby lokality, kde muze byt umisténa napf. umisténi v centru mésta
je naprosto nevhodné apod. z divodu nevalné viiné pii zpracovani odpadu

Tézka schopnost zaji§téni levného vstupniho materialu — cena plastového odpadu a mnozstevni
slevy pro velkovyroby velmi ovliviiuji schopnost nakoupit levnéji material nez velkovyroba pro
malé spolecnosti.

3.11.3 Vyjednavaci sila spotiebiteli

Ve zkoumané oblasti odbérateld, ktefi pfimo ptsobi na podnik je vyjednavaci sila spotiebitele
velmi vysoka, a proto je tfeba toto riziko fidit napf. diverzifikaci odbérateld, tj. eliminovat
riziko, kdy ndm velky odbératel napt. s vazbou na automotive v ramci krize vypovi az 60 %
obchodu. V soucasné dobé je praveé predmétem spoleCnosti diverzifikace rizika vypadkt
odbératele, spolecnost hleda alternativy vyuziti, nové klienty atd.

Spotfebitelé maji téz velké rozhodovaci pravo, od koho nakoupi i v rdmci kvality, kvalita
recyklatu pifimo ovliviiuje kvalitu jejich vysledného produktu, pokud budeme fesit bottle to
bottle recyklaci a spolecnost doda nekvalitni recyklat bez deklarace pro bottle to bottle
recyklaci, celd vysledna vyrobni davka odbératele nenajde vyuziti, protoze nebude moct byt
vyuzita v obalovém prumyslu ke kontaktu s potravinami

Velka rada klientt disponuje vlastnimi kapacitami v ramci nadnarodnich uskupeni a disponuji
tedy jak vyrobou flakes, tak i regranula¢nimi linkami mnohdy vcetné€ i vyroby PET preforem
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3.11.4 Vyjednavaci sila dodavatelu

Je eliminovédna zdrojem PET lahvi v rdmci skupiny, ddle pak dlouhodobou spolupraci se
separacnimi linkami. V podlesni dobé spolecnost navazuje spolupraci s nové vznikajicimi
technickymi sluzbami, které buduji mésta, obce a svazky mést a obci (KTS Mal4a Hana)

3.11.5 Substituty

Vzhledem ke specifikacim materialu a jeho jedine¢nosti PET nema substitut. Substitutem muze
byt pouze zpusob recyklace, ktery muze byt ovlivnén politickymi tlaky, vznik budoucich
technologii, chemicka recyklace.

Nastesti je recyklace plastu tak technologicky omezena, ze sluzba substitut také nema, proto se
predevsim fesi Casové rozlozeni doCasnych vypadka prodeje a sezonni vyskyt PET lahvi
(koncem roku je vétsi vyskyt separovaného plastového odpadu, a tudiz je levnéjsi - pres 1éto se
pije vice tekutin a roste spotieba, v 1ét€ se sveze odpad, do konce roku se odpad dostane ze
separacnich linek az ke zpracovani -> levnéj§i material ze separacnich linek)

Do budoucna je mozné jit cestou doplnéni soucasné mechanické recyklace o certifikovanou
technologii pro ptipravu flakes ve stupni food grade a timto eliminovat dalsi stuper regranulace.
Uvedena technologie je jiz certifikovana podle standardu EFSA. Timto zptusobem by bylo
mozné nabidnout klientim v obalovém pramyslu pfimo material food grade ve formé flakes
(technologie kterd non food grade recyklat zahfeje a posune do stadia food grade —
zjednoduseng)
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3.12 McKinseyho 7S Analyza
Oproti vySe zminénym analyzam, tak 7 S popisuje piimo vnitini oblast spolecnosti. Zkouma 7
oblasti, a to strategii podnikani, strukturu podniku, systémy, které vyuziva, styl fizeni,
schopnosti pracovnikl, spolupracovniky a sdilené hodnoty. Jednotlivé oblasti budou
zpracovany v tabulkéach a v jednotlivych dalezitych bodech.

Tabulka 4: Analyza 7 S, ¢ast strategie, struktury a systému (Vlastni zpracovani)

STRATEGIE

STRUKTURA

SYSTEMY

Rozvoj spoletnosti a udrieni stavajicich
klientd

Centralizované rozhodovani, spoleénost
ridi predstavenstvo

Vyroba je poloautomaticky provoz
fizeny programovatelnymi automaty
Siemens Symatic

Diverzifikace odbé&rateli

Maticova organizacni struktura v
jednotlivych oddélenich {Personalni,
mzdy, kontroling, logistika, nakup)

Odchylky jsou signalizovany zvukovym a
svételnym alarmem

Inovace vyrobniho procesu a zvySovani
kvality produkce

Oddéleni vyroby ma pouze
hierarchickou / liniovou strukturu

Oblast uetnictvi je fizena systémem
SAP a BC Logia v ramci skupiny, ale
vétiina systémi neni vyuiividna z

divodu malého podniku

Orientace na maximalizaci kvality
recyklatu

Odpadové hospodarstvi je fizeno BC
Logia a statem fizenymi systémy -
Intrastat (statistika vykazovani)

Zaméreni se na produkci pro food grade
kvalitu a bottle to bottle recyklacy
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Tabulka 5: Analyza 7 S, Cast styl Fizeni a spolupracovnici (Vlastni zpracovani)

STYL RIZENI SPOLUPRACOVNICI

Pracovnici ve vyrobé jsou ocdménovani
na zdkladé dosahovanych vykona a
kvality - premi jsou variabilni sloZkou
mzdy, benefity v pfispévku na stravu, [
ochranné pracovni pomicky a
nadstandardni roéni odmé&ny na konci

Vzhledem k zakdzkové vyrobé, jasné
danym parametriim a poZadavkiim na
kvalitu recykldtu, stanovenym
technologickym postupdm, musi byt
vyroba organizovana direktivnég, tj.
dodriovani postupd a ndslednd kontrola

roku
V oblasti vyvoje jsou uplatiovany Management je hodnocen na zdkladé
principy benevolentné demokratického | stanovenych cili a jejich dosahovani v
vedeni a principy moZnosti ndvrha horizontu jednoho roku (fixni a
feseni od kaidého zaméstnance variabilni sloZka mzdy)

Tabulka 6: Analyza 7 S, Cast schopnosti a sdilené hodnoty (Vlastni zpracovani)

SCHOPNOSTI SDILENE HODNOTY
Piedeviim se jednd o poiadavky vykonu
Schopnosti inovativniho a rychlého a kvality s tlakem na odménu za
fedeni problému mistra nadstandardni vykon a pracovni
nasazeni
Podpora zeefektivnéni vyrobniho Firemni kultura se diky velikosti
procesu povaiuje za redinny podnik

Schopnosti managementu s vazbou na
usporu zhyteénych nakladl s vazbou na
uietreni za energie

Zaloiena na hodnotach dat odpadu novy
smysl a moZnost vyuZiti

Schopnosti rychlé reakce firmy a jejich
zaméstnancd na zmény poptavky a
celkova flexibilnost (vyhody malého
podniku)

Firma zeméstndva zaméstnance, mimo
jiné, i riznych narodnosti a jsou
odménovani podle vykonu a kvality

Klade diraz na zkricené Gvazky pro
matky po mateiské, pripadné home
office pokud je to moiné

Dodriuje principy rovnopravnosti muzd
aien
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3.13 Souhrnna SWOT analyza

Néslednd kapitola obsahuje souhrnné informace v podobé SWOT analyzy, ktera slouzi jako
souhrn dilezitych informaci ze vSech predchozich analyz, které jsou rozdéleny do Ctyfech
kategorii, silné stranky, slabé stranky, pfilezitosti a hrozby. Zarover na tyto Ctyfi aspekty sama
poukazuje.

3.13.1
1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)

8)

9)

Silné stranky

Spolecnost je znama v oblasti recyklace plastd i v evropském méftitku

Flexibilita malého podniku

Velmi vysoka kvalita produkce

Vysoka konkurenceschopnost

Schopnost inovativniho a rychlého feseni problémut mistrd smén

Dobré pracovni podminky a odmény pro zameéstnance

Znalosti problematiky recyklace a schopnosti inovace technologie produkce (podileni
se na uprave a vyvoji zafizeni pro recyklaci)

Maly podnik se dokaze 1épe prizptisobovat zménam a naladam trhu, schopnost rychle
zménit dodavatele a diverzifikovat odbé&ratele

Zajisténi dodavek materidlu v rdmci skupiny

10) Iniciativni a kvalifikovani pracovnici vyroby, ktefi dokazi rychle feSit technické zavady
11) Detailni znalost vyrobniho procesu a layout technologie

3.13.2
1)

2)

3)

4)

5)

3.13.3
1)

2)
3)

4)

Slabé stranky

Mensi podnik mize byt i nevyhodou v rdmci rozhodovani o inovacich uvniti velké
skupiny, které je soucasti

Vyrobni linka produkuje urCité mnozstvi zneCisSténi ovzdus§i — je povazovana za
stacionarni zdroj zneci§téni — v soucasné dobé je jiz oSetieno, ale stale nejde o Cisty
podnik (stdle produkuje CO2 a jiné emise, proto je povazovan za stacionarni zdroj
znecCisténi)

Nizsi zainteresovanost ve vyuzivani informacnich systému skupiny, maly podnik ovSem
nemusi mit tak vysokou potiebu fidit v§e pomoci velkych systéma a v mnoha ohledech
si postaci s MS Office virtualni kancelari

Caste¢né limitovana kapacita vyroby, ale podnik se spise snazi drzet konstantni kapacity
produkce a strategicky zvySovat kvalitu produktu

Podnik je lokalizovédn do areélu, ktery mu je pronajiman, smlouva o prondjmu prostor
je pravidelné prodluzovana, jelikoz se jednd se o smlouvu s opénim pravem na
prodlouzeni doby prondjmu prostor

Prilezitosti
Myslenka dat odpadu novy tvar a vyuzit jej jako zdroj a vstupni material pro nové
vyrobky
Nartizeni Evropské Unie vyuzit az 95 % recyklatu v budoucnosti pro bottle to bottle
recyklaci z food grade plastového recyklatu, tj. zajis§téni budouciho odbéru
Dil¢i natfizeni do roku 2025 musi obsahovat nova PET lahev 25 % rPET flakes recyklatu
a do roku 2030 az 30 %
Trend Green Dealu se dotyka i oblasti recyklace, na oblast recyklace a vyuziti odpadu
pusobi pfiznive, vSeobecné roste poptavka po recyklatu — jiné oblasti a ptinosy nebyly
sledovény a nelze je posoudit
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5)

3134
1)
2)
3)
4)
5)

6)

7)

V soucasné dob€ podnik disponuje dostatkem financnich prostiedkt, které chce
zhodnotit v investici do vyroby a produkce rPET flakes, tj. inovace vyrobni linky — vyssi
kvalita recyklatu spojend s budoucim rastem odbytu food grade recyklatu, spokojenéjsi
portfolio klienta a celkova expanze podniku

Hrozby

Predevsim energeticka krize a v§eobecna ekonomicka krize

Valka na Ukrajiné

Nedostatek pracovnikti pro praci v oblasti odpadového hospodarstvi

Externi vlivy na trh prace

Rapidni zména zptsobu vyuZiti a recyklace plasti — bakterie rozlozi plastovy odpad na
ptirodni material (hypoteticka tivaha v laboratornim prostiedi)

Ztrata moznosti udrzet kvalitu a mnozstvi recyklatu pro klienty z divodu zastaralé
vyrobni linky (Jeden z hlavnich divodu realizace projektu a eliminace hrozby)
Nutnost neustalého zvySovani jakosti produkce na zaklade zvysujicich se pozadavki ze
strany klientd — neustalé investice do technologii, hrozba neschopnosti udrzet krok
s dobou z finan¢nich a ekonomickych davodu atp.
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3.14 Limity vyzkumu a analytické ¢asti zaméiené na hloubkové rozhovory
Diky vypracovani ¢asti vyzkumu a analytické ¢asti byly zjiS§tény potiebné informace spojené
s layoutem a rozmisténim pracovist ve spole€nosti PETKA CZ, a.s., coz je jedna z Casti pro
pochopeni soucasného stavu spolecnosti v zalezitosti implementace nové vyrobni linky.

Béhem pozorovani vyrobniho procesu a layout doslo k zjisténi informaci spojenych s vyrobou
rPET flakes, technologické narocnosti a zaroven byl predstaven pozadovany stav layout
zatizeni dle akcionaiti a managementu spoleCnosti vCetné pozadovaného stavu vyrobniho
procesu v budoucnosti.

V dalsi fazi vyzkumu probéhly pfimo rozhovory se zainteresovanymi stranami, z kterych
vyplynuly kli¢ové informace spojené s projektem implementace nové vyrobni linky, a to
¢innosti, které bude tfeba vykonat, respektive byly sepsany hlavni celky ¢innosti.

Probéhlo vyhotoveni soupisu potfebnych strojii, zafizeni a technologii, které bude tfeba
nakoupit pro uspéSné zvladnuti projektu implementace vyrobni linky. V neposledni fadé
probéhla diskuse spojena s riziky v ramci projektu, moznostmi jejich oSetfeni, zpusobu
financovani projektu a vybéru dodavatelt.

Oblast vyzkumu se bohuzel potykala s nepfiznivym faktem, ze mnoho ucastnikt pfimo z praxe
nema b&hem svych pracovnich Cinnosti prostor na rozhovory a ¢innosti spojené s vyzkumem.
Zaroven u malych podniku je velmi obtizné nalézt osoby, které jsou dostatecné kompetentni
v celkové problematice projektu, a ne pouze jejich Casti. Z té€chto divoda probihaly rozhovory
predevS§im s dvéma dulezitymi osobami s projektem spojenymi, a to feditel spoleCnosti a
projektovy manazer za dodavatele.

Ac se projekt vyzkum potykal s potizemi, bylo mozné vyziskat z rozhovori a pozorovani
potfebné informace slouzici k dal§imu zpracovani. Prikladem mize byt prvni zminka o rizicich
projektu, kterd je popudem pro vyhotoveni detailni analyzy rizik projektu naptiklad skérovaci
metodou. Soupis Cinnosti muze slouzit k vyhotoveni ¢asové a sitové analyzy, vyuziti metody
PERT atp. Mlzeme tedy tvrdit, ze v pfipadé malého podniku do 15 — 20 zaméstnanct veskeré
kompetence a informace jsou soustfedény a centralizovany pravé na feditele spolecnosti, aniz
by byly kompetence dale delegovany na rozsahlejsi oblasti organiza¢ni struktury napt. inovace
avyvoj, obchodni odd€leni, vyrobni oddéleni a s tim spojené manazerské pozice: feditel vyvoje
a inovaci, obchodni feditel, vyrobni feditel. Tato osoba tedy zastdva v malém podniku vice
kompetenci najednou.

Kvalitativni vyzkum mél, dle mého nazoru, za kol zajistit potfebné podklady a informace o
souCasném stavu vyroby a vyrobniho procesu v podniku, layout, poZzadavka na budouci stav a
informace o projektu. Domnivam se, ze tento kol splnil a centralni vyzkumna otazka byla
zodpovézena véetn€ naplnéni cile vyzkumu.
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3.15 Analyza rizik projektu — Skorovaci metoda

Na zakladé rozhovoru se zainteresovanymi stranami projektu byla zjisténa vyznamna rizika
ohrozujici realizovatelnost projektu. V této kapitole budou detailn€ji popsdna a pomoci
skorovaci metody ohodnocena jejich pravdépodobnost, ze nastanou a dopad na projekt,
v pfipad€, ze nastanou. Zaroveni tato kapitola detailnéji analyzuje a snazi se odhalit a popsat
jednotlivd rizika projektu.

Vviet rizik / (oznaceni rizika v tabulce):

1) Schvaleni projektu pfedstavenstvem spolecnosti a akcionafi spolecnosti (R1)

2) Zvyseni naklada na realizaci investice — prudké zvySeni cen veSkerych materiala a
strojnich zafizeni v kratkém ¢asovém horizontu, coz je nyni aktualni téma (R2)

3) Obecné opozdéni dodavek materiald a zafizeni, veskerych dodavanych prvka, tj.
naruseni dodavatelskych fetézct vlivem krize (R3)

4) Spravné nastaveni fidicich systému a dodrZeni kvalitativnich parametrti (R4)

5) Vadnd manudlni priace stavebnich praci (RS)

6) Vadna manualni prace montaznich praci spojenych s vyrobni linkou (R6)

7) Kompletni zména legislativy spojené s environmentalnim fizenim vyroby — spolecnost
je evidovana jako stacionarni zdroj znecisténi (prachové ¢astice a CO2) (R7)

8) Legislativni zména zpracovani plasti a odpadu — zavedeni zalohového systému, coz
muze vést ke ztrat€ podstatné Casti vstupniho materialu (R8)

9) Neumémé prodlouzeni puvodné planovaného zkuSebniho provozu, nenajeti na
pozadované kvalitativni parametry v daném cCasovém useku — veskeré komplikace
spojené se spusténim trvalého provozu (R9)

10) Chybné vyhotoveni zaddni projektu a projektové dokumentace (R10)

Pro analyzu rizik byla zvolena v tomto projektu skérovaci metoda. Kazdému z rizik bylo
pfidano oznaceni R1 — R10 a ptidana hodnota pravdépodobnosti a dopadu takového rizika,
kdyby skute¢né nastalo. Pravdépodobnost rizika vyjadiuje, jaka je pravdépodobnost, ze riziko
nastane podle daného scénare. Skala pro pravdépodobnost i dopad byla zvolena stejn4, tj. 1-10.
Hodnota 1 zna¢i minimalni pravdépodobnost nebo minimalni dopad, kdezto Cislo 10 znaci
velmi vysokou pravdépodobnost nebo dopad.

Prikladem je riziko ¢.1 | neschvaleni realizace projektu tésné pied zahajenim od akcionafu.
Pravdépodobnost, Ze toto riziko nastane je 3. MiZe se stat, ze nastane, ale je to okolo 30 — 35
% pravdépodobnost. Projekt by musel obsahovat obrovské nesrovnalosti a chyby, které by
vedly k zamitnuti projektu — tato pravdépodobnost je nizsi, a to z divodu vybérovych fizeni a
metodiky, kdy, nez dojde k podpisu, musi byt projekt dokonale ptfipraven. Co se ovSem tyce
dopadu, takovéto rozhodnuti akcionari je fatalni pro projekt a okamzité je realizace zastavena
jesté v prvopocatku pred fazi realizace.

Na tato rizika se poji navrhy. Navrh na riziko €.1 je spjat s jesté detailnéj$im vyhotovenim
navrhil ke schvaleni, a predevsim tlak na vyhotoveni planu pfinost pro akcionare, jelikoz musi
byt jasné zietelné i pro akcionare, zda je projekt lukrativni investici apod.

96



Navrhy oSetfeni rizik se ovSem zabyva az dalsi ¢ast diplomové prace, a to praveé navrhova cast.
V této Casti se zaméfim na detailn€jsi popis analyzy rizik.

Na nasledujici stran€ nalezneme tabulku, sklddajici se z oznaceni rizika R1-10, popisu hrozby
tohoto rizika na projekt, popis scénafe prubéhu rizika a samoziejmé ohodnoceni
pravdépodobnosti a dopadu téchto rizik. V tabulce nalezneme i sloupec hodnoty rizika, ktera je
pro nas kli¢ova. Tuto hodnotu ziskame vynasobenim pravdépodobnosti rizika a jeho dopadu,
vysledna hodnota nam vyjadiuje matematickou hodnotu rizika, a nikoliv slovni popis.

Je dulezité zminit, ze skorovaci metoda ma urcitou nevyhodu v objektivnosti posouzeni rizika,
jelikoz hodnoty ke kazdému riziku udava jednotlivec a ten mtize mit zaujaty a subjektivni nazor
k danému riziku, jak jeho pravdépodobnosti, tak dopadu.

Caste¢na eliminace subjektivnosti jedince, ktery analyzu rizik provadi mize byt eliminovana
sestavenim ,tymu“ nebo skupiny jedinct, ktefi ohodnoti dana rizika individualné a
zprumérovanim hodnot pravdépodobnosti a dopadi vznikne priméma hodnota a posléze i
celkova praiméma hodnota rizika. V tomto piipadé ovSem musime pocitat s rizikem, ze kazdy
muze riziko brat rozdiln€ vazné a kazdy ma jiné zkusSenosti a kompetence ohledné projektu jako
takového.

Napriklad jedinec, ktery se ucastni projektu poprvé nemusi brat riziko vadné manualni prace
tak vazné, jako jedinec, ktery jiz projekt podobného rozsahu nekolikrat provadél a mohou
vzniknout ur¢ité nuance ohodnoceni rizik
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Tabulka 7: Analyza rizik projektu — skérovaci metoda, tabulka rizik projektu pred opatienimi (Vlastni zpracovani)

TABULKA RIZIK
OZMACENT RIZIKA HROZBA SCENAR PRAVDEPODOBNOST (P} | DOPAD (D) | HODNOTA RIZIKA (PxD)
- MNESCHVALENI REALIZACE PROJEKTU TESNE PRED ZASTAVENI INVESTICE PRED POCATKEM - 5 10 >0
PODPISEM SMLUVNICH VZTAHO AKCIONARI
- ZVYSENI JAKYCHKOLIV NAKLADO NA REALIZACI | PRUDKE ZMENY CEN STAVEBNIHO | MONTAZNIHO 6 3 18
PROJEKTU V KRATKEM OBDOBI MATERIALU, STROJU A ZARIZENI
R3 OPOZDENI DODAVEK MATERIALU A STROID OEOZ[,JENI msovEHO,HAR,MO,NOGRAMP' o 7 5 35
NARUSENI DODAVATELSKEHO RETEZCE, ZPOZDENI
Ra NEVHODME NASTAVENI RIDICICH SYSTEMUO A NEVHODNE NASTAVENI, ZPOZDENI UVEDENI DO 4 . 20
KVALITATIVNICH PARAMETRUD PROVOZU, VYROBA NEKVALITMIHO RECYKLATU
RS VADNA A NEKVALITNI MANUALNI PRACE PRI OPOZDEMI STAVEBNICH PRACI A NUTNOST 6 8 a3
STAVEBNI UPRAVE ODSTRANENI VAD
RE VADNA MANUALNI PRACE A NEKVALITNI MONTAZ | OPOZDENI A NUTNOST ODSTRAMNENI VAD, SNIZENI c . 1
ZARIZENI FUNKCNOSTI ZARIZENI
NOVE LEGISLATIVNI POZADAVKY NA ZMENA LEGISLATIVY VYVOLA ZVYSENE NAKLADY
R7 ENVIRONMENTLANI DOPADY V PROBEHU NA SNIZENT ZNECISTENT OVZDUSI PRACHOVYMI 3 3 9
INVESTICE CASTICEMI (STAC. ZDROJ ZNECISTENI)
] . . ZTRATA VELKE CASTI VSTUPNIHO MATERIALU (PET
LEGISLATIVNI A POLITICKE TLAKY NA ZMENU A .
. L . ) LAHVE]}, KOMPLETNI SNIZENI POTREBY RPET
RS ZPUSOBU ZPRACOVAVANI PLASTU, ZAVEDENI i . - . 2 8 16
i . . RECYKLATU, STRATEGICKE OHROZENI PREDMETU
ZALOHOVEHO SYSTEMU, REGRANULACE APOD. .
PODMNIKANI
PRODLOUZENI ZKUSEBNIHO PROVOZU, ZPOZDENI UVEDENI DO PROVOZU, LINKA NEBUDE
R9 NESCHOPNOST VCAS NAJET DO TRVALEHO PRACOVAT JAKO CELEK, SNIZENI VYKONOVYCH 4 7 28
PROVOZU PARAMETRU
NEPOCHOPEMI PROIEKTU DODAVATELEM
. ) . PROJEKTU, CELKOVY NESOULAD S OCEKAVANIM QD
CHYBME VYHOTOVENI PROJEKTOVE DOKUMENTACE - .
R10 . ZADAVATELE PROJEKTU, DODANI PROJEKTU, KTERY 1 9 9
A ZADANI PROJEKTU . . .
CELKOVE NEVYHOVUJE POZADOVANEMU
CILOVEMU STAVU
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3.15.1 Mapa rizik

Mapa rizik nam slouzi ke grafickému znazornéni vyskytu rizik v jednotlivych kvadrantech
mapy. Podle toho, v jakém kvadrantu se riziko projektu nachazi, mizeme, dle teorie, zvolit
idealni zptsob jeho eliminace, snizeni a oSetfeni.

V idedlnim piipadé se snazime riziko stoprocentné eliminovat, ale jedna se pouze o teoretickou
moznost. V praxi se, dle literarnich zdroji ne pfili$ Casto setkame se situaci, kde mazeme riziko
kompletné odstranit, a proto je tfeba aktivnim fizenim rizik snizit uréitym opatfenim bud’
pravdépodobnost nebo dopad anebo kombinaci oboji.

Vzhledem ke kvadrantu vyskytu rizika mame 4 zakladni strategie a moznosti fizeni rizik.
Nejprve st ovSem musime vymezit dané kvadranty. V naSem piipadé Skala dopadu rizika
dosahuje hodnot 1-10 a stejné tak skala pravdépodobnosti.

1. Kvadrant — nabyva hodnot dopadu 1-5 (nizky), pravdépodobnosti 1-5 (nizkd) — jednd se
o bezvyznamna rizika. Tato rizika oSetfime, pfipadné, mizeme vyuzit retence =
podstoupeni rizika, protoze nejsou pro projekt velmi vyznamna a kriticky neohrozuji
zdarnost projektu.

2. Kvadrant — nabyva hodnot dopadu 1-5 (nizky), pravdépodobnosti 5-10 (vysokd) — jedna
se o bézna rizika, kterd oSetfime retenci anebo redukci, tj. navrhneme opatfeni he
snizeni dopadu a pravdépodobnosti.

3. Kvadrant — nabyva hodnot dopadu 5-10 (vysoky), pravdépodobnosti 1-5 (nizkd) — jedna
se o vyznamna rizika, typickym zastupcem opatieni je pojisténi. OvSem ne na veskera
rizika existuje moznost pojisténi.

4. Kvadrant — nabyvé hodnot dopadu 5-10 (vysoky), pravdépodobnosti 5-10 (vysokd) —
jedna se o kriticka rizika, ktera pfimo ohrozuji realizovatelnost projektu. Muze se stat,
ze projekt ne zastaven na pocatku, protoze se objevi riziko, které mu se nelze vyhnout,
a kdyz nastane, jeho dopad je kriticky pro dokonceni projektu.

3.15.1.1 Konkrétni zastupci rizik v mapé rizik

Typickym zédstupcem bezvyznamného rizika je riziko R7 — Kompletni zména legislativy
spojené s environmentalnim fizenim vyroby — spoleCnost je evidovana jako stacionarni zdroj
znecisteéni (prachové ¢astice a CO2). Riziko bude tedy v navrhové casti podstoupeno a pripadné
je spolecnost schopna vyhotovit dodate¢ny projekt pro snizeni emisi vyrobni linky, nicméné
pravdépodobnost potieby je velmi nizka a spolecnost riziko podstoupi bez vynakladani dsili na
fizeni rizika.

Zastupce bézného rizika bylo zvoleno riziko R3 — Obecné opozdéni dodavek materialti a
zatizeni, veskerych dodavanych prvkd, tj. naruseni dodavatelskych fetézci vlivem krize.
Spolecnost muze vyuzit redukce rizika tim, ze pii podpisu smluvnich vztahi uréi pevné terminy
dodani v¢etné finan¢niho postihu za nedodrzeni.

Zastupce vyznamného rizika bylo, pro ilustraci, zvoleno riziko R10 — Chybné vyhotoveni
zadani projektu a projektové dokumentace. V pripadé fizeni rizika pojiSténim muzeme
napiiklad navrhnout pojisténi podnikatelské odpoveédnosti pro firmu vyhotovujici projektovou
dokumentaci. Druhd varianta je opakované kontroly projektové dokumentace, opakované
konzultace se zadavatelem a zakaznikem projektu, detailni pochopeni pozadavkil zakaznika
projektu apod.
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Posledni zastupce je kritické riziko, zvoleno bylo riziko R5 — Vadnd manualni prace
stavebnich praci. V pfipadé kritického rizika je tfeba vénovat veskeré usili k jeho eliminaci a
snizeni. Pro oblast stavebnictvi je moznost nastavit vysokou Cetnost kontrolnich dnt vcetné
stavebniho dozoru.

Nize nalezneme grafickou mapu rizik

MAPA RIZIK PROJEKTU

12

10 R10 + R1

+ RB + R5

m

o,

DOPAD RIZIKA

+ R4 + R3

+ R7 + R2

[=]

o 1 2 3 4 5 g 7 8
PRAVDEPODOBNOST RIZIKA

Graf: 1: Mapa rizik projektu (vlastni zpracovani)
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3.16 Casova analyza Cinnosti a ¢innostnich celki projektu

Pro pomyslnou realizaci projektu je tieba znat dobu trvani jednotlivych ¢innosti a ¢innostnich
celkii projektu. Nejvice informaci o Casové naroCnosti projektu bylo ziskano na zaklade
rozhovorti s vedenim spoleCnosti a projektovym manazerem. Pro kazdou cCinnost byly
stanoveny 3 odhadované Casy doby trvani ¢innosti.

Cas a = optimisticky scénaf, dle odhadu se jedna o Gas, jak dlouho miZe &innost trvat v piipads,
kdy vse pajde podle planu a pracovnici podaji maximalni vykon.

Cas m = nejpravdépodobnéjsi scénaf, dle odhadu se jedna o &as, jak dlouho bude innost trvat
nejpravdépodobneéji.

Cas b = pesimisticky scénaf, dle odhadu se jedna o &as, jak dlouho bude &innost trvat, pokud

vSe neptjde idealné a dojde k urcitému zpozdéni.

Vzhledem k tomu, ze ¢asy trvani ¢innosti projektu jsou odhadovany na zakladé zkuSenosti
zainteresovanych osob a podniki v projektu, bude v navrhové ¢asti zvolena metoda PERT pro
tvorbu sitového grafu, bude tieba tedy stiredni dobu trvani ¢innosti z odhadu spocitat.

Pro prehlednost prace jsou ¢innosti a ¢innostni celky ziskané z rozhovoru uvedeny znovu
zde, véetné kddového oznaceni (oznaceni bude pouzito i v dalSich tabulkach projektu):

1) (A) Vybérové fizeni, vybér dodavatelt stavebnich casti, technologie, elektro materialu
2) (B) Vyhotoveni findlniho ndvrhu

3) (C) Schvaleni navrhu predstavenstvem a managementem spolecnosti

4) (D) Schvaleni navrhu valnou hromadou

5) (E) Uzavieni smluvnich vztahti s dodavateli a realizacni spolecnosti

6) (F) Vyhotoveni harmonogramu realizace

7) (G) Schvdleni harmonogramu realizace

8) (H) Volba a sestaveni realizacniho tymu

9) (I) Schvaleni realiza¢niho tymu

10) (J) Nakup spojovaciho materialu a konstruk¢nich prvka vyrobni linky
11) (K) Nékup stavebniho materidlu

12) (L) Nakup zafizeni linky

13) (M) Nakup zafizeni linky

14) (N) Dodavka spojovaciho materialu a konstrukénich prvki vyrobni linky
15) (O) Dodavka elektromaterialu

16) (P) Dodavka stavebniho materidlu

17) (Q) Dodavka zatizeni linky

18) (R) Montaz elektroinstalace a kabelovych tras

19) (S) Stavebni dprava prostor

20) (T) Umisténi zafizeni na své misto / layout vyroby

21) (U) Ukotveni zafizeni spojovacim materialem
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22) (V) Finalizace elektrického pfipojovani a instalace regulacnich zafizeni
23) (W) Instalace inteligentniho software

24) (X) Kolaudace stavebnich tprav

25) (Y) Archivace stavebni dokumentace

26) (Z) Technologicka zkouska jednotlivych zafizeni

27) (1A) Provedeni revizi na vSech strojich a zafizenich (elektro revize, revize zvedacich
zatizeni)

28) (1B) Archivace revizi a zafazeni do lhutniku zafizeni

29) (1C) Zkusebni provoz, kontrola a spusténi celé linky najednou

30) (1D) Odbér vzorkh kvality

31) (1E) Vyhodnoceni kvality v laboratofi

32) (1F) Vyhodnoceni zkuSebniho provozu

33) (1G) Finalni uklid a odstranéni drobnych vad a nedodé€lk, které nebrani trvalému provozu
34) (1H) Sestaveni provozniho fadu

35) (1I) Schvaleni provozniho fadu

36) (1)) Slavnostni pfedani projektu

Tabulka 8: Vypis ¢asovych udaji jednotlivych ¢innosti (vlastni zpracovani)

TABULKA CASOVYCH UDAJI0 PROJEKTU VE DNECH

OZNACENT CINNOSTI a m b OZNACENI CINNOSTI a m b
1 A 3 7 10 19 S 20 30 40
2 B 2 3 5 20 T 2 3 5
3 C 0,5 1 2 21 u 1 2 3
4 D 0,5 1 2 2 v 5 7 10
5 E 1 2 5 23 w 2 3 4
6 F 3 5 7 24 X 0,5 1 3
7 G 0,5 1 2 25 Y 1 2 3
8 H 1 3 5 26 z 3 4 5
9 1 0,5 1 2 27 1A 2 3 5
10 ] 1 2 a 28 1B 0,5 1 2
11 K 1 2 4 29 1c 7 14 16
12 L 3 5 10 30 1D 2 3 4
13 M 1 2 7 31 1E 0,5 1 2
14 N 2 3 5 32 1F 1 2 3
15 4] 2 7 33 1G 0,5 1 7
16 P 6 15 17 34 1H 1 3 5
17 Q 10 20 30 35 11 1 3 7
18 R 7 14 20 36 u 0,5 1 1,5

Ve vySe uvedené tabulce jsme nalezli Casové udaje Cinnosti ve dnech. Tabulka slouzi jako
podklad k vyhotoveni asovych charakteristik metodou PERT v navrhové ¢asti.
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4 Navrhova cast

4.1 Vysledny layout a vyrobni proces

V ramci projektu bylo tieba stanovit, jakym zptisobem bude fesen layout vyrobnich zafizeni a
také samotny proces. Pfesné zadani projektu bylo definovano vySe na zakladé vedeni
spolecnosti v ramci rozhovort. Vysledny layout, ktery je pozadovan spole¢nosti nalezneme na
stran¢€ 48 této prace v kapitole 2.6.2.

Vysledny vyrobni proces je zalozen pravé na postupném toku materidlu z jednoho
automatického stroje k druhému, jelikoz se jedna o kontinualni tok materialu. Tento vyrobni
proces byl jiz popsan v navrhové Casti pomoci vyvojového diagramu. Detailni popis danych
kroki béhem jedné operace nebo v ramci jednoho strojniho zafizeni nalezneme v popisu
layoutu v kapitole 2.6.2, kde jsou jednotlivé stroje a jejich funkce detailnéji slovné popsany.

4.2 OsSetreni a rizeni rizik projektu

V kapitole, zaméfené na analyzu rizik, jsme identifikovali jednotliva rizika projektu a pomoci
skorovaci metody zjistili jejich hodnotu. V této kapitole se pomoci jednotlivych navrha na
oSetfeni rizik pokusime snizit pravdépodobnost vzniku rizika, snizit dopad rizika anebo
kombinaci. Témito kroky se snizi celkova hodnota rizika, a tudiz se zvysi i pravdépodobnost
zdarného dokonceni projektu vcas v pozadované kvalité.

Pro ptehlednost navrha byla vytvorena tabulka, viz. nize., obsahujici potfebné informace o
jednotlivém riziku, naptiklad RS, slovnim popisu navrhu, ohodnoceni, opét na Skale 1-10,
jakym zpasobem tento navrh dokaze snizit pravdépodobnost anebo dopad rizika, a nakonec
vypocteme novou hodnotu rizika po opatteni.

Konkrétnim piikladem muizeme vzit prave riziko RS (Vadna nekvalitni manualni prace pfi
stavebni Upravé). Pro oSetfeni tohoto rizika byl zvolen efektivni navrh, a to, zvysit Cetnost
kontrolnich dni projektu, zavedeni pisemného zdpisu provedenych praci, kazdodenni
monitoring provedené prace a téz pfima kontrola s dodavatelem stavebnich praci a projektovym
manazerem. Diky tomuto navrhu se odhadovana pravdépodobnost naplnéni scénare rizika snizi
na hodnotu 3 a novy dopad na hodnotu 5.

Dopad rizika 5 byl odhadnut pfedevS§im na zaklad¢€ zvySeni poctu kontrolnich dni a pfimé
komunikace s dodavatelem stavebni upravy. Pokud pravidelné zkontrolujeme provedenou praci
a piimo konzultujeme nejasnosti v ramci pozadavka od stavebni firmy, je jasné, Ze jsme schopni
rychleji odstranit neshody odhalené kontrolou a rychlou agilni komunikaci odstranit
potencionalni chyby vzniklé domnénkou stavebnich délnikt napfiklad o rozmeérech anebo
potteby pouziti materialu.

Dal$i navrhy jsou obsazeny v jiz zminéné tabulce nize. Vzniklé hodnoty pfed opatfenimi,
z kapitoly analyzy rizik a noveé vzniklé hodnoty rizik po opatfenich mizeme vyuzit nejen
k porovnani, ale téz k tvorbé pavucinového grafu, ktery nam graficky znazortiuje efektivnost
naSich opatfeni.
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Tabulka 9: Tabulka nivrhi na oSeti'eni rizik projektu véetné zmény pravdépodobnosti, dopadu a celkové hodnoty rizika (vlastni zpracovani)

TABULKA RIZIK - OPATRENI
CiSLO RIZIKA NAVRH OPATRENI NOVA PRAVDEPODOBNOST | NOVY DOPAD | NOVA HODNOTA RIZIKA
R1 VYHOTOVENT NEKOLIKA SCENARD NAVRATNOSTI INVESTICE PRO AKCIONARE VCETNE SWOT A JINYCH > ; 1
AMALYZ PROJEKTU
- STANOVENI PEVMYCH CEN JIZ MA ZACATKU PROJEKTU PRI PODPISU SMLUVNICH VZTAHU S DODAVATELI, 3 3 0
ELIMINACE PRIPADNYCH VICEPRACH KVALITNI PRIPRAVOU PROJEKTOVE DOKUMENTACE
R3 PRUBEZME SLEDOVANI A REPORTING OD DODAVATELD BEHEM PROJEKTU | 5 20
Ra ZAINTERESOVANI DALSIHO DODAVATELE SYSTEMU JAKO KONTROLY, PRUBEZNE TESTOVANI A SIMULACE ) L 5
PRED SPUSTENIM SYSTEMU
R NASTAVENI KONTROLNICH DNU 5 PISEMNYM ZAPISEN, DENNI KONTROLY, PRIMA KOMUNIKACE S 3 . 15
PROJEKTOVYM MANAZEREM A DODAVATELEM STAVEY
R6 DENNI KONTROLA PROVEDENYCH PRACI ODPOVEDNYM PRACOVNIKEM INVESTORA | DODAVATELE ? 4 8
Ry VYHOTOVENI SCEMARE AKUTNIHO SNIZENT ZNECISTENT, VYHOTOVENI DODATECNEHO PODPROJEKTU, 3 L 3
KTERY MA ZA UKOL UPRAVU TECHNOLOGIE PRO SNIZENT ZMECISTENI PRACHOVYMI CASTICEMI
R ZACLENENI SPOLECNOSTI DO PRIPADNEHO BUDOUCIHG SYSTEMU, ZAJISTENI VSTUPNIHO MATERIALU ) 6 "
MIMO EU, V RAMCI PLATME LEGISLATIVY, PRESUNUTI VYROBY V RAMCI NADMNARODNI SPOLECNOSTI
R9 TESTOVANI DILCICH STROINICH SEKCI IHNED PO DOKONCEMI MONTAZE ? 3 6
R10 VYEEI CETNOST KONTROLNICH DNU, 3D MODELACE LAYOUT A CELEHO PROJEKTU, OPRAVA POCHYBENI 1 c c
IHMED PO ZJISTENI
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4.2.1 Hodnota rizik pred a po opatienich

Jak jiz bylo zminéno v kapitolach vySe, hodnota rizika se vypocita, jako nasobek dopadu a
pravdépodobnosti. Vyjadiuje matematickou hodnotu rizika, kterou je opatfenimi tfeba snizovat,
dle jednotlivé rizikové strategie projektu.

Nize nalezneme souhrn hodnot rizik pfed a po opatfenich. Tyto hodnoty nam slouzi
k vyhotoveni pavucinového grafu tizeni rizik.

Tabulka 10: Tabulka hodnot rizik pred opatienimi a po opatienich (vlastni zpracovani)

CiSLO RIZIKA | HODNOTA RIZIK PRED OPATRENIMI |  HODNOTA RIZIK PO OPATRENMICH
R1 20 14
R2 18 9
R3 35 20
Ré 20 2
RS 48 15
RE 35 B
R7 9 3
R8 16 12
RO 28

R10 9

4.2.2 Pavulinovy graf

Pavucinovy graf vyuzijeme ke grafickému zndzornéni hodnoty rizika pted a po opatfenich.
V idealnim pfipade€ se nam opatfenimi podaii hodnoty rizika zmensSit na minimum a vnitini ¢ast
grafu bude minimalni. Idealni stav je eliminovat riziko na hodnotu 0. Toho miizeme dosahnout
tak, ze bud’ dokazeme opatfenim zajistit takové podminky, Ze riziko vibec nevznikne ->
pravdépodobnost = 0, anebo zajistime, aby riziko melo nulovy dopad na cely projekt -> dopad
=0. Je ovSem jasné, ze v praxi je mélo kdy kompletni eliminace rizika realistickd.

V nize uvedeném diagramu vidime graficky nazorné viditelné, ze opatieni maji velky uc¢inek a

obsah grafu po opatfenich je mensi nez obsah pred opatfenimi. Doslo tedy k pomysiné
,centralizaci* hodnot rizik ke stfedu grafu, tedy pfiblizeni se hodnoty 0.

Pavucinovy graf oSetfeni rizik
HODMOTA FIZE PRED OFATRENIM HODNOTA RIZIK PO OPATRENICH

R1

30
20
A0

=

Ie)
)
[

[=]

E-]
5]

R4

Graf: 2: Pavucinovy graf oSetfeni rizik projektu (vlastni zpracovani)
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4.3 Casova analyza narocCnosti projektu a sitovy graf PERT mozné

teoretické implementace navrhu
Pro fizeni projektu implementace vyrobni linky bylo tifeba v analytické casti zmapovat
jednotlivé Cinnosti a Cinnostni celky, které je tfeba vykonat v ramci naplnéni pozadavki
zadavatele projektu a stanovit dobu realizace jednotlivych ¢innosti ve tfech odhadech. V této
kapitole budeme s Casovymi udaji pracovat.

Pro stanoveni doby jednotlivych ¢innosti byl zvolen odhad na zakladé drivéjSich zkuSenosti
kompetentnich osob tj, projektového manazera a vedeni spolecnosti. V této casti se zaméfime
na vypocet Casovych charakteristik projektu a statistickych ukazateld.

Vzhledem k tomu, ze Casové charakteristiky byly odhadovany, bylo pro tvorbu sitového grafu
projektu zvolena metoda PERT a nikoliv CPM, které vyuzivdA moznosti dobu trvani
jednotlivych Cinnosti zméfit. V dalsi podkapitole si tedy spocitame ¢asové charakteristiky
projektu napf. stfedni dobu trvani ¢innosti.

Cilem této kapitoly je graficky znadzornit teoreticky Casovy postup projektu od cinnosti
k Cinnosti, véetné ¢asové charakteristiky a zjiSténi kritické cesty projektu. Sitovy graf nam
muze slouzit jako harmonogram projektu a téz nam pomoci vypoctu poskytne casovy udaj o
celkovém trvani projektu.

4.3.1 Casova analyza projektu a vypocet stiedni doby trvani &innosti a Cinnostnich
celku, statistické ukazatele

Pro sestrojeni sitového grafu metodou PERT je tieba znat nejen Casové udaje, ale 1 provazanost

projektu v rameci Cinnosti. Je tfeba stanovit, které ¢innosti mohou napfiklad probihat zaroveri a

nejsou vazany na dokonceni nekteré z jinych ¢innosti. Konkrétnim ptikladem v tomto projektu

je ¢innost s oznacenim U — ukotveni zafizeni na sva mista. Aby mohla tato ¢innost zacit, je

tfeba dokoncit ¢innosti N, R, S, a T.

Kromé stanoveni bezprostfedné predchazejicich Cinnosti projektu je tfeba stanovit 1 pfimo
nasledujici ¢innosti v projektu po dané Cinnosti. V tabulce 11 jsou tyto charakteristiky oznac¢eny
ve sloupci i-v ném jsou vypsany jednotlivé ¢innosti, které bezprostiredné predchazeji dané
¢innosti a také sloupec j — vtomto sloupci jsou vypsany cinnosti, které bezprostredné
nasleduji po dané ¢innosti.

V nasledujicich sloupcich nalezneme prepsané ¢asové charakteristiky a, m, a b. Jsou potiebné
k vypoctu yij- stfedni doba trvani ¢innosti. Tuto dobu spocitame podle vzorce:
a+4m-+b

yy = 6
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Po dosazeni do vzorce odhadovanych cast jednoduse dopocCitame stiedni doby trvani
jednotlivych Cinnosti. Opét je nalezneme v tabulce 11 ve sloupci yij. Jednotlivé hodnoty jsou
zaokrouhleny na 1 desetinné misto ve dnech. Pro ndzornost vypoctu bude rozepsana ¢innost S
— Stavebni tprava prostor. (20 + 4 x 30 + 40) / 6 = 180 / 6 = 30 dni. Stavebni uprava prostor,
v tomto projektu, bude s nejvyssi pravdépodobnosti trvat 30 dni.

4.3.1.1 Statistické ukazatele
Ze statistickych ukazateli v tabulce 11 nalezneme rozptyl a smérodatnou odchylku. Zakladni
vzorec pro vypocet rozptylu je:

_(b-a)?

2
a 36

V ptipadé rozptylu se jedna o odchylku mezi Casovymi odhady a aritmetickym priamérem
téchto odhadii. smérodatna odchylka nam ftika, jak moc se od sebe dané hodnoty lisi, tedy jak
moc rozdilné jsou odhadovana doba trvani od stfedni doby trvani innosti. Vypocet smérodatné
odchylky provedeme odmocnénim rozptylu. Dané statistické hodnoty nalezneme
v jednotlivych sloupcich v tabulce 11, kterou nalezneme na nasledujici strang.

Prakticka ukazka smérodatné odchylky u Cinnosti K, kde smérodatna odchylka je rovna 0,5 a
sttedni doba trvani ¢innosti je 2,2 dne. Tyto udaje fikaji, ze skute¢na doba trvani Cinnosti se
bude pohybovat okolo 2,2 dne a bude trvat 2,2 dne + - 0,5 dne, tedy skute¢na doba trvani
éinnosti se nachazi v intervalu od <1,7;2,7> dni.
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Tabulka 11: Tabulka ¢innosti projektu véetné ¢asovych a statistickych udaju (vlastni zpracovani)

cisLo

UDAJE O POSTUPU PROJEKTU

CASOVE UDAJE (DNY)

STATISTICKE UKAZATELE

OZMNACENI ZKRACENY POPIS i i a m b vlij} (zackrouhleno) a2 o
1 A VYBEROVE RIZENI, DODAVATELE, TECHNOLOGIE MIC PRED B 3 7 10 6.8 1.36111 | 1166666667
2 B FINALNI MAVRH A C 2 3 5 3,2 0.25 0.5
3 [ SCHVALENI NAVRHU MANAGEMENT B D 0.5 1 2 1.1 0,0625 0.25
4 D SCHVALENI NAVRHU VALNA HROMADA C E 0.5 1 2 1.1 0,0625 0.25
5 E SMLUVMNI VZTAHY D F.H 1 2 5 2.3 0.44444 | 0666666667
& F VYHOTOVENI HARMOMNOGRAMU E G 3 5 7 5.0 0.44444 | 0,666666667
7 G SCHVALENI HARMONOGRAMU F LELM 0.5 1 2 1.1 0,0625 0.25
2 H SESTAVENI REALIZACNIHO TYMU E 1 1 3 5 3.0 044444 | 0666666667
9 [l SCHVALENI REALIZACNIHO TYMU H LE.LM 0.5 1 2 11 0,0625 0,25
10 I MAKUP SPOJLMATERIALU A KOSTRUK. PRVKD LINKY G, M 1 2 4 2.2 0.25 0.5
11 K NAKUP ELEKTRO Gl o 1 2 4 2.2 0,25 0.5
12 L MNAKUP STAVEB. MATERIALU Gl P 3 5 10 5,5 1.36111 | 1166666667
13 M MAKUP ZARIZENI LINKY Gl a] 1 2 7 2.7 1 1
14 M DODAVKA SPOJ. MATERIALU A KONSTRUK. PRVKD LINKY [ TATAS 2 3 5 3.2 0,25 0.5
15 o DODAVKA ELEKTRO K R 2 7 8 6.3 1 1
16 P DODAVKA STAVEB. MATERIALL L S 3 15 17 13.8 3,36111 | 1,833333333
17 Q DODAVKA ZARIZENI ¥ T 10 20 30 20,0 11,1111 | 3,333333333
18 R MONTAZ ELEKTRO A KABEL. TRAS o TRTA 7 14 20 13.8 4.69444 | 2.166666667
19 5 STAVEBNMI UPRAVY PROSTOR p TR 20 30 40 30,0 11,1111 | 3,333333333
20 T UMISTEMI ZARIZENI / LAYOUT [s] UK 2 3 5 3.2 0,25 0.5
21 u UKOTVENI ZARIZENI MRS T z 1 2 3 2.0 0.11111 | 0,333333333
22 "] FINALIZACE ELEKTRO, REGULATORY M.RS.T w 5 7 10 7.2 0.69444 | 0,833333333
23 w INTELIGENTMNI SOFTWARE v z 2 3 4 3,0 0,11111 | 0,333333333
24 X KOLAUDACE STAVEENI UPRAVY M.R.S.T ¥ 0.5 1 3 1.3 0.17361 | 0.416666667
25 ¥ ARCHIVACE STAVEB. DOKUMENTACE X u 1 2 3 2.0 011111 | 0.333333333
26 z TECHMOLOGICKA ZKOUSKA JEDNOT. ZARIZENI UWwW |1A1C1D 3 4 5 4.0 0,11111 | 0,333333333
27 1A REVIZE STROJU A ZVED. ZARIZENI z 18 2 3 5 3.2 0.25 0.5
28 18 ARCHIVACE, LHOTMIK ZARIZENI 1A 1 0.5 1 2 1.1 0,0625 0,25
29 ic ZKUSEBNI PROVOZ z 1F 7 14 16 13,2 2,25 1.5
30 1D ODBER VZORKU KVALITY z 1E 2 3 a 3.0 0,11111 | 0,333333333
31 1E VYHODMOCENI KVALITY LABORATOR 1D 1F 0.5 1 2 1.1 0,0625 0.25
32 1F VYHODMOCENI ZKUSEBNIHO PROVOZU 1C,1E 1G,1H 1 2 3 2.0 0.11111 | 0,333333333
33 1G FINALNI UKLID A NEDODELKY 1F 1 0.5 1 7 1.9 117361 | 1083333333
34 1H SESTAVENI PROVOZNIHO RADU 1F 1 1 3 5 3,0 0.43444 | 0666666667
35 11 SCHVALENI PROVOZNIHO RADU 1H 51 1 3 7 3.3 1 1
36 11 SLAVNOSTMNI PREDANI PROJEKTU 18,1G,11 | KOMEC 0,5 1 15 1.0 0.02778 | 0,166666667
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4.3.2 Sitovy graf PERT

Nasledujici tabulka 12 nam poukazuje pfimo na vizualizaci jednotlivych dat sitového grafu.
Tento graf nalezneme v obrazcich 23 a 24. Jelikoz, byl sitovy graf vyhotoven rukou, je v praci
vlozen jako fotografie. (bude predlozen, pii obhajobé prace)

Nejprve je tfteba pochopit provazanost jednotlivych Cinnosti a vyhotovit kostru sitového grafu
pomoci vSech uzl, tedy nalézt spojeni mezi jednotlivymi uzly. Tato spojeni odpovidaji
jednotlivym Cinnostem a musime dodrzet zakonitosti projektu, tzn. Urcité Cinnosti musi byt
dokonceny pied zapocetim nové ¢innosti.

K zjisténi spojeni uzll lze, dle teorie, vyuzit hrano-hranové matice, kde spojeni uzll
,,spocitame* dle postupu. Pro tento projekt byla pouzita metoda opakovanych nakresua sitového
grafu nanecisto a poté pfistoupeno k vyhotoveni findlniho ndvrhu. V tabulce nalezneme i
fiktivni uzel, jednd se o stav, kdy do 1 uzlu vstupuji 2 ¢innosti, coz neni v pfipade sitového
grafu spravné, proto se vyuzije fiktivni uzel a vznikne €innost, ktera spoji uzly. Takova €innost
ma nulovou dobu trvani.

Ptikladem uzlového spojeni, uzlové orientovaného grafu

Zacatek mozny — ZM jedna se o velicinu znacici nejdfive mozny zacatek Cinnosti. V pripadé
¢innosti napt. U se jedna 0 69,9 dne, musi byt dokoncena ¢innost N, R, S a T, pfi¢emz nejdiive
mozny zacatek se voli podle nejdiive mozného konce KM téchto predchozich Cinnosti. Nejdéle
trva Cinnost S, proto musime pockat, az bude dokoncena a poté muze zacit U. KM zjistime
podle vypoctu ZM (zelen€ v grafu) + yij (zluté v grafu) = KM (zelené v grafu). Na pocatku
projektu je ZM = 0.

Poté, co takto spocitame vSechny ZM a KM se dostaneme ke konci grafu, tj. uzlu 29 a €innosti
1J. Zde nalezneme informaci, kde KM = 106,6 dne. Toto Cislo je velmi dilezité, protoze jsme
dospéli zavéru, Ze nejpravdépodobnéjsi doba trvani projektu bude 106,6 dne.

Nasleduje faze, kdy musime spocitat rezervu jednotlivych ¢innosti a tim zjistime kritickou cestu
projektu. K tomu budeme potiebovat KP — konec pripustny a ZP — zacatek pripustny.
Princip vypoctu je opacny, snazime se dostat k zacatku projektu. OpisSeme ZM = KP (Cervené
vyznacena Cisla) a odeCitame yij jednotlivych ¢innosti, tak ziskdme ZP. V ptipad¢, kdy do uzlu
vstupuje vice ¢innosti, volime nejnizsi Cislo pro KP dalsi ¢innosti (zpétné v projektu). Pro
ilustraci, ¢innost 1F, zpétné do ni vstupuji ¢innost 1G a 1H. Nejnizsi ZP, vstupujici do ¢innosti
je hodnota 99,3 dne. Postupujeme zpétné celym projektem.

Posledni Casti je vypocet rezervy ¢innosti, jedna se o hodnotu, o kolik se mize dané Cinnost
zpozdit, aniz by to mélo vliv na celkovou dobu trvani projektu. Rezervu Cinnosti spocitame
pomoci vzorce RC =ZP — ZM nebo KP — KM. V pfipad¢ ¢innosti O je Casova rezerva 27 dni,
to znamena, Ze se muze, tato ¢innost, zpozdit az o 27 dni a nebude to mit vliv na celkovou dobu
trvani projektu, tedy 106,6 dne.

Tam, kde je rezerva ¢innosti rovna O (nule), lezi kritickd cesta. Kriticka cesta nim ukazuje
¢innosti, které se nesmi nijak zpozdit oproti stfedni dobé trvani, jinak by se automaticky
prodlouzila doba celkového trvani projektu.
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Kriticka cesta tohoto projektu lezi na ¢innostech A-B-C-D-E-F-G-L-P-S-V-W-Z-1C-1F-1H-
1I-1J. Rezervu cinnosti nalezneme v sitovém grafu podtrzenou Cervené pod Cinnostmi a
kritickou cestu zvyraznénou Cervené mezi jednotlivymi uzly.

Veskeré hodnoty ZM, KM, ZP, KP, RC jsou vypsany v jednotlivych sloupcich tabulky 12 na
ndasledujici strang.

4.3.2.1 Provazanost sitového grafu s Fizenim rizik projektu

Jelikoz se Cinnosti lezici na kritické cesté nesmi zpozdit oproti stfedni dobé trvani Cinnosti, aby
nedoslo k opozdéni projektu, pouzivame v predchozich kapitolach navrhy na oSetfeni rizik,
které jsou spjaty s Cinnostmi projektu jako takovymi.

Typickym ptikladem, kdy opozdéni €innosti eliminujeme navrhem fizeni rizika, je ¢innost S —
stavebni upravy prostor. S touto Cinnosti se v analyze rizik celého projektu poji riziko RS —
vadnd nekvalitni manudlni prace pfi stavebni Upraveé se scénarem, kdy dojde k opozdéni
stavebnich praci a bude tfeba okamzité odstranit vady. To zptsobi potencionalni prodlouzeni
této Cinnosti, a proto bylo stanoveno opatieni, které muze eliminovat riziko, tedy zvySeni
Cetnosti kontrolnich dni s pisemnym zapisem vcetné pifimé komunikace s dodavatelem
stavebnich Uprav a projektovym manazerem.

Na ndsledujicich strandch nalezneme Tabulku 12 a fotokopii sitového grafi.
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Tabulka 12: Sitova analyza metodou PERT (vlastni zpracovani)

T UDAIE O POSTUPU PROJEKTU TERMINY ZAHAJENT A UKONCENT CINNOSTI REZERVA
OZNACENT ZKRACENY POPIS i i wliid x-y M KM ZP KP RC
1 A VYBEROVE RiZENI, DODAVATELE, TECHNOLOGIE NIC PRED B 6.8 1--2 0 6.8 0 6.8
2 B FINALNI NAVRH A C 3.2 2-3 6.8 10 6.8 10,0
3 c SCHVALENI MAVRHU MANAGEMENT B D 11 3..4 10 111 10 111
4 D SCHVALENT MAVRHU VALNA HROMADA 3 E 1.1 4--5 111 12,2 11.1 12,2
5 E SMLUVMI VZTAHY D F.H 2.3 5.-6 12,2 14,5 12,2 14,5
6 F VYHOTOVENI HARMONOGRAMU E G 5 6--7 14,5 19,5 14,5 19,5
7 G SCHVALENI HARMONOGRAMU F JELM 11 7--9 19,5 20,6 19,5 20,6
8 H SESTAVENI REALIZACNIHO TYMU E I 3 6--8 14,5 17.5 16,5 19,5 2.0
9 1 SCHVALENI REALIZACNIHO TYMU H 1K LM 1.1 8--9 17,5 18,6 19,5 20,6 2.0
10 1 MAKUP SPOLMATERIALY A KOSTRUK. PRVED LINKY G M 2.2 9..10 20,6 22.8 64.5 66.7 43,9
11 K MAKUP ELEKTRO Gl o 2.2 911 20,6 22,8 47.6 49,8
12 L NAKUP STAVEB, MATERIALU Gl P 55 912 | 206 26.1 20.6 261 |ao|
13 [F] NAKUP ZARIZENI LINKY Gl o 2.7 9-.13 20,6 23.3 44 46,7 23.4
14 N DODAVEA SPOJ. MATERIALL A KONSTRUK. PRVED LINKY [} TATES 3.2 10--17 22,8 26 66,7 69,9 43,9
15 o DODAVKA ELEKTRO K R 6.3 11--14 22.8 29,1 49,8 56,1 27.0
16 P DODAVKA STAVEE. MATERIALU L s 13,8 | 12-15 | 261 39,9 26,1 399 | ae |
17 Q DODAVKA ZARIZENI M T 20 13..16 | 233 43,3 46,7 66.7 23,4
18 R MONTAZ ELEKTRO A KABEL. TRAS o UNX 13.8 14--17 29,1 42,9 56,1 69,9 27,0
1% 5 STAVEBNI UPRAVY PROSTOR P (IATS | 30 15.-.17 359 69,9 39.9 69.9 _
20 T UMISTENI ZARIZENI / LAYOUT ] UV 3.2 16--17 43.3 45,5 66,7 69,9 23,4
2 u UKOTVENI ZARIZENT M.R.S.T Fi 2 17--18 69,9 719 78,1 80,1 8.2
00 WK XX Fiktivni uzel XX U z ] 18-21 | 718 719 80,1 80,1 8.2
22 v FINALIZACE ELEKTRO, REGULATORY MRS, T W 7.2 17--19 69,9 77.1 69,9 77.1
23 [ INTELIGENTMNI SOFTWARE v z 3 19--21 77.1 80,1 77.1 80,1
24 X KOLAUDACE STAVEBNI UPRAVY M.R.5.T ¥ 13 17--20 69,9 71,2 102.3 103.6 324
25 Y ARCHIWACE STAVEB. DOKUMENTACE b4 1) 2 20--28 71,2 73,2 103.6 105.6 324
26 z TECHNOLOGICKA ZKOUSKA JEDNOT. ZARIZENI uw [1a1ciD| 4 21-22 | 801 84,1 80,1 sa1 [ e |
27 1A REVIZE STROJU A ZVED. ZARIZEMI z 1B 3,2 22.-23 84,1 87,3 101.3 104,5 17.2
28 18 ARCHIVACE REVIZI, LHOTNIK ZARIZENI 14 1 11 2328 | 873 88,4 104,5 105.6 17.2
29 1c ZKUSEBNI PROVOZ z 1F 132 | 2225 | 841 97.3 84,1 973 |aa |
30 10 ODBER VZORKU KVALITY z 1E 3 22--24 | 841 87,1 93,2 96,2 9,1
31 iE VYHODNOCENT KVALITY LABORATOR 1D 1F 11 24-25 87.1 88,2 96,2 97.3
32 1F VYHODMOCENI ZKUSEBNIHO PROVOZU 1C.1E 1G,1H 2 25--26 97.3 99,3 97,3 99,3
33 16 FINALNT OKLID A NEDODELKY 1F 1 19 26--28 | 993 101.2 103,7 105.6
34 1H SESTAVENI PROVOZNIHO RADU 1F 1 3 26--27 99,3 102,3 99,3 102,3
35 11 SCHVALENI PROVOZNIHO RADU 1H u 3.3 27--28 | 1023 105.6 102.3 105.6
36 1 SLAVNOSTNI PREDANI PROJEKTU 1B,16G,11 | KOMNEC 1 28--29 | 105.6 106.6 105,6 106.6
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Obrazek 31: SiCovy graf implementace vyrobni linky 1. polovina (vlastni zdroj zpracovani)
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Obrazek 32: SiCovy graf implementace vyrobni linky 2. polovina (vlastni zdroj zpracovaini)
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4.4 Financni zhodnoceni projektu

Tato kapitola mé za kol zanalyzovat a prehledné shrnout jednotlivé naklady spojené s realizaci
investice. Také md za tdkol vyhotovit analyzu pfinosi takovéhoto projektu v penéznich
jednotkach.

Jelikoz akcionafi spolecnosti chtéji pro schvaleni projektu na valné hromad¢ detailni kalkulaci
doby navratnosti, bude vyhotovena tato kalkulace ve 3 scénafich. Scénafe se odviji od kapacity
vyroby kg/ hod. viz. dile v textu. Poptavka po produktu

Jak jiz bylo zminéno v kapitolach vySe (zejména analyticka ¢ast), diky strategickému zaméru
zvySeni kvality do roviny food grade ma spolecnost predikci rapidniho zvySeni poptavky po
tomto materidlu, a to nejen diky nafizeni Evropské komise, ale celkové potiebé vysoké kvality
recyklatu v odvétvi (vyssi kvalita recyklatu pro odbératele zajistuje vyssi kvalitu jejich
produktlt).

Pred realizaci projektu je soucasna kapacita vyrobni linky stanovena dle vypoctu VSM na 432
tun finalniho materialu za mésic. Spolecnost opakované tuto kapacitu na trhu ,,uplatni* / proda,
tudiz marketingové odde€leni / obchodni zastupci spolecnosti pozaduji vys$si mnozstvi materialu
k prodeji.

Noveé zvySena kvalita produkce pfinese nejen kapacitu vyroby okolo 460-505 tun materidlu
mesicné (dle jednotlivych scénafi viz. dalsi strany prace), ale téz vy§si kvalitu a s tim spojené
konkurencni vyhody, nové odbératele, partnerské vztahy pro dodavky ve food grade.
V minulosti obchodni zastupci museli urcité zakazky odmitnout z divodu nedostatecné
kapacity vyroby, tudiz predikce z trhu jsou velmi pfiznivé vzhledem k okolnostem.

44.1 Kapacita nové vyrobni linky

Dodavatel technologie slibuje odhadovanou kapacitu vyrobni linky na 650 kg / hod finalniho
produktu, tedy rPET flakes, za optimdlniho stavu véetné kalkulace s jiz fungujicimi
strojnimi zarizenimi ve spolecnosti PETKA CZ, a.s. V priabéhu cesty materialu pres
jednotliva zafizeni je oddé€len vedlejsi produkt. Jedna se o smés etiket, vicek a poleolefynt PE
a PP. Jejich mnozstvi se odviji od celkového mnozstvi vstupniho materidlu na zacatku
vyrobniho procesu, ale lze fict, Ze se jedna o 5 % celkového vstupu PET balika.

Pro vyhotoveni findlntho produktu musi na vstupu v sekci rozdruzeni balika vstoupit o 20 %
materialu vice nez je tfeba na pozadované mnozstvi Cisté rPET flakes drti. Téchto 20 %
materidlu z PET lahvi tvofi pravé smés polyolefynt a odpadni material (zminované jiné plasty,
dfevo, kov apod.). Pro vyhotoveni 5 647 200 Kg rPET flakes drti ro¢né je tfeba nakoupit 7 059
000 Kg lisovanych balik PET lahvi.

Odhad 20 % materidalu, potrebného navic, pro vvhotoveni findalniho produktu bylo zjisténo na
zakladé expertniho odhadu a dlouhodobé znalosti reditele spolecnosti PETKA CZ, a.s.
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4.4.2 Odhadované nikladové polozky projektu

Nasledujici tabulka obsahuje jednotlivé polozky, které je tfeba nakoupit pro vyhotoveni
projektu. Kalkulace a jejich hodnota byla zjisténa, viz. vySe, v ramci rozhovoru a analytické
casti.

Tabulka 13: Nakladové polozky pro vyhotoveni projektu vyrobni linky (vlastni zpracovani)

NAKLADOVA POLOZKA CENA V KC
Externi poradenstvi vybé&ru dodavatele 10 000 KE
Spojovaci material 150 000 K¢
Elektro material - kabelaZ véetné prace 470 000 K¢
Elektro material - software véetné prace 870000 K&
Elektro material - regulatni zafizeni véetné prace 560 000 K
Strojni zafizeni 41 000 000 K¢
Stavebni material 440 000 K¢
Stavebni prace 720000 K¢
Manipulaéni naklady 130000 K&
Pojisténi pfepravy 50 000 KE
Montdini prace 1100 000 K&
Kolaudace stavebni Gpravy 45 000 K&
Revizni zpravy 85 000 KE
Ztraty materidlu pfi zkuSebnim provozu 100 000 K¢
Provozni rad 33 000 KE
Slavnostni uvedeni do provozu 70 000 KE
Rezerva rozpoétu 400 000 K¢
CELKEM 46 273 000 KE

Nejdalezit€jsi hodnotou je pro nas suma polozek, tedy cislo 46 273 000 K¢, coz jsou
odhadované nédklady na realizaci projekt
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4.4.3 Prumérné Naklady na vSeobecny provoz podniku

Tabulka 14: Prumérné naklady na provoz podniku (vlastni zpracovani)

Primé&rné Nakladové poloZky wyroby Leden Unor Bfezen Duben Kvéten Cerven Cervenec |Srpen Zafi Rijen Listopad Prosinec Celkem
Chemie 351000 KE| 351000KE| 351000KE| 351000KE| 351000KE| 351000KE[ 351000KE[ 351000KE[ 351000KE| 351000KE| 351000KE| 351000 KE
Energie 436 000 KE| 436000 Ke| 436000KE| 436000KE| 436000KE| 436000KE| 436000KE) 436000 KE| 436000KE| 436 000 KE| 436000 KE| 436 000 KE
Voda 72000KE| 72000KE| 72000KE[ 72000KE| 72000KE| 72000KE[ 72000KE| 72000KE] 72000KE| 72000KE| 72000KE  72000KE
PFimi pracovnici 733000 KE| 733000KE| 733000KE| 733000KE| 733000KE| 733000KE[ 733000KE[ 733000KE[ 733000KE| 733 000KE| 733 000KE| 733 000KE
SluZby tretich stran 183 000 KE| 183 000KE| 183 000KE| 183 000KE| 183 000KE| 183 000KE| 183000KE| 183 000KE| 183000KE| 183 000KE| 183 000KE| 183 000 KE
Naklady na blgbaf:ﬁi:::g::e]new (prepravni 18 000 K& 13000 K¢ 13000 K¢ 13000 K& 13000 K& 18 000 K& 183000 K& 18 000 K& 18 000 K& 18 000 K& 18 000 K¢ 18 000 K¢
Logistika 135000 KE| 135000 KE| 135000KE| 135000KE| 135000 KE| 135000KE| 135000 KE| 135000 KE| 135000 KE| 135000 KE| 135000 KE| 135000 KE
Nafadi a spoj material 12000KE) 12000KE| 12000KE[ 12000KE| 12000KE) 12000KE[ 12000KE| 12000KE| 12000KE| 12000KE| 12000KE 12000KE
Marketingové naklady 3 000 Ké 3 000 K¢ 3 000 K¢ 3 000 K¢ 3 000 K¢ 3 000 K& 3000 K& 3000 K¢ 3000 KE 3000 K¢ 3000 K& 8000 K&
Urok z Gvéru (5mil., 8let, 6%) 65 700 KE 65 700 K¢ 65 700 K¢ 65 700 K& 65 700 K& 65 700 K& 65 700 K& 65 700 K& 65 700 K& 65 700 K& 65 700 K& 65 700 K&
Spotrebni materidl na ddrzbu viech strojd a zafizeni 117000 KE | 117000 KE | 117000 Ke | 117000 KE | 117000 KE | 117000 KE | 117000 KE | 117000 KE | 117000 KE | 117000 KE | 117000 KE | 117000 KE
{loZiska, Femeny, noZe drtite apod.)
Celkové naklady 2130 700 K€| 2 130 700 K¢| 2 130 700 KE| 2 130 700 KE| 2 130 700 KE| 2 130 700 KE| 2 130 700 KE| 2 130 700 KE| 2 130 700 KE| 2 130 700 KE| 2 130 700 KE| 2 130 700 KE| 25 568 400 KE

Tato tabulka znazorfiuje primémé odhadované naklady v prvnich letech provozu vyrobni linky / celkové naklady vyroby. Jedna se o polozky
Chemie, k prani rPET flakes, Vody véetné nakladi na odstranéni odpadnich vod, mzdy a sluzby tfetich stran, naklady obalového materialu a
kontejnery, logistické naklady prepravy, naradi, které je spotfebovavano, marketingové naklady, spotfebni material na udrzbu stroju a také urok
z uvéru, jelikoz financovani projektu bude probihat nejen z vlastnich zdroji, ale zminéna ¢astka 46 mil. 273 tis. bude financovana téz 5 mil.

pajckou v ramci holdingu s tirokem 6% po dobu 8 let. Vyse splatky uvéru byla vypoctena na 65 700 K& mésicné.
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4.4.4 scénare navratnosti investice
Nejprve je tieba popsat portfolio vyroby produktu rPET flakes a vedlejSich produkti vcetné
odpadu.

Kapacita vyroby 650 Kg se poji s fadkem produkce. V jednotlivych mésicich je ¢asovy fond 24
denné x kapacita za hodinu produkce x pocet provoznich dni v jednotlivych mésicich.
Nésledujici simulace v fadku produkce zohlediiuje nejen dny, kdy Gnor ma 28 dni, ale téz
odecita dny v mésici, kdy je tfeba provést servisni kontroly a sefizeni, tj. nékteré mésice nemaji
30 nebo 31 dni ale 29 nebo 30 apod.

Poméry produkce barev a poméry zpracovani PET lahvi v barevnych kombinacich

Jelikoz firma produkuje vice barev rPET flakes recyklatu a kazda barva ma na trhu recyklatu
jinou nakupni cenu PET a téz prodejni cenu rPET flakes recyklatu, musime pocitat s témito
kombinacemi.

Dle dlouhodobé vyroby podnik zpracovava baliky PET lahvi v poméru 38 % vstupu cira, 17 %
vstupu modrd, 15 % vstupu zelend, 25 % vstupu mix zbylych barev 5 % z balika PET tvoii PE/
PP polyolefyny. Tyto poméry jsou odhadovany na zaklad€ vystupni produkce ze vstupniho
materidlu a dlouhodobého sledovani vyroby vedenim spolecnosti.

Vysledna kombinace finalni produkce rPET flakes bez vedlejsiho produktu a odpadu je
rozdélena v poméru 40 % Cira, 18 % modra 15 % zelena a 27 % MIX barev za mésic. (v téchto
pomeérech podnik produkuje recyklat v dlouhém obdobi)

Pokud tedy kapacita celé linky dosahne realistického scénafe 650 kg za hodinu, kterou
dodavatel odhaduje na zakladé vypoctu kapacity, tak, pro ilustraci, v mésici lednu vyprodukuje
468 000 Kg rPET flakes drti, pficemz 187 200 Kg bude ¢iré barvy, 84 240 Kg modré barvy,
70 200 Kg zelené barvy a 126 360 Kg MIX barev.

Na vyhotoveni 468 000 Kg finalniho produktu bude tfeba zpracovat o 20 % vice balikt PET,
tedy 585 000 Kg PET baliki za mésic. Odhadovany pomér zpracovanych balikt byl uveden
vyse a predstavuje 222 300 kg Cirych balika PET lahvi, 99 450 Kg modrych balika PET lahvi,
87 750 Kg zelenych baliki PET lahvi, 146 250 Kg MIX barev baliki PET lahvi a
nezapomenme na 5 % PE/PP polyolefynii nachazejicich se v balicich PET lahvi (etikety apod.),
tedy 29 250 Kg bude tvofit tento vedlejsi produkt, ktery 1ze dale uplatnit.

Pokud odecteme hmotnosti zpracovanych PET balika tj. 585 000 Kg a hmotnost vysledné
produkce rPET flakes 468 000 Kg, ziskdme hodnotu 117 000 Kg predstavujici smés PE/PP
vedlejsiho produktu a zbyly odpad (dfevo, jiné plasty, kovy atp.), ktery je vyseparovan na
vstupu vyrobni linky v sekcich tfidéni apod. (detailné popsano vyse). Od této hodnoty mizeme
odecist hmotnost PE/PP 29 250 Kg a ziskdme hmotnost odpadniho materidlu tj. 87 750 Kg. Za
tento odpad spolecnost plati likvidacni poplatek 1 900 K¢ za tunu.

Finanéni ukazatele

Poté, co mame potfebna mnozstvi a jejich poméry produkce, odpadu, potfebného vstupniho
materialu atd. je tfeba zjistit nakupni ceny PET materialu a ceny prodejni za Cisty rPET flakes
material, vCetn€ prodejni ceny vedlej§iho produktu a nakladu na likvidaci odpadu.
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Tyto hodnoty jsou v tabulce scénaiti obsazeny, ale pro nazornost budou popsany i timto
komentarem. Nakupni cena PET baliku cira je 18,25 K¢ za 1 Kg, modra 14 K¢, zelend 11,25
K¢, MIX 9,75 K¢&. Prodejni ceny rPET flakes a PE/PP jsou ¢ird 31,25 K¢ za 1 Kg, modra 20,
75 K¢ za Kg, zelena 16,5 K¢ za Kg, MIX 18,25 K¢ za Kg a PE/PP 3,4 K¢ za kg.

Tyto hodnoty spolu s mnozstvim vynasobime a dokdzeme zjistit trzby z prodeje. 187 200 Kg
¢ira x 31, 25 K¢ a tak dale. Vznikne hodnota 11 161 800 K¢, predstavujici trzby z prodeje
recyklatu a PE/PP za mésic leden. Celkové trzby za 1 rok, v pripadé realistického scénare,
by dosahovali 134 685 720 Kc.

Od trzeb je tfeba odecCist naklady na nakup PET balikt, naklad spojené s likvidaci odpadu, tim
ziskdme vynosy z prodeje rPET flakes recyklatu a PE/PP. Poté co odeCteme i celkové primérné
provozni ndklady v mésicich (zminény na zacatku financni casti) ziskame Cisty zisk, ktery
slouzi k uhradé fixnich nakladi, naklada spojenych s projektem a tvorbu zisku.

Vyznamné hodnoty pro dalsi ilustraci jsou v casovém horizontu za cely rok. Trzby za rok
dosahnou 134 685 750 K¢, naklady na nakup PET balika 94 872 960 K¢, naklady na
likvidaci odpadu, 2 011 815 K¢. Po odecteni od trzeb by prubézné vynosy dosahovali
37 800 945 K&, ale musime odecist provozni naklady ve vysi 25 568 400 K¢, tim ziskdme
ro¢ni zisk pred zdanénim 12 232 545 K¢, které slouzi ke splaceni investice 46 273 000 K¢

Vyslednym podilem investice a zisku zjistime, ze tato investice by se navratila v realistickém
scénari za 3,8 roku, coz plné koresponduje s pozadavky akcionaiti doby navratnosti 3-5 let.

Detailni rozpis jednotlivych scénait nalezneme na jednotlivych nasledujicich stranach.
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Tabulka 15: Modelace realistického scénare, finan¢ni zhodnoceni projektu (vlastni zpracov:ani)

REALISTICKY leden tnor bfezen duben kvéten gerven Eervenec srpen Zafi fijen listopad prosinec Celkem
650 Kg / Hod. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
| Zpracovano PET kg 585 000 546 000 604 500 585 000 604 500 585 000 604 500 604 500 585 000 604 500 585 000 565 500 7059000 |Kg
3800% | ¢ira 222300 207 480 229710 222300 229710 222300 229710 229710 222300 229710 222300 214890
1700% | modra 99 450 92 820 102 765 99 450 102 765 99 450 102 765 102 765 99 450 102 765 99 450 96 135
1500% | zelena 87 750 81 900 90 675 87 750 90 675 87 750 90 675 90675 87 750 90 675 87 750 84825
2500% | MIX 146 250 136 500 151125 146 250 151125 146 250 151 125 151 125 146 250 151125 146 250 141375
Produkee | kg 468 000 436 800 483 600 468000 483600 468 000 483600 483 600 468 000 483 600 468 000 452 400 5647200 |Kg
4000% | ¢ira 187 200 174720 193 440 187 200 193 440 187 200 193 440 193 440 187 200 193 440 187 200 180 960
1800% | modra 84 240 78 624 87 048 B4 240 87 048 84 240 87 048 87 048 84 240 87 048 84 240 81432
1500% | zelena 70 200 65 520 72540 70 200 72 540 70200 72 540 72 540 70 200 72 540 70 200 67 860
2700% | MIX 126 360 117 936 130 572 126 360 130572 126 360 130 572 130 572 126 360 130 572 126 360 122 148
Flakes CenalKc |PET lahve| CenalKe
¢iré 325 | cira 1825 Potfebny nakup PET 7059000 |Kg
modra 2075 | modra 140
zelena 16,5 zelena 11,25
MIX 1825 | MIX 975
PEIPP 34
Vedlej3i produkt a opad 117 000] 109 200] 120 900] 117 000] 120 900] 117 000] 120 900] 120 900] 117 000] 120 900] 117 000] 113 100] 1411 800]Kg
500%] PEPP 29250 27300 30225 29250 30225 29250 30225 30225 29250 30225 29250 28275 kg
zbytek ze zpracovano PET ODPAD 87 750 81900 90675 87 750 90675 87 750 90 675 90675 87 750 90675 87 750 84 825 kg
1900 KE za likvidaci 1t odpadu
Triby 11 161 800 K& |10 417 680 K| 11 533 860 K& | 11 161 800 K& | 11533 860 K& | 11 161 800 KE | 11533 860 K | 11533 860 K& | 11 161 800 KE | 11533860 KE | 11 161 800 K¢ | 10 789 740 K¢ | 134 685 720 Ké
Naklady na nakup PET 7862400 KE [ 7338 240K | 8124480 KE | 7862400 K& [ 8124 480KE | 7862400 KE | 8124 480 Ke | 8124480 KE | 7862400 K& [ 8 124 480 KE | 7862 400 KE [ 7600 320 K& | 94 872 960 Ké
Nakiady na odstranéni odpadu 166 725 KE | 155610KE | 172283KE | 16B725KE | 172283KE | 16B725KE | 172283KE | 172283K: | 16B725KE | 172283KE | 16B725KE | 161 168KE | 2011 B15KE
Priib&zné vjnosy z prodeje rPET flakes 3132675 KE| 2923830 Ke| 3237098 KE| 3132675KE| 3237 098KE| 3132675KE| 3237098KE| 3237008 KE| 3132675KE| 3237 098KE| 3132675KE| 3028253 KE| 37800 945 K&
Suma prémérnych nékladovych polozek vjroby | 2130700 KE] 2130700 K[ 2130700 KE| 2130700KE[ 2130700Ke| 2130700KE| 2130700KE[ 2130700KE| 2130700KE[ 2130700KE| 2130700KE| 2130700 Ke| 25568 400 K&
Zisk pred zdanénim 1001975Ke| 793 130Ke| 1106398 KE| 1001 975KE[ 1106398 Ke| 1001 975Ke[ 1106398 Ke| 1106398 KE| 1001 975Ke[ 1106398 KE| 1001 975Ke| 897 553 Ke| 12232 545 K&
DOBA NAVRATNOSTI INVESTICE V LETECH 38
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Tabulka 16: Modelace optimistického scénare, finan¢ni zhodnoceni projektu (vlastni zpracovani)

120

680 Kg / Hod. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
| zpracovanorEr | kg 612000 | 571200 | 632400 | 612000 | 632400 | 612000 | 632400 | 632400 | 612000 | 632400 | 612000 | 591600 | 7384800 [Kgl
3800% | cira 232 560 217 056 240 312 232 560 240 312 232 560 240 312 240 312 232 560 240 312 232 560 224 808
17,00% | modra 104 040 97 104 107 508 104 040 107 508 104 040 107 508 107 508 104 040 107 508 104 040 100 572
1500% | zelena 91 800 85 680 94 860 91 800 94 860 913800 94 860 94 860 91 800 94 860 913800 88 740
2500% | MIX 153 000 142800 158 100 153 000 158 100 153 000 158 100 158 100 153 000 158 100 153 000 147 900
kg 489600 456 960 505 920 489 600 505 920 489 600 505 920 505 920 489 600 505 920 489 600 473 280 5907 840 |Kg|
4000% | Gird 195 840 182784 202 368 195 840 202 368 195 840 202 368 202 368 195 840 202 368 195 840 189 312
18,00% | modra 88 128 82 253 91 066 88 128 91 066 88 128 91 066 91 066 88 128 91 066 88 128 85 190
1500% | zelena 73440 68 544 75 888 73440 75 888 73440 75 888 75 888 73440 75 888 73440 70 992
27.00% | MIX 132 192 123379 136 598 132 192 136 508 132192 136 598 136 598 132 192 136 508 132 192 127 786
Flakes CenalKEé | PET lahve| CenalKE
Cira 3125 | cira 18,25 Potfebny nakup PET 7384800 K|
modra 20,75 modra 14,0
zelena 16,5 Zelena 11,25
MIX 1825 |  MIX 9,75
PE/PP 34
| Vedlej3i produkt a opad 122 400] 114 240] 126 480] 122 400] 126 480] 122 400] 126 480] 126 480] 122 400] 126 480] 122 400] 118 320] 1 476 960/Kg
5,00%| PE/PP 30600 28560 31620 30600 31620 30600 31620 31620 30600 31620 30600 29580 kg
zbytek ze zpracovano PET ODPAD 91 800 85 680 94 860 91 800 94 860 91 800 94 860 94 860 91 800 94 860 91 800 88 740 kg
1 900 K¢ za likvidaci 1 t odpadu
Trzby 11 676 960 K& | 10 898 496 K& | 12 066 192 K&| 11 676 960 K& | 12 066 192 K | 11 676 960 KE | 12 066 192 KE| 12 066 192 KE| 11 676 960 K& | 12 066 192 K& | 11 676 960 K& | 11 287 728 K& | 140 901 984 K&
Naklady na nakup PET 8 225 280 KE | 7676 928 K& | 8499 456 K& | 8 225 280 K& | 8 499 456 KE [ 8 225 280 K& [ 8499 456 K& | 8499 456 K& | 8 225 280 K& | 8499 456 K | 8225280 K& | 7 951 104 KE [ 99 251 T12 K&
Naklady na odstranéni odpadu 174420 KE | 162792 KE | 180234 KE | 174420KE | 180234KE | 174420KE | 180234KE | 180234 KE | 174420Kc | 180234 Ke | 174420KE | 168606 KE | 2104 668 K&
Prib&zné vynosy z prodeje rPET flakes 3277260 KE| 3058 776 K| 3386 502 KE[ 3277 260 K& 3386502 KE| 3277 260 KE| 3386 502 KE| 3386502 K| 3277 260 KE| 3386 502 KE| 3277260 KE| 3168018 KE| 39 545 604 K&
Suma primémych nakladovych poloZek vyroby | 2130700 KE| 2130 700 KE| 2130 700 K[ 2 130 700 K&[ 2130 700 K&| 2 130700 K&| 2130 700 KE| 2130 700 K| 2130 700 K[ 2130 700 K&| 2 130 700 K&| 2130 700 KE| 25 568 400 Ké
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Tabulka 17: Modelace pesimistického scénare, finan¢ni zhodnoceni projektu (vlastni zpracovani)

600 Kg / Hod. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
| Zpracovano PET kg 540 000 504 000 558 000 540 000 558 000 540 000 558 000 558 000 540 000 558 000 540 000 522 000 6516000 |[kg|
38,00% Eira 205 200 191 520 212 040 205 200 212 040 205 200 212 040 212 040 205 200 212040 205 200 198 360
17,00% | modra 91 800 85 680 94 860 91 800 94 860 91800 94 860 94 860 91800 94 860 91 800 88 740
1500% | zelena 81 000 75 600 83 700 81000 83 700 81000 83 700 83 700 81000 83700 81000 78 300
25 00% MIX 135 000 126 000 139 500 135 000 139 500 135 000 139 500 139 500 135 000 139 500 135 000 130 500
Produkce| kg 432 000 403 200 446 400 432 000 446 400 432 000 446 400 446 400 432 000 446 400 432 000 417 600 5212800 |kg|
40,00% tira 172 800 161 280 178 560 172 800 178 560 172 800 178 560 178 560 172 800 178 560 172 800 167 040
18.00% | modra 77 760 72 576 80 352 77 760 80 352 77 760 80 352 80 352 77760 80 352 77760 75 168
1500% | zelena 64 800 60 480 66 960 64 800 66 960 64 800 66 960 66 960 64 800 66 960 64 800 62 640
27,00% MIX 116 640 108 864 120 528 116 640 120 528 116 640 120 528 120 528 116 640 120 528 116 640 112752
Flakes| Cena/KE |PET lahve| CenalKE
gira | 3125 | i 18,25 Potrebny nakup PET 6516000 |[kg|
modra| 20,75 modra 140
zelena| 165 zelena 11,25
MIX | 1825 | MIX 975
PEIPP| 34
Vedlej3i produkt a opad 108 000] 100 800] 111 600] 108 000] 111 600] 108 000] 111 600] 111 600] 108 000] 111 600] 108 000] 104 400] 1303 200kg
5,00%| PE/PP 27000 25200 27900 27000 27900 27000 27900 27900 27000 27900 27000 26100 kg
zbytek ze zpracovano PET | ODPAD 81000 75600 83700 81000 83700 81000 83700 83700 81000 83700 81 000 78 300 kg
1 900 KE za likvidaci 1t odpadu
TrZby 10 303 200 K&| 9616 320 K& | 10 646 640 K&[ 10 303 200 K& | 10 646 640 K& | 10 303 200 K& | 10 646 640 K& | 10 646 640 K& |10 303 200 K& | 10 646 640 K& | 10 303 200 K& | 9 959 760 K& 124 325 280 Ké
Naklady na nakup PET 7257 600 K& | 6773760 K& | 7 499 520 K& | 7 257 600 K& | 7 499 520 K& | 7 257 600 K& | 7 499 520 K& | 7 499 520 K& | 7 257 600 K& | 7 499 520 K¢ | 7 257 600 K& | 7 015680 K& | 87 575 040 Ké
Naklady na odstranéni odpadu 153900 KE | 143640KE | 159030KE | 153900KE | 159030Ké | 153900KE | 159030KE | 159030KE | 153900Ké | 159030KE | 153900KE | 148770K: | 1857 060 Ké
Priib&Zné vynosy z prodeje rPET flakes | 2 891 700 K&| 2 698 920 K&| 2 988 090 K&| 2891 700 Ké| 2988 090 K&| 2891700 K& 2988 090 K&| 2988090 Ké| 2891700 K&| 2988 090 K&| 2891 700 K| 2795 310 K| 34 893 180 Ké
ma primérnych nakladovych poloZek vyrd 2 130 700 K&| 2 130 700 K&[ 2130700 K&] 2 130 700 Ké| 2 130700 K&| 2130700 K&| 2130700 K&| 2130 700 Ké| 2130700 K&| 2130700 K&[ 2130 700 K| 2130 700 K| 25 568 400 Ké
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Jak jiz bylo zminéno vySe, 3 scénare se odviji od celkové schopnosti vyrobni linky podat vykon.
Realisticky scénar pocita s vykonem 650 Kg za hodinu uddvanym dodavatelem, optimisticky
680 Kg za hodinu a pesimisticky 600 Kg za hodinu.

Vysledné finan¢ni ukazatele a jejich pribéh v mésicich nalezneme v tabulkach a modelacich
na predchozich stranach.

Kriticky ukazatel pro schvaleni investice akcionafi, 3-5 let doby navratnosti, je splnén ve v§ech
3 scénafich. Realisticky 3,8 let, optimisticky 3,3 roku a pesimisticky 5 let. Pesimisticky scénar
by byl hrani¢ni pro akcionafe v rdmci realizace, ale vzhledem k fizeni rizik v pribéhu projektu,
vypoctl kapacity celého systému dodavatele technologie a skutecné vysoké poptavce po vysoce
kvalitnim recyklatu je pravdépodobné ze projekt by mohl byt uspésny v ptipadé realizace.
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S Zavér

Tato diplomova prace méla za ukol zmapovat soucasny stav vyrobniho procesu, technologie a
rozmisténi strojnich zafizeni, dale méla za kol popsat pozadavky vedeni spoleCnosti a
akcionafi na budouci stav vyrobniho procesu, technologii zafizeni a poZzadované rozmisténi
pracovi§t. Posledni ¢asti je vyhotoveni navrhu mozné implementace vyrobni linky vcetné
finan¢niho zhodnoceni takového projektu.

Kli¢ovym zdrojem informaci pro vyhotoveni analytické a navrhové Casti byly jednotlivé
rozhovory s vedenim spolecnosti a na jejich zaklade vznikly dva vyvojové diagramy popisujici
soucasny a budouci stav vyrobniho procesu. Byly vyhotoveny nakresy rozmisténi pracovist
vCetné popist technologie. Pro bliz§i pochopeni vyrobniho procesu a toku hodnoty pro
zékaznika byla vyhotovena VSM mapa.

Jelikoz implementace vyrobni linky je strategicky zamér, byly pro blizs§i pochopeni problému,
nejen z rozhovort s vedenim spole¢nosti, zvoleny 3 strategické analyzy, Porteriv model péti
sil, MCKinsey 7 S a PESTE analyza. Tyto analyzy byly zakonfeny shrnutim v podobé SWOT
analyzy, a pravé spolu s rozhovory odpovidaji, ptedevsim, a nejen, na otazku PROC pravé tento
projekt?

Rozhovory ve vyzkumné Casti byly ov§em zaméfeny i na zji§téni potfebnych ¢innosti projektu,
slouzili jako prvotni zdroj informaci o rizicich projektu a odhadovanych ndkladech spojenych
s projektem a mnoho dalsiho.

Po zjisténi potfebnych udaji bylo mozné zpracovat detailng€jsi analyzu rizik skorovaci metodou
veetné mapy rizik a pavucinového grafu rizik, casovou analyzu ¢innosti, navrhnout feSeni rizik
projektu a pozd¢ji se zaméfit na vyhotoveni sitového grafu, ktery slouzi k teoretickému postupu
implementace vyrobni linky. Z néj jsme zjistili, Ze odhadovana doba trvani projektu je 106,6
dne.

Protoze akcionafi podniku stanovili kritérium pro projekt v ramci doby ndvratnosti do 5 let
idealn¢ v intervalu 3-5 let, byly vyhotoveny modelace 3 scénaiti doby navratnosti projektu,
které pocitaji s raznymi kapacitami vyroby nové vyrobni linky v navaznosti na moznou
uspéSnost projektu, uspésnou instalaci a vykonnost externé dodavanych strojnich zafizeni a
automatickych systému, které byly spolecnosti predem vybrany. Vybér strojnich zafizeni spolu
s automatickymi systémy tedy neni pfedmétem této prace. Bylo zjisténo, ze ve vSech tfech
scénafich bude splnéna podminka akcionaifi doby navratnosti investice, tj. 3,3 roku pfi
optimistickém scénafi, 3,8 roku pii realistickém scénati a 5 let pfi pesimistickém scénafi.

Na zakladé podkladii z rozhovori, jednotlivych metod, analyz, spojenych s timto projektem,
které byly zpracovany v prubéhu diplomové prace a pristupt fizeni projektd véfim, ze cil prace
byl uspesné naplnén.
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Tato prace, mimo jiné, poukazuje 1 na rostouci moznosti lidstva k feSeni odpadové
problematiky, zejména cirkulaci a recyklaci plasti v ekonomice, diky stile vyspélejSim
technologiim recyklace. Idea cirkularni ekonomiky je stale vice aktualni téma a moznost davat
nepotifebnym plastovym vyrobkiim nové vyuziti je pro lidstvo velmi pfinosna. Nepotiebné se
stava opét potfebnym, bez zbytkd, napriklad jako pfi recyklaci sklenéné lahve. Doufejme, ze
jednou technologie pokroci natolik, ze nebude tfeba pouzivat skladek a spaloven, a dokonce
slovo odpad, protoze nepotifebny vyrobek z plastu, bude donekone¢na znovu pouzivan, diky
recyklaci, bez potfebného vstupu jinych surovin nez z ptedchéazejiciho vyrobku.

,,Nic neni odpad, ale druhotna surovina (citat Van Gansenwinkel, pavodni vlastnik PETKA CZ,
a.s.
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11 P¥ilohy
11.1 Rozhovory

11.1.1 Respondent 1 — reditel spole¢nosti PETKA CZ, a.s.

Reditel spole¢nosti je zarovei ¢lenem predstavenstva spoletnosti, zodpovida za vedeni
spoleCnosti, dodrzeni schvaleného budgetu pro dané obdobi, tedy finan¢ni, personalni,
materidlové a obchodni fizeni spole¢nosti. Vykonava vice manazerskych ¢innosti, jelikoz se
jedna o maly podnik a neni tieba vétSiho déleni kompetenci a pravomoci na vice osob.

Nékteré manazerské ¢innosti jsou fizeny v rdmci maticové struktury skupiny. V rdmci maticové
struktury jsou personalni ¢innosti, legislativa odpadového hospodarstvi, nakup stroju a zafizeni
v ramci logistiky, IT podpora a mzdova agenda. Tyto sluzby jsou poskytovany centralné pro
firmy a provozy v ramci celé skupiny holdingu, jedna se tedy o externi zajisténi ¢innosti pro
chod spolecnosti.

Odpovéd’ na otazku ¢islo 1

S respondentem cislo 1 byla vedena dlouha debata jiz ve vazbé na jiny semestralni projekt,
ktery jsem zpracovaval béhem studia. Tento projekt se téz zabyval timto tématem, a proto jsme
mohli na ¢innosti spojené s projektem plynule navazat v rdmci debaty spojené s vyzkumem.

Bylo sepsano 36 klicovych Cinnosti a procesu, které se mohou dale detailnéji rozvést. Prikladem
jsou jiz zminéné stavebni Upravy prostor. Tato Cinnost je souborem nekolika ¢innosti od zmény
dispozice zdiva a pricek pro pruchod nové vyrobni linky az po vymalbu prostor.

Dalsi takovou ¢innosti je montaz elektroinstalace a kabelovych tras. Tato ¢innost zahrnuje nejen
stavebni prace pro vystavéni fidici skiin€, ale téz implementaci elektrozafizeni, propojovacich
konstrukénich material uvnitf skiin€, obecné nastaveni za pomoci Central Procesor Unit
(CPU) a az poté muze probihat instalace software a zauceni automatického chodu vyrobni linky
za pomoci Castecné umélé inteligence (hlaSeni zavad, automaticky reporting vyroby, fizeni
chodu se vzdalenym pfistupem apod.)

Vybér klicovych ¢innosti béhem rozhovoru

Vybéroveé tizeni, vybér dodavatela stavebnich ¢asti, technologie, elektro materialu
Vyhotoveni findlniho ndvrhu
Schvaleni navrhu predstavenstvem a managementem spoleCnosti
Schvéleni navrhu valnou hromadou
Uzavfeni smluvnich vztahi s dodavateli a realizacni spoleCnosti
Vyhotoveni harmonogramu realizace
Schvéleni harmonogramu realizace
Volba a sestaveni realizacniho tymu
Schvéleni realizacniho tymu
. Nakup spojovaciho materialu a konstruk¢nich prvkt vyrobni linky
. Nakup elektro materialu a elektro regulacnich zaftizeni
. Nédkup stavebniho materidlu
. Nakup zafizeni linky
. Dodavka spojovaciho materialu a konstruk¢nich prvka vyrobni linky
. Dodévka elektromateridlu

WO kWD =

—_
— O

—
DB W
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16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.

28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.

Dodévka stavebniho materidlu

Dodavka zafizeni linky

Montaz elektroinstalace a kabelovych tras

Stavebni uprava prostor

Umisténi zafizeni na své misto / layout vyroby

Ukotveni zafizeni spojovacim materidlem

Finalizace elektrického pfipojovani a instalace regulacnich zafizeni
Instalace inteligentniho software

Kolaudace stavebnich dprav

Archivace stavebni dokumentace

Technologicka zkouska jednotlivych zafizeni

Provedeni revizi na vSech strojich a zafizenich (elektro revize, revize zvedacich
zafizenti)

Archivace revizi a zafazeni do lhatniku zafizeni

Zkusebni provoz, kontrola a spusténi celé linky najednou

Odbér vzorka kvality

Vyhodnoceni kvality v laboratofi

Vyhodnoceni zkuSebniho provozu

Finalni uklid a odstranéni drobnych vad a nedodélki, které nebrani trvalému provozu
Sestaveni provozniho fadu

Schvéleni provozniho fadu

Slavnostni pfedani projektu

Odpovéd’ na otazku cislo 2

Prehled rizik spojené s implementaci nové vyrobni linky

1. Schvaleni projektu predstavenstvem spolecnosti a akcionafi spoleCnosti

2. ZvySseni nakladi na realizaci investice — prudké zvyseni cen veskerych materiala a
strojnich zafizeni v kratkém Casovém horizontu, coz je nyni aktualni téma

3. Obecné opozdéni dodavek materialti a zafizeni, veSkerych dodavanych prvka, tj.
naruseni dodavatelskych fetézct vlivem krize

4. Spravné nastaveni fidicich systémut a dodrzeni kvalitativnich parametrt

5. Vadnd manudlni price stavebnich praci

6. Vadna manualni prace montaznich praci spojenych s vyrobni linkou

7. Kompletni zména legislativy spojené s environmentalnim fizenim vyroby —
spolecnost je evidovana jako stacionarni zdroj znecisténi (prachové Castice a CO2)

8. Legislativni zména zpracovani plasti a odpadu — zavedeni zalohového systému, coz
muze vést ke ztrat€ podstatné casti vstupniho materialu

9. Neumémé prodlouzeni puvodné planovaného zkusSebniho provozu, nenajeti na
pozadované kvalitativni parametry v daném Casovém useku — veskeré komplikace
spojené se spusténim trvalého provozu

10. Chybné vyhotoveni zaddni projektu a projektové dokumentace

Odpovéd’ na otazku cislo 3

Respondent piimo navazal v rozhovoru o rizicich na mozna feseni a eliminaci rizik.
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Spolecnost vyuziva téchto zpusobu a nastroju k Fizeni rizik

Systém kontroly projektové dokumentace pied realizaci projektu. Vytvoreni 3D modelt a
usporadani technologie a umisténi do stavebni Casti — moznosti kontroly realnosti stavebnich
uprav a zda se stroje prostoroveé vejdou na zastavénou plochu vyroby. Vazba dodrzeni terminu
dodavek se stanovenim pevné ceny a montaznich praci ve vazbé na sankce.

Ovéfeni dodavatell a jejich schopnosti na zaklad€ predchozi zkuSenosti, pfipadné na zakladné
hodnoceni dodavatelského systému dle norem ISO.

Detailni znalost know how recyklace PET lahvi. Investor zadava presnou specifikaci svych
pozadavki na zakladé dosavadnich znalosti recyklace v oboru — podileni se na vyvoji
specifickych strojnich zafizeni tzn. spole¢nost dava navrhy na vyvoj a upravy zafizeni
dodavateli.

Riziko 1 — Detailni zpracovani modelu navratnosti investice v nékolika scénarich (pesimisticky,
stfed a optimisticky scénar) pro posouzeni u akcionaiu, definovani SWOT analyzy pro jednani
VH a analyzu projektu.

Riziko 2 — Tvorba tlaku na stanoveni pevné ceny ve smluvnich vztazich jiz na zacatku projektu
Riziko 3 — Pribézné sledovani a reporting od dodavatelti béhem projektu

Riziko 4 — Moznost zainteresovani dalSiho dodavatele, coby kontroly praci smluvniho
dodavatele téchto Cinnosti, pribézné testovani a simulace programu pied spusténim

Riziko 5 — Nastaveni kontrolnich dna s pisemnym zapisem, denni kontroly, pfima komunikace
s projektovym manazerem

Riziko 6 — Denni kontrola provedenych praci, odpovédny pracovnik investora i dodavatele

Riziko 7 — Paklize by doslo ke zméng, je tieba vyhotovit scénare akutniho snizeni znecisténi,
ptipadné vyhotoveni nového projektu, ktery ma za ukol dodatecné technologické upravy na
zafizenich

Riziko 8 — Opatfenim je zaclenéni se do zalohového systému, zajiSténi ndhradniho materialu
v ramci EU 1 mimo EU (nejsou bariery vstupu materialu = ,,spoleCnost mize dovézt plastovy
odpad naptiklad z Asie, Afriky atd. v souladu s platnou legislativou®)

Riziko 9 — Testovani dil¢ich strojnich sekci jiz v prubéhu projektu s cilem ovéfit jejich plnou
funk¢nost ihned po dokonceni montaze

Riziko 10 — Zpétna kontrola projektu, 3D modelace layout, spravné nastaveni kontrolnich dnti
(v pfipadé nutnosti je mozno zvysit jejich Cetnost) a rychla oprava pochybeni po zjisténi na
kontrolnich dnech.

Odpovéd’ na otazku cislo 4

Tato otazka presné¢ vydefinovala 2 oblasti upravy vyrobni linky. Prvni je spjata s renovaci,
repasovanim a opravou stavajicich zafizeni a druha je spojena s nakupem novych stroju a
zafizeni. Respondent definoval oblasti takto:

Zarizeni urcena k opravé a repasovani nebo zméné
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Zmeéna orientace rozdruzovaciho stroje

Oprava segmentu separace — vytfasaci segmenty

Kompletni renovace stroje k drceni plastii — nozové mlyny

Renovace filtrace vody — sekce a pfidruzena zafizeni, kterd jsou pfipojena k jednotlivym
technologickym sekcim prani

bl .

Nakup novych zafizeni a stroju

Nova technologie prani — sekce preflotace

Nova technologie frikéniho prani — technologie AMUT

Nova sekce dopirani a suseni

Strojni zafizeni pohonu materidlu k dalSimu stroji ve vyrobnim fetézci

Nové strojni zafizeni technologie odstfedéni vody (,,kruhova odstredivka®) spojena se
sekci suSeni

Nova technologicka sekce odpraseni a suseni

Nova plnici stanice k plnéni prachovymi ¢asticemi

Novy automaticky sorter vystupni frakce

Nova pln¢ automaticka odbérova stanice vzorkt rPET flakes

10 Dveé nové plnici stanice na vystup vyrobniho procesu

11. Ridici systémy vyroby a sorteru

12. Dvé dal$i plnici stanice na vystup, které se pfipoji ke starému sorteru ve vyrobni hale

A S

0 0 N O

Odpovéd’ na otazku cislo 5

Zakladni komplikaci montaze nové linky je demontaz stavajici vyrobni linky od technologie
mokrého prani a instalace novych stroja do stejného prostoru. Je mozné, aby demontaz strojniho
vybaveni probihala soucasné s implementaci novych strojnich a technologickych zaftizeni.

Prostor vymezeny pro praci ¢ast limituji rozmeéry stroju a zafizeni a zaroven dle pozadavki
akcionart by mélo dojit k vyuziti nové vyrobni haly pro instalaci ¢asti nové technologie a
zaroven jako sklad recyklatu pred expedici klientim, stavajici skladové prostory jsou
nevyhovujici zejména pro dodavky v oblasti food grade — nutnost vysoké Cistoty uvnitf prostor.
Hlavnim cilem je zaroven minimalizace nutné odstavky provozu.

Odpovéd’ na otazku Cislo 6

Pro vybér dodavatel urcila valna hromada péti clennou komisi pro vybér dodavatele vyrobni
linky jiz v minulosti pred zahidjenim projektu. Komise zvolila samostatné generalniho
dodavatele stavebni ¢asti a generalniho dodavatele technologie.

Dodavatel stavebni ¢asti byl zvolen LP staving s.r.o.

Dodavatel technologie byl zvolen AGROING BRNO s.r.o. s jasnou definici investora vyuziti
mokré ¢asti prani spoleCnosti AMUT S.P.A. (Itdlie) a také pfedem vybranych inteligentnich
systému tiidéni rPET flakes

Zajimavost z rozhovoru: Inteligentni software na tfidéni rPET flakes ma kotfeny u inteligentnich
software na tfidéni zrna, ryze, kminu a jinych obilovin, které se vyuzivaji v zeméde€lstvi na
odstranéni nezadoucich obilovin z toku materialu pro zvySeni kvality potravin a zamezeni jejich
kontaminace.
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Odpovéd’ na otazku cislo 7
Faktory udrzitelnosti stavajici linky a naklady na provoz

1. Zazizeni byla instalovana v roce 2005 a od té doby bézi v nepfetrzitém provozu,
zejména praci Cast je plné opotiebena a nelze provést jeji opravu z davodu vysokych
nakladu, které by dosahovali az 2/3 ceny nového zafizeni (neekonomickeé)

Faktory ovliviiujici ¢asové hledisko

1. Zastaveni nepietrzitého provozu z divodu opravy mokré ¢asti vyrobni linky by mohlo
trvat az 6 mésicu, coz by znamenalo mimotadné vysoké ztraty a zaroven ztraty klientt
2. Minimalizace odstavek ve vyrob& — nova vyrobni linka neni tak naro¢na na drobné
udrzbatské prace
3. Vykazuje vyssi stuperi automatizace a nizsi potiebu technické obsluhy
Faktory ovliviiujici jakost/kvalitu produkce

1. Je tfeba doplnit vyrobni linku o nové technologie nové generace, vzhledem k neustile
vzrustajicim pozadavkim na zvySovani kvality produkce vystupniho recyklatu
(pozadavky na zafazeni do food grade recyklace pro vyrobu obalti potravin)

Faktory poptavky po produktu

1. Lze predpokladat rostouci poptavku po recyklatu vhodného aplikace ve food grade.
V soucasné dobé je firma schopna dodavat food grade aplikace v mésicni produkci cca
15 az 20 % kapacity (celkova kapacita je 400 az 430 tun materialu mési¢n¢). Vzhledem
k nafizeni Evropské komise, kdy v roce 2025 bude tieba, aby v kazdé PET lahvi bylo
nejméne 25 % recyklatu a 2030 az 30 % recyklatu, 1ze predpokladat rostouci poptavku
po tomto materidlu. S timto se poji pozadavek na zvySeni produkce food grade a
predevsim jakosti, kterou nova technologie dokaze podat v jakémkoliv mnozstvi, klidné
az 100 %.

Odpovéd’ na otazku cislo 8

Projekt vystavby nové vyrobni haly probihal samostatné a projekt implementace vyrobni linky
na n¢j pfimo navazal a pocita pouze s drobnymi stavebnimi dpravami.

Jejich vycet:
Propojeni staré a nové haly — spojeni obsluhovanych usekt, bouraci prace a uprava zdiva pro
pruchod vyrobni linky

Odpovéd’ na otazku cislo 9

Valna hromada spolecnosti schvalila financovani projektu Castecné z vlastnich financnich
prostiedktl a z prostfedki majoritniho akcionare, tj. AVE CZ odpadové hospodafstvi s.r.o.
s predem definovanou urokovou sazbou.

Rozpocet pro vyhotoveni projektu byl stanoven na 45 az S0 miliont korun vCetné planované
rezervy.

Odpovéd’ na otazku ¢islo 10
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Zakladnim pozadavkem je plna funkcnost celé nové technologie a splnéni kvalitativnich
pozadavka jak pfi provedeni implementace vyrobni linky, tak pro vyslednou produkci.

Druhou nejvy$si prioritou je implementace technologie a provedeni projektu v co nejrychleji
mozném cCase z divodu rizik spojenych se zastavenim nepfetrzitého provozu, tim spojené
rostouci naklady a rizika spojena se ztratou klientu

Poslednim kritériem je dodrZeni a nepfekroCeni rozpoctu vzhledem k neustalému rastu cen
materidlu, koronakrize a energetické krize.

Vysledné serazeni hodnot trojimperativu dle dulezitosti:

1. Kvalita
2. Cas
3. Naklady

11.1.2 Respondent 2 — projektovy manazer, tj. zastupce dodavatele

Respondent Cislo dva byl, zvolen v ramci vyzkumu, projektovy manazer a zastupce dodavatelt
jak technologické casti, tak elektro a montaznich praci vCetné meéteni, regulaci a instalace
software. Tato osoba je pfimo odpovédna za realizaci projektu.

Odpovéd’ na otazku cislo 1

Poté co probéhnou schvalovaci procesy a ¢innosti uvnitt spole¢nosti PETKA CZ, a.s., které daji
podnét k zaCatku realizace projektu. Bude tfeba zahgjit sled téchto na sebe navazujicich
¢innosti, pficemz neékteré mohou probihat 1 soub&ézné.

1) Tvorba detailni provadéci projektové dokumentace

2) Uzavieni smluvnich vztahi se vSemi subdodavateli vCetné potvrzeni termint realizace

3) Cinnosti spojené s dodavkami materiald, strojdi a zafizeni dle specifikaci PETKA CZ,
a.s.

4) Sjednani pojisténi prepravy, zajisténi logistiky, dodavky stroji a materiald na misto
urcent

5) Zahajeni montazi elektro, strojni zafizeni a stavebni dpravy

6) Dokonceni montaznich praci

7) Oziveni systému a regulace zafizeni

8) Revize stroju

9) Spusténi zkuSebniho provozu

10) Oveéteni pozadavka na kvalitu a vykon dle pozadavki PETKA CZ, as.

11) Pfedani investorovi do trvalého provozu

Cinnosti zahrnuji i fadu podruznych &innosti, ale téchto 11 vyjadiuje kli¢ové oblasti projektu.

Odpovéd’ na otazku cislo 2

Rizika:
1. Nedodrzeni harmonogramu
2. Problém s vadnou manualni praci, chyby pfi realizaci
3. Zavady stroju a zafizeni zpusobenych pfi vyrobé
4. Chyby v naprogramovani fidiciho systému
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5. Nova linka nesplni v§eobecné pozadavky kvality a vykonu dle PETKA CZ, a.s.
6. Vznik vice praci pii demontazi a montazi novych stroji na staré pozice zarizeni
7. Riziko rostoucich nakladi béhem realizace projektu

Odpovéd’ na otazku Cislo 3

Riziko 1 — Pevné smluvni vztahy se subdodavateli, ovéfeni stavu vyroby stroju a zafizeni u
vybranych dodavateld, prubézna kontrola zpracovani projektové dokumentace vcetné elektro
dokumentace, dil¢i oziveni strojii, pokud je to mozné, provedeni piipravnych praci za provozu
soucasné vyrobni linky, tj. konstruk¢ni prvky, kabelové trasy atp.

Riziko 2 — denni kontrola, karna fizeni zaméstnanct a postihy, odstranéni nekvalitni prace ten
den anebo den nésledujici

Riziko 3 — sank¢ni systém pro subdodavatele

Riziko 4 — nahrani systému do centralni fidici jednotky a ovéfeni funkénosti bez zatéze (pouze
systémové ovéfeni bez mechanického zapnuti stroji — spinani stykact uvniti skiin€, tj. ovéfeni
konektivity se stroji a kabelovymi trasami)

Riziko 5 — stanoveni bankovni zaruky u technologickych dodavek subdodavatelt (banka
pozdrzi Cast platby subdodavateli a uvolni ji na zakladé pfislusného dokladu), probéhne
hloubkové zkoumani pficiny a odpovédnosti za tuto skutecnost.

Riziko 6 — eliminace Casovych ztrat zvySenim pracovnikil na potfebné pozici a zajiSténi
dokonceni ¢innosti v¢as, tj. navySeni lidskych zdroju

Riziko 7 — smluvné stanovené pevné ceny, reporting naklada
Odpovéd’ na otazku cislo 4

Spolecnost PETKA CZ, a.s. jasné definovala strojni zafizeni k renovaci a oprave a téz seznam
strojnich zafizeni, z nichz ¢ast bude objednana subdodéavkou a cast vyrobena v nasi spolecnosti.

Vycet zarizeni:

Tti sekce vlhkého prani, které na sebe technologicky navazuji

Zatizeni pohonu pro premisténi sypkého materialu — Snekovy dopravnik
Odstied’ ovaci zafizeni a zafizeni suSeni

Zatizeni odpraSeni a suSeni

Pét plnicich stanic sypkych materialt s dpravou pro big bag vaky
Automaticky sorter sypkych materialti s upravou pro plastové vlocky
Odbérova stanice, vybér vzorki z toku materialu

Zatizeni a skiin€ fidicich systému
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Odpovéd’ na otazku Cislo 5

Zadani projektu definuje umisténi stroji na soucasné pozice a ¢ast do nové vyrobni haly. Jedna
se usporadani v fad¢é za sebou, protoze vyroba PETKA CZ, as. je v roviné kontinualniho
automatického materidlového toku.

Nase spolecnost provede vizualizaci montazni linky a layout ve 3D, coz bude slouzit jako

podklad k projektové dokumentaci i béhem realizace projektu.
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Zatizeni se do vymezeného prostoru vejdou bez potizi a jejich umisténi bude provedeno za
ucelem minimalizace vzniku nevyuzité plochy véetné dodrzeni bezpecnostnich pasem okolo
stroju. (prostor, kde nesmi byt umisténo zafizeni vedle stroje — vazba na BOZP)

Odpovéd’ na otazku cislo 6

Odpovédnost za projekt nese projektovy manazer a za dil¢i subdodavky jednotlivy dodavatelé,
ktefti byli pfedem zvoleni.

Odpovéd’ na otazku Cislo 7

Rostouci pozadavky na kvalitu vyroby a predev§im vnéjsi popud od spolecnosti PETKA CZ,a.s.
Externi projektovy manazer dostava zadani k vyhotoveni projektu a vnéj§i podnét mu byl pouze
nastinén.

Odpovéd’ na otazku cislo 8

Ano a zejména se jedna o stavebni upravu prachodd vyrobni linky zdi a finalni pohledové
upravy prostor vcetné vymalby. Veskeré ¢innosti budou provedeny na zakladé pozadavku
PETKA CZ, a.s.

Jedna se o pruchod zdi, konstruk¢ni prvky, rozvody kabelovych tras, ukotveni a betonaiské
,,dodelky* okolo strojii, oddéleni pozarnich usektli, osazeni hasicimi pfistroji a hydranty dle
plant bezpecnostnich feseni.

Odpovéd’ na otazku cislo 9
Financovani z hlediska dodavatele:

Musi zajistit finanéni prostfedky pro proinvestovani celé akce, za timto ucelem byly
s investorem ve smlouveé dohodnuty platebni podminky, zalohové platby, platba po dodavce
stroju a zafizeni a platba po dodavce stavebniho a konstrukéniho materialu. Platby po zahajeni
zkuSebniho provozu a poté po predani do trvalého provozu.

Odpovéd’ na otazku cislo 10

Spolecnost PETKA CZ, a.s. jasn¢ definovala, ze jejim pozadavkem na projekt je maximalizace
kvality provedenych praci a zaji§téni v€asného dodani v co nejdiivéj§im terminu projektu.

Rizeni projektu prob&hne tedy timto zptisobem, byt miize byt vyuZito drazsiho zdroje, at’ uz
lidskych nebo materidlovych, za ucelem v€asného a kvalitniho provedeni projektu.
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