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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zamétuje na zpracovani projektu zavedeni nového typu hlinikové
nadobky uréené pro plnéni vinem. Vyvoj byl iniciovdn pozadavkem stavajiciho
zahrani¢niho partnera, ktery se dosud podilel na dodavkach vyrobnich technologii a nové
poptaval specificky obal vhodny pro styk s potravinami. Projekt byl realizovan v ramci

stavajici vyrobni kapacity podniku zaméteného prevazné na kosmetické a technické obaly.

Teoretickd Cast prace se vénuje principim projektového fizeni ve vyrobnim prostiedi,
metoddm identifikace a hodnoceni rizik, specifikim vyroby aerosolovych obali a
pozadavkiim standardu BRCGS. Prakticka ¢ast obsahuje charakteristiku nového vyrobku,
analyzu rizik pomoci metody FMEA, navrh technickych uprav vyrobni linky a kroky
vedouci k zajiSténi souladu s legislativou a normami potravinaiského primyslu. Dale je

zpracovan ¢asovy harmonogram projektu a popsany jednotlivé faze implementace.

Prace poskytuje komplexni pohled na proces technického zavedeni nového vyrobku do

vyroby vcetné€ nastrojii projektového fizeni a zkuSenosti z podnikové praxe.

Kli¢ova slova: hlinikova nadobka, projektové fizeni, zavedeni vyrobku, potravinaisky obal,

BRCGS, FMEA, vyroba, legislativa, technické upravy

ABSTRACT

This diploma thesis focuses on the implementation project of a new type of aluminium can
designed for wine filling. The development was initiated based on a specific request from an
existing foreign partner who had previously supplied manufacturing technologies and now
required a specialized container suitable for food contact. The project was carried out within
the existing production capacity of a company primarily focused on cosmetic and technical

packaging.

The theoretical part of the thesis deals with the principles of project management in a
manufacturing environment, methods for identifying and assessing risks, specifics of aerosol
packaging production, and the requirements of the BRCGS standard. The practical part
includes a detailed product specification, a risk analysis using the FMEA method, a proposal

for technical modifications of the production line, and steps to ensure compliance with food



packaging legislation and standards. Furthermore, the project timeline and individual

implementation phases are described.

The thesis provides a comprehensive insight into the technical implementation of a new
product into production, including project management tools and practical experience from

an industrial setting.

Keywords: aluminium can, project management, product implementation, food packaging,

BRCGS, FMEA, manufacturing, legislation, technical modifications
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UvVOD

Zavadéni novych vyrobkil do vyroby predstavuje komplexni proces, ktery v sobé spojuje
nejen vyvoj a konstrukci samotného produktu, ale i upravy vyrobnich kapacit, zajisténi
souladu s legislativnimi pozadavky a implementaci narocnych kvalitativnich a
bezpecnostnich standardi. Ve vyrobnim podniku je takovy projekt zpravidla fizen jako
samostatny technicky ukol s jasné definovanymi cili, ¢asovym harmonogramem a
odpovédnosti jednotlivych tymt. SlozZitost celého procesu nariista v okamziku, kdy je novy
vyrobek urcen pro specifické pouziti, jako je naptiklad styk s potravinami. V takovém
pfipad¢ je nutné vénovat zvysenou pozornost legislativnim pozadavkim, hygienickym
normam i fizeni rizik.

Diplomova prace se zabyva zpracovanim projektu zavedeni nového typu hlinikové nadobky,
ktera je urcena pro plnéni vinem. Tento vyrobek vznikl na zéklad¢ konkrétni zakazky od
stavajiciho zahrani¢niho partnera, se kterym podnik dlouhodobé spolupracuje v oblasti
dodavek vyrobnich technologii. Byl navrzen tak, aby splioval jak funkéni pozadavky na
obal, tak ptfisné pozadavky potravindiského pramyslu. Projekt byl realizovan v rdamci
stavajicich vyrobnich kapacit podniku, ktery se dosud specializoval piedevsim na vyrobu
oball pro kosmeticky sektor. Prechod k vyrobé obalu pro potravinarské vyuziti v§ak piinesl
fadu technickych, legislativnich i organizacnich vyzev, které bylo nutné v priibéhu projektu
fesit.

Cilem této diplomové prace je zpracovani technického a organizacniho projektu zavedeni
nového produktu na trh prostiednictvim jeho zatfazeni do sériové vyroby v podminkach
stavajictho podniku. Projekt zahrnuje navrh technickych Uprav vyrobni linky, zajiSténi
souladu s legislativnimi pozadavky a standardy potravinaiského primyslu, jakoZz i nastaveni
vyrobnich a kvalitativnich podminek pottebnych pro dodavky produktu konkrétnimu

odbératell.

V centru pozornosti prace stoji pfedevsim technickd stranka zavadéni nového vyrobku do
sériové vyroby. Klicovou soucasti projektu je posouzeni stivajicich vyrobnich linek z
hlediska jejich vhodnosti pro novy typ obalu, navrh nutnych uprav, implementace
hygienickych a kvalitativnich opatieni a zajisténi souladu s pozadavky standardu BRCGS
pro obaly urcené pro styk s potravinami. Nedilnou soucésti projektu je také identifikace a
analyza rizik metodou FMEA, nédvrh preventivnich opatfeni a vypracovani ¢asového

harmonogramu implementace.
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Teoretickd Cast prace se vénuje obecnéjSimu kontextu zavadéni novych vyrobkll ve
vyrobnim prostfedi. Popisuje vyznam inovaci a projektového fizeni, dale metody
identifikace vyrobnich rizik a specifika vyroby aerosolovych obalti. Zvlastni pozornost je
vénovana legislativnim pozadavkiim na obaly pro potravinaisky pramysl, vetné¢ pravidel
spravné vyrobni praxe (GMP) a pozadavkt standardu BRCGS. Tato ¢ast slouzi jako zakladni

ramec pro nasledné feSeni praktického projektu.

Prakticka ¢ast prace se zamétuje na konkrétni kroky, které vedou k zavedeni nové hlinikové
nadobky na vino do vyroby. Soucasti je detailni popis vyrobku, pouzitych materialii, analyza
jeho vyuzitelnosti a ocekavani zdkaznika. Nasleduje analyza rizik spojenych s vyrobnim
procesem, navrh technickych uprav vyrobni linky a plan implementace zohlediujici
pozadavky na kvalitu, bezpe€nost a dodrzeni legislativnich norem. Vysledkem projektu je
sériové vyrabény vyrobek, ktery je v soucasné dobé pravidelné¢ dodévan zakaznikovi a

rozsifuje vyrobni portfolio spole¢nosti.

Diplomovéa prace tak ptinaSi komplexni pohled na fizeni technického projektu zavadéni
nového vyrobku ve specifickych podminkach potravinaiského primyslu. Dokumentuje
jednotlivé faze projektu, pouziti nastrojii projektového fizeni, hodnoceni rizik a praktické
zkuSenosti ziskané pfi implementaci. Projekt ukazuje, Ze i specializovana zakazka maze byt
impulzem pro rozvoj podniku, rozsifeni jeho know-how a otevieni cesty k novym trznim

segmentiim.
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CiL PRACE A POUZITE METODY

Cilem této diplomové prace je zpracovani technického a organizacniho projektu zavedeni
nového produktu, konkrétné hlinikové nadobky urcené pro plnéni vinem, do sériové vyroby
ve stavajicim podniku. Projekt ma za kol pfipravit vesSkeré predpoklady pro to, aby mohl
byt vyrobek Uspésné realizovan v souladu s pozadavky zahrani¢niho partnera a nasledné
uveden na trh jeho prostfednictvim.

Dil¢i ukoly prace

Pro dosazeni hlavniho cile jsou stanoveny nésledujici dil¢i ukoly:

1. Popis hlinikové nadobky na vino — specifikace technickych parametri, pouZzitych

materiald a funk¢énich prvki obalu.

2. Posouzeni rizik vyroby a navrh opatreni — identifikace potencidlnich vyrobnich

rizik pomoci metody FMEA a navrh preventivnich a ndpravnych opatieni.

3. Navrh projektu vyroby daného produktu — posouzeni a navrh pottebnych uprav
stavajici vyrobni linky, zajisténi souladu s poZadavky standardu BRCGS a stanoveni

organiza¢niho ramce projektu.

4. Rizikova a Casova analyza projektu — identifikace klicovych rizik a sestaveni

casového harmonogramu implementace pomoci nastroje MS Project.

Pouzité metody a nastroje

Pfi zpracovani praktické ¢asti diplomové prace jsou vyuZzity nasledujici metody:

e FMEA - pro identifikaci a hodnoceni rizik spojenych s vyrobou nové hlinikové

nadobky a navrh opatieni ke sniZeni vyskytu rizik.

e MS Project — pro vytvorfeni prehledného ¢asového harmonogramu projektu véetné

klicovych milnikil a planovani jednotlivych krokli implementace.
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I.

TEORETICKA CAST
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1 UVOD DO PROBLEMATIKY

Uvod do problematiky zdiraziiuje vyznam inovaci jako kli¢ového nastroje pro rozvoj
novych vyrobkul a udrzeni konkurenceschopnosti firem. Dale se zamétuje na aktudlni trendy
v oblasti potravinarskych obalti, kde hraji dulezitou roli aktivni a inteligentni obaly,
bariérové vrstvy, fizené uvolilovani latek i moderni udrzitelné materidly. Zaver kapitoly
priblizuje vyvoj aerosolovych obali, jejich vyhody a specifika hlinikovych nadob, vcetné

jejich vyuziti pii baleni vina jako rostouciho inovativniho segmentu.

1.1 Vyznam vyvoje a zavadéni novych vyrobki na trh

Inovace se v dneSni dob¢ stavaji béznou soucésti podnikatelského prostiedi a stale Castéji
jsou spojovany s uspéchem firem. Pojem ,,inovace® je pfitomen v reklamdach, firemnich
strategiich i v politickych programech zamétenych na podporu konkurenceschopnosti. Nejde
pfitom jen o modni pojem — inovace maji prokazatelny dopad na rlst firem a jejich
dlouhodoby tspéch. Studie ukazuji, Ze inovativni spolecnosti vykazuji vy$si navratnost pro
investory a dosahuji lepsi vykonnosti v porovnani s t€mi, které na inovace nekladou diraz

(Novak, 2017, s. 10).

Uspésné inovace nejsou vysledkem nahody, ale systematického rozhodnuti vedeni firmy
investovat do zmén a novych feSeni. NezaleZi pouze na rozpoctu nebo velikosti firmy —
klicové je rozhodnout se inovovat a vytvofit prostiedi, které inovacim umozni vznikat. Prave
ochota podstoupit riziko, vénovat inovacim ¢as a energii a vytrvat pies pocatecni prekazky

odliSuje inovativni organizace od téch, které na inovace rezignuji (Novak, 2017, s. 18).

Jednim z nejznamé;jSich piipadi podcenéni technologického vyvoje je spolenost Polaroid,
ktera se proslavila jako priikopnik instantni fotografie. Ackoli méla velmi silnou pozici na
trhu a kvalitni technologické zdzemi, nedokazala vCas reagovat na nastup digitalnich
fotoaparati. Vyvoj digitalnich technologii vnimala jako drobny posun, nikoli zéasadni
hrozbu. I pfes silné zdzemi v oblasti patentl se ji nepodatilo uvést vlastni digitalni pfistroj
v€as na trh a zlstala zavisld na prodeji klasickych filml. Konkurence, kterd spravné
vyhodnotila smér technologického vyvoje, ptevzala trh a Polaroid byl nucen v roce 2001

vyhlésit bankrot (Novak, 2017, s. 13).

Rizeni inovaci dnes neznamena jen mit napad — firmy si stale vice uvédomuyji, Ze inovace
musi byt soucasti strategického planovani a dlouhodobé orientace organizace. Jak uvadi

Kerzner, moderni piistup spociva v integraci projektového fizeni do inovacnich procesii, kde
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se systematicky pracuje s lidskymi zdroji, riziky, rozpocty i strategickymi cili firmy

(Kerzner, 2023, s. 70-73).

Pomoci tzv. inovac¢nich modelli vyspélosti mohou firmy hodnotit svou pfipravenost k
inovacim a aktivné budovat prostredi, které¢ podporuje tvotivost, rychlou adaptaci a tymovou

spolupréci (Kerzner, 2023, s. 72).

Inovace tak zasahuji nejen samotny vyrobek, ale i jeho obal, ktery ptedstavuje dilezity
nastroj pro ochranu, marketing i funkcnost produktu — a pravé vyznam obali ve vyrobé

potravin a napojui bude predmétem nasledujici kapitoly.
1.2 Inovace v oblasti oball pro potraviny a napoje

V poslednich letech doslo k vyznamnému posunu v oblasti potravinovych obalt, a to diky
vyvoji tzv. aktivnich a inteligentnich obalii. Tyto moderni formy baleni nejsou pouze
pasivni ochranou produktu, ale aktivné interaguji s potravinou — napiiklad uvolnuji
antioxidanty nebo antimikrobidlni latky, absorbuji kyslik a vlhkost, ¢imz prodluzuji
trvanlivost a zvySuji bezpec¢nost potravin. Inteligentni obaly navic umoziuji sledovani
stavu vyrobku pomoci biosenzorti, RFID ¢ipti nebo ¢asové-teplotnich indikatorti (Progress

in Food Packaging, 2021, s. 10-35).

Dalsi inovace se soustfedi na vyvoj bariérovych vrstev a fizeného uvoliiovani latek.
Moderni materialy jako EVOH nebo LDPE ve vicevrstvych strukturach zabranuji ptistupu
svétla, plynli nebo vlhkosti a zarovenn umoziuji kontrolované uvoliiovani bioaktivnich
sloZek, napf. antioxidantl ¢i enzymu. Tento pfistup pfinasi zcela nové moZnosti
prodlouZeni Cerstvosti potravin bez pfimého kontaktu s konzervanty (Progress in Food

Packaging, 2021, s. 21-25).

Inovace v oblasti oballi se dnes netykaji pouze technickych vlastnosti, ale také vnimani
zékaznika, jeho divéry a ochoty produkt koupit. Spotiebitelé povazuji za ekologické
zejména recyklovatelné obaly, biologicky rozlozitelné materialy nebo obaly z
obnovitelnych zdrojii. DiileZitou roli hraji 1 barvy, jednoduchy design a pouziti vyrazil jako

,eco-friendly* nebo ,,sustainable (Journal of Cleaner Production, 2020, s. 5, 7, 12, 14).

Ptesto se objevuje tzv. ,,intention-behaviour gap®, tedy rozdil mezi tim, co zakaznici fikaji
a co skute¢né¢ kupuji. Mnozi deklaruji pozitivni postoj k ekologickym obaltim, ale nakonec

si vybiraji produkty podle ceny, prakti¢nosti nebo atraktivity obalu. Diivodem muize byt
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nizkd informovanost, nedostatek diivéry v oznaceni, nebo nizsi dostupnost téchto oballi na

trhu (Journal of Cleaner Production, 2020, s. 11-15, 21-22).

1.3 Aerosolové obaly

Historie aerosolovych obali

Myslenka uzaviit kapalinu nebo jinou latku do tlakového obalu a davkovat ji pomoci plynu
ma své koteny jiz v 18. stoleti. Prvni zminky o principech aerosolového davkovani se
objevuji uz v roce 1790 ve Francii v souvislosti se sycenymi napoji. V roce 1837 pak
vynalezl jisty Perpigna sifon s ventilem, ktery pfipominal dnesni syti¢e. Kovové spreje byly
testovany uz v roce 1862, avsak nedosahly tehdy vétsiho komeréniho uspéchu. K zasadnimu

pralomu doslo az ve 20. stoleti.

Za vynalez moderniho aerosolového systému je povazovan norsky inzenyr Erik Rotheim,
ktery si v roce 1927 nechal patentovat prvni funkéni aerosolovou nadobku s ventilem,
umoznujici davkovat a rozptylovat latky pod tlakem. B€hem druhé svétové valky pak vlada
Spojenych stati financovala vyvoj sprejit uréenych k boji proti malérii. Vyzkumnici Lyle
Goodhue a William Sullivan vyvinuli systém, ktery vyuZival zkapalnéné plyny jako hnaci

médium, ¢imZ vyznamné prispéli k dalsimu vyvoji aerosolu.

Klicovym jménem je vSak Robert Abplanalp, ktery v roce 1949 piedstavil lisovany ventil
umoziujici masovou vyrobu aerosolovych oball. Diky pouziti lehkého hliniku se obaly staly
dostupnymi, lehkymi a Siroce pouzitelnymi v kosmetice, farmacii i technickém pramyslu.
Jeho spolecnost Precision Valve Corporation uvedla miliony aerosolovych obalti na trh a
podnitila vznik celého primyslového odvétvi. Prvnim komerénim produktem s aerosolem
pro vetejnost byla barva ve spreji — Edward Seymour ji uvedl na trh rovnéZ v roce 1949

(Bellis, 2024).
Hlinik jako udrZitelny material pro aerosolové obaly

Jednim z klicovych aspekti modernich aerosolovych oball je jejich materidlova baze —
hlinik, kterd pfinaSi nejen technické, ale také environmentalni vyhody. Hlinik je zcela

recyklovatelny materidl, ktery lze opakované zpracovavat bez ztraty mechanickych
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vlastnosti. Podle udaji Aluminum Association dosahuje mira uzaviené recyklace (closed-
loop) az 96,7 %, coz znamena, Ze téméf veskery hlinik ziskany z pouzitych plechovek je
znovu vyuzit k vyrobé novych obal. Primérna hlinikova plechovka piitom obsahuje az
71 % recyklovaného materidlu, coz vyrazné snizuje ekologickou z4téz vyroby a potiebu
tézby bauxitu. Navic hlinik patii mezi ekonomicky nejcennéjsi recyklovatelné materidly —
jeho Srot ma vysokou trzni hodnotu, ¢imz podporuje efektivni fungovani systému sbéru a

recyklace (Aluminum Association, 2024).

Ve srovnani s jinymi obalovymi materidly nabizi hlinik bezkonkuren¢ni recyklacni
vlastnosti. Zatimco plastové nebo sklenéné obaly dosahuji podstatné nizsi miry navratu a
znovuvyuziti, hlinikové nadobky jsou nejcastéji recyklovanym obalem v nédpojovém i
technickém primyslu. Hlinikovy Srot si navic drzi vysokou trzni hodnotu — vice nez 1 300
USD za tunu —, ¢imz ptirozené podporuje existenci efektivnich sbérnych a recykla¢nich

systémd.

Z environmentélniho hlediska je klicové, Ze vyroba obalu z recyklovaného hliniku Setfi az
95 % energie ve srovnani s vyrobou z primarni suroviny, ¢imz vyznamné snizuje spotiebu
zdroji 1 produkcei emisi sklenikovych plynii. Pouzivani recyklovaného hliniku tak pfispiva
ke snizovani uhlikové stopy a podporuje ob&hové hospodatstvi. Diky témto faktorim se
hlinik dlouhodobé tadi mezi nejudrzitelnéjsi a ekonomicky nejvyhodnéjsi materialy pro

vyrobu oball, v¢etné aerosolovych nadob (Aluminum Association, 2024).

Vyzvy a prileZitosti baleni vina v hlinikové nadobce

Zvlastni pozornost si v poslednich letech zaslouzi vyuZiti hlinikovych oballl 1 pro netradi¢ni
segmenty, jako je vino. I kdyz je tento typ baleni na vzestupu a nabizi vyhody z hlediska
nizké hmotnosti, snadné recyklace a ochrany proti svétlu a kysliku, je jeho pouziti u vina
spojeno s uritymi technologickymi vyzvami. Studie ukazuji, Ze kysel¢ pH vina mize
zpusobovat korozi vnitinich vrstev plechovky, coz vede ke vzniku nezadoucich sirnych
pachti (napt. po zkazenych vejcich) zptsobenych tvorbou sirovodiku (H:S). Dilezitymi
faktory jsou kvalita vnitini ochranné vrstvy plechovky, mnozstvi volné siry, pH vina a
teplota skladovani. Vyvoj vhodnych vnitinich povrchovych tprav a kontrola redoxnich
podminek béhem vyroby a skladovani vina jsou tak kli¢em ke zlepSeni kvality produktu v

tomto modernim typu obalu (Versari et al., 2023).
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Kromé technickych vyzev ptinasi baleni vina do hliniku i celou fadu vyhod. Oproti sklu je
hlinik az o 80 % leh¢i, coz snizuje ndklady na ptepravu a ekologickou stopu produktu.
Naptiklad jedna firma uvadi, Ze pti distribuci vina v hlinikovych obalech se vejde o 43 %
vice beden vina na kamion oproti sklenénym lahvim. I pies obavy spotiebiteli ohledné chuti
slepé testy ukazuji, Ze rozdil mezi vinem z plechovky a lahve neni vnimatelny, pokud je obal

spravné navrzen (Toussaint, 2024).

Popularita tohoto typu baleni strm¢ roste — podle odhadti dosdahne trh s konzervovanym
vinem v USA v roce 2028 hodnoty pies 571 milionti dolarti, coz predstavuje 130 % nartst
oproti roku 2021. Zakaznici ocetiuji piedevSim prakticnost, snadné chlazeni a vyssi
bezpecnost plechovky oproti sklu. Navic jde o materidl s nekone¢nou recyklovatelnosti,
ktery lze bez ztraty kvality opakované vyuZzivat a pfispiva tak k udrzitelnému obalovému

hospodatstvi (Toussaint, 2024).
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2 PROJEKTOVE RIZENI PRI ZAVADENI NOVYCH PRODUKTU
VE VYROBE

2.1 Uvod do projektového Fizeni ve vyrobnim prostiedi

Projektové fizeni hraje v soucasnosti ¢im dal vyznamné;jsi roli v profesnim svété. Napiiklad
v Némecku vzrostl podil projektové prace od 9 % v roce 1995 na vice nez 15 % v roce 2020
a podle predpovédi Project Management Institute (PMI) bude do roku 2027 zapotiebi 87,7
milionu lidi v projektovych profesich po celém svéteé (Alam & Giihl, 2022, s. 1).

Projekt je dle normy DIN 69901-5 chdpan jako ,,zamér, ktery se v zasadé vyznacuje
jedinecnosti podminek v jejich celku® — mé jasn¢ definovany cil, jedinecnost, Casové a
zdrojové omezeni, urcitou miru komplexity a casto zasahuje vice oblasti organizace. Prave
tato charakteristika ¢ini projektové fizeni dulezitym néstrojem pro zvladani komplexnich

zmeén ve vyrobnim prostedi (Alam & Giihl, 2022, s. 2).

Ve vyrobnim prostredi jsou projekty typicky rozdéleny do fazi, které umoznuji systematické
planovani, realizaci i uzavieni projektu. Tti hlavni faze projektu podle klasického modelu
zahrnuji: planovani, realizaci a uzavieni. Tato sekvenc¢ni struktura fazi byva doplnéna o fazi
strategie, kterd pfedchdzi samotné realizaci, a jejimZ vystupem je projektovy piikaz (project
order) — klicovy milnik urcujici zahdjeni samotného projektu (Alam & Giihl, 2022, s. 59—
60).

Ve fazi strategie je cilem vyjasnit si motivaci k projektu, provést situa¢ni a environmentalni
analyzu, a vypracovat zadani projektu. Tento pfistup pomdha odhalit skute¢né piiciny
problému jesté pred jeho feSenim, nebot’ dle principu ,,ledovce* je az 80—90 % pfticin skryto

pod povrchem (Alam & Giihl, 2022, s. 62).

Rizeni projekti vyZzaduje nejen planovani ¢asu, nakladti a kvality, ale také praci se
zainteresovanymi stranami a pochopeni prostedi, v némz se projekt odehrava. Hodnotovy
systém dodavani vysledkt (value delivery system) v pojeti PMI zahrnuje nejen samotné
projekty, ale 1 programy, portfolia a operace, které jsou vzajemné propojeny a ovliviuji se.
V tomto kontextu je dilezité sladit vystupy projektli s o¢ekavanim zdkaznikt a strategickymi

cili organizace.
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Projekty se tak stidvaji nejen nastrojem zmény, ale také prostfedkem k dosazeni pridané
hodnoty pro zékaznika i organizaci, a to bud’ prostfednictvim inovace, zlepSeni procest,

nebo prizplisobeni se ménicimu prostredi (PMI, 2021, s. 7-10).
2.2 Zivotni cyklus projektu a fize zavadéni vyrobku

Zivotni cyklus projektu piedstavuje souhrn jednotlivych fazi, kterymi projekt prochéazi od
svého pocatku az po ukonceni. Tyto faze jsou uréeny milniky, jez umoznuji sledovat pokrok
a fidit prechod mezi jednotlivymi etapami. Kazdy projekt ma pfinejmensim faze planovani,
realizace a uzavieni. Nékteré metodiky, zejména v klasickém projektovém fizeni, zahrnuji i
predchazejici strategickou fazi, kterd je zamétena na zhodnoceni smysluplnosti projektu a

jeho sladéni se strategickymi cili organizace (Alam & Giihl, 2022, s. 59-60).

Faze projektu mohou mit rizné pojmenovani a rozsah podle zvolené metodiky, pfesto se v
praxi Casto vyuziva Ctyt zakladnich fazi: strategie, planovani, realizace a uzavieni (Alam &

Giihl, 2022, s. 59). Tyto faze jsou rovnéz znazornény na obr. 3.1 dané publikace.

V réamci prediktivniho pfistupu se projektovy zivotni cyklus obvykle skladd z jasné
definovanych, po sob¢ jdoucich etap, kde kazda faze ma sviij vstup, procesy a vystupy. Tento
pfistup je vhodny tam, kde jsou poZadavky a rozsah dobfe zndmé jiz na zacatku projektu,

coz je typické naptiklad pro stavebni nebo vyrobni projekty (PMI, 2021, s. 35).

Naopak agilni ptistupy vyuzivaji iterativni a inkrementélni faze a umoziuji ptizpiisobovani
se zménam pozadavkl v priibéhu realizace. Tato forma Zivotniho cyklu se vyuziva zejména

v oblastech s vysokou mirou nejistoty a proménlivosti pozadavkt (PMI, 2021, s. 38).

Obecny Zivotni cyklus projektu podle Dolezala (2023) zahrnuje faze ptedprojektovou,
zahdjeni, planovani, realizaci, ukoneni a poprojektovou fazi. Kazda z téchto fazi ma sviyj
vyznam pfi postupném dosahovani projektovych cilii. Milniky slouZzi jako dtleZité body pro

zpétnou kontrolu, pfijeti rozhodnuti a posouzeni ptinost (Dolezal et al., 2023, s. 41-42).

Vzhledem k vyrobnimu prostiedi je zvlastni pozornost vénovana fazim zavadéni nového
vyrobku. Tyto faze odpovidaji vyvojovému cyklu produktu, ktery zahrnuje pocatecni
koncept, vyvoj, testovani, vyrobu, uvedeni na trh a nasledné vyhodnoceni (PMI, 2021, s.
10). V tomto pojeti je projekt vniman jako nastroj pro pfechod organizace ze souc¢asného

stavu do stavu cilového, s dirazem na ptinosy (Dolezal et al., 2023, s. 149).
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Dulezitou soucasti rozhodovani o pfechodu mezi jednotlivymi fazemi jsou rozhodovaci uzly
neboli ,,brany*, které umoziuji zastavit projekt, pokud neni naplnéna smysluplnost jeho dalsi
realizace. Tyto rozhodovaci body zajist'uji fizeni rizik a piispivaji k efektivnimu vyuzivani

zdroji (Dolezal et al., 2023, s. 42).

2.3 Role projektového manaZera a projektového tymu

Uspéch projektu zavisi nejen na kvalitng zvoleném postupu fizeni, ale i na efektivni praci
lidi, ktefi jej realizuji. V oblasti projektového fizeni je klicové jasné vymezit role
projektového manaZzera, projektového tymu a jejich spoluprace. Jak uvadi PMBOK Guide,
tymova vykonnost je samostatnou oblasti vykonnosti, jejiz u¢innd realizace vede k dosazeni
sdileného vlastnictvi projektu, vytvoreni vykonného tymu a aplikaci viid¢ich a mezilidskych

dovednosti napfi¢ ¢leny tymu (PMI, 2021, s. 16).
2.3.1 Projektovy manaZer a vedeni tymu

Projektovy manazer je osoba, kterou organizace povéfila vedenim projektového tymu a
odpovédnosti za dosazeni projektovych cild. V praxi vSak jeho ¢innost presahuje pouhé
fizeni — je klicovou postavou koordinujici ¢innost napfi¢ strukturami firmy. Je odpovédny
za efektivni planovani, méteni a kontrolu préace a za vedeni tymu k naplnéni pozadovanych

vystupt projektu (PMI, 2021, s. 16-17).

Projektovy manaZer miliZze v zavislosti na organiza¢ni struktufe plsobit v centralizovaném ¢i
distribuovaném prostiedi. V centralizovaném modelu ma odpovédnost jedna osoba, zatimco
v distribuovaném se odpovédnost sdili mezi vice ¢lent tymu, pficemz roli facilitatora miize

zastavat 1 jiny Clen tymu (PMI, 2021, s. 17-18).
2.3.2 Projektovy tym a jeho charakteristiky

Projektovy tym je definovan jako skupina jednotlivct vykonévajicich praci na projektu za
ucelem dosazeni jeho cild. Jeho ¢lenové mohou byt pfidéleni vyhradné pro projekt nebo

zaroven vykonavat ¢innosti 1 v rdmci béZného provozu firmy (PMI, 2021, s. 16).

Podle Alam a Giihl zahrnuje projektovy tym nasledujici role: garant (principal), projektovy
manazer, projektovy tym a piipadné také projektova kancelat (PMO), ktera podporuje

manazera pii administrativnich ¢innostech (Alam & Giihl, 2022, s. 96).
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Soucasti projektové organizace je také prehled vztahi mezi rolemi, ktery miize byt
znazornén naptiklad pomoci RACI matice (Responsible, Accountable, Consulted, Informed)
— ta ptehledn¢ vymezuje zodpovédnosti v ramci jednotlivych ukold (Alam & Giihl, 2022, s.

97).

2.3.3 Tymova kultura a rozvoj

Kazdy projektovy tym si vytvaii vlastni tymovou kulturu. Ta muaze vznikat formalné
prostfednictvim stanovenych norem, ale také neformalné na zdklad¢é chovani ¢lenti tymu.
Efektivni tymova kultura podporuje otevienou komunikaci, divéru, respekt a podporu mezi

¢leny (PMI, 2021, s. 19).

Dulezitym aspektem vedeni tymu je tzv. ,,sluzebné vedeni (servant leadership), které klade
daraz na odstrafiovani piekazek, motivaci, rozvoj ¢lent a rist tymového potencialu. Vedeni
tymu se zaméfuje na podporu jednotlivel tak, aby mohli doséhnout maximalni vykonnosti

(PML, 2021, 5. 18-19).

Projektové tymy, které dosahuji vysoké vykonnosti, vykazuji nasledujici charakteristiky:
otevienou komunikaci, sdilené porozuméni, duvéru, schopnost spoluprace, adaptabilitu,

odolnost a vzajemné uznani (PMI, 2021, s. 21-23).

2.3.4 Skupina, tym, komunita

Podle Dolezala je dilezité rozliSovat mezi skupinou, tymem a komunitou. Skupina je soubor
jednotlivet s jasné definovanymi rolemi, kde je klicova individudlni odpovédnost. Naproti
tomu tym je charakterizovan spole¢nym cilem, vzajemnou odpovédnosti a vysokou mirou
spoluprace. Komunita pak reprezentuje volnéjsi uskupeni lidi se spole¢nym zajmem, ale bez

nutnosti plnit méfitelné cile. (Dolezal et al., 2023, s. 63-66)

Vykonny tym ma podle Dolezala tyto klicové charakteristiky: spole¢ny cil, vzajemnou
odpovédnost, konstruktivni pfistup ke konfliktim, davéru, sdileni informaci a
sebeuvédoméni. Projektovy manaZer ma zéasadni roli v tom, aby tyto podminky v tymu

vytvofil a rozvijel (DolezZal et al., 2023, s. 67-68)
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2.4 Nastroje a techniky projektového rizeni

Jednim ze zékladnich néstroju fizeni projektu je rozpad praci (Work Breakdown Structure,
WBS). Tento nastroj slouzi k vytvoreni podrobného planu délbé prace a piehlednému
rozdéleni odpoveédnosti. WBS rozdé€luje projekt na mensi ¢asti, které lze snadnéji fidit a
kontrolovat. V praxi se baliky prace vétSinou rozkladaji shora dolii na uchopitelné ¢asti a
koncové prvky, o kterych lze rozhodnout, jak dlouho budou trvat, kdo za n¢ odpovidé a kdo

je bude vykonavat (Kiivanek, 2022, s. 133).

Spravné vytvorena WBS je zdkladem fizeni rozsahu projektu a vyzaduje tymovou
spolupraci. Pokud WBS chybi, dochazi k predavani prace ve stylu ,,tady mate WBS, jdéte a
pracujte®, coz je podle Kiivanka dysfunk¢ni a vede k problémtim (Kftivanek, 2022, s. 133).

Rizikova analyza

Rizikové analyza je nedilnou soucasti fizeni projektu a vyznamnym nastrojem pro prevenci
problémii. Jejim cilem je piedjimat mozZna rizika, ktera se mohou v prib¢hu projektu objevit,
a pripravit se na né pomoci preventivnich a napravnych opatreni. Podle Ktivanka je prvnim
krokem vytvofeni seznamu rizik a jejich ohodnoceni z hlediska pravdépodobnosti vyskytu a

miry dopadu na projekt (Kiivanek, 2022, s. 134).

K vyhodnoceni rizik se pouziva tzv. teplotni mapa rizik (heat map), ktera zobrazuje
zavaznost rizik pomoci kombinace dvou veli¢in — dopadu a pravdépodobnosti. Cim vyssi je
vysledna hodnota na map& TM, tim vét§i pozornost danému riziku vénujeme (Kfivanek,

2022, s. 134).

Rizikova analyza se v§ak nevztahuje pouze na hrozby — podobnym zpiisobem lze pracovat i
s ptileZitostmi. Také v tomto pfipad€ sestavujeme seznam a hodnotime vliv pfileZitosti na
projekt. Kiivanek doporucuje, aby se pracovalo se zasobnikem pftilezitosti podle principu

ALL IN, BEST OUT a pravideln¢ se aktualizoval (Kfivanek, 2022, s. 134—135).



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 27

Ganttiv diagram

Ganttliv diagram je jednim z nejrozSifenéjSich ndstrojii pro vizualizaci harmonogramu
projektu. Jeho princip spoéiva v grafickém znazornéni kol projektu na Gasové ose. Ukoly
jsou obvykle uvedeny ve svislém sméru, zatimco ¢asova osa se rozviji horizontalné. Jak
uvadi Dolezal a Kratky, Ganttv graf ,,velmi ndzorn¢ ukazuje sled tikoli a jejich zacatky a
konce* a slouzi k jednoduchému znazornéni ¢asového prabéhu projektu (Dolezal, Kratky,

2023, s. 103).

Mezi vyhody Ganttova diagramu patii jeho jednoduchost, piehlednost a snadna Citelnost 1
pro uzivatele bez odborné pfipravy. Diagramy lze snadno vytvéafet i bez specializovaného
softwaru a slouzi dobie ke komunikaci mezi Cleny tymu. V praxi byvaji rozsifeny o

znazornéni kritické cesty, zavislosti a baseline planu.

Na druhou stranu méa Ganttliv diagram i svd omezeni. Neposkytuje informace o zavislostech
mezi ukoly, a tedy naptiklad zména délky jednoho tkolu se automaticky nepromitne do
ostatnich ¢asti harmonogramu. Navic, jak dale upozornuje Dolezal a Kratky, ,,Ganttiv graf
neni sice prehlednéjsi svoji strukturou, na jeji zachyceni je zfejmé lepSi sitovy graf*

(Dolezal, Kratky, 2023, s. 104).
Sitovy graf projektu

Sitovy graf je pokroc€ily nastroj projektového tizeni, ktery na rozdil od Ganttova diagramu
zobrazuje vzajemné vazby mezi ¢innostmi, jejich ¢asové névaznosti, a umoziuje analyzu
kritické cesty. Pouziva se predevSim tehdy, kdy je tfeba mit podrobnou kontrolu nad

strukturou projektu, planovanim a rezervami.

Jak uvadi Svozilova, sitovy graf mize byt vyjadien nékolika metodami — mezi nejznamejsi
patfi:

e CPM (Critical Path Method) — metoda kritické cesty, zaméfend na identifikaci
nejdelsiho sledu ¢innosti, které urcuji minimalni dobu trvani projektu. Tento sledu
¢innosti se fika kriticka cesta a jeji zpozdeéni vede automaticky ke zpozdéni celého
projektu.

e PERT (Program Evaluation and Review Technique) — metoda, kterd vyuZziva
ttiodhadové vypocty (optimisticky, pesimisticky a pravdépodobny ¢as) a pouziva se

hlavné pro vyvojové projekty s vyssi mirou nejistoty.
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e PDM (Precedence Diagram Method) — metoda, kterd umoznuje rizné typy
logickych vazeb mezi ¢innostmi (napf. konec—zacatek, zacatek—zacatek atd.), a je

béznou soucasti modernich planovacich nastroju.

Sitovy graf tvofi tzv. uzly (Cinnosti nebo udalosti) a vazby mezi nimi. Sit’ tak poskytuje

informace nejen o poradi tkolt, ale také o:
e cCasovych rezervach (float),
o moznych prodlevach (delay),
e moznostech zkraceni doby trvani (crashing),

e prichodu siti (forward a backward pass) a vypoc¢tu nejpozdéjsich a nejcasnéjsich

Casu zahdajeni a dokonceni ¢innosti.

Sitovy graf ma zasadni vyhodu v tom, Ze pfi zméné trvani jedné ¢innosti se promitne zména
do celého harmonogramu a umoznuje projektovému manazerovi 1épe fidit slozité¢ vazby,

rizika i1 potiebu kapacit (Svozilova, 2020, s. 151-157).
Nastroje Fizeni kvality

K fizeni kvality se vyuzivaji metody jako Ishikawlv diagram (rybi kost) pro hledani pficin
problémil, PDCA cyklus a metoda 5x PROC pro odhaleni kofenovych pfi¢in. Déle se sleduje
PAF model (Prevention Appraisal Failure), ktery vyjadiuje optimalni bod investic do kvality
(Ktivanek, 2022, s. 153-155).

Monitorovani a adaptace projektu

Monitorovani a kontrola projektu slouzi ke zjiStovani, zda skutecny pribéh odpovida
planovanému harmonogramu, rozpoctu i kvalitativnim pozadavkiim. Klicovou roli zde hraje
mefeni, hodnoceni a v ptipadé potieby 1 korekce. Vystupem jsou navrhy na napravna
opatfeni, aktualizace planu a celkové zajisténi, Ze projekt zlistdva na spravné cesté. Soucasti
je 1 fizeni zmén, které Casto vznikaji jako reakce na zjist€né odchylky nebo nové okolnosti

projektu (Svozilova, 2020, s. 244-248).

Diilezitym aspektem je i1 schopnost projektu adaptace. Ta zahrnuje naptiklad vcasnou
identifikaci rizik a pftilezitosti, reakci na necekané problémy, pfedchazeni zbyte¢nym
vicendkladlim nebo aktualizaci projektového planu. Ktivanek upozoriiuje na vyznam prace

s daty — je tfeba je spravné vizualizovat, interpretovat a pretavit do konkrétnich rozhodnuti.
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V tomto ohledu doporucuje vyuziti dashboardi, které usnadiuji sledovani vykonu projektu

v redlném Case a pomahaji v€as reagovat na kritické zmény (Ktivanek, 2022, s. 149—-151).

Moderni projektové fizeni se stale vice opird o pokrocilé metody datové analyzy a
rozhodovaci nastroje, které umoznuji 1épe planovat, vyhodnocovat varianty a reagovat na
nejistoty v prubéhu projektu. Vyznamnym piinosem je vyuziti podpory rozhodovani pii
slozitych projektech, kde se uplatiuji viceuroviiové kritérialni pfistupy, prace s rizikem a
modelovani dopadll jednotlivych rozhodnuti. Projektovy manazer se tak stava nejen
koordinatorem cinnosti, ale i aktivnim uzivatelem nastroji, které pomahaji zvySovat
efektivitu a flexibilitu fizeni. Propojeni tradi¢nich ptistupli s analytickymi néstroji je tak
klicovym ptedpokladem pro tspésSnou realizaci projektl v rychle se ménicim prostredi

(Nguyen et al., 2023, s. 153—-168).
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3 METODY IDENTIFIKACE A RiZENI RIZIK VE VYROBNIM
PROCESU

3.1 Uvod do Fizeni rizik ve vyrobé

Riziko je ¢asto definovano jako kombinace pravdépodobnosti vyskytu nezadouci udalosti a
jejich nasledkti. V oblasti primyslu je ustfednim tématem zejména kvili potencialnim
dopadiim na bezpecnost, majetek, zivotni prostiedi a kontinuitu provozu. Spravné pochopeni
rizika je zakladem pro odpovédné rozhodovani a systematické fizeni nejistot ve vyrobnich

procesech (Rausand & Haugen, 2020, s. 59).

Cilem fizeni rizik neni eliminace vSech rizik, ale jejich identifikace, analyza a fizené
snizovani na pfijatelnou uroven. Tento pfistup vyzaduje znalost potencialnich hrozeb a
schopnost efektivné reagovat na vzniklé situace. Usp&ny proces fizeni rizik je opfen o
strukturovany rdmec, ktery zahrnuje identifikaci, analyzu, hodnoceni, zvladani a

monitorovani rizik (Pritchard, 2015, s. 5-6).

Soucasti fizeni rizik je 1 prace s nejistotou. Nejistota mize pramenit z nedostatku informaci,
nepiesnych tdaji nebo nejasnych predpokladi. Rozdil mezi nejistotou a rizikem spocivéa v
tom, Ze riziko vZdy zahrnuje urcity predpoklad dopadii. Ve vyrobnich procesech je dilezité
byt si védom téchto nejistot, protoze predstavuji realné ohrozeni dosazeni vyrobnich cilt

(Rausand & Haugen, 2020, s. 60-61).

Zakladni pfistup k hodnoceni rizik spociva v odpovédi na tfi klicové otdzky: Co se mliZze
pokazit? Jaka je pravdé€podobnost, Ze se to pokazi? A jaké budou nésledky? Tento ptistup
podporuje objektivitu a transparentnost procesu. Analyza rizik ma byt nestranna,

systematické a nezavisla na osobnich nazorech (Rausand & Haugen, 2020, s. 59-60).

Riziko je uzce spojeno s nejistotou vysledku a mozZnosti odchylky od Zadouciho stavu. Aby
bylo mozné o riziku vlibec hovofit, musi byt vysledek nejisty a souasné¢ musi existovat
alesponi jeden z moznych vysledki, ktery je neZadouci. Riziko je tak vnimano jako stav, v
némz existuje moznost nepiiznivé odchylky od cile, ve ktery doufame nebo jej ocekavame.
V ekonomickém i vyrobnim prostiedi se riziko ¢asto poji se zménami hodnot v Case, pficemz
hrozba ztraty vznikd pravé tehdy, pokud se nadéje nenaplni a skutecny vysledek se od

ocekavani vyznamné odchyli (Smejkal & Rais, 2013, s. 91-93).
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Je dilezité rozliSovat riziko a problém. Zatimco riziko oznacuje moznou budouci udalost s
potencidlnimi dopady, problém pfedstavuje situaci, kterd jiz nastala a je nutné ji fesit.
Spravna identifikace rizik umoziuje zabrénit jejich preméné v problémy (Korecky &

Trkovsky, 2011, s. 31).

3.2 Kilasifikace vyrobnich rizik

Vyrobni procesy jsou vystaveny Sirokému spektru rizik, kterd 1ze podle povahy a ptvodu
rozdélit do neékolika zakladnich kategorii. Kazdy typ rizika ptedstavuje specifickou hrozbu

a vyzaduje odlisny pfistup k jeho fizeni.
Technicka a technologicka rizika

Technickéd a technologicka rizika jsou spojena s poruchami zafizeni, selhanim systémi,
nedostate¢nou udrzbou nebo Spatnym névrhem vyrobniho procesu. Tyto udalosti mohou
vést ke ztratam produkce, poskozeni zafizeni nebo ohrozeni bezpecnosti pracovnik.
Vyznamnou roli hraje schopnost pfedvidat mozné poruchy a analyzovat potencidlni
dasledky jednotlivych selhani. Typickym nastrojem pro analyzu technickych rizik je
identifikace scénafii ,,co se mize pokazit“ a urCeni jejich pravdépodobnosti a nasledkl

(Rausand & Haugen, 2020, s. 59-60).

Efektivni analyza technickych rizik vyZaduje detailni znalost analyzovaného systému, jeho
provozu, Udrzby a fizeni bezpec¢nosti. DlleZitou roli sehrava zkuseny hodnotici tym, ktery
rozumi specifiklim konkrétni technologie, véetné moznych scénatii poruch a jejich disledkd.
Autofi upozoriiuji, ze bez spravného porozumeéni problematice nelze ofekavat kvalitni
vystupy z hodnoceni rizik. Analytici musi byt schopni rozlisit rizné typy selhdni a brat v
uvahu nejen technické aspekty, ale i organiza¢ni souvislosti, aby mohli formulovat u¢inna

opatteni ke snizeni rizika (Rausand & Haugen, 2020, s. 61-64).

Rizika spojend s technologii je nutné hodnotit nejen z hlediska samotného zafizeni, ale 1 z
pohledu vlivu na cely proces — naptiklad kolik ¢asu trvd odstranéni poruchy, jaké jsou
naklady na odstdvku nebo jaka je moZnost pfeneseni vyroby na jinou linku (Pritchard, 2015,

s. 11-12).

Rizika lidského faktoru

Lidsky faktor predstavuje vyznamny zdroj vyrobnich rizik, ktery ¢asto nebyva dostate¢né

podchyceny v fizeni vyroby. Na zdklad¢ ptipadové studie z tepelnych elektraren bylo
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identifikovano devét hlavnich prvkil, které mohou zplsobit naruSeni provozu: pracovni
nasazeni, odborné schopnosti, kreativita, fluktuace zaméstnancl, dodrzovani pravidel,
psychicka a fyzicka kondice, efektivita vykonavani piikazi, bezpecnostni a environmentalni
povédomi. Tyto faktory maji piimy vliv na kvalitu, efektivitu a bezpe¢nost vyrobniho

procesu (Diao & Ghorbani, 2018, s. 3—4).

Autofi studie zaroven poukazuji na to, Ze rizika spojend s lidskym faktorem jsou méné
predvidatelna nez technicka selhani, ale Casto maji stejné¢ zadsadni dopady. Zaméstnanci s
nizkou motivaci nebo nedostatkem znalosti mohou zptsobit chyby, které¢ vedou ke ztratam,
zpozdéni nebo ohroZeni bezpecnosti. Naopak iniciativni a angazovani pracovnici mohou
pozitivné ovlivnit provoz diky své tvofivosti a schopnosti v€as rozpoznat a fesit problémy

(Diao & Ghorbani, 2018, s. 5).

Rizeni rizik lidského faktoru vyzaduje cileny pfistup, ktery zahrnuje $koleni, budovéni
ptatelské pracovni kultury, systém odmén a uzndni, soutézni programy nebo otevienou
komunikaci mezi vedenim a zaméstnanci. Efektivni fizeni téchto prvkt pomaha snizovat
pravdépodobnost  lidskych chyb a  zvySuje celkovou  vykonnost vyroby
(Diao & Ghorbani, 2018, s. 6-7).

Rizika v dodavatelském retézci

Rizika spojena s doddvkami a logistikou spadaji do Sir$i kategorie externich a organizacnich
rizik. Typicky se jedna o situace, kdy projekt nebo provoz firmy zdvisi na ¢innostech a
zdrojich, které nema pIné pod kontrolou. Podle Pritcharda mohou mit vnéjsi rizika, jako jsou
legislativni zmény, nedostupnost surovin, pifesuny na trhu nebo piirodni udélosti, zasadni
dopad na projektové cile. V kombinaci s organiza¢nimi faktory, jako je nedostatecné
planovani kapacit nebo slaba koordinace, mohou tyto vlivy zplsobit zpozdéni, zvySeni
nakladl nebo pferuseni dodavek. Pro G€inné fizeni téchto rizik je nezbytné porozumét nejen
jejich pravdépodobnosti, ale i dopadu na cely proces a zajistit flexibilitu v fizeni externich

zdrojii (Pritchard, 2015, s. 13-16).
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3.3 Pristupy k identifikaci a hodnoceni rizik

Metody identifikace a hodnoceni rizik se d€li ptredevsim podle zplisobu vyjadieni veli€in, s
nimiz analyza pracuje. Zékladni déleni zahrnuje kvalitativni, kvantitativni a kombinované
metody. Vybér konkrétniho ptistupu zavisi na dostupnosti dat, potiebné piesnosti, ale i na

povaze analyzovaného rizika.

Kvalitativni metody jsou zalozeny na popisu zavaznosti potencidlnich dopadi a
pravdépodobnosti, Ze dana udalost nastane. Rizika jsou zde vyjadifena ve slovnich nebo
stupnovitych kategoriich, jako napft. ,nizkd®, ,stfedni®, ,,vysokd“ pravdépodobnost ¢i
zavaznost dopadu. Tyto metody jsou jednoduché, rychlé a flexibilni, avSak maji subjektivni
charakter a omezenou vypovidaci hodnotu pro ekonomické zhodnoceni piijatych opatfeni.
Piesto se hojn€ vyuZivaji napf. pti nedostatku dat nebo v tvodnich fazich analyzy (Smejkal

& Rais, 2013, s. 112).

Oproti tomu kvantitativni metody pouzivaji ¢iselné udaje pro vypocet rizika na zakladé¢
frekvence vyskytu hrozby a jejiho dopadu. Vysledkem byva napt. o¢ekavana finan¢ni ztrata
(annualized loss expectancy — ALE) vyjadifena v penéznich jednotkach. Tento pfistup je

o 4

efektivnosti opatieni (Smejkal & Rais, 2013, s. 112-113).

Kombinovany ptistup pak spojuje vyhody obou piedchozich — vyuziva kvantitativni tidaje,
ale zarovenn ponechdva prostor pro kvalitativni hodnoceni, ¢imZz umoznuje realistiCtéjsi

priblizeni ke skute¢nosti (Smejkal & Rais, 2013, s. 113).
Obecné metody identifikace rizik

Jednou z nejcastéji pouzivanych metod identifikace rizik je pouziti kontrolnich seznami
(checklists), které vychazeji ze zkuSenosti prfedchozich projekti a slouzi k systematickému
zjiStovani potencidlnich hrozeb v podobnych kontextech. Kontrolni seznamy jsou obzvlasté
uzitetné v ranych fazich projektl, kdy je potieba rychle a efektivné identifikovat zakladni
typy rizik. Vyhodou této metody je jeji jednoduchost, nizké naklady a snadné pouziti — 1
mén¢ zkusSeny projektovy manaZer je schopen seznam efektivné vyuzit, pokud je vhodné
navrZen pro dany typ projektu. Spolehlivost metody zavisi na kvalité¢ samotného seznamu,

ktery by mél odrazet specifika organizace, jeji kulturu a zkuSenosti s predchozimi projekty.
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Kvalitni checklist pak mize slouzit nejen k odhaleni béznych rizik, ale také jako nastroj pro
podporu rozhodovéani a pldnovani dalSich fazi fizeni rizik. Ackoli kontrolni seznamy
nepokryvaji veskerd mozna rizika a nelze je povazovat za univerzalni nastroj, jejich piinos
spoc¢iva ve schopnosti zachytit vétSinu bézné se vyskytujicich hrozeb bez nutnosti veétsi

investice ¢asu nebo nakladu (Pritchard, 2015, s. 159-165).

Dalsi bézn¢ vyuzivanou metodou identifikace rizik je brainstorming, ktery ptedstavuje
facilitovany proces sdileni informaci a napadti mezi ucastniky bez okamzitého hodnoceni ¢i
prostiednictvim volného toku myslenek, které se Casto navzijem inspiruji. Brainstorming
1ze aplikovat prakticky ve vSech fazich fizeni rizik — od identifikace rizik, ptes kvantifikaci
az po navrh odpovédi. Jeho vyhodou je nizkd naroc¢nost na zdroje a schopnost rychle
generovat nové poznatky, zejména pokud se ucastnici dobte orientuji v dané problematice.
Kvalita vystupti vSak vyrazné zavisi na jasnosti stanoveného cile a na schopnosti facilitatora
efektivné vést skupinu. Nevyhodou miize byt nizka spolehlivost, nebot’ mezi hodnotnymi
mySlenkami Casto figuruji 1 slabsi nebo zcela nerelevantni napady, které je tieba nésledné
filtrovat. Pfesto je brainstorming povazovan za silny nastroj pro podporu oteviené diskuse a
roz§ifeni vnimani rizik, coz z néj ¢ini zakladni metodu v oblasti fizeni rizik (Pritchard, 2015,

s. 135-142).

What-If analyza ptedstavuje flexibilni, jednoduse aplikovatelny a Siroce vyuzivany néstroj
pro identifikaci a hodnoceni rizik v systémech, procesech ¢i Cinnostech. Jde o tymovou
metodu, pii niz se facilitator spole¢né s odborniky zamétuje na kladeni otazek typu ,,Co
kdyz...7* za G€elem nalezeni potencialnich odchylek, chyb, selhdni a souvisejicich dopadd.
Vysledkem analyzy byva ptehled scénait rizik, jejich pticin, nasledkd, existujicich opatieni
a navrhil na dodate¢né kontroly. Vyznamnou vyhodou této metody je jeji nizkad naro¢nost na
technické prostfedky, mozZnost vyuziti i bez rozsahlych dat a schopnost podnitit kreativni
diskusi. Mezi nevyhody patii zavislost na zkuSenostech tymu, potencidlni nepiesnost
vystupl a nizsi strukturovanost oproti jinym metodam. V praxi se ¢asto vyuziva kombinace
What-If s kontrolnimi seznamy (What-1f/Checklist) nebo ve strukturované variant¢ SWIFT,

vvvvvv

zaznamy (Popov, Lyon, Hollcroft, 2016, s. 121-144).

Volba vhodné metody analyzy rizik je klicovym rozhodnutim, které zavisi na konkrétnim

objektu posuzovani, jeho kriti¢nosti, hodnoté a funkci. Analyzu rizik 1ze obvykle rozd¢lit do
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dvou zakladnich krokii — orienta¢ni a detailni. Orientacni analyza rizik slouzi jako piredbézné
posouzeni, které poméha urcit, zda je objekt (napf. systém, zatizeni nebo proces) vystaven
vyznamnému riziku a zda je potieba provést dalsSi podrobnou analyzu. Pokud je objekt
vyhodnocen jako kriticky, nésleduje detailni analyza rizik za pouziti vhodnych metod, jejich

kombinaci nebo ptistupll s vyssi presnosti (Smejkal & Rais, 2013, s. 113-114).

Volba konkrétni metody zavisi na celé fad¢ faktorti, napiiklad na cilech analyzy, funkci
objektu, kriti¢nosti jeho provozu, nadkladech na obnovu funk¢nosti a dalSich. Doporucuje se
zohlednit, zda objekt obsahuje cenna aktiva, zda je jeho funkce pro organizaci
nepostradatelna a jak vysoké by byly naklady spojené s jeho vypadkem. V téchto ptipadech
je vhodné vyuzit podrobnéjsi analyzy, kterd bere v tivahu nejen pravdépodobnost vzniku, ale
1dopad jednotlivych scénatti. Vybér metody by mél rovnéz reflektovat dostupnost informaci,
¢asovych a lidskych zdroji a pozadovanou miru ptesnosti (Smejkal & Rais, 2013 s. 113-

114).

3.4 Metoda FMEA (Failure Mode and Effects Analysis)
3.4.1 Historie a pivod

Metoda analyzy moznych poruchovych stavii a jejich dasledkd (FMEA) byla poprvé
vyvinuta americkym ministerstvem obrany (DoD) v roce 1949 v ramci vojenského
dokumentu MIL-P-1629, ktery mél slouzit ke klasifikaci selhani souvisejicich s persondlem
a vybavenim. V 60. letech byla metoda ptfejata NASA a pozdé¢ji Gispé€Sné aplikovéana i v
jaderném primyslu a pii vesmirném vyzkumu. Od 70. let ji dale rozvijel predevsim
automobilovy pramysl v USA, ktery ji pfizplisobil pro potieby vyroby a testovani
spolehlivosti komponent a systému (Popov & Lyon, 2016, s. 164).

FMEA se postupné rozsitila do Siroké Skdly odvétvi jako jsou vyroba, potravinarstvi,
polovodice nebo zdravotnické technologie. Dnes je uznavanou metodou v rdmci mnoha
mezinarodnich standardii, naptiklad ISO 31010:2009 nebo ANSI/ASSE 7690.3:2011. V
nekterych aplikacich se rozsitila o dalsi analyzu kriti¢nosti, ¢imz vznikla FMECA (Failure
Mode, Effects, and Criticality Analysis), kterd pfidava vazené hodnoceni vyznamnosti

jednotlivych selhani (Popov & Lyon, 2016, s. 164—165).
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3.4.2 Cil a principy FMEA

Hlavnim cilem metody FMEA je systematicky identifikovat mozné zplsoby selhani
komponent, systémti nebo procesti, analyzovat jejich pti¢iny a disledky a nasledné€ stanovit
opatfeni ke zmirnéni rizik. FMEA se zaméfuje na to, jak miize dojit k poruse a jaké mohou
byt jeji dopady, aby bylo mozné témto selhanim predchazet nebo alesponn zmirnit jejich
nasledky. Obvykle se jedna o kvalitativni nebo polokvantitativni metodu, kterd vyuziva
hodnoceni rizika na zaklad¢ tii faktort: zavaznosti (S), vyskytu (O) a detekovatelnosti (D)

(Popov & Lyon, 2016, s. 163—164).

FMEA se pouziva v riznych kontextech — od navrhu novych produkti (Design FMEA), pies
procesni analyzy (Process FMEA) az po hodnoceni lidskych faktord a softwaru. Uplatiiuje
se jak v oblasti spolehlivosti zafizeni, tak 1 v oblasti bezpecnosti prace a ochrany zdravi. V
nékterych ptipadech slouzi i jako néstroj pro rozhodovéani v ramci preventivnich opatfeni a

optimalizace kontrolnich mechanismt (Popov & Lyon, 2016, s. 165-166).

3.4.3 Typy FMEA

FMEA existuje v mnoha podobach v zavislosti na konkrétni oblasti primyslu, jako jsou
farmacie, zdravotnictvi, software, obranny primysl, jaderna energetika nebo automobilovy
primysl. Presto 1ze FMEA standardizovat do péti zdkladnich kategorii: koncepéni FMEA
(CFMEA), konstrukéni FMEA (DFMEA), procesni FMEA (PFMEA), servisni FMEA a
FMEA zatizeni (EFMEA). VSechny tyto typy sdileji stejny zakladni pfistup k analyze rizik,

1181 se vSak oblasti pouZiti a néstroji (Stamatis, 2018, s. 57-59).

Koncepcéni FMEA (CFMEA)

CFMEA se pouziva ve fazi proveditelnosti pfi vyvoji novych nebo inovativnich navrha.
Zamétuje se vyhradné na potencialni zakazniky a pomaha identifikovat proveditelnost
navrht jak z technického, tak z ekonomického hlediska. CFMEA umoziuje analyzovat "co
kdyby" scénafe a testovat rtizné alternativy navrhu jesté pred samotnym vyvojem (Stamatis,

2018, s. 59-60).
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Konstrukéni FMEA (DFMEA)

DFMEA hodnoti rizika vyplyvajici z navrhu vyrobku jesté pted zahdjenim vyroby. Jejim
cilem je odhalit mozné chyby v konstrukci, které by mohly ovlivnit funk¢nost, kvalitu ¢i
bezpec¢nost vyrobku. DFMEA podporuje planovani prevence, snizeni ndkladt, zvySeni

vykonnosti a snizovani zarukovych reklamaci (Stamatis, 2018, s. 61-62).

Procesni FMEA (PFMEA)

PFMEA je zaméiena na identifikaci a hodnoceni potencidlnich selhani v rdmci vyrobniho
nebo montazniho procesu. Zohlediiuje jak vnitiniho, tak vnéj$iho zdkaznika. Poméha urcit,
které casti procesu mohou vést k chybam, a umoznuje zavést preventivni opatfeni nebo

kontroly s cilem snizit riziko vad (Stamatis, 2018, s. 66—67).

Servisni FMEA

Servisni FMEA se vyuziva pro hodnoceni rizik ve sluzbéach. Jejim tcelem je minimalizace
problémt, které by mohly negativné ovlivnit kvalitu sluzeb nebo spokojenost zakaznika.
Zameétuje se napt. na interakci se zakaznikem, postupy servisu a spolehlivost poskytovanych

sluzeb (Stamatis, 2018, s. 58).

FMEA zatizeni (EFMEA)

EFMEA se zaméfuje na bezpe€nost provozu zatfizeni a identifikaci potencidlnich selhani
stroju a jejich dopadii na obsluhu a provozni bezpecnost. Pouziva se pifi ndvrhu, Gpravach
nebo zavadéni novych zafizeni. Typickymi cili EFMEA jsou ochrana zdravi operatort,
dodrZeni legislativnich pozadavkl a zajisténi spolehlivosti vyrobniho zatizeni (Stamatis,

2018, s. 75-77).

3.4.4 Postup aplikace FMEA

Postup aplikace metody FMEA je strukturovany do nékolika krokii, poc¢inaje stanovenim
kontextu hodnoceni, sestavenim multidisciplindrniho tymu a sbérem vstupnich dat. Dale se
definuji procesni kroky, identifikuji mozné poruchové stavy, jejich pficiny a disledky.
Nasledné se ohodnoti zadvaznost, pravdépodobnost vyskytu a u¢innost kontrol. Vysledkem
je vypocet hodnoty RPN (Risk Priority Number), ktera pomahé urcit prioritu navrhovanych
opatteni (Popov & Lyon, 2016, s. 172—174).
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Po zavedeni dodate¢nych opatieni nasleduje opétovné hodnoceni rizik, kde se aktualizuji
hodnoty zavaznosti, vyskytu a uc¢innosti prevence. Na zavér se prepocita tzv. budouci RPN
a porovna se s puvodni hodnotou, ¢imz se ovéii efektivita zavedenych zmén. Tento iterativni
proces umoziuje neustalé zlepSovani systémil a slouzi jako silny nastroj pro prevenci selhani

v riznych primyslovych oblastech (Popov & Lyon, 2016, s. 174—175).

3.4.5 Hodnoceni RPN

Jednim ze zakladnich nastroji metody FMEA je vypocet indexu priorit rizik — RPN (Risk
Priority Number), ktery umoziuje kvantifikovat rizikovost jednotlivych zplsobii poruch.

RPN se pocita jako soucin tfi hodnot:
e Zavaznost (Severity, S) — jak zavazny je dopad dané poruchy,
e Vyskyt (Occurrence, O) — jak ¢asto miiZe tato porucha nastat,

e Odhalitelnost (Detection, D) — jak obtizné 1ze poruchu odhalit dfive, nez ovlivni

zakaznika.
Matematicky je hodnota RPN definovéna takto:
RPN=SxOxD

Hodnoty jednotlivych faktorti jsou obvykle stanoveny v rozsahu od 1 do 10. Vysoké hodnoty
RPN signalizuji prioritni selhdni, na kterd je nutné se zaméfit pii navrhu zlepSovacich
opatteni. Klicovym vystupem FMEA procesu je pak seznam poruch sefazeny podle hodnoty
RPN, coz umozituje zaméfit se nejprve na nejrizikovejsi oblasti (Sharma & Srivastava, 2018,

5. 2-3).

3.4.6 Vyhody a omezeni metody

Mezi hlavni vyhody FMEA patii schopnost vcas identifikovat potencidlni selhani,
analyzovat jejich mozné nasledky a zavést preventivni opateni. Timto zpiisobem lze sniZzit
naklady spojené s pozdni detekci chyb a zvysit celkovou spolehlivost systému. FMEA je
také flexibilni a adaptabilni pro rizné typy analyz — od technickych systému ptes lidské

faktory az po softwarové aplikace (Popov & Lyon, 2016, s. 176).

Na druhou stranu mé metoda 1 jistd omezeni. Napiiklad se Casto zaméfuje pouze na

jednotlivé poruchy bez zohlednéni synergickych efektl vice rizik najednou. Dale mtze byt
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plné hodnoceni dusledkd rizik a zpravidla vyzaduje doplnéni dalS$imi analytickymi

metodami, jako je napf. stromova analyza poruch (FTA) (Popov & Lyon, 2016, s. 166).

3.4.7 Priklady vyuziti ve vyrobnik prumyslu

Metoda FMEA nachézi rozsahlé uplatnéni ve vyrobnich procesech, kde slouzi jako nastroj
pro systematické hodnoceni rizik spojenych s ndvrhem vyrobkd, technologiemi nebo

obsluhou zatizeni. V praxi byva vyuzivana naptiklad pfi:

e Vyvoji novych produkti a systémii, kde poméha v ranych fazich navrhu
identifikovat potencialni poruchy, a tim snizit néklady a zkratit ¢as vyvoje (Sharma

& Srivastava, 2018, s. 2).

e Zavadéni vyrobnich linek a novych procesi, kdy procesni FMEA pomaha
predchazet vadam vzniklym nesprdvnym nastavenim, chybami obsluhy nebo

poruchami zatfizeni (Sharma & Srivastava, 2018, s. 3-4).

e Analyze kritickych bodi ve vyrobé potravin, jako je napt. vyroba bramborovych
lupinkti nebo cokoladovych vyrobki, kde FMEA poméha urCit mista s nejvyssi
pravdépodobnosti vyskytu vad a navrhnout napravna opatieni (Sharma & Srivastava,

2018, s. 8-9).

o Optimalizaci udrzby a spolehlivosti zafizeni ve strojirenském nebo energetickém
primyslu — napf. pii provozu vétrnych elektraren nebo vyvoji dieselovych motori.
FMEA pomaha urcit, které komponenty jsou nejzranitelnéjsi a kde je vhodné zavést

preventivni udrzbu (Sharma & Srivastava, 2018, s. 6-7).

Metoda je rovnéZ Casto kombinovana s dal§imi nastroji fizeni kvality, jako je fault tree
analysis (FTA), hazard analysis (HAZOP) nebo Kano model, ¢imz se dale zvySuje jeji
efektivita a schopnost pfedchéazet selhanim jesté pred uvedenim produktu na trh (Sharma &

Srivastava, 2018, s. 4-5).
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4 SPECIFIKA VYROBY AEROSOLOVYCH OBALU

4.1 Pouzivané materialy a jejich vlastnosti

Vyroba aerosolovych nadob probihd pievazné ze dvou zdkladnich materidli — hliniku a
oceli. Kazdy z téchto materidli ma své specifické vlastnosti, vyhody a vyrobni naroky.
Krom¢ standardnich materiald se v poslednich letech zvySuje zajem o nové slitiny a
recyklované materialy, které maji zajistit nizSi hmotnost, vySsi pevnost a zaroven spliiovat

pozadavky na recyklaci a udrzitelnost.

Hlinik a jeho slitiny

V ptipad¢ monoblokovych aerosolovych nadob z hliniku se nej¢astéji pouzivaji slitiny fady
Ixxx a 3xxx, pfiCemz volba slitiny zdsadné ovliviiuje tvaritelnost, pevnost a chovani
materialu pii tepelném a mechanickém zatiZeni. Typicka je naptiklad slitina 1050 (Al >99.5
%) nebo 1070 (Al > 99.7 %) pro rdzové protlacovani — kvili jejich vyborné tvarovatelnosti
(Crystals, 2024, s. 3).

Slitiny fady 3xxx, jako naptiklad 3104, 3105 nebo 3004, se vyuzivaji zejména pii technologii
DWI (Draw and Wall Ironing), kde je pozadovana vyssi pevnost. Tyto slitiny vSak vykazuji
niz8i formovatelnost a vyzaduji pfesnéjsi procesni fizeni a vice krcicich nastrojii béhem
vyroby (EP2119515 A2, s. 3).

Kombinaci obou typt slitin 1ze dosahnout vyhod obou skupin. Napiiklad noveé vyvijené
slitiny kombinujici mékei jadro (1xxx) a pevngjsi obal (3xxx) vedou ke zlepSeni burst tlaku

az 0 23 %, pfi¢emz si zachovavaji pozadovanou taznost (Crystals, 2024, s. 6-7).

Vliv recyklace na hlinik

Ve snaze zvysit udrzitelnost vyroby je bézné vyuziti recyklovaného hliniku, pfedev§im ze
zdrojii jako Used Beverage Cans (UBC) nebo automotive scrap. Recyklovany material
obsahuje vyssi podil pfimési, zejména Fe a Si, které ovliviiuji mechanické vlastnosti a
velikost zrna. Clanek v ¢asopisu Crystals uvadi, Ze pii pouziti az 80 % recyklatu ve sliting
3004 bylo dosazeno srovnatelnych vysledki burst tlaku jako u €isté slitiny 1070 (Crystals,
2024, s. 8-9).

Avsak pfi vy$§im obsahu Mg vznikd na povrchu kaloty oxid hofe¢naty (MgO), ktery
negativné ovliviiuje kvalitu povrchu nadobky. Proto je nutné pouZzivat proces shot-blast

¢isténi kaloty pied protlacenim (Crystals, 2024, s. 5).
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Nové vyvijené slitiny

Zasadni nevyhodou béznych slitin je pokles mechanickych vlastnosti az o 15 % po
polymeraci lakt pii teploté¢ 250-280 °C. Patent EP3075875 A1 navrhuje pouziti slitiny s
piidavkem zirkonia (Zr), ktery zvysuje teplotu rekrystalizace nad 300 °C a tim vyrazné
snizuje pokles pevnosti i prodlouzeni po vytvrzeni. Ve srovnéni se slitinou A5 (Al199.5 %)

byla nova slitina o vice nez 20 % pevnéjsi (EP3075875 Al, s. 5-6).

Podobné¢ patent US20060021415A1 uvadi, Ze pomoci nuceného chlazeni kaloty vodou nebo
proudem vzduchu lze dosdhnout jemnéjsi mikrostruktury a vyssi pevnosti. Sila potiebna pro
extruzi se tim snizi az o 25 %, coz je vyznamné jak z hlediska energetické uspory, tak

opotfebeni nastroji (US20060021415A1, s. 7).

Ocel (tinplate)

Pro tricasté aerosolové obaly je stale bézné pouzivanym materidlem ocel potaZzend cinem.
Tento materidl nabizi vysokou pevnost, odolnost proti deformaci a dobrou svatitelnost.
Vyroba zahrnuje procesy kyselého moteni, valcovani za studena, zihani a elektrolytické
pocinovani. Vysledkem je bud® ETP (electrolytic tinplate) nebo ECCS (electrolytic

chromium coated steel) (Methods of Manufacture..., s. 2-3).

Zasadnim pozadavkem je ochrana proti korozi, které¢ se dosahuje nanesenim vnitfnich a
vnéjSich lakovych vrstev. Mezi nejpouzivanéj§i patii epoxidové laky, vinylové laky,
polyesteramidové (PAM) a polyesterimidové (PIM) natéry (Methods of Manufacture..., s.
4).

Povrchové upravy a lakovani

Bez ohledu na pouzity zdkladni material je nutné zajistit, aby aerosolova nadobka odolavala
vnitinimu tlaku a zaroven nebyla chemicky ovlivnéna obsahem. Z tohoto diivodu se aplikuje
vnitini lakovani pomoci tryskacich pistoli, nasledované tepelnym vytvrzenim v peci pfi
teplotach 250-280 °C. Tento proces ma zasadni vliv na mechanické vlastnosti nadobky

(Innovative Approaches..., s. 6).

Dale je aplikovan vnéjsi zakladni lak, nasledné potisk (az 9 barev) a vrchni ochranny lak —
muze byt leskly nebo matny. Vyrobni linky umoziiuji automatizované nanéaseni a suSeni,

¢imz se zajistuje vysoka opakovatelnost a minimalni variabilita (Mall//Herlan, 2022, s. 4).
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4.2 Technologické procesy vyroby aerosolovych nadob

Technologicky proces vyroby aerosolovych obalti zdvisi na pouzitém materidlu 1
pozadovaném typu obalu. Obecné Ize rozlisit vyrobu monoblokovych hlinikovych nadob a
tricastych ocelovych nadob. V ramci hlinikovych nadob se uplatiuje nékolik technologii:
protlatovani, blow forming, cup drawing a DWI (Draw and Wall Ironing). Kazd4 z téchto

metod ma své specifické kroky, vyhody i omezeni.
4.2.1 Vyroba hlinikové monoblokové nadobky metodou razového protlacovani

Nejpouzivangjsi technologii vyroby hlinikovych aerosolovych nadob je metoda rdzového
protlatovani, kterd umoziuje vyrobu bezesvych (monoblokovych) nadob z hlinikovych
kalot. Tento proces zajiStuje vysokou rozmérovou ptesnost, mechanickou pevnost a

estetickou kvalitu vysledného obalu.

Piiprava kalot

Vychozi surovinou je hlinikova kalota, vyrobena z valcovaného pasu hlinikové slitiny
(nejcastéji 1xxx nebo 3xxx). Proces zahrnuje odlévani, horké a studené valcovani, lisovani
a zihani. Kvalita kalot zdsadn¢€ ovliviiuje vysledné vlastnosti nddobky, vcetné tloustky stény

a rovnomérnosti (Crystals, 2024, s. 3-4).

Z dtivodu oxidace hot¢iku (MgO) na povrchu kaloty se €asto aplikuje shot-blast ¢isténi, které

zvySuje piilnavost vnitiniho laku a zlepSuje estetiku nadobky (Crystals, 2024, s. 5).

Razové protlacovani (Impact extrusion)

Hlinikova kalota je lisovana zpétnou extruzi do tvaru valce. Tento proces zajiStuje
rovnomeérné rozlozeni materidlu a vysokou pifesnost. V ptipad¢ tvrdSich slitin, jako jsou
slitiny fady 3xxx, muze byt vyZadovano dodate¢né protahovani, které ztencuje sténu a

snizuje hmotnost (Innovative Approaches..., s. 5).

Tvarovani dna a odjehlovani
Po extruzi nasleduje tvarovani dna a odfezani piebytecného materidlu. Nasledné probiha

leSténi a ¢isténi nadobky, aby byl odstranén mazaci olej a ¢astice (Mall//Herlan, 2022, s. 3).
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Vnitini lakovani
Vnitiek nddobky je opatfen ochrannym epoxidovym nebo polyesterovym lakem, ktery
chrani obsah pfed kontaktem s kovem. NanaSeni probihd pomoci tryskacich pistoli,

vytvrzeni probihd v peci pii teplotach 250-280 °C (Innovative Approaches..., s. 6).

Vnéjsi lak, potisk a vrchni lak
Po vnitini upravé nasleduje zékladni vnéjsi lak, potisk a vrchni ochranny lak. Potisk se

provadi rota¢nim tiskem, ndsledovany vytvrzenim a chlazenim (Mall//Herlan, 2022, s. 4).

Tvarovani hrdla a zavitu (necking, curling)
Nasleduje tvarovani ramene a hrdla (tzv. necking), pfipadné i zavitu, pokud to aplikace
vyzaduje. Moderni stroje pouzivaji 20-30 stanic pro postupné tvarovani bez vzniku

deformaci (EP2119515 A2, s. 4).

Kontrola tésnosti (leak detection)
Hotova nadobka prochazi testem tésnosti pomoci optické detekce nebo tlakové zkousky.
Zjistuji se mikrotrhliny, netésnosti ¢i defekty svart, pokud jsou pfitomny (Mall//Herlan,

2022, 5. 5).
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Obrazek 1 Vyroba hlinikové nadobky

(zdroj: Mall//Herlan, 2022, 5. 4)
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4.2.2 Alternativni technologie vyroby

Kromé standardni metody protlacovani existuji i dalsi technologie pro vyrobu hlinikovych
aerosolovych nadob, které se 1isi jak ve vstupnim materialu, tak ve vyslednych vlastnostech
obalu. Tyto metody zahrnuji pfedevSim blow forming, cup drawing + necking a DWIL
Vyuzivaji se predevsim tam, kde je cilem snizit spotfebu materialu, zvysit podil recyklatu,

nebo vyrabét vétsi objemy (napt. 500—750 ml lahve).

Blow forming
Metoda blow forming je urcena pro vyrobu hlinikovych lahvi (véetné aerosolovych) s
vys$§im obsahem recyklatu. Vstupem je piedem vytvarovany valec, ktery je zahtat a nasledné
tvarovan tlakem vzduchu ve formé do vysledného tvaru.
e Vyhody: vysoka produktivita, moZnost az 100% recyklovaného hliniku, vhodné pro
velké nadobky (az 750 ml).

e Nevyhody: vyssi ndroky na fizeni teploty a tlaku, moZnost nerovnomérné tloustky

stén (Crystals, 2024, s. 10-11).

Metoda se vyuziva zejména u potravinarskych a napojovych obalti, kde neni nutné extrémni

zatizeni jako u technickych aerosolt.

Cup drawing + necking

Tato metoda zahrnuje vyrobu obalu ze studené valcovaného pasu, ze kterého se nejprve
vylisuje pohéarkovy tvar (cup drawing). Nasleduje postupné tvarovani a doming pro
tvarovani dna.

e Vyhoda: niz§i ztraty materidlu, moznost vétSi miry automatizace.

e Nevyhoda: vhodnéjsi pro méné naro¢né aplikace, nizsi tlakova odolnost nez u

protlacovani (Crystals, 2024, s. 12).

Draw and Wall Ironing (DWI)

Technologie DWI se €astéji pouziva pro napojové plechovky, ale 1ze ji upravit i pro vyrobu
aerosolovych nadob, predevs§im vétsich objemi (napft. pro vino).

Podle patentu EP2119515 A2 je pii pouziti slitin fady 3xxx potfeba upravit tvarovaci
nastroje — pocet kréicich stanic byva az 30-34. Krom¢ toho se pouziva kompresni vzduch
pro uvolnéni nddobky z formy a dlouhé vedeni, které snizuje opotiebeni.

e Vyhody: vyssi rychlost, mensi ztraty materialu.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 45

e Nevyhody: vyssi investi¢ni ndro¢nost, naro¢nost na idrzbu néstroji (EP2119515 A2,

s. 3-4).

Obrazek 2 Civka pro vyrobu nadobky technologii DWI

(zdroj: Methods of Manufacture..., s.3)

4.2.3 Vyroba ocelovych aerosolovych obali

Vyroba aerosolovych obaltl z oceli (tinplate) se 1isi od hlinikovych nadob predevsim tim, ze
jde o tiic¢asté provedeni — nadobka se sklada z téla, dna a horniho vicka (s hrdlem). Vychozim
materidlem je elektrolyticky pocinovany plech (ETP) nebo chromovany ocelovy plech
(ECCS). Tyto materidly kombinuji vysokou pevnost, tvarnost, svafitelnost a odolnost vici

korozi diky povrchovym tUpravam (Methods of Manufacture..., s. 2-3).

Vyroba téla nadobky
T¢lo nadobky je vyrabéno z ocelového pasu, ktery prochazi nékolika kroky:

1. Mofveni (pickling) — odstranéni oxidt z povrchu plechu.

2. Studené valcovani (cold rolling) — dosazeni pozadované tloustky a mechanickych

vlastnosti.
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3. Zihani (annealing) — obnova tvarnosti po valcovani.

4. Pocinovani (tin coating) — elektrolytické naneseni vrstvy cinu, pfipadné¢ chromu

(ECCS).

5. Rezani na formaty pro vyrobu obalu

Pé4s je nasledné vélcovan do valcového tvaru a podélné svafen metodou odporového
bodového svarovani (spot welding). Kvalita svaru je kli¢ova — nesmi dojit k poruseni laku a

svarova linie musi byt vizudln€ i funkéné v potadku (Methods of Manufacture..., s. 3).

Lakovani a potisk
Po svateni je nadobka z vnitini i vnéjsi strany lakovana. PouZzivaji se pfedevsim:

o Epoxidové laky,
e Vinylové laky,
o Polyesteramidové (PAM) a

e Polyesterimidové (PIM)

Poté probiha potisk téla nddobky rotacnim tiskem, stejn¢ jako u hlinikovych obalii (Methods

of Manufacture..., s. 4).

Tvarovani a kompletace
Horni a dolni ¢ast obalu jsou tvofeny samostatnymi lisovanymi vicky:

e Dno je pfinytovéano nebo piilemovano.

o Horni ¢ast obsahuje otvor pro ventil a je tvarovana pro piesné usazeni.

Spojeni probihd metodou dvojitého lemovani (double seaming), kterd zajiStuje tésnost a

mechanickou stabilitu spojii.

Kontrola kvality
Béhem 1 po vyrobé probihd kontrola tloustky laku, vizudlni kontrola svarové linie, a
specidlni zkousky:

e Test CuSOs — kontrola pfitomnosti Zeleza (zda neni lak poruSen).

o Test acetonu — ovéfeni odolnosti laku.
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o Tlakova zkouSka — provétuje tésnost celého obalu (Methods of Manufacture. .., s.

5).
4.3 Typické vady a vyrobni rizika

Vyroba aerosolovych obali, zejména z hliniku, je technologicky naro¢ny proces, kde mtize
dojit k tad¢ vad, které ovliviuji funkénost, bezpecnost i estetiku findlniho produktu.
Vzhledem k tomu, ze aerosolové nadobky jsou tlakové obaly, kladou se na jejich kvalitu
mimotadné naroky — i1 drobna vada miize znamenat netésnost, selhani obalu pfi tlaku nebo

kontaminaci obsahu.
Vady p¥i vyrobé hlinikovych nadob

1. Pokles mechanickych vlastnosti po polymeraci

U béZnych hlinikovych slitin, jako je A5 (A199.5 %), dochazi po vytvrzeni laku pfi teplotach
250-280 °C k poklesu pevnosti az o 15 %, coz mtize vést ke snazsi deformaci nadobky nebo
jejimu selhdni pfi vySsim tlaku. Tento problém fesi nove vyvijené slitiny s piimési zirkonia,

které omezuji rekrystalizaci a udrzuji pevnost i po polymeraci (EP3075875 Al, s. 4-5).

2. Tvorba MgO na povrchu slugu

Pti pouziti recyklovaného hliniku s vy$§im obsahem hoi¢iku (Mg) dochazi ke vzniku vrstvy
oxidii hotec¢natych (MgO) na povrchu kaloty. Tato vrstva zhorSuje kvalitu povrchu a
pfilnavost laku, coZ miiZe vést k odlupovani vnitiniho laku nebo mikrotrhlindm. Proti tomuto

jevu se pouzivd mechanické tryskani slugu (shot blast) (Crystals, 2024, s. 5).

3. Praskliny a zadrhavani pFi tvarovani

Pti tvarovani ramene nadobky muze dojit ke zadrhavani materialu, vzniku mikrotrhlin nebo
nerovnomérnému tvarovani, zejména u tvrdSich slitin (3xxx). Patent EP2119515 A2
upozoriiuje, ze pii pouZziti téchto slitin je nutné zvysit pocet stanic az na 34 a prodlouZit

vedeni nadobky, aby se piedeslo deformacim (EP2119515 A2, s. 4).

4. Necistoty a deformace pri extruzi
Pii nedostate¢ném cisténi kaloty nebo nekvalitnim chlazeni po Zihadni miize dojit k
nerovnomeérné extruzi, coZ se projevi jako nerovna tloustka stény nebo lokélni oslabeni

nadobky (US20060021415A1, s. 7).
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Vady a rizika p¥i alternativnich technologiich

1. Blow forming
U této metody hrozi nerovnomérna tloust’ka stén, zvIasté pii neoptimalnim nastaveni ohievu
a tlaku vzduchu. Vlivem recyklovaného materidlu mtize dojit ke vzniku slabych mist, coz

snizuje tlakovy limit nadobky (Crystals, 2024, s. 11).

2. DWI technologie
Pouziti tvrdSich slitin zvySuje riziko pfetizeni nastroji, opotiebeni a vzniku vad pii
vyhlazovani stén nddobky. Je proto nutné piesné tidit parametry procesu, véetné mazani a

chlazeni (EP2119515 A2, s. 5).

Kontrola a prevence vad
V praxi se pouziva vice stupiiti kontroly:

e Opticka kontrola (kamera na potisku, tvaru).
o Tlakové zkousky (leak test) — detekce netésnosti.
o Méreni tloust’ky laku a zkousky odolnosti (CuSOs, aceton).

o Testy pevnosti, tvrdosti a burst tlaku — pfedev§im u novych slitin (Innovative

Approaches..., s. 8; Methods of Manufacture..., s. 5).

Kromeé toho je doporucovano pouzivat nucené chlazeni po Zihani, které pomaha stabilizovat
strukturu a snizuje silu potfebnou k extruzi az o 25 %, coz zmensuje riziko deformaci

(US20060021415A1, s. 7).
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5 LEGISLATIVNI POZADAVKY NA OBALY PRO
POTRAVINARSKY PRUMYSL

Kapitola 5 se zaméfuje na legislativni pozadavky tykajici se obald pro potravinaisky
pramysl, které jsou stanoveny jak na trovni Evropské unie, tak v ramci Ceské republiky.
Vzhledem k tomu, Ze obaly pro potraviny musi spliiovat ptisné hygienické a bezpecnostni
normy, je nutné se zaméfit na pravni predpisy, které¢ upravuji materialy urcené pro styk s
potravinami. Tato kapitola poskytuje piehled hlavnich legislativnich rdmct a nafizeni, ktera
se vztahuji na vyrobu oballl pro potravinaisky prumysl a jejich soulad s pozadavky na

bezpecnost a kvalitu.

5.1 Piehled pravnich piedpisit EU a CR

Vyroba obalovych materidlii urCenych pro potravindisky primysl podléhd piisnym
legislativnim pozadavkim, které maji zajistit zdravotni nezdvadnost a bezpecnost
kone¢ného vyrobku. Zakladnim rdmcem na Urovni Evropské unie je narizeni (ES) ¢.
1935/2004, které stanovi, ze veSkeré materidly a predméty urcené pro styk s potravinami
nesmi ohrozit lidské zdravi, zpusobit nepfijatelné zmény ve slozeni potravin ani zhorsit

jejich organoleptické vlastnosti (Natizeni (ES) €. 1935/2004).

Dutlezitym doplitkem tohoto ramce je natizeni Komise (EU) €. 2023/2006, které zavadi
pozadavky na spravnou vyrobni praxi (GMP). Tato pravidla zajiSt'uji, aby byly vyrobni
procesy navrzeny a kontrolovany tak, Ze vysledné obalové materidly spliuji pozadavky

natizeni (ES) &. 1935/2004 (Nafizeni (ES) & 2023/2006).

Specifické pozadavky se mohou liSit podle typu materialu. Naptiklad pro plastové materialy
existuje narizeni Komise (EU) €. 10/2011, které stanovuje seznam povolenych latek, limity
migrace a pravidla pro testovani. U kovovych materiald takto specifickd unijni legislativa
neexistuje, avsak 1 ty musi spliiovat obecné zasady bezpecnosti stanovené v nafizeni (ES) €.
1935/2004 a odpovidajici vnitrostatni upravy (Nafizeni Komise (EU) ¢. 10/2011; Natizeni
(ES) €. 1935/2004).

V Ceské republice se evropské piedpisy dopliuji zakonem &. 258/2000 Sb., o ochrané
vefejného zdravi, a také vyhlaSkou ¢&. 38/2001 Sb., kterd se zamétfuje na hygienické
pozadavky na vyrobky urcené pro styk s potravinami a pokrmy. Vyhlaska uvadi mimo jiné
limity migrace, poZadavky na dokumentaci a znafeni materidlti (Zakon €. 258/2000 Sb.;

Vyhléaska €. 38/2001 Sb.).
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Tento legislativni rimec tvoii zaklad pro névrh, vyrobu a uvadéni na trh aerosolovych nadob
uréenych pro kontakt s potravinami, v€etné€ vina. Vyrobci musi zajistit, ze pouzité materialy,

procesy a dokumentace odpovidaji témto pozadavkim.

5.2 Obecné pozadavky na materialy urcené pro styk s potravinami

Materialy a predméty urcené pro styk s potravinami musi byt vyrabény v souladu s pravidly,
ktera zarucuji ochranu zdravi spotiebitele a zachovani kvality potravin. Zakladnim
pozadavkem je, Ze tyto materialy nesmi za béznych nebo predvidatelnych podminek pouziti
uvolnovat své slozky do potravin v mnozstvich, kterd by mohla ohrozit lidské zdravi,
zpusobit nepiijatelnou zménu ve slozeni potraviny nebo zhorsit jeji organoleptické vlastnosti

(Nafizeni (ES) &. 1935/2004).

Vyrobci jsou povinni ovéfovat tzv. migraci latek z obalového materidlu do potraviny.
RozliSujeme dva zakladni typy migrace — globalni migraci, kterd udava celkové mnozstvi
latek uvolnénych do simulantu potraviny, a specifickou migraci, ktera se vztahuje k migraci
konkrétni latky, napt. monomeru, zmeék€ovadla nebo kovu. Limity migrace jsou stanoveny
v pfislusnych pravnich ptedpisech, zejména v ptilohach natfizeni (EU) ¢. 10/2011 pro
plastové materialy. I kdyz pro kovy neexistuje samostatné unijni nafizeni, vnitrostatni uprava
(napt. vyhlaska ¢. 38/2001 Sb.) obsahuje limity pro uvoliiovani jednotlivych kovi, jako je
hlinik nebo zelezo (Nafizeni Komise (EU) €. 10/2011; Vyhlaska ¢. 38/2001 Sb.).

DalSim dulezitym poZzadavkem je zajisténi sledovatelnosti. Obalové materidly musi byt
oznaceny tak, aby bylo mozné identifikovat jejich pivod, vyrobni Sarzi a materidlové
sloZeni. Tento princip umoZiluje efektivni dohledatelnost v celém dodavatelském fetézci a
je zakotven jak v nafizeni (ES) ¢. 1935/2004, tak i v souvisejici spravné vyrobni praxi podle

natizeni (ES) &. 2023/2006 (Natizeni (ES) & 1935/2004; Natizeni (ES) &. 2023/2006).

Obaly, které nejsou zjevné ureny pro styk s potravinami, ale tuto funkci plni (napf.
sekundarni obaly), nemusi byt oznaceny symbolem sklenic¢ky a vidlicky. Naopak, materialy
pfimo urcené pro styk s potravinami tento symbol obsahovat musi, pokud neni jejich pouZiti

jasné spotiebiteli (Natizeni (ES) €. 1935/2004).

5.3 Spravna vyrobni praxe (GMP) a jeji uplatnéni

Spravna vyrobni praxe (GMP — Good Manufacturing Practice) pfedstavuje soubor zésad a
pravidel, jejichZ cilem je zajistit, aby materialy a pfedméty uréené pro styk s potravinami

byly vyrabény za kontrolovanych podminek, které minimalizuji riziko kontaminace a
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zarucuji jejich bezpecnost. Povinnost dodrzovat pravidla GMP je zakotvena v nafizeni
Komise (ES) ¢. 2023/2006, které tvoii nedilnou soucast pravniho rdmce v oblasti

potravinaiskych obali (Nafizeni (ES) ¢. 2023/2006).

Natizeni se vztahuje na vSechny faze vyroby, zpracovani a distribuce materialti urenych
pro kontakt s potravinami, s vyjimkou vyroby samotnych surovin. Vyrobci jsou povinni
zavést, dodrzovat a dokumentovat systém fizeni kvality a kontroly vyroby, ktery zajisti, ze
kone¢ny vyrobek splituje pozadavky nafizeni (ES) €. 1935/2004. To zahrnuje i ovéfovani
pouzitelnosti obalovych materialli, sledovatelnost a vhodné oznacovani (Nafizeni (ES) €.

1935/2004; Naftizeni (ES) ¢. 2023/2006).

Zasady GMP zahrnuji i pozadavky na vyuzivani odpovidajicich vyrobnich zafizeni, Skoleni
pracovnikii, vedeni dokumentace o slozeni a plvodu materialii, validaci procest a
kontrolnich opatfeni. Tyto pozadavky jsou obzvlasté¢ dilezité pii vyrobé obali pro
potravinatské pouziti, kde jakdkoliv odchylka ve vyrobnim procesu muize ohrozit zdravi

spotiebitele nebo kvalitu potraviny (Natizeni (ES) ¢. 2023/2006).

V praxi musi byt vyrobni Cinnosti organizovany tak, aby byl minimalizovan vyskyt
cizorodych latek, a aby vSechny pouzité latky byly schvalené pro pouziti ve styku s
potravinami. Plnéni zasad spravné vyrobni praxe tvofi zdkladni predpoklad pro to, aby
obalovy material mohl byt legdlné uvadén na trh a bezpecné pouzivan v potravinafstvi

(Nafizeni (ES) &. 2023/2006).

5.4 Pozadavky na znaceni a identifikaci obali

Znaceni a identifikace materialti uréenych pro styk s potravinami je dulezitym legislativnim
pozadavkem, ktery umoznuje jak sledovatelnost vyrobku v celém dodavatelském fetézci, tak
spravné pouziti obalu koncovym uZivatelem. Zakladni poZadavky stanovi €lanek 15

narizeni (ES) ¢. 1935/2004.

Podle tohoto ustanoveni musi byt materialy a predméty, které pti uvedeni na trh jesté nejsou

v kontaktu s potravinami, oznaceny jednim z nésledujicich zptisobt:
e slovy ,,pro styk s potravinami®, nebo

e konkrétnim oznacenim, které vyjadiuje ucel pouziti obalu, jako napt. kdvovar,

lahev na vino nebo polévkova IZice, nebo

o symbolem znazornénym v priloze Il — coZ je grafické oznaceni v podobé skleni¢ky

a vidli¢ky (Natizeni (ES) ¢. 1935/2004, ¢l. 15).
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Soucasti povinného znaceni je také uvedeni identifikacnich tdaj, které umoznuji
sledovatelnost obalu v souladu s ¢lankem 17 stejné¢ho natizeni. Jedna se napiiklad o oznaceni
Sarze, data vyroby, nebo jiny interni systém sledovani. Tato informace musi byt k dispozici
na kazdém stupni dodavatelského fetézce az po konecné zpracovani (Narizeni (ES) ¢.

1935/2004, ¢l. 17).

V praxi se také Casto objevuje znaceni typu materidlu z hlediska recyklace, napiiklad ALU
(pro hlinik) nebo FE (pro ocel), spolu s recyklacnim symbolem. I kdyz tyto znacky nejsou
vyzadovany piimo potravinaiskou legislativou, jsou béznou praxi a zvysuji informovanost
o moznostech ekologické likvidace obalu. Jejich pouziti vychazi spise z pozadavki smérnice
Evropského parlamentu a Rady 94/62/ES o obalech a obalovych odpadech (Smérnice
94/62/ES).
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6 STANDARD BRCGS A JEHO VYZNAM PRO VYROBCE OBALU

Standard BRCGS pro obalové materialy (Global Standard for Packaging Materials) byl
poprvé vydan v roce 2001 jako reakce na pozadavek maloobchodnich fetézcl na jednotny
ptistup k bezpecnosti a kvalit¢ oballi dodavanych pro potravinafsky primysl. Postupné se
jeho uplatnéni rozsifilo 1 na vyrobce oball pro kosmetiku, spotiebni zbozi a jiné hygienicky
citlivé produkty. Standard slouzi jako néstroj pro hodnoceni vyrobnich provozii z hlediska

kvality, bezpecnosti a souladu s legislativnimi pozadavky (BRCGS, 2019, s. 6).

Aktudlni verze Issue 6 byla zvefejnéna v srpnu 2019 a od unora 2020 je oficidln€ pouzivana
pro certifikace. Byla pfipravena ve spolupraci se zastupci obalového primyslu,
maloobchodnikil, odbornikli na kvalitu a certifika¢nich organti. Mezi hlavni cile této verze
patii zjednodusSeni hygienickych pozadavki na zaklad¢ rizik, diraz na kulturu bezpecnosti
vyrobku a zavedeni nového fundamentalniho pozadavku na systém ndpravnych a

preventivnich opatfeni (BRCGS, 2019, s. 6-7).

Standard BRCGS je globaln¢ uznavan a v mnoha ptipadech nahrazuje individualni audity
ze strany zakaznikl, ¢imzZ sniZuje Casové 1 finan¢ni zatiZeni vyrobcl oballi (BRCGS, 2019,

s. 8).
Kli¢ové pozadavky standardu BRCGS pro obaly

Standard je strukturovdn do n¢kolika klicovych oblasti, které reflektuji potiebu fidit
bezpecnost vyrobku, kvalitu a legalni shodu. Jednou ze zékladnich oblasti je angaZovanost
vrcholového vedeni, které mad byt motorem pro rozvoj kultury bezpe€nosti vyrobku,
nastavovani cilii a poskytovani zdroji potiebnych pro udrzeni systému (BRCGS, 2019, s.

17-18).

Dal$im zasadnim prvkem je analyza nebezpeci a hodnoceni rizik (HARA), kterd navazuje
na principy HACCP a umoZiiuje identifikovat potencialni rizika ve vSech krocich vyrobniho
procesu. Vystupem je plan preventivnich a kontrolnich opatfeni zaméfenych na minimalizaci
rizik spojenych s kontaminaci, chybnym ozna¢enim nebo selhanim obalu (BRCGS, 2019, s.

20-22).

Standard dale vyzaduje zavedeni systému fizeni kvality a bezpe¢nosti vyrobku, ktery musi
byt formaln¢ zdokumentovan a pravidelné aktualizovan. Ten zahrnuje fizeni dokumentace,
specifikaci, sledovani dodavatelll, interni audity, feSeni neshod a stiznosti zdkaznikl

(BRCGS, 2019, s. 23-33).
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Dulezitou oblasti je rovnéz fyzicky stav provozu, ktery musi odpovidat pozadavkiim na
hygienu a prevenci kontaminace. To zahrnuje mimo jiné stav budov, drzbu zatizeni, fizeni
sktdct, bezpecnostni opatieni, odpadové hospodaistvi nebo tok materialu a osob (BRCGS,

2019, s. 35-44).

Neopomenutelnymi souc¢astmi jsou i pozadavky na sledovatelnost materidldl, fizeni incidenti
a stahovani vyrobkl z trhu, pravidelné kalibrace, kontrola dodavateli sluzeb a nastaveni

kvalifika¢nich pozadavkl na persondl (BRCGS, 2019, s. 31-34; 49-58).

Certifikac¢ni proces se sklada z ptipravy, interniho auditu, certifika¢niho auditu a nasledného
dozorovani. Certifikaci provadi tieti strana — akreditovany certifikac¢ni orgéan, jehoz ukolem

je posoudit shodu s pozadavky standardu (BRCGS, 2019, s. 8-9).
Vyznam certifikace BRCGS pro vyrobce obali

Certifikace podle BRCGS ptedstavuje pro vyrobce oballl vyznamnou konkurenéni vyhodu.
Prokazuje odbératelim, zZe vyrobce ma zavedeny systém fizeni bezpecnosti a kvality, spliiuje
legislativni pozadavky a je schopen poskytovat konzistentn¢ bezpecné a kvalitni obaly

(BRCGS, 2019, s. 8).

Ziskani certifikace casto otevira dvefe k obchodni spolupraci s nadnarodnimi
potravinafskymi firmami nebo maloobchodnimi fetézci, které ji povazuji za zékladni
podminku. Vyrobci se tak mohou uchédzet o zakéazky, na které by bez certifikace neméli

piistup (BRCGS, 2019, s. 9).

Interné pfispiva implementace BRCGS k zavedeni systematického pfistupu k fizeni rizik,
zefektivnéni procesti, snizeni poctu reklamaci a zvySeni odpovédnosti zaméstnancti.
Dlouhodobé podporuje také zlepSovani bezpecnostni kultury a motivaci pracovniki

(BRCGS, 2019, 5. 9).

Standard BRCGS pro obaly je mezinarodné uznavany ramec pro fizeni bezpec¢nosti, kvality
a souladu obalovych materialii s legislativou. Jeho certifikace je Casto klicovym faktorem
pro obchodni spolupréci s narocnymi zdkazniky a zaroven néstrojem pro vnitini zlepSovani
procest ve firmé&. Pro vyrobce obaltl tak pfedstavuje vyznamny piinos nejen z pohledu trhu,

ale 1 organizac¢ni kultury a efektivity fizeni (BRCGS, 2019, s. 6-9).
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ZAVER TEORETICKE CASTI

Teoreticka cast této diplomové prace si kladla za cil vytvotit komplexni piehled o klicovych
oblastech, které je nutné zohlednit pti zavadéni nového vyrobku do vyrobniho procesu, a to
zejména v kontextu obalovych materiali uréenych pro potravinatsky primysl. Cilen¢ byly
propojeny poznatky z oblasti inovaci, projektového fizeni, fizeni rizik, technologii vyroby
obali a legislativnich 1 standardizacnich pozadavki, které spolu ve vyrobni praxi uzce

souviseji.

V uvodu bylo vysvétleno, pro¢ je vyvoj a zavadéni novych vyrobkd nezbytnou soucasti
dlouhodobé strategie modernich vyrobnich podniki, a jak vyznamnou roli v tomto procesu
hraji inovace. Zaméteni na obalové materidly pro potraviny a napoje pfineslo aktualni pohled
na rostouci pozadavky trhu na bezpecnost, funk¢énost i udrzitelnost. Specifickd pozornost
byla vénovana hlinikovym obaliim jako méné bézné, avSak technologicky zajimavé variantg,

ktera ma potencial i v potravinaiském sektoru.

V névaznosti na to byla popséana role projektového fizeni jako klicového nastroje, ktery
umoznuje systematicky pldnovat, koordinovat a kontrolovat proces zavadéni novych
vyrobkid. Projektové fizeni ve vyrobnim prostiedi musi zohlednit nejen technické, ale i
organizacni, lidské a ekonomické faktory. Vyznamnou roli v ném hraje projektovy tym a
zpisob jeho vedeni, protoze prave lidé jsou nositeli know-how, rozhodovacich pravomoci a

schopnosti pfizpisobit se zménam a fesit necekané situace.

Dulezitou soucasti teoretického ramce byla také problematika identifikace a fizeni vyrobnich
rizik. Pfi zavadéni nového produktu je dulezité vCas rozpoznat mozna slabad mista a
navrhnout u¢inna opatfeni k jejich eliminaci nebo minimalizaci dopadi. Z mnoha
dostupnych metod byla bliZze rozebrana metoda FMEA, ktera se v praxi asto vyuziva diky
své systemati¢nosti a moznosti kvantifikace rizik pomoci hodnot RPN. Jeji pfinos spociva v

tom, Ze pomaha snizovat vyskyt vad a zvySuje celkovou spolehlivost vyrobniho procesu.

Neméné dulezitym aspektem jsou technologické a materidlové poZadavky, které se vztahuji
k vyrobé aerosolovych oball. Specifika téchto obalil, jako je napiiklad nutnost zajiSténi
tésnosti, odolnosti vici tlaku nebo bezpecnosti pii manipulaci, kladou vysoké naroky na
kvalitu vstupnich surovin i pfesnost vyrobnich procesti. Zohlednéni téchto parametrt je
nezbytné nejen z hlediska funk¢nosti, ale 1 souladu s pfisluSnymi normami a ocekévanim

zakaznik.
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Zcela zasadni pro jakykoli obal, ktery ma pfijit do styku s potravinami, jsou legislativni
pozadavky. Vyrobci musi splnit celou fadu piedpistt danych evropskym i ¢eskym pravem,
které upravuji slozeni materiald, jejich migraci do potravin, hygienické podminky vyroby,
znaceni oballl 1 dohledatelnost. Nedodrzeni téchto pravidel miize mit zdvazné disledky jak

z hlediska bezpec¢nosti spottebiteld, tak i z pohledu pravni odpovédnosti vyrobce.

V ramci teoretického zékladu byl proto zatazen také popis standardu BRCGS pro obaly,
ktery patfi mezi mezindrodn¢ uznavané systémy fizeni kvality a bezpe¢nosti. Tento standard
je Casto pozadovan odbérateli a je dilezitym nastrojem k prokazani toho, ze vyrobce spliuje
vysoké pozadavky na hygienu, kontrolu procest, zpétnou dohledatelnost i trvalé zlepSovani.
Jeho implementace je tak nejen prostfedkem ke splnéni legislativy, ale i konkuren¢ni

vyhodou a zérukou divéryhodnosti viici zakaznikiim.

Zavérem lze konstatovat, Ze teoreticka Cast poskytla pevny zadklad pro pochopeni celého
kontextu zavadéni nového obalového feSeni do vyroby. Ukazala, ze se jedna o komplexni
proces, ktery vyzaduje mezioborovy pfistup, planovani, fizeni, technologické know-how,
povédomi o rizicich 1 hlubokou znalost legislativy a standardt. Tato vychodiska budou v
praktické casti diplomové prace dale rozpracovana a aplikovana na konkrétni ptipad, véetné
projektového fizeni, technickych opatieni, fizeni rizik a zajisténi souladu s pozadavky na

obaly urcené pro styk s potravinami.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 CHARAKTERIZACE VYROBKU A STANOVENI CIiLU
ZAVEDENI

Hlinikova nadobka na vino je novy produkt, jehoz vyroba pfinasi fadu technickych a
legislativnich vyzev. Ve srovnani s bézn¢ pouzivanymi sklenénymi lahvemi se jedna o lehci,
mechanicky odolnéjsi a plné recyklovatelnou alternativu. Vyvoj tohoto obalu vychézi z
konkrétni poptavky zakaznika, ktery hledal vhodné feSeni pro distribuci vina ve formeé
hlinikové nadobky. Tento typ obalu kombinuje vlastnosti hlinikovych aerosolovych obalt s
pozadavky na uchovani potravinaiskych produktii, coz vyzaduje dodrzeni piisnych

hygienickych a bezpecnostnich standardu.

Nase spolecnost se specializuje na vyrobu aerosolovych nddobek piedevsim pro kosmeticky
pramysl. Proces vyroby tohoto nového produktu tedy vyzaduje urcité upravy, zejména v
oblasti materialového slozeni, vnitiniho lakovani a vyrobniho prostiedi. Zatimco bézné
aerosolové nadobky nejsou v pfimém kontaktu s potravinami, nadobka na vino musi splnit
striktni pozadavky na potravinafské obaly. Z tohoto divodu je klicové provést migracni

testy, které ovéti, zda vnitini lak nadobky neovlivni chemické slozeni napoje.

Aby bylo mozné novy produkt ispésné zavést do vyroby, je nutné pfizplsobit vyrobni linky,
proskolit zamé&stnance a zajistit certifikaci podle BRCGS a pfislusnych ISO norem. Dale je
tieba analyzovat potencialni rizika spojena s vyrobnim procesem a pfijmout opatieni k jejich

minimalizaci.

Tato kapitola se zaméfuje na podrobny popis vyrobku, jeho technické parametry,
materidlové slozeni a konstrukéni prvky. Soucasné definuje hlavni cile zavedeni tohoto
produktu do vyroby, mezi které patii zajiSténi souladu s platnou legislativou, certifikace

vyrobniho procesu, Uprava vyrobnich podminek a posouzeni pfinosu produktu pro firmu.
7.1 Popis hlinikové nadobky na vino

Hlinikova nadobka na vino ptfedstavuje novy typ obalu, ktery je navrzen tak, aby spliioval
pozadavky na bezpecné a praktické baleni vina. Oproti tradicnim sklenénym lahvim nabizi
leh¢i konstrukei, vys$Si mechanickou odolnost a leps$i ochranu obsahu pfed vnéjSimi vlivy,
jako je svétlo nebo oxidace. Vyroba tohoto obalu vyZaduje pfizplisobeni vyrobnich procest

a pouziti materialti vhodnych pro styk s potravinami.
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Pti vyvoji nadobky se klade diiraz na technické parametry, materidlové slozeni a funk¢ni
vlastnosti. Dulezitou soucasti konstrukce je vnitini lakovani, které zajist'uje bezpecnost pii
kontaktu s vinem a zabranuje pfimému styku tekutiny s hlinikovym povrchem. Kromé toho
se fesi také otazka kompatibility nddobky s bézn¢ dostupnymi uzaveéry, které musi zajistit

tésnost a umoznit pohodiné davkovani napoje.

Dalsim klicovym aspektem je vzhled a design nadobky. Povrchova uprava obalu zahrnuje
aplikaci zakladniho laku, potisk a finalni ochranny lak, ktery chrani povrch proti poskozeni.
Design nadobky se pfizpisobuje pozadavkim zdkaznika a odpovidd marketingovym

trendlim v segmentu napojového primyslu.

Tato podkapitola se vénuje detailnimu popisu technickych parametri, pouzitych materialt a
funkénich prvki nadobky. Dale jsou rozebrany hlavni vyhody tohoto obalu oproti tradi¢nim

feSenim, pfiCemz se zaméfuje na praktické, bezpecnostni a ekologické aspekty produktu.

Obrazek 3 Hlinikova nadobka na vino
(zdroj: 3R Bottles GmbH)
7.1.1 Technické parametry

Technickd specifikace hlinikové nddobky na vino vychazi z pozadavki na bezpecné
uchovavani napoje, efektivitu vyroby a splnéni ptisnych hygienickych norem. Konstrukce

nadobky je pfizplsobena tak, aby zajist'ovala stabilitu pfi skladovani a piepravé, odolnost
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vici vnéjSim vlivim a zéroveil umoziovala snadnou manipulaci pfi plnéni i samotné
konzumaci. Kazdy aspekt vyroby, od volby materiali po povrchovou tpravu, je navrzen s
ohledem na maximalni funk¢nost a zivotnost obalu. Vysledné parametry nadobky jsou
urovany kombinaci technologickych moznosti vyrobni linky a specifickych pozadavkt

zakaznika.

Mezi hlavni technické parametry nadobky patii:
Objem a rozméry

Objem nadobky se stanovuje podle pozadavkl zdkaznika a moznosti plnici linky. Nejcastéji

se pouziva velikost 250 ml, kterd odpovida béznym standardiim baleni vina.
Rozméry nadobky zahrnuji:

e Primér: 53 mm — pfizpisoben vyrobnim kapacitdm a technologickym moznostem

linky.
e Vyska: 175 mm — optimalizovana pro logistiku a kompatibilitu s plnicimi stroji.

o Tloustka stény: 0,35 mm — dostate¢na pro zachovani stability nadobky pfi plnéni a

skladovani.
Materialové sloZeni

Nadobka je vyrobena z hlinikové slitiny, kterd zajiStuje jeji pevnost, nizkou hmotnost a
moznost recyklace. Vybér spravného materidlu je klicovy pro zajiSténi nepropustnosti,
odolnosti vic¢i vnéjSim vlivim a kompatibility s vnitfnim lakem. Hlinik také poskytuje
vysokou ochranu proti svétlu a kysliku, ¢imz ptispiva k zachovani senzorickych vlastnosti

vina.

Pro zajisténi nezdvadnosti a dlouhodobé stability produktu se pouziva vnitini potravinarsky
lak, ktery vytvati ochrannou bariéru mezi vinem a hlinikovym povrchem. Vybér konkrétniho
typu laku zavisi na poZadavcich na chemickou odolnost a migracni testy, které musi potvrdit,

ze lak neovlivituje kvalitu napoje.
Tlakova odolnost a mechanické vlastnosti

Hlinikova nadobka na vino musi spliiovat pozadavky na odolnost vii¢i mechanickému
zatizeni a tlakovym zménam, které mohou nastat béhem prepravy a skladovani. Klicové

parametry zahrnuji:
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e Maximalni pracovni tlak: stanovuje se na zaklad¢ testovani odolnosti nddobky v

raznych podminkach.

e Odolnost proti deformaci: nddobka je testovana na mechanickou pevnost a schopnost

udrzet svij tvar i pfi dlouhodobém skladovani.

e Testy tésnosti: nadobka prochazi tlakovymi zkouskami a detekci mikrotrhlin, aby

byla zajisténa jeji hermeti¢nost.
Povrchova dprava a potisk

Povrch nadobky je opatfen zdkladnim lakem, potiskem a ochrannym krycim lakem, ktery
zajist'uje odolnost proti mechanickému poskozeni a chemickym vliviim. Potisk je provadén
metodou ofsetového nebo digitdlniho tisku s pouZzitim potravinaisky bezpecnych barev.

Kryci lak chrani povrch proti odéru a zajistuje dlouhou Zivotnost grafického provedeni.
Uzavér a kompatibilita s plnici linkou

Nadobka je navrzena pro pouziti s vhodnym typem uzéavéru, ktery musi zajistit tésnost a
snadné otevirani. Uzavér musi spliiovat pozadavky na mechanickou odolnost,
recyklovatelnost a hygienické standardy. Déle musi byt nddobka pln€ kompatibilni s plnicim

zafizenim zékaznika, coz zahrnuje ptizpusobeni priméru hrdla a pfesnosti licovani.

Tato podkapitola podrobné popisuje hlavni technické parametry nadobky, které urcuji jeji
funk¢nost, bezpecnost a vhodnost pro plnéni vinem. Vyvoj nadobky vyZaduje peclivou
optimalizaci rozmé&rd, materiald a povrchové Upravy, aby spliiovala poZzadavky zékaznika 1

legislativnich ptedpisi.

7.1.2 PouZité materialy a jejich vlastnosti

Vybér materiald pro vyrobu hlinikové nddobky na vino je zdsadni pro zajiSténi jeji pevnosti,
hygienické nezavadnosti a kompatibility s napojem. Kazdy material musi spliiovat piisné
pozadavky z hlediska bezpe€nosti, mechanickych vlastnosti a dlouhodobé stability pii
skladovani. Jelikoz se jedna o potravinarsky produkt, musi vSechny materialy odpovidat

platnym normam a nesmi negativné ovliviiovat kvalitu nebo chut’ vina.
Ziakladni material nadobky

Hlavnim konstrukénim materidlem nadobky je hlinik, ktery kombinuje nizkou hmotnost,

vysokou pevnost a vyborné bariérové vlastnosti. Diky své pevnosti umoznuje vyrobu
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tenkosténnych nadob, které jsou odolné vii¢i mechanickému poskozeni a zaroven lehké pro

manipulaci.
Mezi hlavni vyhody tohoto materialu patri:
e Odolnost vici korozi a vnéjsim vliviim, coz zarucuje dlouhou zivotnost nadobky.

e Vysoka recyklovatelnost, kterd umoziuje opétovné vyuziti materialu s minimalnim

dopadem na Zzivotni prosttedi.

e Nepropustnost pro svétlo a kyslik, ¢imz ptispiva k zachovani kvality vina a zabranuje

jeho oxidaci.
Vnitini ochranny lak

Vnitini povrch nadobky je pokryt specialnim potravindiskym lakem, ktery vytvari bariéru
mezi ndpojem a kovovym povrchem nddobky. Tento lak je klicovy pro zabranéni
chemickych reakci mezi vinem a materidlem nadobky, coz je dulezité zejména kvili

kyselému pH vina.
Pozadavky na vnitini lak zahrnuji:
e Chemickou stabilitu pii dlouhodobém kontaktu s alkoholem a kyselinami
obsazenymi ve vin¢.
e NeporuSenost ochranné vrstvy, ktera nesmi obsahovat zadné defekty, aby se

zabranilo pfimému kontaktu kovu s napojem.

e Splnéni migracnich testd, které potvrzuji, Ze z laku se neuvoliiuji Zadné nezadouci

latky do vina.

Druh pouZitého laku se voli na zaklade¢ vysledki testli kompatibility s vinem a migra¢nimi
testy. V ptipadé nesplnéni pozadavki je nutné zvolit jiny typ ochranného natéru, ktery zajisti

bezpecnost produktu.
Vnéjsi povrchova duprava

Vng¢js$i ¢ast nddobky je opatfena ochrannym zdkladnim lakem, potiskem a finalni ochrannou
vrstvou, ktera slouzi nejen k estetickym ucelim, ale také k ochrané¢ néadobky proti
mechanickému poSkozeni a vlhkosti. Povrchova prava musi byt dostate¢né odolna proti

otéru a chemickym vliviim, které mohou vzniknout pti skladovani a distribuci produktu.
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Pti vyrobé naddobky se pouzivaji barvy a laky schvalené pro kontakt s potravinami, které
nesmi obsahovat t¢zké kovy nebo jiné Skodlivé latky. Povrchova tiprava musi zaroven
umoziovat aplikaci grafickych prvkl a informaci o produktu, pfi¢emz je mozné volit mezi

matnym nebo lesklym lakem.
Tvarovani hrdla nadobky

Specifickym pozadavkem na vyrobu této nadobky je precizni tvarovani hrdla, které¢ musi byt
plné kompatibilni s uzavérem pouzivanym zékaznikem. JelikoZ nase spolecnost uzaveéry
nevyrabi, je nutné ptizptsobit vyrobni proces tak, aby nadobka odpovidala bézné dostupnym

uzaveéram.
Kli¢ové pozadavky na hrdlo nadobky:
e Pfesné rozméry pro snadné nasroubovani uzavéru bez rizika netésnosti.
e Hladky povrch bez ostrych hran, aby se zajistila bezpe¢na manipulace.
o Dostate¢na pevnost materialu, aby hrdlo odolalo zatizeni pfi plnéni a uzavirani.

Proces tvarovani probihd na specializovaném lisu, ktery formuje material s pfesnosti na

desetiny milimetru, coZ je nezbytné pro zajisténi spravného usazeni uzavéru a jeho tésnosti.
Ekologicky aspekt pouzitych materiali

Vzhledem k rostoucim pozadavkim na udrzitelnost obalovych materialt je dilezité, aby
nadobka spliiovala nejen technické a hygienické normy, ale také environmentalni
pozadavky. Hlinikové nadobky maji vyhodu v tom, Ze jsou 100% recyklovatelné, coz

znamena, ze je lze opakované zpracovavat bez ztraty materidlovych vlastnosti.
Hlavni ekologické vyhody materiali:

e Moznost opakovaného pouziti materidlu s minimalnim energetickym zatiZzenim pfi

recyklaci.

o Niz8i uhlikové stopa oproti sklenénym lahvim, zejména pii pfepravé diky niz$i

hmotnosti nadobky.

e SniZeni odpadu diky pouziti recyklovatelnych materidli a optimalizovaného

vyrobniho procesu.
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7.1.3 Design a funkéni prvky nadobky

Hlinikova nadobka na vino musi spliovat nejen technické a bezpecnostni pozadavky, ale
také pozadavky na estetiku, ergonomii a uzivatelsky komfort. Design nadobky hraje
klic¢ovou roli v celkovém vniméni produktu a jeho uspe€sSnosti na trhu, i kdyz v tomto ptipadé
je produkt vyrabén na zakézku pro konkrétniho zakaznika a nebude voln¢ dostupny. Presto
je nutné zajistit, aby nadobka byla vizualné atraktivni, snadno pouzitelné a pIn€ funkéni pro

potieby spottebitele i plniciho zafizeni.
Tvar a ergonomie nadobky

Jednim z hlavnich aspekti designu je tvar nadobky, ktery musi byt optimalizovan pro
manipulaci, skladovéani a kompatibilitu s plnici linkou. Konstrukce nddobky je navrzena tak,
aby umoznila snadné uchopeni, coz je dulezité pro komfort uzivatele pfi servirovani vina.
Vzhledem k tomu, ze tradi¢ni sklenéné lahve na vino maji specificky tvar, je nutné u

hlinikové nadobky najit rovnovahu mezi funkénosti a estetickou podobou.

Vv

Aby nadobka stala pevné na rovné ploSe a nekyvala se, je tfeba spravné zvolit primér dna a
rovnomérné rozlozeni materidlu. Vyrobni proces zajiStuje, ze nadobky maji piesné
definované rozméry, které minimalizuji riziko nestability a nasledného ptevraceni pii

béZném pouzivani.
Povrchova uprava a vizualni identita

Povrch nadobky hraje vyznamnou roli nejen z estetického hlediska, ale také z hlediska
ochrany proti poSkozeni. Aerosolové nadobky pro kosmetické vyrobky béZné prochéazeji
potiskovacim procesem, ktery je u tohoto produktu nutné ptizpisobit tak, aby vyhovoval
pozadavkim zakaznika. Potisk mize zahrnovat logo, produktové informace nebo grafické

prvky, které odpovidaji vizudlni identité znacky.

Potisk nadobky je realizovan metodou ofsetového tisku, pfi¢emzZ jsou pouzity barvy
schvalené pro styk s potravinami. Povrchova Uprava mize zahrnovat matny nebo leskly
kryci lak, ktery dodava findlni vzhled a zaroven chrani grafiku proti odéru a vliviim prosttedi.
Pii vyrobé je dilezité zajistit, aby lak a potisk byly mechanicky odolné a dlouhodobé

stabilni, coZ minimalizuje riziko poSkozeni designu béhem manipulace a skladovani.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 67

Hrdlo nadobky a jeho funkéni vlastnosti

Aby bylo mozné vino bezpecné uzavtit a nasledné pohodIn¢ servirovat, musi mit hlinikova
nadobka spravné tvarované hrdlo, které umoznuje bezproblémové nasroubovani
kompatibilniho uzavéru. Presné¢ rozméry hrdla jsou uréeny podle specifikaci zdkaznika a
odpovidaji typu uzévéru, ktery bude pouzit. Proces tvarovani hrdla probiha na
specializovaném lisu, ktery musi zajistit dokonalou piesnost, aby uzavér pevné sed¢l a

nepropoustél vzduch ani tekutinu.

Vzhledem k tomu, ze produkt je urcen pro potravinaiské vyuziti, je nutné, aby hrdlo nadobky
splitiovalo piisné hygienické normy. Pti jeho vyrobé je dilezité dbat na to, aby neobsahovalo
zadné ostré hrany ¢i nerovnosti, které by mohly ovlivnit kvalitu uzavéru nebo bezpecnost

pfi manipulaci.
Prakti¢nost a uZivatelsky komfort

Pti vyvoji hlinikové nddobky na vino bylo nutné zohlednit snadnost pouzivani. Hlinikovy
obal je lehky, coz usnadiiuje manipulaci a transport, zaroveil ale musi byt dostatecné pevny,
aby odolal béznému zachazeni. Hrdlo nadobky a jeho kompatibilita s uzavérem hraje zasadni

roli v tom, jak pohodIné bude produkt pouzivan v praxi.

Dulezitym faktorem je také ochrana obsahu. Hlinikovy obal zajiStuje, Ze vino neni
vystaveno svétlu, coz pomahé zachovat jeho senzorické vlastnosti po delsi dobu. Pfi plnéni,
skladovani 1 distribuci musi nddobka spliiovat hygienické pozadavky, proto je nutné zajistit
jeji dokonale hladky vnitini povrch, ktery zabrani usazovani necistot a umozni snadnou

sanitaci plniciho zafizeni.

7.2 Potencionalni vyuziti vyrobku

Hlinikova nadobka na vino se v mnoha ohledech 1i8i od tradi¢niho sklenéného baleni a
pfinasi vyhody, které lze efektivn€ vyuzit v rlznych segmentech trhu. Hlavni pfinosy
spocivaji v niz§i hmotnosti, nerozbitnosti a snadnéj$i manipulaci, coZ ji ¢ini zajimavou
alternativou ke sklu v prostfedich, kde je potfeba minimalizovat rizika rozbiti a snizit

logistické naklady.

Jednou z oblasti, kde tento typ obalu nachéazi uplatnéni, je letecka doprava. Kazdy gram vahy
hraje v leteckém priimyslu zasadni roli, protoze vys$i hmotnost letadla znamend vyssi

spotiebu paliva. Sklenéné lahve jsou tézké a kiehké, coz komplikuje jejich manipulaci pfi
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ptepravé. Hlinikovd nadobka oproti tomu nabizi vyrazné snizeni hmotnosti, coZz nejen
snizuje uhlikovou stopu, ale také zjednodusSuje manipulaci pfi obsluze cestujicich. Navic se
eliminuje riziko rozbiti skla na palubé, coz je dulezité z hlediska bezpecnosti pasazért 1

posadky.

DalSim segmentem, kde miZze mit hlinikova nddobka piinos, jsou Zelezni¢ni a lodni dopravni
spolecnosti. Naptiklad v no¢nich vlacich, vysokorychlostnich spojich nebo na trajektech se
vino Casto podava v minibarech nebo restauracnich vagonech. Moznost servirovani vina v
lehkém a nerozbitném obalu umoznuje jednodussi manipulaci pro obsluhu a zaroven snizuje
naklady na baleni a skladovani. Navic se timto zpisobem eliminuje potieba prelévani vina

do plastovych kelimk, coz zlepSuje komfort zdkaznikl a zdroven snizuje mnoZzstvi odpadu.

Vyznamnou roli hraje hlinikova nadobka i v segmentu hotelnictvi, gastronomickych sluzeb
a cateringovych spolec¢nosti. Hotely a resorty ¢asto fesi problém podavani vina v oblastech,
kde je manipulace se sklenénymi lahvemi problematicka, naptiklad v bazénovych zénach,
wellness centrech nebo na plaZich. Sklenéné lahve byvaji v téchto prostredich kvili riziku
rozbiti zakézany a hlinikova nadobka zde poskytuje idedlni alternativu. Snadna manipulace
s balenim je také vyhodna pro hotelové minibary, kde hosté oceni moznost otevfit a

konzumovat vino bez nutnosti pouziti vyvrtky.

Dalsi vyuziti najde tento obal pfi festivalovych a sportovnich akcich, kde je prioritou rychla
obsluha, bezpecnost a snadna manipulace. Tradi¢ni sklenéné lahve jsou na téchto akcich
Casto zakazany kvili nebezpeci rozbiti, coZ nuti pofadatele hledat jiné moZnosti baleni
napoji. Hlinikova nddobka umoznuje rychlé podavani vina, snadné skladovani ve velkych
objemech a eliminaci odpadu v podobé rozbitého skla. Navic je moZné ji opatfit praktickym

uzavérem, ktery zabrainuje nechténému rozliti.

Diilezitym faktorem, ktery ovliviiuje vyuziti této nddobky, je také ekologie a udrzitelnost.
Hlinik patfi mezi nejlépe recyklovatelné materidly, coZ piispiva k sniZeni odpadu a
minimalizaci dopadl na Zivotni prostfedi. Oproti plastovym obaliim nebo kombinovanym
materialim lze hlinikové nddobky zpracovat opakované s minimalni ztratou kvality. Tento

na snizovani uhlikové stopy obalového priimyslu.

Diky kombinaci téchto vyhod nachédzi hlinikova nadobka na vino uplatnéni v riznych
segmentech, kde tradi¢ni sklo neni idealnim feSenim. At’ uz jde o leteckou dopravu, hotely,

festivaly nebo hromadné stravovani, tento obal pfedstavuje inovativni a praktickou
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wewr

a skladovéani a ekologic¢téjsi ptistup k baleni napoja.

7.3 Stanoveni cila zavedeni

Stanoveni cili zavedeni hlinikové nddobky na vino ptedstavuje kli¢ovy krok pro zajisténi
plynulého vyrobniho procesu a splnéni vSech pozadavkl souvisejicich s potravinaiskym
obalem. Hlavni cile se zaméiuji na legislativni a hygienické aspekty, technologickou
adaptaci vyrobniho procesu a implementaci kontrolnich a bezpecnostnich opatteni v souladu

se standardem BRCGS.

Z legislativniho hlediska obal podléhd pozadavkim evropského natizeni (ES) ¢. 1935/2004
o materidlech a predmétech urcenych pro styk s potravinami, stejné jako normé BRCGS,
kterd zahrnuje mimo jiné sanitac¢ni plany, fizeni cizich predmétl, plan kontrol, vydani

technickych specifikaci a zavedeni Cisté a necisté zony.

Technologické cile se soustfedi pfedevS§im na vyvoj nadobky, Gpravu vyrobni linky a
optimalizaci kliCcovych parametrti vyroby. Mezi hlavni vyzvy patii vytvarovani hrdla
nadobky tak, aby umoZnovalo kompatibilitu s uzdvérem, coz piedstavuje nejvétsi

technologicky kol v ramci celého projektu.

Zajisténi souladu s hygienickymi a bezpe¢nostnimi normami BRCGS
Hlinikova nadobka na vino musi spliiovat poZadavky normy BRCGS, coZz vyZaduje
implementaci fady opatfeni zaméfenych na hygienu vyroby a bezpecnost produktu. Mezi
kli¢ové cile patfi:
e Sanitacni plany — Zavedeni sanitacnich pland pro celou vyrobni linku s diirazem na
konec¢nou fazi vyroby, kde je produkt jiZ téméf hotovy.
« Rizeni cizich pFedmétii — Nastaveni opatieni pro kontrolu a minimalizaci vyskytu

skla, plastti a ostrych predmétti ve vyrobnim prostiedi.

e Plan kontrol hygieny — Pravidelné stéry zafizeni a spady, které tvoii soucast

systému monitorovani Cistoty vyrobniho prostiedi.

e Technické specifikace a prohlaseni o shodé — Po provedeni migracnich testl je
nutné vypracovat prohlaseni o shodég, které potvrzuje splnéni pozadavki na styk s

potravinami.
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Skoleni zaméstnancii a zavedeni hygienického Fadu — Vichni pracovnici zapojeni
do vyroby absolvuji $koleni v oblasti hygienickych opatfeni a plati pro n¢ hygienicky
rad, ktery stanovuje pravidla pro pohyb v Cisté a necisté zon€ vyrobni linky.

Cista a nedista zéna — Vyrobni linka je rozd&lena na ¢asti s vy$$imi hygienickymi
naroky, zejména v zavéreéné fazi vyroby, kde dochazi ke kompletaci a baleni

produktu.

Technologické cile a optimalizace vyroby

Vedle hygienickych pozadavki je nutné provést technické upravy vyrobniho procesu, které

umozni vyrobu nové nadobky v souladu s potravinaiskymi normami. Hlavni technologické

cile zahrnuji:

Vyvoj nadobky — Proces vyroby nové nadobky zahrnuje testovani a optimalizaci
tvaru a materialu, pfedev§im vybér vhodného vnitiniho laku, ktery zajist'uje ochranu

vina proti kontaktu s hlinikem.

Prizpisobeni vyrobni linky — Linka uréena ptivodné pro vyrobu aerosolovych
oballl pro kosmeticky primysl vyzaduje technologické upravy, protoze vyrobni
postup se odliSuje od standardni vyroby aerosolovych nddobek a zaroveii musi
spliiovat potravinaiské standardy. Mezi tyto Upravy patii implementace testovacich
postupti, zavedeni hygienickych kontrolnich bodt a pfizptisobeni vyrobnich

podminek pozadavkiim BRCGS.

Tvarovani hrdla nadobky — Nejnarocné€jsi €ast vyroby spociva ve spravném
vytvarovani hrdla, které musi byt plné kompatibilni s uzévérem pouzivanym
zakaznikem. To zahrnuje precizni nastaveni vyrobnich strojii a testovani riiznych

moznosti tvarovani.

Cely proces zavedeni hlinikové nddobky na vino tedy vyZzaduje kombinaci legislativnich,

hygienickych a technologickych kroki, které zajisti uspésné uvedeni nového produktu do

vyroby. Implementace vSech opatteni zaruci, Ze nadobka splni pozadavky trhu 1 zdkaznika

a bude vyrabéna v souladu s nejvyS§imi standardy kvality a bezpecnosti.
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8 ANALYZA RIZIK VYROBY

Pti zavadéni nové hlinikové nadobky na vino je nezbytné dikladné analyzovat mozna rizika
spojena s vyrobnim procesem, kvalitou produktu a dodrzovanim legislativnich a
hygienickych pozadavkil. Vzhledem k tomu, ze firma doposud vyrabéla priméarné acrosolové
obaly pro kosmeticky priimysl, pfedstavuje piechod na potravinarsky produkt vyzvu v
nékolika klicovych oblastech — od technologickych uprav vyrobni linky az po zajiSténi

souladu s normami BRCGS.

Tato kapitola se zaméfuje na identifikaci a hodnoceni rizik, pficemz hlavnim nastrojem je
metoda FMEA, ktera umoziuje systematické posouzeni kritickych boda vyrobniho procesu.
Na zékladé¢ této analyzy jsou definovana hlavni technologicka, hygienicka a bezpec¢nostni
rizika, kterd je nutné eliminovat nebo minimalizovat. Nésledn¢ jsou navrzena opatieni ke

sniZzeni pravdépodobnosti vyskytu téchto rizik a k optimalizaci vyrobniho procesu.

8.1 Metodika analyzy rizik

Zajisténi bezpecnosti a kvality vyroby hlinikové nadobky na vino vyzaduje dikladnou
analyzu rizik, ktera identifikuje potencidlni problémy a navrhuje opatfeni k jejich
minimalizaci. Pro tento ucel se vyuZzivd metoda FMEA, kterd umoZiuje systematické
posouzeni moznych selhani v procesu, jejich pfi¢in a disledkd, véetné navrhu napravnych
opatrenti.

Tato metoda se Siroce uplatituje v primyslu, protoze umoznuje identifikovat slab4 mista v
procesu jesté predtim, nez zpusobi problémy ve vyrobé. Kromé technologickych aspekti se
analyza zamétuje také na pozadavky standardu BRCGS, coZ znamena, Ze do analyzy se

zahrnuji nejen technicka, ale 1 hygienickd a bezpec¢nostni rizika.
Princip metody FMEA

Metoda FMEA se zamé&iuje na identifikaci moznych zpisobt selhdni a jejich vyhodnoceni

na zakladé tii klicovych faktorti:

1. ZavaZnost (S — Severity) — Hodnoti se dopad selhani na produkt, proces nebo

bezpecnost.

o Pouziva se Skala 1-10, kde 1 predstavuje minimalni dopad a 10 kritické

ohroZeni (napft. zdravotni riziko, nevyhovujici vyrobek).



72 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni

2. Pravdépodobnost vyskytu (O — Occurrence) — Hodnoti se ¢etnost vyskytu daného

selhani.

o Pouziva se skala 1-10, kde 1 oznacuje velmi nizkou pravdépodobnost

vyskytu a 10 znamena ¢asté opakovani.

3. Schopnost detekce (D — Detection) — Hodnoti se pravdépodobnost odhaleni selhani
pted dopadem na produkt.

o Pouziva se skala 1-10, kde 1 znamena vysokou pravdépodobnost detekce

a 10 velmi nizkou moZzZnost odhaleni selhani.
Vypocet prioritniho ¢isla rizika (RPN — Risk Priority Number)
RPN se vypocitava jako soucin vSech tii faktort:
RPN=SxOxD

Cim vy3§i hodnota RPN, tim vy3§i prioritu dané riziko ma. Napiiklad pokud by mélo urgité

riziko nésledujici hodnoty:
e Zavaznost (S)=8
e Pravdépodobnost vyskytu (O) =6

e Schopnost detekce (D) =5
Pak RPN doséhne hodnoty:
RPN=8x 6x5=240

Obecné se rizika s RPN vys$§im nez 100 povazuji za vyznamna a je nutné jim vénovat
zvySenou pozornost, zatimco hodnoty nad 200 oznacuji kritickd rizika, kterd vyzaduji
okamzité feSeni. V naSem piipadé jsme se vSak zaméfili na rizika s niz§imi hodnotami
RPN, protoze vyroba hlinikové nadobky na vino je do zna¢né miry podobné standardni
vyrob¢ aerosolovych oballl, kterou ma spolecnost jiz zavedenou a optimalizovanou. |
pfesto, ze vyroba je podobnd, ptinasi specifické technologicka a hygienicka rizika, ktera
je nutné peclivé monitorovat a minimalizovat, aby byla zaji§téna jak kvalita, tak

bezpecnost finalniho vyrobku.
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Aplikace metody FMEA na vyrobu hlinikové nadobky na vino

FMEA se vyuziva pro kompletni vyrobni proces, od ptipravy materialii az po finalni

baleni. Analyza se zaméfuje na:

e Technologicka rizika — deformace nadobky, Spatnd aplikace laku, nedostate¢né
tvarovani hrdla

o Hygienicka rizika — kontaminace naddobky, Spatné sanitace, nespravna manipulace
se surovinami

e Organiza¢ni rizika — nedostatecna Skoleni pracovniki, nedodrzovani standardii

Kazdy krok procesu se podrobuje podrobné analyze a ke kazdému identifikovanému

riziku se stanovuji opatieni ke snizeni pravdépodobnosti vyskytu nebo zlepseni detekce.

Kritéria pro zavedeni opatieni

Po identifikaci a vyhodnoceni rizik je nutné stanovit opatfeni ke snizeni jejich

pravdépodobnosti nebo zavaznosti. Hlavni strategie zahrnuji:

Zlepseni procesnich kontrol — pravidelné testy kvality, zpfisnéni pozadavkid na kontrolu
materiali Technologické Upravy — optimalizace parametrti lakovani, vylepSeni tvarovani

nadobky

Zvyseni Cetnosti monitoringu — zavedeni dodatecnych kontrol hygieny a Skoleni

zaméstnancl
Organizacni zmény — zlepSeni komunikace mezi oddélenimi, ptisnéjsi dokumentace

Vysledkem této analyzy je seznam prioritnich rizik, kterd vyzaduji implementaci opatieni.
Tato rizika se detailn€ rozpracovavaji v nasledujici kapitole 8.2 Identifikace rizik, kde se

jednotlivé problémy podrobné rozebiraji.

8.2 Identifikace rizik pri vyrobé

Analyza rizik spojenych se zavedenim vyroby hlinikové nadobky na vino je klicovym
krokem k identifikaci a minimalizaci potencidlnich problému. Rizika jsou detailné
zpracovana v tabulce FMEA, ktera je souc¢ésti ptiloh této prace. Kazdé z nich bylo posouzeno
z hlediska moZnych dopadi, pficin a moZnosti detekce, coz umoziuje efektivni fizeni a

prevenci nezadoucich jevii ve vyrobnim procesu.
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Piiprava kaloty — nedostatecna temperace

V procesu piipravy kaloty miize dojit k nedostatecné temperaci, coz muze zpusobit ryhovani
materidlu. Tento problém vznika zejména kvili nevyhovujici teploté a vlhkosti v temperacni
mistnosti, coZ vede k nestabilnim vlastnostem materidlu a naslednym vadam pii dalSim

zpracovani.

Aby se toto riziko minimalizovalo, je v ramci fizeni procesu zavedena kontrola teploty a
vlhkosti v temperacni mistnosti, ktera umoznuje detekovat piipadné odchylky a piijmout
napravna opatieni diive, nez dojde k ovlivnéni kvality vyrobku. Diky tomuto opatifeni ma

riziko nizkou pravdépodobnost vyskytu a lze jej efektivné fidit.
Hodnoceni rizika (RPN): 9 (Zavaznost: 3, Vyskyt: 3, Detekce: 1)

Doporucené opatieni: Kontrolni list temperacni mistnosti, ktery zahrnuje pravidelné
sledovani teploty a vlhkosti. Tento dokument zajist'uje, Ze podminky temperace odpovidaji

stanovenym normam, coz minimalizuje riziko deformaci a vyrobnich vad.
Mazani kalot — Spatné davkovani maziva

V procesu mazani kalot miiZze dojit k nespravnému davkovani maziva, coz vede k vyskytu
ryh a dalSich defektti na dutince. Nedostatené nebo nadmérné naneseni maziva muize

negativné ovlivnit dalsi faze vyroby, zejména proces protahovani a tvarovani.

Pfi¢inou tohoto rizika byva nedodrzeni technologie mazani nebo pouziti nekvalitniho
maziva, coz muze vést ke zvysenému tfeni a naslednym povrchovym vadam. Aby se témto
problémim ptedeslo, je zaveden systém kontroly mazani kalot, ktery umoziiuje v€asné

odhaleni nedostatkt a zajiSt'uje konzistentni kvalitu naneseni maziva.
Hodnoceni rizika (RPN): 10 (Zavaznost: 5, Vyskyt: 2, Detekce: 1)

Doporucené opatieni: Pravidelné Skoleni pracovnikii zamétené na spravné davkovani
maziva a kontrolu jeho kvality. Déle je doporuceno systematické monitorovani ddvkovaciho
systtmu a kontrola pouzitého maziva, aby se zajistila jeho spravnd konzistence a

kompatibilita s materidlem kaloty.
Protlacovani — neodpovidajici rozméry dutinky

V procesu protlacovani miize dojit k odchylkam v rozmérech dutinky, coZ mtze nésledné
vést k deformacim pfi tvarovani naddobky. Tyto odchylky mohou mit vliv na celkovou

kvalitu vyrobku a zpiisobit problémy v dalSich vyrobnich fazich.
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Hlavni pfic¢inou tohoto rizika byva nespravné sefizeni stroje, pouziti nekvalitniho nebo
neodpovidajicitho nafadi. Pokud neni nafadi spravné sefizeno nebo neodpovida
pozadovanym rozmértiim, dochazi k nespravnému tvarovani dutinky, coz mize mit za

nasledek vyrobni zmetky nebo sniZeni efektivity naslednych operaci.

Aby bylo mozné toto riziko minimalizovat, je zavedena pravidelnd kontrola rozméra
sefizovacem a oddélenim kvality (OKV). Kromé toho probiha kontrola naradi pied jeho

uloZenim do skladu, aby se ptedeslo pouziti opotfebovaného nebo nevhodného nastroje.
Hodnoceni rizika (RPN): 10 (Zavaznost: 5, Vyskyt: 2, Detekce: 1)

Doporucené opatieni: Pravidelné Skoleni sefizovaci v oblasti spravného sefizeni stroje,
vcetné metodiky kontroly rozmérti a spravného pouzivani naradi. Dale se doporucuje
zavedeni detailniho kontrolniho planu pro pravidelnou inspekci rozmért a sefizeni stroje,

aby se zamezilo vzniku odchylek.
Ofezavani — neodpovidajici rozmér, nekvalitni ofez

V procesu ofezavani muze dojit k neodpovidajicim rozmérim nebo nekvalitnimu ofezu, coz
nasledné ovliviiuje kvalitu néddobky. Mezi nejcastéjsSi disledky patfi deformace pii
tvarovani, netésnost lemu nebo rozdilnd vyska nadobek. Tyto defekty mohou zplsobit

problémy pfi dal$im zpracovani a mohou vést az k vytazeni vyrobku.

Mrwe

Hlavni pficinou téchto problémi je nespravné sefizeni stroje nebo pouziti nekvalitniho
fezného nastroje. Pokud je fezné naradi opottebované nebo nespravné nastavené, dochazi k

nepiesnostem v rozmérech, které se mohou projevit ve findlnim produktu.

Pro minimalizaci tohoto rizika je zavedena pravidelna kontrola rozmért setfizovacem, ktera
umoziuje v¢éasnou detekci odchylek. Kromé toho je nutné zajistit spravnou udrzbu feznych

nastroji a jejich véasnou vyménu.
Hodnoceni rizika (RPN): 6 (Zavaznost: 3, Vyskyt: 2, Detekce: 1)

Doporucené opatieni: Pravidelné Skoleni sefizovacli v oblasti spravného sefizeni stroje a
vymeény feznych nastroji. Doporucuje se také implementace preventivni drzby feznych

nastrojl a pravidelné méfeni rozmérti vyrobkl pro vcasnou identifikaci odchylek.
Odmasténi — nedostate¢né odmasténi

Proces odmasténi hraje klicovou roli v piipravé povrchu nadobky pro dalsi technologické

kroky, jako je nandSeni vnitiniho a zakladniho laku. Pokud odmasténi neni dostate¢né, mize
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dojit k Spatné pfilnavosti laku a vzniku vizudlnich defektti, jako jsou mapy na povrchu
nadobky. To nejen ovliviiuje estetickou stranku vyrobku, ale také snizuje jeho funk¢énost a

ochranu proti korozi.

Hlavni pfi¢inou nedostateného odmasténi byva znecisténi odmast'ovaci 1azné, piitomnost
mastnych necistot z protlacovaciho lisu nebo Spatné¢ nastavend koncentrace ldzng. Tyto
faktory vedou k tomu, ze povrch naddobky neni dokonale vyc¢istén, coz ovliviiuje piilnavost

nanasenych vrstev.

Pro snizeni vyskytu tohoto rizika se provadi pravidelna kontrola odmasténi sefizovacem a
oddélenim kontroly kvality. Sleduje se nejen vizudlni kvalita odmasténi, ale také spravné

nastaveni koncentrace odmastovaci lazn¢, coz pomaha zajistit konzistentni vysledky.
Hodnoceni rizika (RPN): 8 (Zavaznost: 4, Vyskyt: 2, Detekce: 1)

Doporucené opatieni: Pravidelné Skoleni sefizovact v oblasti spravného setizeni a udrzby
odmastovaciho systému. Dulezité je také zavedeni planu pravidelné vymény a kontroly
kvality odmastovaci lazn¢, aby byla vzdy v optimélnich podminkach pro efektivni

odstranéni necistot.
Vnitini lakovani — nekvalitni nastrik

Proces vnitiniho lakovani je zasadni pro zajisténi ochrany obsahu nadobky pted pfimym
kontaktem s hlinikovym povrchem. Pokud dojde k nekvalitnimu nastiiku, mtize se objevit
nedostatecné pokryti vnitini plochy, coz vede k nedodrZeni porovitosti laku a ke Spatné
ptilnavosti dalSich vrstev nebo samotného obsahu nddobky. To mlze mit zdsadni dopad na
zdravotni nezévadnost produktu, protoZe nedostatecné naneseny lak nemusi dostate¢né

izolovat vino od kovového povrchu nadobky.

%

Hlavni pfiCiny této poruchy zahrnuji Spatné sefizeni stfikaciho systému, nekvalitni
odmasténi pied lakovanim, nizkou viskozitu laku nebo nekvalitni lakovaci material. Pokud
nejsou tyto parametry spravné kontrolovany, muize dojit k nezadoucim defektim, které

ovlivni funk¢nost a kvalitu findlniho produktu.

Pro sniZeni vyskytu tohoto rizika se provadi pravidelnd kontrola porovitosti sefizovacem a
oddélenim kontroly kvality. Dilezitym prvkem je méfeni viskozity laku a pribézné

ovétovani kvality odmasténi pred samotnym lakovanim.

Hodnoceni rizika (RPN): 10 (Zavaznost: 4, Vyskyt: 2, Detekce: 2)
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Doporucené opatieni: Pravidelné Skoleni sefizovacu v oblasti sefizeni lakovacich stroju a
dodrzovani technologickych postupli. Kromé toho je nutné zavést vizualni kontrolu kvality
laku pted paletizaci, ktera pomiize identifikovat piipadné nedostatky pied finalnim

zpracovanim produktu.
Zakladni lakovani — nekvalitni nebo nedostate¢ny nanos laku

Proces zékladniho lakovani je kliovy pro zajisténi spravné adheze dalSich vrstev a ochranu
povrchu nadobky. Pokud dojde k nekvalitnimu nebo nedostatecnému naneseni zakladniho
laku, miZze se objevit vizualni defekt na povrchu nadobky, coz ovliviiuje nejen estetiku, ale
1 funk¢énost obalu. Nedostate¢ny nanos laku miize vést k nepravidelnému rozlozeni vrstev,

coz ovliviiuje odolnost nadobky proti mechanickému poskozeni a vnéj$im vlivam.

Hlavni pfi¢iny této poruchy zahrnuji nespravné sefizeni stfikaciho systému, pouZziti
nekvalitniho laku, Spatnou viskozitu laku, mastné kusy nebo poskozeny nanasSeci valec. Tyto

faktory mohou vést k nerovnomérnému rozlozeni laku nebo jeho Spatné prilnavosti.

Pro snizeni vyskytu tohoto rizika se provadi pravidelna kontrola sefizovacem a odd€lenim

kontroly kvality, kterd zahrnuje méteni viskozity laku a kontrolu tloustky vrstvy laku.
Hodnoceni rizika (RPN): 4 (Zavaznost: 2, Vyskyt: 2, Detekce: 1)

Doporucené opatieni: Pravidelné skoleni sefizovacu v oblasti sefizeni stiikacich zafizeni a
dodrzovani technologickych postupti. Dale je nutné provadét vizualni kontrolu kvality laku
pfed paletizaci, aby se eliminovaly mozZné defekty diive, neZ nddobky projdou dalSimi

fazemi vyroby.
Tvarovani — neodpovidajici rozméry

Proces tvarovani je zdsadni pro dosazeni poZzadovaného designu hlinikové nadobky na vino.
Pokud rozméry nejsou spravné, mize dojit k padani uzavéri nebo k vizualnim defektiim,
coz ovliviiuje nejen vzhled, ale také funk&nost nadobky. Nadobka nemusi byt kompatibilni
s plnicim zafizenim nebo uzav€rem, coz muze vést k problémim pii plnéni a uzavirani
produktu.

1

Hlavni pfi¢iny této poruchy zahrnuji nespravné sefizeni strojniho zafizeni, pouZiti
nekvalitniho naradi nebo opotiebované formy, které nezajisti pozadovanou presnost tvaru.
Chyby v tvarovani mohou také souviset s materidlovymi vlastnostmi hliniku nebo s

nespravné nastavenymi parametry vyrobniho procesu.
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Pro snizeni vyskytu tohoto rizika se provadi pravidelna kontrola sefizovacem a oddé€lenim

kontroly kvality, ktera zahrnuje kontrolu naradi pfed osazenim do stroje.
Hodnoceni rizika (RPN): 16 (Zavaznost: 4, Vyskyt: 2, Detekce: 2)

Doporucené opatieni: Pravidelné skoleni sefizovact v oblasti sefizeni stroje a dodrzovani
technologickych postupti. Déle je nutné zajistit systémovou kontrolu natradi pted osazenim

do stroje, coz pomiiZze minimalizovat vyskyt rozmérovych odchylek.
Tvarovani — Spatné vytvarovany zavit

Proces tvarovani zavitu je zasadni pro zajisténi kompatibility nadobky s uzavérem. Chyby v
tomto kroku mohou vést k nekompatibilité¢ uzavéru s hrdlem nadobky nebo k netésnosti, coz

by mohlo zptsobit unik produktu a nevyhovujici kvalitu findlniho vyrobku.

Hlavni pficiny této poruchy zahrnuji nespravné setfizeni nastroje, piipadné jeho opotiebeni
nebo pouziti nevhodného materidlu. I drobné odchylky v tvarovani mohou zpusobit

problémy pii aplikaci uzavéru a negativné ovlivnit hermetické uzavieni nddobky.

Pro snizeni vyskytu tohoto rizika se provadi kontrola tvaru zavitu v priabéhu vyroby, aby se

zajistilo, Ze vSechny nddobky odpovidaji pozadovanym parametrim.
Hodnoceni rizika (RPN): 80 (Zavaznost: 8, Vyskyt: 5, Detekce: 2)

Doporucené opatieni: Pravidelnd kontrola néfadi pfed pouzitim a jeho vymeéna pfi
znamkach opotiebeni. Déle se doporuCuje zavést testovaci vyrobu pred zahdjenim sériové

produkce, aby se ovétila pfesnost tvarovani zavitu.
Tvarovani — neznama Zivotnost naradi

Nastroje pouZzivané pii tvarovani nadobky a zavitu podléhaji postupnému opotiebeni vlivem
mechanického namahani. Pokud neni jejich Zivotnost pfesné stanovena, existuje riziko, Ze
selzou v prabéhu vyroby, coz muize vést k deformacim nadobky nebo nekvalitné

vytvarovanému zavitu.

Mezi hlavni pfi¢iny tohoto rizika patii absence historickych dat o Zzivotnosti naradi,
nedostatena analyza opotiebeni a nejasné definované intervaly vymény néstrojti. Pokud se
nafadi neobnovuje vcas, miize dojit k naruSeni vyrobniho procesu a zvySené mife

zmetkovitosti.

Hodnoceni rizika (RPN): 90 (Zavaznost: 6, Vyskyt: 5, Detekce: 3)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 79

Doporucené opatieni: Zavedeni pravidelného monitoringu opotiebeni naradi, vyuziti
testovacich sérii k ovéfeni jeho funk¢nosti a stanoveni piesnych intervald vymény nastrojii

na zaklad¢ jejich skutecné zivotnosti.
Paletizace — kontaminace

Pii paletizaci hotovych nadobek existuje riziko kontaminace, které miize vést ke
znehodnoceni obsahu nddob nebo poruseni hygienickych standardt. Ke kontaminaci miize
dojit pii manipulaci s cizimi piedméty nad paletizacnim pasem, v disledku pfitomnosti
necistot na vakuovych a paletizacnich hlavach nebo kviili nedostate¢né kontrole obalovych
materiald.

Mrwe

Mezi hlavni pfi¢iny tohoto rizika patfi nedostate¢na kontrola pracovniho prosttedi, absence
vizualni kontroly béhem procesu paletizace a nedodrzovani hygienickych pravidel
zaméstnanci. Pokud se kontaminace neodhali v¢as, miize dojit ke snizeni kvality produktu a

ptipadnému nevyhovéni hygienickym normam BRCGS.
Hodnoceni rizika (RPN): 15 (Zavaznost: 5, Vyskyt: 1, Detekce: 3)

Doporucené opatreni: Zavedeni pravidelného ¢isténi paletizacnich hlav, vizualni kontrola
kazdé palety pted expedici a dodrzovani ptisnych hygienickych pravidel v rdmcei vyrobniho

prostiedi.
Vyskladnéni — deformace nadobek

Pti vyskladnéni hotovych nadobek muze dojit k jejich deformaci, coz vede k
nevyhovujicimu stavu obalu a jeho nevyuZitelnosti pro zdkaznika. Deformace miize
vzniknout neSetrnou manipulaci pii pievozu, nevhodnym stohovanim palet nebo

mechanickym poskozenim béhem vyskladiovani.

Hlavni pfi¢inou tohoto rizika byva neopatrnost pracovnikli, nedostatecné proskoleni v
oblasti spravné manipulace s hotovymi produkty nebo nevhodné skladovaci podminky.
Pokud se deformace neodhali v€as, mize byt produkt vyfazen, coZ znamena ztratu materialu

a dodate¢né néklady.
Hodnoceni rizika (RPN): 10 (Zavaznost: 5, Vyskyt: 2, Detekce: 1)

Doporucené opatrieni: Zavedeni piisn¢jsi kontroly pii vyskladnovani, diisledné Skoleni
pracovnikli o spravné manipulaci s paletami a pravidelné kontroly skladovych zéasob s

dirazem na vizuélni inspekci nddob pred expedici.
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Vyskladnéni — zaména produktu

Pti vyskladnovani hotovych vyrobki muze dojit k zdméné produktl, coz vede k dodani
nespravného produktu zakaznikovi. Takova situace muze zpusobit nejen logistické
komplikace, ale 1 reputacni problémy a dodatecné naklady na opravu chyby a ptipadné

stazeni nespravného produktu.

Mezi hlavni pfic¢iny tohoto rizika patii Spatné nactena zakazka, nespravné oznaceni palet
nebo lidska chyba pii kontrole. Pokud by takova chyba nebyla odhalena v¢as, mohlo by dojit
k distribuci nespravnych produktti, coz by mélo negativni dopad na davéryhodnost

dodavatele.
Hodnoceni rizika (RPN): 10 (Zavaznost: 5, Vyskyt: 2, Detekce: 1)

Doporucené opatieni: Zavedeni jasného znaceni produkti a palet pomoci ¢arovych kodi
nebo RFID tagii, disledné skenovani ID kodl pii kazdém vyskladnéni a pravidelné skoleni

pracovnikll zaméfené na kontrolu spravného ptitazeni produktt k zakazkam.
Hygienicky ad — nedodrZovani hygienickych pravidel

Nedodrzovani hygienickych pravidel pti vyrobé hlinikovych naddobek na vino ptedstavuje
vyznamné riziko, které muize vést ke kontaminaci vyrobniho prostiedi a potencidlné i k
ohrozeni kvality finalniho produktu. Kontaminace mize byt zpisobena napftiklad
nedostateCnym ¢i nespravnym pouZzivanim ochrannych pomicek, porusenim hygienickych

postupti nebo absenci pravidelnych kontrol.

Mezi hlavni pfi¢iny patii nedostatecné Skoleni zaméstnanchi v oblasti hygienickych
standardil, nejasné€ definovand pravidla v ramci vyrobniho procesu nebo absence diislednych
kontrol dodrzovani hygieny. Vzhledem k pfisnym pozadavkim BRCGS je nezbytné zajistit,

aby veskeré¢ postupy odpovidaly stanovenym normam a byly pravidelné kontrolovany.
Hodnoceni rizika (RPN): 45 (Zavaznost: 5, Vyskyt: 3, Detekce: 3)

Doporucené opatreni: Zpracovani detailniho hygienického fadu s jasné definovanymi
pravidly pro vSechny zaméstnance ve vyrob¢. Pravidelnd Skoleni zamétena na hygienické

zéasady a disledné interni audity, které zajisti, ze jsou pravidla dodrzovana v praxi.
Sanitacni plany — zbytkova kontaminace po sanitaci

Nedostatecné provedend sanitace miize vést k neZadouci kontaminaci vyrobniho prostiedi a

naslednému mikrobialnimu ristu. Zbytky cisticich prostiedkti nebo biologické necistoty,
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které zUstavaji na povrSich strojniho zafizeni, mohou ohrozit kvalitu a bezpecnost

vyrabéného produktu.

Mezi hlavni pfic¢iny tohoto rizika patfi netiplna nebo nespravné provedena sanitace, absence
standardizovanych postupl a nedostatecna kontrola Gc¢innosti ¢isténi. Vzhledem k pfisnym
hygienickym normam je nezbytné, aby byly sanitacni procesy pfesné definovany a jejich

ucinnost pravidelné ovétovana.
Hodnoceni rizika (RPN): 30 (Zavaznost: 5, Vyskyt: 2, Detekce: 3)

Doporucené opatieni: Zavedeni podrobnych sanitacnich plani s pfesné stanovenymi kroky
pro cisténi vyrobniho zafizeni. Pravidelné mikrobiologické testy pro kontrolu ucinnosti
sanitace a Skoleni zaméstnanctl, aby byly vSechny kroky sanitace spravné provedeny a

vyhodnoceny.
Cista a necista zona — kontaminace vyrobku

Nedostatecné rozdé€leni vyrobnich prostor na ¢isté a necisté zony mize vést ke kontaminaci
findlniho produktu a k nesplnéni pozadavki na hygienické standardy. Pokud dojde ke
kiizové kontaminaci mezi necistymi a Cistymi oblastmi vyroby, muize dojit k ovlivnéni
zdravotni nezévadnosti obalu, coZ by mohlo vést k neakceptovatelné urovni rizika pro

spotiebitele.

Mrwe

Mezi hlavni pti€iny tohoto rizika patii absence jasného vymezeni Cistych a necistych oblasti,
chybéjici vizualni znaceni nebo nedostatecné dodrzovani pravidel pohybu personalu mezi
z6énami. Pokud nejsou zony spravné€ definovany, zaméstnanci mohou nelimyslné prenaset

necistoty na vyrobni linku, coz ohroZuje bezpecnost a kvalitu vyrobki.
Hodnoceni rizika (RPN): 28 (Zavaznost: 7, Vyskyt: 2, Detekce: 2)

Doporucené opatieni: Striktni vymezeni Cistych a necistych oblasti ve vyrobé pomoci
fyzickych bariér, znaceni podlah a informacnich tabuli. Zavedeni pfisnych pravidel pro
pohyb persondlu a materidlu mezi zénami, vcetné¢ povinného pouzivani ochrannych

pomiicek a dezinfek¢nich opatteni pti vstupu do Cistych prostor.
Pracovnici — ochrana — absence ochrannych pomiicek pfi manipulaci

Pti manipulaci s produkty, zejména s hlinikovymi nadobkami, mohou nastat rizika
kontaminace kviili absenci ochrannych pomitcek, jako jsou rukavice nebo ochranné odevy.
To miize vést k pfimé kontaminaci vyrobkli nebo materiald lidskymi necistotami, coz by

ohrozilo hygienické a bezpecnostni standardy.
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Tento problém mulze byt zplsoben nedostatecnymi pravidly pro pouzivani ochrannych
pomtcek béhem vyrobnich a manipulacnich procest. Pokud nejsou pracovnici dostatecné
instruovani nebo nemayji k dispozici spravné pomucky, mohou bezvédome prenaset bakterie,

necistoty nebo dokonce chemikalie na vyrobky.
Hodnoceni rizika (RPN): 36 (Zavaznost: 6, Vyskyt: 2, Detekce: 3)

Doporucené opatieni: Zavedeni povinného noSeni ochrannych pomiicek pro vSechny
pracovniky ve vyrobnich prostorach. Tento proces by mél zahrnovat §koleni zaméstnanct o
vyznamu pouzivani rukavic, ochrannych odévii a pokryvek hlavy a jejich pravidelnou

kontrolu a monitorovani.
Dezinfekce pied rozjezdem linky — riziko mikrobialni kontaminace

Riziko mikrobialni kontaminace se mize objevit, pokud neni zajiSténo dikladné ¢isténi a
dezinfekce vyrobni linky ptfed zahdjenim vyroby. Nezabezpeceni tohoto kroku mize
zpusobit, ze na vyrobni lince ziistanou necistoty nebo mikroorganismy, které mohou
kontaminovat produkty a zpisobit zdvady na kvalité, hygiené nebo bezpecnosti produkti,

napiiklad v ptipad¢ aerosolovych nadobek.
Hodnoceni rizika (RPN): 56 (Zavaznost: 7, Vyskyt: 2, Detekce: 4)

Doporucené opatieni: Povinné zavedeni piisnych dezinfekénich procedur pred spusténim
vyrobni linky. Tento proces by mél zahrnovat pravidelnou kontrolu ¢istoty a vy¢€isténi linky
pied kazdym zahdjenim vyroby. M¢ly by byt zavedeny standardizované protokoly a
dokumentace o provedeni dezinfekce, které by mély byt monitorovany a pravidelné

auditovany.
Riziko kontaminace vina — uvoliiovani nezadoucich latek z laku

Uvolnovani nezadoucich latek z laku, ktery ptichazi do kontaktu s produktem (vino), mtze
zpusobit kontaminaci a zménu chuti, viiné nebo bezpecnosti produktu. Tento problém je
zvlasté kriticky v ptipadé vyroby hlinikovych nadobek, kde jakakoli interakce s obalem,

ktera miize ovlivnit kvalitu obsahu, pfedstavuje potencidlni riziko pro spotiebitele.
Hodnoceni rizika (RPN): 98 (Zavaznost: 7, Vyskyt: 2, Detekce: 7)

Doporucené opatieni: Testovani kompatibility laku s produktem (vino) by mélo byt
provedeno na zaklad¢€ laboratornich testli. To zahrnuje testovani vSech pouzitych materiald,

aby bylo zajisténo, Ze nebudou uvoliiovat zadné nezadouci latky do vina. Dulezité je 1
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sledovéani kompatibility laku a pravidelna kontrola kvality dodavateld, aby se zajistila jeho

bezpecnost a kompatibilita s potravindiskymi produkty.

8.3 Navrh opatreni

Na zéklad¢ analyzy rizik provedené pomoci metody FMEA byla identifikovana klicova
rizika spojena s vyrobou hlinikové nddobky na vino. Vysledky ukazaly, ze vétSina procesii
je stabilni a potencialni rizika jsou dobie kontrolovéana, coZ se odrazi v nizkych hodnotach
RPN. To je dano tim, ze vyroba této nadobky je do znacné miry podobna standardni vyrobé
aerosolovych oball, kterou ma spolecnost jiz zavedenou a optimalizovanou. Nejvétsi rizika
se vyskytuji v oblasti vnitfniho lakovani a tvarovani zavitu, kde se setkdvame s novymi
technologickymi pozadavky a vy$§imi naroky na kontrolu. Dalsi rizika se tykaji hygieny,
pfedev§im nedodrzovani hygienickych pravidel, ochrany pracovnikii pfi manipulaci a

dezinfekce pted zahajenim vyroby.

V této kapitole jsou navrzena opatieni ke snizeni identifikovanych rizik s dirazem na

prevenci, kontrolu a pritbéZzné monitorovani.
Tvarovani — Spatné vytvarovany zavit

e Opatieni: Zavedeni pravidelné kontroly narazeciho natfadi a testovacich sérii

umoziujicich detekovat odchylky pied zahdjenim sériové vyroby.
o Dopad: Zajisténi kompatibility zavitu s uzavérem a eliminace netésnosti.
Tvarovani — neznama Zivotnost naradi

e Opatieni: Implementace systému monitoringu opotiebeni néstroji a pravidelnych

testovacich sérii.

e Dopad: Minimalizace rizika selhdni néstroji béhem vyroby a sniZeni vyskytu
vadnych produkti.

AR 4

Hygienicky ad — nedodrzovani hygienickych pravidel

e Opatieni: Zpracovani detailniho hygienického ftadu a pravidelné Skoleni

zameéstnancu.

o Dopad: Zvyseni povédomi o hygienickych standardech a sniZeni rizika kontaminace

vyrobniho prostiedi.

Pracovnici — ochrana p¥i manipulaci
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e Opatieni: Povinné pouzivani ochrannych pomicek (rukavice, pokryvky hlavy,

specialni odévy).
e Dopad: Ochrana produktu pied kontaminaci a zajiSténi bezpecnosti pracovnikii.
Dezinfekce pred rozjezdem linky
e Opatieni: Zavedeni povinnych dezinfekénich postupt pred spusténim vyroby.
e Dopad: Snizeni rizika mikrobidlni kontaminace produktu.
Vhodnost laku pro styk s potravinami
o Opatreni: Pravidelné laboratorni testy a kontrola dodavateli laku.
o Dopad: Eliminace rizika uvoliiovani nezadoucich latek do vina.

Navrzend opatfeni sméfuji k wudrzeni vysoké kvality vyroby a eliminaci rizik
identifikovanych v procesu piechodu na novy typ vyrobku. Nejvétsi duraz je kladen na
kontrolu kvality tvarovani zavitu, Zivotnost nastrojii a hygienické standardy, které jsou

klicové pro bezpecnost a funkcnost finalniho produktu.
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9 NAVRH PROJEKTU VYROBY DANEHO PRODUKTU

Navrh projektu zavedeni vyroby hlinikové nadobky na vino se zaméfuje na implementaci
technickych tprav vyrobni linky, zajisténi souladu s pozadavky normy BRCGS a efektivni
organizaci celého procesu. Tento projekt piedstavuje komplexni vyzvu, ktera vyzaduje nejen
technologické inovace, ale 1 disledné planovani a koordinaci mezi riznymi oddé¢lenimi
firmy. Vzhledem k tomu, Ze se jednd o novy produkt vyrabény na stavajici lince uréené
primarné pro kosmetické aerosolové nadobky, bylo nutné analyzovat mozna rizika spojena

s timto pfechodem a navrhnout odpovidajici opatfeni.

K identifikaci klicovych rizik byla vyuzita FMEA analyza, kterd umoznila systematické
posouzeni moznych selhani v jednotlivych vyrobnich krocich a jejich dopadu na kvalitu a
bezpecnost produktu. Vysledky této analyzy identifikovaly oblasti, které vyzaduji upravy

vyrobni linky 1 pfizplisobeni vyrobniho procesu pozadavkiim normy BRCGS.

Tato kapitola popisuje jednotlivé kroky nutné k uspésné implementaci vyroby. Nejprve jsou
uvedeny technologické Upravy vyrobni linky, které umoziuji jeji pfizpisobeni novému
produktu (kapitola 9.1). Nasledné& jsou rozpracovany pozadavky normy BRCGS, zahrnujici
hygienické standardy, spravnou volbu materiald, realizaci migracnich testii a piipravu
dokumentace pro auditni procesy (kapitola 9.2). V zavéru kapitoly je popsdna organizace
projektu, zahrnujici planovani schlizek, koordinaci mezi oddélenimi, Skoleni zaméstnanct a

tvorbu hygienického fadu (kapitola 9.3).

Kapitola poskytuje ptehled klicovych technickych a organiza¢nich opatieni potiebnych pro
zavedeni vyroby, kterd jsou déle rozpracovana v ramci analyzy rizik a ¢asového planu v

kapitole 6.

9.1 Upravy stavajici vyrobni linky

Ptizpiisobeni vyrobni linky pro vyrobu hlinikové nddobky na vino vyZaduje technologické
upravy a zavedeni specifickych monitorovacich a kontrolnich opatieni, ktera zajisti stabilitu

vyroby a splnéni poZzadavkii normy BRCGS.

Na zékladé¢ FMEA analyzy byla identifikovana dv¢ kli¢ova technologicka rizika spojena s

procesem tvarovani nadobky na stahovacim lise:
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1. Spatné vytvarovany zavit, ktery by mohl zpisobit nekompatibilitu s uzavérem a

netésnost nadobky.
2. Neznama Zivotnost nastroji, coz ptinasi riziko jejich selhani béhem vyroby.

Pro minimalizaci téchto rizik a zajiSténi stabilni vyroby byly implementovany nasledujici

technologické upravy:

Mechanické upravy stahovaciho lisu
Vyroba hlinikové nddobky na vino se od vyroby standardnich aerosolovych oball lisi
piredevsim specifickym tvarovanim hrdla, které je odliSné od béznych produkti. Z tohoto
divodu bylo nutné provést nasledujici mechanické upravy:
o Prizpusobeni nastroji tvarovaciho stroje — kvili odlisnému tvaru hrdla bylo nutné
upravit cely proces tvarovani, véetné nastaveni formovacich prvki a optimalizace

parametra stroje.

o Kalibrace tvarovaciho stroje — sefizeni nastrojii probiha vzdy pfi zavedeni nové
vyroby nebo pii vzniku problému béhem procesu. Kalibraci provadi technolog
spole¢né se sefizovacem, piiCemz slozitéjsi Upravy vyzaduji zésah zkuSenégjSich
pracovnikd.

e Pravidelné kontroly opotiebeni nastroji — vzhledem k tomu, Ze neexistuji
historicka data o zivotnosti pouzitych nastroji pro tento typ vyroby, bylo zavedeno

sledovani jejich degradace v prib&hu vyrobnich cykla.

Monitorovaci systém a sledovani kvality vyroby
Kontrola kvality vyroby probihd pomoci automatizovaného systému CIM, ktery detekuje

vadné kusy a vytazuje je z vyrobniho procesu. Setizovac pribézné sleduje:

e Pocet vadnych kusi a jejich typické defekty, které mohou naznaCovat opotiebeni
nastroju.

o Stabilitu vyroby a potiebu Gprav parametrt lisovani.

V piipad¢ vyrazného nartistu zmetkovitosti se provadi manuélni inspekce a piipadné

okamzité setfizeni nebo vymeéna nastroji.

Kontrolni opatfeni a testovaci vyroba
Aby byla zajisténa stabilita procesu a minimalizovéna rizika plynouci z FMEA analyzy, byla

implementovana nasledujici kontrolni opatfeni:
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o Testovaci vyroba pred sériovou produkci — zavedeni zkuSebni série umoznuje
ovéteni presnosti lisovani a kvality zavitu.

e Pravidelna kontrola rozmérovych parametra — pii kazdé nové vyrobni sérii se
provadi méteni zavitu a dalSich kritickych parametrt.

e Zaznamy o opotiebeni nastroji — vysledky méfeni a inspekci jsou ukladany do
databaze, coz umozni v budoucnu predikci Zivotnosti néstroji a optimalizaci jejich

vymeny.

Diky témto opatfenim bylo mozné minimalizovat hlavni technologické rizika spojend s

pfechodem na vyrobu hlinikovych nddobek na vino a zajistit pozadovanou kvalitu produktu.

9.2 Soulad s normami BRCGS

Zajisténi souladu s normou BRCGS je klicovym pozadavkem pro vyrobu hlinikové nadobky
na vino, kterd musi spliiovat hygienické standardy a bezpe¢nostni opatieni definované pro
obaly ptichazejici do styku s potravinami. Na zakladé FMEA analyzy byla identifikovana
rizika spojend s kontaminaci vyrobku a vyrobniho prostiedi, coz vedlo k zavedeni novych

opatfeni, sanitarnich postupt a dokumentace.

Hlavni oblasti, které bylo nutné ptizptisobit pozadavkiim BRCGS, zahrnuji:

1. Vybér vhodného vnitiniho laku — testovani kompatibility s vinem a eliminace
rizika kontaminace.

2. Hygienické a sanita¢ni standardy — zavedeni Cistych a necistych zon, sanita¢ni
plany, Skoleni zamé&stnanc.

3. Auditni procesy a dokumentace — pfiprava na audit BRCGS, zavedeni novych

kontrolnich opatteni.

Vybér vhodného vnitiniho laku

Vnitini lak pouzity v hlinikové nadobce na vino musi spliiovat pfisné pozadavky na
bezpecnost pro styk s potravinami a kompatibilitu s alkoholem. Pivodné provedenda FMEA
analyza identifikovala riziko uvoliiovani nezaddoucich latek z laku, coZ by mohlo vést ke

kontaminaci vina.
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Proto byla provedena série migracnich testli, jejichz cilem bylo ovéfit, zda lak splituje
predepsané limity migrace a neobsahuje latky, které by mohly ptejit do produktu. Testy
prokazaly, Ze:

Lak je zcela kompatibilni s alkoholem a nedochazi k Zadnému uvoliiovani nebezpecnych
latek.

Vsechny testované vzorky splnily pozadavky na potravinaiské obaly dle ptislusnych
legislativnich norem.

Na zéaklad¢ téchto vysledkl byl vnitini lak schvélen pro pouziti a bylo zavedeno pravidelné

testovani jeho kvality, aby se zajistila dlouhodoba shoda s pozadavky BRCGS.

Hygienické a sanita¢ni standardy

Aby se minimalizovalo riziko kontaminace vyrobniho prostfedi a produktu, bylo nutné
upravit hygienické postupy a zavést nové kontrolni mechanismy. FMEA analyza
identifikovala n¢kolik kritickych bodu, které se tykaly nedodrzovani hygienickych pravidel,

nedostatecnych sanita¢nich planti a nejasného rozdéleni vyrobnich zon.

Nové zavedena opati‘eni zahrnuji:

Hygienicky rad — vypracovani detailniho hygienického manualu a proskoleni zaméstnancti.
Sanitaéni plany — specifické postupy CciSténi a dezinfekce, vcetné pravidelnych
mikrobiologickych testl.

Cisté a necisté zény — zavedeni striktniho vymezeni vyrobnich oblasti, pravidel pohybu

personalu a systému kontroly kontaminace.

Zaméstnanci jsou povinni dodrzovat nové hygienické standardy, coz zahrnuje noSeni
ochrannych pomtcek, kontrolu dCistoty pracovniho prostfedi a povinné dezinfekéni

procedury pied spusténim vyroby.

Auditni procesy a dokumentace
V ramci piipravy na BRCGS audit bylo nutné zavést nové dokumentacni a kontrolni

procesy, které zajist'uji dlouhodobou shodu s normou.
Byly vytvofeny nové interni smérnice, které se tykaji:

Monitorovani vyrobnich procesi — pravidelné audity hygieny, vizualni kontrola

pracovniho prostfedi.
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Evidovani sanita¢nich postupii — kazd4 sanitace musi byt zdokumentovana a ovétena

mikrobiologickymi testy.

Skoleni zaméstnanci — zavedeni povinnych Skoleni o hygiené, manipulaci s vyrobky a

postupech dle normy BRCGS.

Diky témto opatfenim byl vyrobni proces plné ptizptisoben pozadavkim BRCGS, coz

umoznilo splnéni podminek certifikace a zajisténi hygienické bezpecnosti produktu.
9.3 Organizace projektu

Organizace projektu zavedeni vyroby hlinikové nadobky na vino zahrnuje koordinaci mezi
nckolika odd€lenimi a pravidelny monitoring postupu implementace. Kli€ovymi oblastmi
jsou nejen technologické zmény vyrobniho procesu, ale i zajisténi souladu s normou
BRCGS, coz zahrnuje Gpravy vyrobni linky, testovani produktd, hygienicka opatfeni a
Skoleni zaméstnancti. Tento komplexni proces vyzaduje systematické fizeni kvalitativnich a
hygienickych pozadavkil, aby byl produkt pfipraven pro bezpecné pouziti v souladu s

normami.

Planovani a fizeni projektu

Projekt je fizen prostfednictvim pravidelnych schiizek, na kterych se koordinuji jednotlivé
kroky implementace. Tyto schiizky probihaji kazdé dva tydny, pficemz v kli¢ovych fazich
projektu (naptiklad pied zah4jenim testovaci vyroby nebo pfed auditem BRCGS) se mohou

konat 1 Castéji.

Kazda schlizka méa stanovenou agendu a zavéry jsou zaznamenavany do zapisu, které slouzi

k monitorovani postupu implementace a vyhodnocovani tkolt.

Zapojena oddéleni a jejich odpovédnosti
Uspé&sna realizace projektu vyzaduje spolupraci nasledujicich oddéleni, kterd maji jasné

definované role:

Technologické oddéleni
o Odpovidd za upravy vyrobni linky a pfizpisobeni procesu tvarovani
nadobky.

o Provadi setizeni a kalibraci tvarovaciho stroje.
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o Spolupracuje na testovaci vyrobé a ovétovani kvality procesu.

Oddéleni kvality
o Sleduje parametry hotovych nadobek (rozmérové, vizualni a mechanické).
o Vyhodnocuje vystupy kontrolniho systému CIM a hlasi odchylky.

o Zajistuje kontrolni méteni v pribéhu vyroby.

Oddéleni HSE (Health, Safety & Environment)
o Odpovida za plnéni pozadavki normy BRCGS.
o Provadi migra¢ni testy vnitiniho laku a kontroluje hygienické standardy.

o Dohlizi na dodrzovani sanitarnich opatieni a Cistotu vyrobniho prostiedi.

Vyrobni oddéleni
o Implementuje zmény ve vyrobnim procesu a zajiStuje spravné nastaveni
linky.
o Podili se na testovaci vyrobé a zavadéni novych postupt do sériové vyroby.

o Zajistuje komunikaci mezi sefizovaci a technologickym oddélenim.

Management a projektovy koordinator
o Dohlizi na dodrzovani harmonogramu a koordinaci mezi oddélenimi.
o Resi alokaci zdroji a strategicka rozhodnuti o projektu.

o Pripravuje podklady pro audity a sleduje plnéni klicovych milnik.

Hlavni oblasti projektu
Projekt zahrnuje nékolik klicovych oblasti, které jsou pravideln€¢ monitorovany na

projektovych schiizkach:

e Technologické zmény — upravy vyrobni linky, validace nového procesu tvarovani
nadobky, testovaci vyroba.

e Zajisténi kvality — kontrolni procesy, validace produktu a sledovani vyrobnich
parametrq.

o Hygienicka opatieni a BRCGS — implementace sanitarnich pland, kontrola migrace
materidli a pravidla pohybu personalu ve vyrobé.

« Skoleni zaméstnancii — proskoleni v oblasti hygienickych pravidel, sanitace a
spravného zachazeni s vyrobkem.

e Sledovani postupu implementace
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Vsechny ukoly definované v rdmci projektu jsou sledovany pomoci harmonogramu, ktery
umoziiuje kontrolu plnéni jednotlivych fazi. Vystupy ze schiizek slouzi k identifikaci

pfipadnych problému a urceni prioritnich opatieni.

Diky tomuto systému fizeni projektu je zajisténo, ze ptfechod na vyrobu hlinikové nadobky

na vino probihd systematicky, organizované a v souladu s pozadavky normy BRCGS.
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10 RIZIKOVA A CASOVA ANALYZA PROJEKTU

Pti zavadéni vyroby hlinikové nddobky na vino je nezbytné zaméfit se na analyzu a fizeni
potencidlnich rizik, kterda mohou ovlivnit kvalitu vyroby, dodrzeni termini a splnéni
pozadavka zakaznika. Kazdy novy produkt piinasi technologické, organizaéni a
bezpecnostni vyzvy, které vyzaduji peclivou identifikaci kritickych faktorii a stanoveni

preventivnich opatfeni pro zajisténi Gspesného zavedeni vyroby.

Vedle analyzy rizik je pro uspésnou realizaci projektu klicové také detailni asové planovani.
Sestaveni harmonogramu pomaha organizovat jednotlivé faze implementace, spravné
alokovat zdroje a pfedchdzet moznym zpozdénim. Jasn¢€ definovany plan umoznuje efektivni

koordinaci mezi oddélenimi a zajistuje plynuly piechod k sériové vyrobe.
Tato kapitola se zamé&fuje na dveé hlavni oblasti:
o Kilicova rizika a jejich Fizeni — identifikace kritickych bodi projektu a navrh
opatfeni k jejich eliminaci.
« Casova analyza projektu — sestaveni harmonogramu implementace s vyuzitim

nastroje MS Project, ktery pomuze sledovat jednotlivé faze zavedeni vyroby.

Dukladné analyza téchto aspektii umoziluje minimalizovat dopady moznych komplikaci,
zvysit efektivitu implementace a zajistit splnéni pozadavki normy BRCGS i

technologickych specifikaci zakaznika.

10.1 Klicova rizika a jejich Fizeni

Pti zavadéni vyroby hlinikové nadobky na vino existuje fada rizik, ktera mohou ovlivnit
celkovy pribéh projektu. Na rozdil od FMEA analyzy, ktera se soustfedila pfedev§im na

technologické a procesni rizika ve vyrobé, se tato ¢ast zamétuje na celkova projektova rizika

souvisejici s planovanim, fizenim zdroju, certifikaci a dodrzenim termind.
Rizika projektu 1ze rozdé€lit do nékolika hlavnich oblasti:
Rizika spojena s ¢asovym harmonogramem

e Mozné zpozdéni projektu — zavadéni nového produktu zahrnuje rizné faze
testovani, tprav vyrobni linky a certifikace. Jakékoli zpozdéni v jednom kroku mize

ovlivnit cely harmonogram.
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o Casova narocnost testovaci vyroby — validace procesu, kontrolni méfeni a

ovetovani kvality mohou zabrat vice ¢asu, nez bylo ptivodné planovéno.

e Riziko necekanych technickych problémi — béhem vyroby se mohou objevit
neocekavané technologické komplikace, které vyzaduji dodate¢né upravy strojniho

vybaveni nebo vyrobnich parametrii.
Opatieni:
e Detailni Casovy plan projektu (kapitola 10.2) s rezervami pro necekané situace.

e Pravidelné kontrolni schlizky k monitorovani pokroku a v€asnému feSeni

problémd.

e Testovaci vyroba naplanovand s dostatenym piedstihem pied pldnovanym

zahdjenim sériové produkce.
Rizika souvisejici s certifikaci a auditem BRCGS

e MoZna neshoda s poZzadavky BRCGS — nové hygienické standardy a sanita¢ni
plany musi byt nejen zavedeny, ale také ovéfeny béhem internich auditt. Jakykoli

nesoulad miize znamenat nutnost dodate¢nych opatieni a tim i zdrzeni.

e Netispéch prFi auditu — pokud audit odhali nedostatky v procesu, mize byt nutné
provést korekéni opatieni a audit opakovat, coz mize ohrozit dodrzeni terminu

zahajeni vyroby.
Opatfeni:
e Pravidelné interni audity pied oficialni certifikaci.
e Skoleni zaméstnancii v oblasti BRCGS a hygienickych pravidel.
e QOv¢éfeni pfipravenosti procesti pomoci simulace auditu pied ostrym hodnocenim.
Rizika spojena s personalni kapacitou a Skolenim

e Nedostatek vySkolenych zaméstnanci — vyroba hlinikové nadobky na vino
vyzaduje dodrzovani piisnéjSich hygienickych standardii a sprdvné manipulace s
materidly. Pokud pracovnici nebudou dostate¢né vySkoleni, miiZe to vést k chybam

a prodlevam.

e Personalni fluktuace — odchod kli¢ovych zaméstnanci béhem implementace mize

znamenat ztratu know-how a zpomaleni projektu.
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Opatieni:
e Skoleni zaméstnanctl s dostatecnym ptedstihem a pribézné opakovaci kurzy.

e Dokumentace klicovych procesti a standardnich postupl pro zajisténi plynulé¢ho

prechodu mezi pracovniky.
e Zapojeni vice zaméstnanct do testovaci vyroby pro ziskani praktickych zkuSenosti.
Riziko zmény poZadavkii zakaznika

e Zmény v technickych specifikacich — zakaznik miize v pribéhu projektu uptesnit
nebo upravit pozadavky na vyrobek, coz miize znamenat nutnost dalSich uprav

vyrobniho procesu.

e Nové pozadavky na kvalitu a testovani — mohou byt dodate¢né¢ vyzadovany

specifické testy nebo dodate¢né ovétreni materialt.
Opatieni:

e Pravidelnda komunikace se zdkaznikem a potvrzovani specifikaci pied kazdou

klicovou fazi projektu.

e Nastaveni jasnych podminek pro zménové fizeni (napft. co lze upravit a v jaké fazi

projektu).

10.2 Casova analyza projektu

Pro GspéSnou implementaci vyroby hlinikové nddobky na vino je kliCové dikladné
planovani a pribézné sledovani jednotlivych fazi projektu. S ohledem na technologické
naroky a nutnost splnéni pozadavki jak normy BRCGS, tak pozadavki zakaznika, je projekt
planovan na pfiblizné jeden rok, pficemz nejdelsi fazi tvofi testovani a validace vyrobniho

procesu.
Tato ¢ast kapitoly se zaméfuje na kli¢ové milniky projektu, jejich ndvaznosti a odhad trvani
jednotlivych fazi vyroby.

10.2.1 Kli¢ové milniky a plan implementace

Projekt zahrnuje nékolik klicovych fazi, které na sebe logicky navazuji. Jakékoli zpozdéni v

jedné fazi mize ovlivnit cely harmonogram projektu.

Mezi hlavni milniky projektu patii:
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1. Testovani na testovaci lince (vyvojova mistnost)

o Tato faze umoznuje prvni ovéfeni technologickych parametri vyroby a

identifikaci piipadnych problému.
o Trva ptiblizn€ 6 mésicu, pricemz testovani probiha v nékolika iteracich.
o Prabézné se testuje i na vyrobni lince (zkusebni série cca 2 dny).
2. Prizpusobeni vyrobni linky pro sériovou vyrobu

o Jakmile jsou testy na vyvojové lince uspesné, je nutné upravit vyrobni linku

tak, aby byla technologicky pfipravena na vyrobu nadobky na vino.
o 'V této fazi dochazi k ptizpiisobeni tvarovaciho stroje a validaci procest.
o Predpokladané trvani: 2 dny.
3. Zajisténi souladu s poZadavky BRCGS

o Vyrobni linka musi spliiovat hygienické a bezpecnostni pozadavky, které
zahrnuji Upravy sanitarnich postupl, Skoleni zaméstnanci a validaci

vyrobniho prostiedi.
o Implementace novych opatteni a jejich kontrola trva ptiblizné 1 tyden.
4. Schvaleni prvnich sériové vyrobenych nadobek zakaznikem
o Jakmile je vyrobni linka pfipravena, vyrobi se prvni oficidlni série.

o Nadobky jsou =zaslany zakaznikovi ke schvaleni, zda odpovidaji

poZzadovanym specifikacim.
o Tento proces mize zabrat 1-2 tydny v zavislosti na reak¢ni dobé zdkaznika.
5. Laboratorni testy kompatibility vina s vnitinim lakem

o Po schvaleni zdkaznikem nasleduje laboratorni testovani, které¢ ovéfi, zda

nedochazi k interakci vina s vnitinim lakem nadobky.
o Testy mohou trvat pifiblizné 2 tydny.
6. Spusténi sériové vyroby
o Po uspéSném schvaleni testl a zdkaznikem se zahdji sériova vyroba.

vvvvvv

o Vyroba je naplanovana na duben 2025, coz je jeden z nejdiilezitéjSich termina

projektu.
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o Oddéleni planovani vyroby nasledné ptipravi harmonogram vyroby tak, aby
byl novy produkt efektivné zaclenén do stavajiciho vyrobniho programu.
10.2.2 Odhad trvani jednotlivych fazi vyroby

Kazda faze projektu ma specifické ¢asové naroky, které jsou ovlivnény riznymi faktory,

véetné technologickych omezeni, pozadavkii na testovani a procesu certifikace. Ptiblizné

odhady jednotlivych fazi jsou nasledujici:

Faze projektu Doba trvani (dny) Zacatek Dokonceni
LI ITE AT DV 180 04.03.2024 31.08.2024
lince
Uprava vyrobni linky 2 31.08.2024 02.09.2024
Testovaci vyroba 3 02.09.2024 05.09.2024
Vyhodnoceni vysledku 7 05.09.2024 12.09.2024
testu
Bézna vyroba 29 12.09.2024 11.10.2024
ﬁprava vyrobni linky 1 11.10.2024 12.10.2024
Testovaci vyroba - 2 3 12.10.2024 15.10.2024
Vyhodnoceni vysledkd 7 15.10.2024 22.10.2024
testu
BéZna vyroba 30 22.10.2024 21.11.2024
Uprava vyrobni linky 1 21.11.2024 22.11.2024
Testovaci vyroba - 3 3 22.11.2024 25.11.2024
Vyhodnoceni vysledkd 7 25.11.2024 02.12.2024
testu
BéZna vyroba 13 06.12.2024 19.12.2024
Vanoéni odstavka 12 20.12.2024 01.01.2025
Rozjezd vyroby po 2 02.01.2025 03.01.2025
odstavce
BéZna vyroba 16 04.01.2025 20.01.2025
Uprava vyrobni linky 1 20.01.2025 21.01.2025
Testovaci vyroba - 4 3 21.01.2025 24.01.2025
NGO T Lt 7 24.01.2025 31.01.2025
testu
Bézna vyroba 22 31.01.2025 22.02.2025
Uprava vyrobni linky 1 22.02.2025 23.02.2025
Findlni testovaci 3 23.02.2025 26.02.2025
vyroba
Vyhodrgoc’em vysledkii 7 26.02.2025 05.03.2025
finalniho testu
Schvaleni vyrobenych 14 05.03.2025 19.03.2025

nadobek zakaznikem
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Laboratorni testy
kompatibility vina s 14 19.03.2025 02.04.2025
vnitinim lakem

Uprava vyrobni linky
pred spusténim sériové 3 02.04.2025 05.04.2025
vyroby
Spusténi sériové vyroby 7 05.04.2025 12.04.2025

Tabulka 1 Harmonogram projektu

Nekteré faze maji vyssi riziko Casového skluzu, zejména testovani na testovaci lince a
laboratorni analyzy. Pokud se v nékteré¢ fazi objevi zdsadni problém, miize dojit ke zdrZeni
celého projektu. Proto je klicové pravidelné vyhodnocovat postup a v€as reagovat na vzniklé
komplikace. Casova analyza projektu ukazuje, Ze celkova doba zavadéni vyroby hlinikové
nadobky na vino je pfiblizné jeden rok, pti¢emz nejdelsi fazi je testovani a validace vyroby.
Plan implementace zahrnuje kli¢ové milniky, jako jsou testovaci vyroba, upravy vyrobni

linky, certifikace BRCGS, schvéleni zdkaznikem a laboratorni analyzy.

V piiloze diplomové prace je uveden Ganttiv diagram, kde je vyznacena i kritickd cesta,
ktera zac¢ind od vanoc¢ni odstavky. Tato pauza mize zpusobit posun projektu, pokud by se
objevily komplikace v n¢které fazi. Sestavenim detailniho harmonogramu v MS Project 1ze
zajistit, Ze vSechny fadze budou spravné nacasovany, monitorovany a koordinovany mezi

jednotlivymi odd€lenimi.

10.2.3 Sledovani a fizeni ¢asového harmonogramu

Pro uspé&s$nou realizaci projektu je klicové nejen spravné naplanovani jednotlivych fazi, ale
také pravidelné sledovani jejich priibéhu a fizeni ptipadnych odchylek od harmonogramu.
Vzhledem k tomu, Ze zavadéni vyroby hlinikové nddobky na vino zahrnuje nékolik
technologickych a organizacnich krokli s riznou ¢asovou ndro¢nosti, je nutné pribézné

monitorovat stav implementace a v€as reagovat na mozné komplikace.
Metody sledovani postupu projektu

Priibéh projektu je kontrolovan pravidelnymi schiizkami projektového tymu, které se konaji

minimalné¢ jednou za dva tydny. Na téchto schiizkach se:

e Vyhodnocuje aktudlni stav jednotlivych fazi projektu ve vztahu k planovanému

harmonogramu.
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o Identifikuji moznd zpozdéni a navrhuji opatieni k jejich minimalizaci.
« Redi technologické problémy, které mohou ovlivnit dodrzeni termind.

Krom¢ pravidelnych schiizek jsou kli¢ové milniky projektu zaznamenany v harmonogramu

v MS Project, ktery umoznuje:
e Vizualizaci ¢asového prubehu projektu, véetné zavislosti mezi jednotlivymi tkoly.
o Identifikaci kritickych bodu, kde by mohlo dojit ke zpozdéni.
e Pfizptsobeni terminil v pfipadé zmén nebo neocekavanych problémii.
« Rizeni zmén v harmonogramu

Pokud se n¢ktera z fazi dostane do skluzu, je nutné ptfijmout napravna opatfeni. Mezi klicové

zpusoby fizeni harmonogramu patii:
e Prioritizace ukoll — v pfipad¢ zpozdéni se ptehodnocuje jejich dilezitost a fesi se ty,
které maji nejvetsi dopad na dalsi faze projektu.

o Pfizptuisobeni zdroji — pokud je to mozné, nékteré ukoly lze urychlit pfiddnim

w I

personalu nebo rozsifenim vyrobnich kapacit.

e Operativni fteSeni technologickych problémt — spoluprdce mezi oddé€lenimi

umoziuje rychlou reakci na neocekdvané technické komplikace.
Diky pravidelnému sledovani postupu projektu a flexibilnimu fizeni harmonogramu je
mozné minimalizovat rizika spojena se zpozdénim a zajistit, ze vSechny klicové terminy,

veetné planovaného zahajeni sériové vyroby v dubnu 2025, budou splnény.
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11 ZAVEDENI PRODUKTU NA TRH FORMOU CILENE
SPOLUPRACE

Zatimco bézné zavadeéni nového produktu na trh byva spojeno s analyzou konkurence,
identifikaci cilovych skupin a tvorbou marketingové strategie, v tomto ptipad¢ byl postup
vyrazné odlisny. K vyvoji hlinikové nddobky na vino doslo na zaklad¢ konkrétni poptavky

ze strany zahrani¢niho partnera, ktery dodava vyrobni linky pro obalovy pramysl.

Tento partner oslovil nasi spolecnost s pozadavkem na vytvoieni specifického obalu
urc¢eného pro plnéni vinem. Zadani obsahovalo zdkladni technické parametry a ocekavani
ohledné vysledné konstrukce. Spoluprace tak byla od pocatku postavena na piimé
komunikaci se zdkaznikem, ktery m¢l jasnou piedstavu o tom, co potiebuje. Vyhodou této
formy spoluprace bylo to, ze findlni odbératel byl zndm jesté pred zahijenim vyvoje, coz
nam umoznilo zefektivnit planovani a zaméfit se vyhradné na technickou a kvalitativni

stranku vyrobku.

Zakaznik si zaroven nepteje plné potistény obal. Nasim tikolem je provést pouze zakladni
potisk nadobky, typicky v bilé barvé, zatimco zbytek designu bude nasledné aplikovan
zakaznikem podle jeho vlastnich potieb. Vysledny obal tedy slouzi jako polotovar, ktery si
zakaznik dale upravi ve svém provozu. Tento pfistup poskytuje vétsi flexibilitu a umoziuje

efektivnéjsi vyrobu.

Na zéklad¢ Gsp&$ného vyhodnoceni testovacich vzorkl jsme pfistoupili k zahdjeni sériové
vyroby. Vyrobek byl zdkaznikem schvélen po ovétfeni jeho funkcnosti v redlnych
podminkach a splnéni vSech pozadavkid na kvalitu, konstrukci a povrchovou upravu.
Aktudlné jiz realizujeme pravidelné dodavky hotovych nadob a produkt se stal standardni

soucasti naSeho vyrobniho portfolia.

Zavedeni sériové vyroby ptredstavuje kliCovy vystup celého projektu a potvrzuje, Ze proces
vyvoje, testovani a implementace prob¢hl tspésné. Projekt tak nejen splnil svij cil, ale
zaroven oteviel nové moznosti rozvoje v oblasti zakazkové vyroby pro specifické segmenty,
jako je potravinarsky primysl. Diky uzké spolupraci se zdkaznikem jsme byli schopni
piizplsobit vyrobni procesy novému typu produktu a vytvoftit technicky funkéni 1 obchodné

Zivotaschopné feseni.
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Z naSeho pohledu je tato forma zavadéni produktu vyhodné piedevsim diky snizeni rizika
spojeného s nejistou poptavkou. Namisto hledani odbytu a marketingového uplatnéni jsme
se mohli pln¢ soustfedit na technické feseni, vyrobni zkousky, upravy vyrobni linky a
zajisténi souladu s pfislusSnymi legislativnimi pozadavky. Projekt soucasné piedstavuje
dilezitou zkusenost v oblasti vyroby oball pro potravinaisky segment a miize otevfit cestu

k dalsim podobnym zakazkam v budoucnu.

Tento pfistup, zalozeny na piimé spolupraci se zakaznikem, ukazuje, ze zavadéni
inovativnich vyrobkl nemusi vzdy probihat formou rozsahlé trzni kampané, ale miize mit
podobu cilené¢ a technicky zamétené spoluprace, kterd pfinasi oboustranny piinos i

rozvojovy potencial.
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo zpracovani technického a organizacniho projektu zavedeni
nového produktu na trh prostfednictvim jeho zafazeni do sériové vyroby — konkrétné
hlinikové nadobky urcené pro plnéni vinem. Projekt vychazel z konkrétniho pozadavku
zahrani¢niho partnera, se kterym podnik dlouhodobé spolupracuje v oblasti dodavek
vyrobnich technologii, a byl realizovan v ramci stavajici vyrobni kapacity podniku, ktery se
dosud zamétoval predevsim na kosmetické a technické obaly. Tato zakazka predstavovala
vyzvu jak z pohledu vyrobni technologie, tak z hlediska legislativnich a kvalitativnich

pozadavki na obaly urcené pro styk s potravinami.

V teoretické ¢asti prace byly popsany zakladni principy vyvoje novych vyrobkil a jejich
uvadéni na trh z hlediska vyrobniho podniku, dale nastroje projektového fizeni, metody
identifikace a hodnoceni rizik, specifika vyroby aerosolovych obalti a pfislusné legislativni
normy, véetn¢ pozadavkl standardu BRCGS. Tato ¢ast vytvorila pevny zéaklad pro feSeni
praktické ¢asti, ve které byl cely projekt zavedeni nového produktu do vyroby podrobné

analyzovan a zpracovan.

Prakticka ¢ast prace byla rozd€lena do nékolika klicovych oblasti. Nejprve byla provedena
charakterizace vyrobku, definice jeho technickych parametrd, pouzitych materidli a
moznosti vyuziti. Nasledovala analyza rizik pomoci metody FMEA, ktera pomohla
identifikovat kritickd mista v procesu a navrhnout preventivni opatfeni pro minimalizaci
vyrobnich vad. V dalsi fazi byl zpracovan ndvrh Gprav vyrobni linky a popsany kroky
vedouci k zajiSténi souladu s poZadavky norem BRCGS a legislativy tykajici se

potravinatskych obald.

Velky duraz byl kladen také na projektové fizeni — vytvofeni ¢asového harmonogramu,
identifikace kli¢ovych milnikli a plan implementace. Cely projekt byl veden s diirazem na
efektivni spolupraci mezi jednotlivymi useky (technologie, kvalita, vyroba) a postupné

vyhodnocovani dosazeného pokroku.

Na zéklad¢ provedenych kroki se podafilo hlavni cil prace naplnit — byl vytvofen uceleny
technicky a organizacni projekt zavedeni nového produktu na trh prostfednictvim jeho
zatazeni do sériové vyroby v podminkach stavajiciho podniku. Produkt byl Gspésné vyvinut,
odladén ve zkuSebni vyrob¢ a nasledn¢ uveden do sériového provozu. V soucasnosti jsou

realizovany pravidelné dodavky partnerovi, ktery produkt dale distribuuje. Novy vyrobek
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tak rozsituje stavajici vyrobni portfolio spolecnosti a predstavuje prvni krok k praniku do

potravinafského segmentu.

Projekt 1ze jednoznacné hodnotit jako uspésny. Podafilo se nejen splnit pozadavky partnera
a dokoncit vyvoj funk¢niho a kvalitativné¢ vyhovujiciho obalu, ale také upravit vyrobni
procesy tak, aby odpovidaly specifikim daného produktu. Zavedeni nového vyrobku
pfineslo fadu technickych i organizacnich poznatkt, které mohou byt vyuzity pfi realizaci

dalSich podobnych projektti v budoucnosti.

Z pohledu podniku ma projekt strategicky vyznam — potvrdil schopnost rychlé adaptace na
nové pozadavky, zvysil technologickou pfipravenost firmy a pfinesl nové zkusenosti v
oblasti legislativnich pozadavki na obaly urené pro styk s potravinami. V neposledni fad¢
prokazal, ze 1 mensi specializovand zakazka mize byt impulzem pro §ir§i rozvoj a otevieni

novych trznich pfilezitosti.

Pro m¢ osobné bylo zapojeni do tohoto projektu velmi cennou zkuSenosti. M€l jsem moznost
byt soucasti celého procesu — od prvnich jednani az po spusténi sériové vyroby. Diky tomu
jsem si mohl ovéfit, jak probihd zavadéni nového vyrobku v praxi, jak spolupracuji
jednotlivé useky firmy a co vSechno je potieba zajistit, aby se produkt skute¢né dostal na
trh. Jsem rad, ze vysledkem projektu je konkrétni vyrobek, ktery se dnes redln¢ vyrabi a

dodava odbérateli.
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PRILOHA P I: FMEA ANALYZA PRO VYROBU HLINIKOVE NADOBKY NA VINO
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Moiné disledky Moiné piiciny

poruchy E poruchy
o
[0
>
0
[t |
Nevyhovujici
teplota a vihkost
Ryhovani - eplotaa v vgrf,, v
temperacni
mistnost
Nedodrieni
Ryhy a defekty na 5 edodrzeni

postupu, Spatne
mazivo
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sefizovadem a
pracovniky
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PRILOHA P II: GANTTUV DIAGRAM — HRAMONOGRAM PROJEKTU

Cturt

180 dny Testovani na vyvojové lince

2 dny |-, Uprava vyrobni linky
3 dny |+ Testovaci vyroba
7 dny 1 Vyhodnoceni visledki testu
29 dny BéZnd vyroba
1 den [ Uprava vyrobni linky

3 dny |+ Testovaci vyroba - 2
7 dny Vyhodnoceni visledki testu

30 dny BéZnd vyroba

1 den T Uprava vyrobni linky
3 dny lTes':mra:i vyroba - 3

7 dny AImndnxem' vysledkd testu
13 dny lBéina‘ vyroba

12 dny Vanoéni odstivka
2 dny - Rozjezd vyroby po odstivce

16 dny Bé&Zna vyroba
1den [ Uprava vyrobni linky
3 dny lTestuva:l' vyroba - 4
7 dny l\fyhm‘lmxem’ vysledkd testu

22 dny BéZna vyroba
1 den [ Uprava vyrobni linky
3 dny [ Findlni testovaci vyroba
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3 dny =, Uprava vyrobni linky pfed spuéténim sériové vyoby

7 dny Spusténi sériové vyroby



