K ekonomice sticeni piva do lahvi

VLADIMIR KRIZ, Pra#ské pivovary, n. p., Praha

Stale se zvy3ujici podil lahvového piva na cel-
kovém vystavu pfinutil pivovary, aby v minulych
letech provddély nédkladné rekonstrukce lahvéaren
nebo dokonce pfistupovaly k v§stavbé lahvéaren
zcela movych. Mnoho z téchto zavodi stoji dnes
znovu pred nutnosti rozsifit vyrobu lahvového piva.
Tim vznikalo a vznikd mnoho technickych pro-
blémd, které byly zéasti vyFeSeny nebo se fesi.
Vystupuji v3ak ¢im déle, tim vice problémy razu
ekonomického, na které se piivodn& nepomyslilo.

Pfi ekonomické tvaze je nezbytné posuzovat pro-
blematiku plné&ni lahvi jako nedilny celek, po&inaje
pfijimaci rampou a kon&e expedici plnych lahvi.
Pfitom nelze zapominat ani mapf. na udrZbaFskou
dilnu, sklad pomocného materidlu, ndhradnich sou-
tastek atd.

Pfechodem z malych staéecich kolon na vysoko-
vykonné linky se sice zvySuje kapacita lahvéaren,
ale otekdvané amérné zvyseni ekonomické efektiv-
nosti se nedostavuje v té mife, jak se pfedpokla-
dalo. K objasn&ni pfi¢in tohoto zjevu, zvlasté viak
nedostatetného riistu produktivity prace, je tf¥eba
rozlisit dkony pFfevdZn& mechanizované od prace
provadéné pfevaZné rutné. Dile je nutno vymezit
pracovni oblasti

a) kde se modernizaci zafizeni zvy3uje produk-

tivita;

b) kde se vySe produktivity proti pivodnimu sta-

vu nemeéni;

c) kde se produktivita proti plvodnimu stavu

sniZuje.

Z toho diivodu je nutno rozliSovat:

1. Vlastni staeci linku (myc¢ka, stafeci a uza-

viraci stroj, pastér, etiketovatka) a pfisluiny per-
sonél.
. 2. Pomocné prostory, kde je kromé stadeci linky
a prisludného personédlu dal3i zafizeni a zamé#st-
nanci, pracujici na pfisunu a odsunu lahvi, adrZ-
baf, sménmistr atp. s

3. Lahvarnu, kterd predstavuje cely komplex za-
fizeni a tkoni, souvisicich pfimo se st4denim lah-
vového piva od vyloZemi novych lahvi z vagénii
aZ po expedici plnych lahvi, v€etn& manipula&nich
a akumula¢nich skladfi, mistnosti pietlaénych tan-
ki atd.

683.5

Vliv kapacity stafeci linky ma ekonomickon
efektivnost

Zde nutno pfihlédnout k technickym a odbytovym
moZnostem a podminkdm zédvodu, podle kterych
musl byt velikost linky volena tak, aby byla zcela
vyuZita. Jen tak je moZno dosdhnout nejvy3ssich vy-
konii nového zafizeni a vyuZit investované Céastky.

Jako piiklad slouZi tabulka la a 1b, ve kterych
jsou uvedeny pofizovaci ndklady, teoretickd pro-
duktivita price vyjadiena v poctu stoengych lahvi
za hod na 1 délnika a faktor ekonomické efektiv-
nosti (pomér mezi ndklady na kapacitu 1000 lahvi
za hod a teoretickou produktivitou).

Tabulka 1a ukazuje 3 linky stejného typu, skla-
dajici se z my¢ky, z plni€e a uzaviraciho stroje
bez pastéru a etiketovadky.

Tabulka 1la
4 Néklad :

Vgkon Néklady | pa kapaz. Obsluha| Teoreticka | pyonomic-
Linky | s montazi | 1090 Jah/h | osob | Produkti- |y faieor
lahvi Kis Kis vita lahvi
3000 291 000 97 000 5 600 162
6 000 408 000 88 000 7 857 79
9 000 825 000 £0 550 10 900 89

Tabulka 1b ukazuje 3 linky nasi vyroby s vkla-
datem a vykladaCem, etiketovafkou, bez pastéru.
Linka 14 000 lahvi/hod je cizozemska.

Tabulka 1b

- Néklady 5
Vykon Naklady | pa kapac. |obsluha| Teoretickd | gronomic.
linky s montazi | 1pgp jah/h | osob produkti- k¢ faktor
lahvi Kis Kés vita lahvi

6 000 698 000 116 300 6 1 000 116

9 000 885 000 109 400 6 1500 73
12 000 1 2683 000 105 200 7 1710 62
14 000 1 253 000 96 000 8 1750 55

Z ¢isla udavajictho faktor ekonomické efektiv-
nosti se ukazuje jako nevyhodna linka 3000 lahvi
za hod, kterd by méla byt instalovdna jen ve zcela
zvlastnich pfipadech. Pravé tak je nevyhodn4 linka
o vygkonu 6000 lahvi/hod s vykladatem a vklada-
Cem. U této linky nepfin43i zafazeni vkladate a
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vykladace tsporu pracovnich sil, pouze sniZeni na-
mahavé prdce. Pronikavéjsi ekonomickou efektiv-
nost ma teprve linka 12000 lahvi’hod a linka
14 000 lahvi‘hod. Zde je nutno, aby prosvécovani
lahvi bylo sviéfeno 2 zaméstnanciim, ma-li plnit
dobre sv@ij ufel. U posledni linky nufno zafadit
dal3tho zaméstnance na dozor dopravnich pésii a
stavéni spadlych lahvi.

1 kdyZ ekonomicka bilance prokazuje vyhodnost
jediné vysokovykonné linky, pfesto je v né&kterych
pripadech vyhodné&jsi volit vice linek niZ8iho vy-
konu. Bude to hlavné tam, kde pivovar vyrdbi napf.
4 druhy piva a meméa moZnost roziifeni akumulac-
niho skladu plnych lahvi. V tomto pfipadé by je-
dind linka zpfisobila nepieklenutelné organiza&ni
potiZe a jeji vykon by siln& poklesl pod nominalni
hodnotu ztratovymi ¢asy pii prechodu na jiny druh
piva.

Diale se mesmi zapomenout na skutetnost, Ze
efektivni vykon linek klesa Gmérné se stoupajicim
nomindlnim vykonem. Tak napf. neni obtiZné za-
jistit 90% efektivni vykon u linky 3000 lahvi/hod.
Naproti tomu dosdhmout 80% efektu u linky 24 000
lahvi/hod predpoklada zcela plynuly chod celé lin-
ky, bezvadné normalizované ldhve, korunkové uza-
vérky, etikety atd., a navic dokonalou organizaci
prace. Neni-li toto v8e zajisténo, mlZe v né&kterych
pripadech vysoky podil prostoji zcela vyvratit pii-
vodni ekonomické vyhody linky.

OZehava otdzka Cetnych prostojli vzniklych ne-
stejnymi rozméry korunkovych uzivérii a lahvi je
posouzena v tabulce 2, kde tidaje uvedené M. Sonn-
tagem [1] jsou porovnéany s vlastnim pozorovanim.

Prostoje jsou vycisleny za 1 sménu (8 hodin)
a uvedeny v minutdch na kolon& s mnastavenym
vikonem podle Sonntaga 14 500 lahvi/hod a v na-
Sich pomérech 12 000 lahvi/hod.

Ve srovnavaci fabulce 3 jsou vyznaceny pro-
stoje, zplisobené vadnymi lahvemi s korunkovymi
uzavéry u linky 6000 lahvi/hod a 12 000 lahvi/hod.
Prostoje jsou vyjadfeny ztratami v minutdch za
8 hod sménu. U korunkovych uzdvérii vypaddvaji
vloZky.

Pro vyCisleni zvySeni prostoji u linky 12 000
lahvi/hod byly vzaty za zéaklad prostoje linky 6000
lahvi/hod jako 100 %.

Cim vy33i je vykon stroje, tim vice se projevuji
vady lahvi a korunkovych uzavérii v délce pro-
stoji. Tyto prostoje se daji vyjadfit u linky 6000
a 12 000 lahvi/hod pfFibliZn& témito poméry:

Linka Linka
6 000 lahvi/hod 12 000 lahvi/hod
Vykon 1 2 2
Vadné ldhve v plnici 1 2 2,5
Vadné lahve v zatkovati 1 z 2
Vadné korunky v zdtkovadi 1 2 4,5

Jak je zrejmé z pFehledu, mohou vadné lahve
a zvlasté vadné korunkové uzdvéry velmi nepfi-
znivé ovlivnit phvodni hodnotu vykonné linky. Lah-
ve i korunkové uzévéry, které povaZujeme u malé
linky je$t& za vyhovujici, vykazuji u rychlob&Znych
strojii prostoje v priiméru o 50 % vys3i

JestliZe dodavatelé nemohou zaruc¢it bezvadné
lahve a korunkové uzdveéry po strance materidlu,
normovanych rozmérfi a ostatnich naleZitosti, je
instalovani vysokovykonné linky ekonomicky vel-
mi problematické. To plati i pro automatické vkla-
dace a vykladace lahvi. Jediné presné rozmeéry pie-
pravek a lahvi zaru€uji jejich bezporuchovy chod.

Reseni otazky pracovnich sil

Na prvni pohled se zd&, Ze se prechodem na vy-
sokovykonnou linku uSetfi zna¢ny pocet pracovni-
kfi. Nebudeme zde uvaZovat skutecnost, Ze persondl
obsluhujici rychlob&Zné stroje musi mit vy33i kvali-
fikaci, tedy je draZsi. Problém budeme fFeSit pouze
z kvantitativniho hlediska.

Anketou u velkych n&meckych pivovarii v r. 1958
bylo zjisténo, Ze produktivita lahvaren se pohybuje
v rozmezi 250 a# 300 lahvi/hod/d&lnika. PFechodem
na vysokovykonné linky bylo zaznamenino nej-
vy3si zvySeni produktivity o 35 %. Zda se, Ze tato
pomd&rnd nizka uspora je v nepoméru k vysokému
investiénimu nékladu, zvlasté kdyZ uvaZime, Ze né-
které pivovary zavedly do skladi paletizaci nebo

" jiné mechanizaéni zlepSeni. PouZijeme téchto sta-

tistickych hodnot k provedeni prizkumu a zjiSténi
pFitin neuspokojivého riistu produktivity.

Pfiklad 1:

Zavod pracuje se starou linkou o vykonu 6000
lahvi/hod. Denni produkce pii 7hodinovém stace-
ni (&isty &as) je 36000 lahvi. Na lince pracuje
7 osob. Pfi pomocnych pracich je zamé&stnano v ce-
1é lahvarng dal3ich 8 pracovnikfi, 1 GdrZbar a 1

_ vedouci, celkem 17 osob.

Predpoklada se zvy3end vyroba lahvového piva
o 40 %, ktera ma byt zajidt&na novou linkou no-

Tabulka 2
vani
M. Sonntag Vlastni pozorovan
i Standardni lahve F14 d orunkové uzéavé
Zdroj poruchy S VorahEDUE ht?gg?g:ha};\:e vadné 1ahve vadné koru vé uzavéry
uzaveéry SR (jakost a rozméryj vypadavajici 30 % vyska
S : y vlozky nad normu
Transportér — piisun 8,2 10 10 10 10
Mycka 8,8 8 41 8 8
Dopravnik 42 2 7 7 7
Monoblok 8,4 18 56 136 73
Pastér 4,2 4 4 4 4
Etiketovacka 123 24 24 24 24
Transportér — odsun 5,0 4 4 4 4
Celkem prostoje min 51,1 63 146 193 130
prostoje v % za sménu 10,7 13,1 30,0 40,0 27,0
Tabulka 3
Zétkovac >
Mycka — lahve | Plnié — lahve z"ﬁ‘f’m"}f‘lkem
Vykon linky lahvi/hod lahve kor. uzavéry =
norm. vad. norim. vad. norm. vad. noerm. vad. norm. vad.
6 000 7 12 7 12 3 13 g 23 26 60
12 000 8 15 11 41 5 41 16 138 40 233
ZvySeni prostoji v % 14 25 57 242 66 215 77 491 54 288
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Tabulka 4
Pocet zaméstnanych csob Produktivita lahvi/hod/dé&l.
Denni = Denni i
Linka lah/hod produkce efekt. ef}:?c‘tm;;‘gn
lahvi linka F ostatn{ celkem linka lahvérna vyikon 7
|
6 0G0 36 000 7 10 17 643 234 75 % 85 %
8 000 50 400 7 14 21 800 300 70 % 80 %
zvyseni 14 400 0 4 4 257 36
zvySeni v % 40 0 40 235 40 13,6
Tabulka 5
Potet zaméstnan§ch osob Produktivita lahvi/hod/dé&l.
Denni Denni ; v
Linka lah/hod produkce efekt. ei’;ﬂ?":.‘?‘,’(‘;n
lahvi linka ostatni celkem linka lahvérna vikon g
6 000 36 000 7 10 17 843 264 75 % 85 %
12 pco 72 000 7 20 27 1 286 333 75 % 86 %
zvyseni 36 000 0 10 10 643 69
% 100 0 100 59 100 26

mindlniho vykonu 9000 lahvi/hod a automatickym
vkladaCem lahvi. Soufasn& se s instalaci nové lin-
ky pFedpoklada zna¢né zvy3eni produktivity lah-
Vvarny.

Po uvedeni linky do provozu ziistal podet za-
meéstnancd u nového stroje stejny, aviak na sou-
Casné zvy3eni kapacity lahvarny byl zvySen tmérné
polet zaméstnanych osob p¥i pomocnych pracich.
Denni efektivni vikon &inil 70 %. Srovnédni je uve-
deno v fabulce 4.

40% zvyseni produktivity vlastni linky klesa na
13,6 % u celé lahvarny, jestliZe se soufasnd nepro-
vede mechanizace pomocn§ch praci:

Pifiklad 2:

Predpokladé se zvySeni vyroby o 100 % uskuted-
néné novou linkou o vykonu 12 000 lahvi/hod.

Ani v tomto druhém, pro riist produktivity ne-
obvykle pfiznivém pfikladu nebylo dosaZeno 35%
efektivntho zvySeni produktivity lahvdrny (viz
tabulku 5). Vlastni linka sice vykazuje zvyseni
o 100 %, ale cely komplex sta€irny lahvi pouze
o 26 %. To dokazuje, Ze 35% zvySeni produktivity,
zaznamenané v r. 1958 v NSR, mohlo byt dosa-
Zeno pouze za soudasného Fe3eni problémé me-
chanizace pomocnych praci celé lahvarny, zvlas-
té manipula¢nich a akumula&nich skladfi.

Vzrlistem kapacity staéirny lahvi je nezbytné
nutno umeérné& zvy3it akumulaéni sklad plnych a
prazdnych lahvi, jinak vznika vy33i pracnost, a tim
dal3i sniZeni produktivity. D&4le se zapomind na
zvySeni kapacity valefkovych drah. Pfidana zakii-
veni a vyhybky sniZuji rychlost, a tim kapacitu do-
pravni drahy.

Tabulka 6 vyjadifuje pomé&r poftu pracovnich sil
na lince k poctu sil zaméstnanych na pomocn§ch
pracich, pfi zvySujici se produktivit® linky a ka-
pacité lahvarny, za predpokladu, Ze pracnost po-
mocnych tikonii se nem&ni.

Tabulka 6

Produktivita lahvi/hod/c&l. Pomér poétw pracovnikil
linka | lahvérna linka pomaoc. prace

360 225 1 1

500 235 1 11

600 260 1 13

700 275 1 1,6

800 285 1 1,8

900 - 300 1 2

1050 315 1 2,3

I v pfipad€, Ze kapacita a typ stadecich linek
byl dobfe volen a Ze linky pracuji bez podstatnych
poruch, nemusi byt jes§td8 dosaZena produktivita
na lince vZdy uspokojiva. Cilem je, aby chod lin-
ky byl po celou dobu plynuly, bez zbyte&nych pro-
stojii. Proto je nezbytn& nutné, aby vedeni lahvér-
ny bylo svéfeno plné kvalifikované sile, kterd musi
Fidit a dohliZet, aby ve3keré zafizeni a tikony byly
udrZovany v nepfetrZitém harmonickém chodu. Tak
napf. aby pfFisun lahvi byl uskutetfiovdn vdas a
v dostatetném mnoZstvi, aby novy tank byl véas
zapojen atd. Z toho dfivodu musi byt organizace
praci prislusného dne pfipravena nejpozdsji 36
hodin prfedem, a to na zdkladé znamych poZadav-
kit vystavu. Nelze pfi této prileZitosti opominout
dileZitou dlohu, kterou zde hraji dostateén& pro-
storné akumulaéni sklady plnych a prazdnych lah-
vi. Akumulacni sklad m4 mit kapacitu odpovidajici
alespori jedenapiildenni produkci sta€irny. Jen tak
miZe splnit, zvlasté ve dnech Spi¢kovych vystavi,
Glohu vinolamu a zachytit nédrazové poZadavky,
které se jinak prenaSeji pfimo na sta€irnu a na-
rusi i tu nejdokonalej3i predem pFipravenou or-
ganizaci. BohuZel zde zasahuje velmi &asto vaZny
¢initel, a to zdjem obchodni i distribuce. N&ktery
den poZaduje vypravna n#kolik druhfi piv, jeZ na
skladé chybi. Lépe je zdkaznika uklidnit a od-
sunout jeho poZadavek na pozdg&jsi dobu neZ zpii-
sobit si nepfijemnosti s ostatnimi odb&rateli a sou-
Casné ohrozit produktivitu stadirny lahvi.

Prechod na jiny druh piva nebo lahvi zpiisobuje
Casto rychly pokles produktivity, kterémuw je nut-
no predejit jiZ pfipravou pred po&4tkem smény.
Prechod na jiny druh piva zpiisobuje ztratu 4 aZ 7
minut, pfechod na jiny druh lahvi 15 aZ 20 minut.
Prestdvka je provazena dodatetnou ztratou 7 aZ
10 minut. Je proto vyhodné&j$i o prestdvce pie-
rudit chod malé linky, jejiZ teta prejde v dob& pie-
stdavky na linku velkou, ktera zfistava stale v chodu.

Pitklad:

Lahvovna md 1 linku o vykonu 6000 lahvi/hod
a 1 linku o vykonu 12000 lahvi/hod. Prestavka
30 min, dodate¢néa ztrdta 7 minut.

12 000 + 6 000 12 000 + 6 000

60 ., 60
= 9000 +2100 = 11100 lahvi ztrata.

30 f=eC
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Pfipad, kdy chod se pferudi pouze u linky o vy-
konu 6000 lahvi/hod a ¢eta pfejde na linku 12 000
lahvi/hod vznika ztrita 2 X 30 min vedle dodateZné
ztraty 7 min:

(2 X 30) X 6000
o I = = 6 700 lahvi ztrata

Timto organiza¢nim opatfenim se u3etfi 4400 lahvi,
tj. 220 beden lahvového piva.

Odlehcovaci desky, které jsou instalovany mezi
jednotlivé stroje linky maji za ucCel vyrovndvat
kratkodoba preruSeni jednotlivich stroji. Tenio
ti¢el je splnén jen v tom pripadé, jestliZe chod stroje
neni nastaven na maximéalni rychlost. Zastaveni
plni¢e zphisobi nahromadéni lahvi na desce a je
proto nutno v pfistim okamZiku zvySit rychlost
plnic¢e a odlehéit desku. JestliZe v3ak plni¢ b&Zi na
plné obratky, rezervy na desce nemfiZze byt vyuZito
a funkce odlehujicich desek je vyrazena, nehle-
dé na moZnost reinfekce umytych lahvi.

Cinitel lidské préace

Kromé& technickych a organizafnich opatieni
nutno pocitat s velmi déleZitym ¢&initelem, lidskou
praci. Nejvyssiho vykonu stroje moZno dosdhnout
jen tehdy, ma-li obsluhujici persondl vSechny po-
tfebné znalosti a vlastnosti. JeSté pred né&kolika
malo lety mohly pivovary zaméstndvat na jakém-
koli misté jakéhokoli pracovnika priimérné kvali-
ty. Dnes tomu tak neni. Je nutno, aby kvalifikovany
vedouci lahvdarny trpélivym asilim, jeZ musi byt
podporovano vedenim zdvodu, vytvarel ze své Cetly
dokonaly pracovni kolektiv a jestliZe navic vyuZi-
vd vhodné& prémiového systému, pak dosahuje nej-
lepsich vysledki.

Ceta po léta privykld na pomaly chod malé lin-
ky, nemé&la by ndhle pfejit na linku vysokovykon-
nou. Rychlost malé linky je tfeba zpolatku nasta-
vit na nejniZsi moZnou miru, kterd se postupné
zvysuje. Teprve po jisté dobé prizpiisobeni se po-
stupné& zvysi rychlost na plné obréatky, avSak na
omezenou dobu, kterd se postupné prodluZuje, aZ
si cela feta pfivykne na nepfetrZitou maximalni
rychlost strojii. U rychlob&Znych stroji ¢astd poru-
chovost — at jiZ z jakychkoli pfifin — prFili§ za-
t8Zuje nervovou soustavu obsluhujiciho personéalu.
Nasledek toho je, Ze jejich smyslovy postieh slédb-

7 X 6000

ne, poruchovost stoupd nehled& k vét$i moZnosti
tirazu. Je proto nutno v zdjmu zaméstnancii a pro
zvy3eni produktivity vytvofit v moderni stdacirné
lahvi klidnou atmosféru, ktera by tlumila nervové
vyterpani zphsobené velkymi rychlostmi. Zde mé
hlavni dlohu Ffadna preventivni ddrZba strojf, bez-
vadné ldhve a Kkorunkové uzavéry i odstranéni
hluku.

Hladky chod strojniho zafizeni by nemél byt
vyluénou starosti mistra ddrZbafe, ale celé Cety.
Vsichni zameéstnanci lahvdrny maji mit zdjem na
produktivit® a omezovat na nejmensi miru jakékoli
pferuseni. Dobfe pracujici Ceta povaZuje za svou
cest, jestliZe si sama udrZuje stroje v bezvadném
stavu a Cistot&, provadi drobné opravy atd.

Vyvoj v odbytu lahvového piva neni u néas zda-
leka ukonfen. Ma v nékolika maélo letech dosdh-
nout 60 % celkového vystavu. Zdolat viechny po-
tiZe za soufasného stavu nasich lahvaren nebu-
de tkol snadny. Vyroba i rozvoj lahvového piva
je pracnéjsi a spojen s vétii potfebou pracovnich

- sil, energie a tudrZby. Zda se, Ze svétovy vyvoj

v konstrukci automatickych stacecich linek kulmi-
nuje. Nedd se proto v budoucnosti ofekdvat pod-
statné dalsi zvySovani vykonu, a tim produktivity
prace na vlastnich linkach, T&Zistém dalsiho zhos-
podarnéni lahvéaren je v rozsdhlé oblasti pomoc-
nych praci, pri€emZ neni moZno opomijet vse-
chny brzdici vlivy riistu produktivity vlastni lin-
ky jako poruchovost stroji, vadné lahve a korun-
kové uzavéry, Spatnad organizace prace apod. Je
proto nutno fFeSit ekonomicky problém lahvarny
komplexné& a nespokojovat se pouze mechanizaci
a automatizaci jedné jeji &asti. Budeme zavadét
mechanizaci a automatizaci vSude, od vykladky
prazdnych lahvi z vagénu aZ po expedici plnych
lahvi. Jen za téchto podminek je moZno dosihnout
uspokojivé produktivity celé lahvarny.
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3KOHOMHYECKHE TPOBJIEMbI
PA3JIMBOYHO-YKYTTOPOYHBIX
LIEXOB

ABTOp 3aHMMaercss BONpPOCAMH BJIli-
AHHA NPONYCKHON CNOCOOGHOCTH pasJiH-
BOYHO-YKYTIOPOUHLIX leXos H (alOpHx,
a TakxKe KOJHYeCTBA 3aHATHIX TaM pa-
6ouHX Ha TMPOH3BOJAHTEJBHOCTH Tpyiaa
H SKOHOMHYeCKHe TOKasaTeJn paboThl.
B nepeyio oyepeib aHaJNH3HpyeTCs MO-
JIOJeHHe B HelaBHO MOJePHH3HPOBAaH-
HBIX llexaX. Bnibpanubie aBTOpOM MpH-
MepH TMOKAa3blB3lOT, 4YTO TNepexoj OT
MaJblIX Pa3JHBOYHBIX KOJOHOK K TMO-
TOUHBIM JIHHUAM TMOBHILIAET HECOMHEHHO
NPONYCKHYK CnocoGHOCTL 3aBoja, He
ofecrieviBaeT oAHaKo caM To cebe
yayullieHie [0KasaTeJell 9KOHOMHYE-
ckoii ad¢pextusHoctH. Ha ocHopannu
JIHYHOTO ONBITA PacYHTLIBAET AaBTOP
NPOCTOH H 3aJePkKH BhISLIBAeMble He-
CTAHMAPTHEIMH GYTHJIKAMI H HEyJ0BJe-
TBOPHTEJLHBIM Ka4eCTBOM KpOHEH-TIpo-
Gok. IToguepkuBaeTcs BaMHOe 3HAUEHHE
panHoHaJbHOH OPraHH3alUHH MpPOLECCoB
H MeXaHH3alliH BCNOMOraTe/bHLIX pa-
GoT.

ZUR WIRTSCHAFTLICHKEIT
DER FLASCHENABFULLANLAGEN

“Der Autor befasst sich mit dem
Problem des Einflusses der Kapazitét
und Arbeitskrédfte auf die Arbeits-
produktivitit und Wirtschaftlichkeit
der neuen Flaschenabfiillanlagen. Auf
einigen Beispielen wird bewiesen, dass
durch den blossen Ubergang von den
kleinen Abfiillkolonnen zu Hochleis-
tungs-Abfiillanlagen zwar die Kapazi-
tdt der Flaschenkeller erhoht, die
erwartete d&konomische Effektivitdt
jedoch nicht automatisch erreicht
wird. Im weiteren wird aus den eige-
nen Erfahrungen des Verfassers an-
gefiihrt, inwieweit nicht standardi-
sierte Flaschen und fehlerhafte Kro-
nenkorke die Stillstandzeiten der
Anlagen beeinflussen konnen. Zum
Schluss wird die Bedeutung der
Arbeitsorganisation und der Mechani-
sation der Hilfsarbeiten unterstrichen.

e

SOME ECONOMICAL PROBLEMS
OF BOTTLING PLANTS

The author analyses the effect of
production capacity and number of
employed workmen upon the produc-
tivity and economic indices of new
bottling plants and shows on several
examples, that substitution of modern
production lines for previously used
bottling column secures a very sub-
stantial expansion of production capa-
city, but cannot secure higher eco-
nomy without due coordination of
many other factors. The author from
his own experience selects interesting
examples indicating, to what extent
nen-standard bottles and inferior caps
can effect the idle time and stoppages
of production lines. Efficient mecha-
nization of auxiliary operations and
up-to-date organisation of technologi-
cal prccesses are among the most
essential factors.



