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Streszczenie: W pracy przedstawiono wyniki badan zrealizowanych w przedsigbiorstwie produkujacym butelki PET. Wykonano analizg
atrakcyjnego sektora, w ktorym funkcjonujace przedsigbiorstwo. Do badan wykorzystano narz¢dzie — analiza pigciu sit Portera. Na podsta-
wie przeprowadzonych badan okreslono obszary atrakcyjnosci oraz obszary, ktore nalezy wzmocnic.

Abstract: The paper presents the results of research carried out in a company producing PET bottles. An analysis of the attractive sector in
which the company operates was carried out. The tool was used to analyze the five Porter forces. Based on the survey, the areas of attractive-

ness and the areas to be strengthened were identified.
Stowa kluczowe: produkcja butelek PET, 5 sit Portera
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1. Charakterystyka przedsi¢biorstwa produkujacego
preformy PET

W roku 1955 dwaj przyjaciele zakladaja swoja firme. Pierw-
szym miejscem produkcyjnym jest siedziba firmy jednego z czton-
kow rodziny. Na kapital zakladowy sklada si¢ odwaga, pracowi-
to§¢, niedrogo nabyta wtryskarka, a takze techniczna kreatywnosc¢
i inteligencja, jakiej szuka¢ nalezy do dzi§. W taki oto sposéb
rozpoczyna si¢ historia sukcesu firmy. W 1956 roku przedsigbior-
stwo przeszto od zwyktego wtryskiwania do nowoczesnej techno-
logii wtryskiwania z rozdmuchiwaniem. Pierwszy oddzial firmy
poza Austrig powstal w Niemczech w 1964 roku. Cztery lata p6z-
niej zostaly otwarte pierwsze zaklady w Ameryce Lacinskiej, a
doktadniej w Wenezueli. W 1975 roku firma moze pochwali¢ si¢
dorobkiem majatku trwalego w postaci 6 oddziatéw w 3 krajach
zatrudniajacych 1 200 pracownikéw. W 1990 roku firma weszla na
teren Europy Wschodniej, do Wegier, Polski, Republiki Czeskiej,
Rosji. Pig¢ lat pozniej firma posiada 229 oddziatow w 15 krajach,
zatrudniajacych 3 000 pracownikéw. W tym samym roku, 1995,
firma przeszla certyfikacj¢ ISO. W 2007 roku przedsigbiorstwo
otwarto setny zaktad produkcyjny w Tianjin, w Chinach. W 2012
roku firma zaowocowata w 148 zaktadéow produkcyjnych w 39
krajach na §wiecie, zatrudniajacych okoto 13 000 pracownikow.

Od pierwszych dni istnienia firmy znajdowanie si¢ blisko
klienta jest jednym z najwazniejszych czynnikoéw wyznaczajacych
filozofi¢ przedsigbiorstwa. Nic wigc dziwnego, ze firma obecna
jest dzi$ wszedzie, majac 160 oddziatow w 43 krajach na czterech
kontynentach.

Wybrana firma w skrocie to opakowania z tworzyw sztucz-
nych, systemy opakowan, butelki, zakretki i ksztaltki wtryskowe,
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preformy i tuby. Jej celem jest dazenie do zapewnienia optymalnej
reakcji na potrzeby rynku.

Podstawowa strategia jest zrownowazony wzrost, najlepsze
wyniki, intensywna wspotpraca oraz przejrzysta odpowiedzialnos¢.
Wartosciami i zasadami jaki wyznaje przedsigbiorstwo jest zorien-
towanie na klienta, praca zespolowa, zaangazowanie i zrbwnowa-
zony rozwoyj.

Tylko to, co najlepsze jest zadowalajace. Najnowsze techno-
logie, wysoko wykwalifikowani pracownicy, certyfikacja wedtug
na przyktad ISO 9001, FSSC 22000 czy SMETA itd. - przedsig-
biorstwo spelnia wszystkie wymagania jakie stawiane s3 wobec
nowoczesnego przedsigbiorstwa.

Jako globalny lider rynku w dziedzinie technologii firma
wykracza znacznie poza standardy. W sktad oferty przedsigbior-
stwa wchodza indywidualnie przygotowanie procesy kontroli tak
samo, jak miedzynarodowo jednakowa kontrola jakosci. Podczas
kazdego etapu i w kazdym zaktadzie na calym $wiecie daje gwa-
rancj¢ tego, ze klienci otrzymuja zawsze to, czego mozna oczeki-
wac od firmy, czyli jako$¢ produktow i procesow w absolutnym
wydaniu premium.

2. Charakterystyka procesu produkcyjnego butelki PET
Do procesu produkcyjnego preform PET niezbedne sa takie

materiaty, jak: granulat PET, regranulat PET oraz opcjonalnie

ptatek — zmielone preformy PET (surowiec wtorny).

Proces wytworczy preform PET w omawianym przedsigbiorstwie

zostat przedstawiony na rys. 1.
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Rys. 1.Proces produkcyjny preform PET w ujeciu technologicznym

Legenda:

1 - Magazynowanie granulatu

2 - Transport regranulatu za pomocg instalacji pneumatycz-
nych do silosow

3 - Czasowe magazynowanie w silosach

4 - Transport do mieszalnika

5 - Magazynowanie granulatu

6 - Transport granulatu za pomocg instalacji pneumatycznych
do siloséw

7 - Czasowe magazynowanie

8 - Transport do mieszalnika

9 - Przygotowanie mieszanki

10 - Polaczenie ze sobg granulatu i regranulatu

11 - Kontrola wizualna

12 - Transport do suszarki za pomoca podci$nienia

13 - Przygotowanie suszarki

14 - Stopniowe podgrzanie i suszenie mieszanki

15 - Kontrola wilgotnosci i temperatury gotowej mieszanki

16 - Transport do wtryskarki

17 - Przygotowanie wtryskarki

18 - Nagrzanie formy wtryskowej

19 - Wtryskiwanie tworzywa

20 - Wstegpna kontrola jakosci §wiatlem spolaryzowanym -
pomiar wagi i grubosci Scianki

21 - Transport gotowych produktow w koszach do magazy-
nowania wyrobow gotowych

22 - Magazynowanie gotowych produktow

Na poczatku procesu produkcjnego dostarczany jest do
magazynu surowiec tzn. granulat PET i regranulatrPET. Trafia on
do specjalnych silosow gdzie jest magazynowany. Silosy
sa polaczone z mieszalnikami granulatu za pomoca instalacji
pneumatycznych.  Polega to natym, Zze za pomoca panelu
sterowania ustala si¢ wartosci procentowe zawarto$ci regranulatu
w stosunku do granulatu. Przed dostarczeniem do mieszalnika
nowego surowca musi on zosta¢ oczyszczony ze starego materiatu
i przygotowany do podjecia nowego surowca. Dostarczone su-
rowce do mieszalnika sa tam ze soba taczone w odpowiedniej
ilosci. Po tym procesie nastgpuje wizualna kontrola stanu mi-
eszanki. Nastepnie trafia ona do specjalnego zbiornika, w ktorym
oczekuje na transport do suszarki. Za pomoca podci$nienia mi-
eszanka trafia do wczesdniej przygotowanej suszarki, ktora zostata
oprozniona i wyczyszczona z pozostalosci starego materiatu. Tam
przez ok. ©6h materiat zostaje stopniowo podgrzewany
do temperatury 180°C. Po osiggni¢ciu wymaganej temperatury
nastepuje kontrola wilgoci i temperatury materiatu. Po kontroli

podgrzany materiat trafia bezpo$rednio do wczesniej przygoto-
wanej i pogrzanej do odpowiedniej temperatury wtryskarki. Tam z
kolei jest podgrzewany do temperatury 270-290°C. W tym samym
czasie forma wtryskowa jest dogrzewana do temperatury 280°C.
Po osiggnigciu przez tworzywo wymaganej temperatury nastepuje
jego wtrysk i tak rozpoczyna si¢ produkcja preformy PET. Po
rozpoczeciu produkeji operator sprawdza wizualnie jako§¢ preform
na Swietle spolaryzowanym, wykonuje wstgpny pomiar wagi
i grubosci $cianki. Po wyprodukowaniu preformy zsypywane sa
do specjalnego kosza zbiorczego, ktory staje si¢ ich opakowaniem,
a nastepnie trafiajag do magazynu wyrobow gotowych.

3. Charakterystyka modelu 5 sil Portera

Pig¢ sit Portera, model przedstawiony na rys. 2., jest jedna z
podstawowych metod analizy strategicznej przedsigbiorstwa. Wy-
korzystuje si¢ ja, aby lepiej pozna¢ otoczenie blizsze przedsig-
biorstw, a dokltadniej oceni¢ site konkurentéw w badanym sekto-
rze. Glownym zadaniem modelu jest oszacowanie rentownosci
sektora. Im wigksze natgzenie sily konkurencji uzyskamy tym
mniejsza rentownos¢ oraz potencjat sektora.
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Rys.2. Model 5 sit Portera

Jak sama nazwa wskazuje, model Portera sktada si¢ z 5 sit:
1. Rywalizacja pomigdzy konkurentami, jest to
glowna sita analizowanego modelu, ktéra znajduje
si¢ juz w danym sektorze.
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2. Dostawcy, mamy tutaj na mysli site przetargowa
dostawcow.
Nabywecy, czyli sita przetargowa nabywcow.
4. Substytuty, jest to grozba pojawienia si¢ zamien-
nikow produktu lub ustugi.
5. Potencjalne produkty, jest to grozba wejscia
nowych produktéw na rynek.

Gdy wyzej wymienione 5 cech modelu sit Portera zostang juz
przedstawione, kazdej z nich przypisujemy im z osobna kilka
czynnikéw majacych wplyw na dany element rynku, a nastgpnie
oceniamy te czynniki pod wzgledem ich wpltywu na otoczenie
analizowanej firmy.

Sita oddziatywania dostawcow i mozliwosci wywierania
przez nich presji na przedsigbiorstwa sektora zaleza od: stopnia
koncentracji sektora, unikatowos$ci wyrobu dostawcy, silnego
powiazania pomigdzy jakoscia produktu finalnego od jakosci
wyrobu dostawcy, tatwosci i kosztu zmiany dostawcy, partnerstwa
dostawcy w tworzeniu zysku procentowego w sektorze, mozliwo-
$ci podjecia przez dostawce produkcji wyrobu finalnego oraz ostrej
walki z konkurencja w sektorze dostawcow.

Sita oddzialywania nabywcow i mozliwosci wywierania
przez nich presji na przedsigbiorstwa sektora zalezy od stopnia
koncentracji sektora nabywcy, silnego powigzania pomiedzy jako-
$cig produktu finalnego od jako$ci wyrobu dostawcy, unikatowosci
produktu, partnerstwa dostawcy w tworzeniu zysku nabywcy,
tatwosci 1 kosztu zmiany dostawcy, mozliwosci podjgcia przez
nabywce produkcji wyrobu finalnego oraz ostrej walki z konkuren-
cja w sektorze dostawcow.

Natgzenie walki konkurencyjnej wewnatrz sektora jest $cisle
powiazana z koncentracja sektora, strukturg udzialéw w rynku oraz
liczba konkurentow.

Grozba pojawienia si¢ nowych producentow wiaze si¢
z mozliwoscia represji ze strony producentow sektora, co przektada
si¢ na fakt, Ze jesli producenci obecni juz w sektorze, sa wstanie
skutecznie broni¢ dostepu do niego przez walke cenowa czy zamy-
kanie kanatéw dystrybucji, grozba pojawienia si¢ nowych rywali
jest duzo mniejsza.

Grozba pojawienia si¢ substytutow zalezy od: atrakcyjnosci
sektora, a w szczegolnosci od stopy wzrostu popytu i rentownosci
sektora, co przeklada si¢ na fakt, ze im bardziej atrakcyjny jest
sektor, tym wigksze wystepuje zagrozenie nowymi konkurentami.
Atrakcyjnos¢ sektora okreslaja gtownie: obecna jego wielkose,
jego przyszta wielkos¢ oraz dynamika sprzedazy w poszczegdl-
nych latach, jak rowniez obecna i przewidywana rentownos$¢ sekto-
ra. Poprzez grozbg pojawienia si¢ zamiennikow uwaza si¢ wyso-
kos¢ barier wejscia, co odzwierciedla, Ze im stabsze bariery, tym
wigksza wystepuje grozba konkurencji zewngtrzne;.

Odnoszac si¢ do analizowanego przedsigbiorstwa model
5 sit Portera przedstawia si¢ nastgpujacy dla poszczegdlnych cech:
1. Sita przetargowa nabywcow:

- sprzedaz dla producentéw napoi - 70%

- sprzedaz dla przedsigbiorstw z branzy chemicznej - 20%

-sprzedaz dla producentow olejow - 10%

2. Sita przetargowa dostawcow:

- dostawca granulatu - 50%

- dostawca regranulatu - 10%

- dostawca folii stretch - 20%

- dostawca koszy metalowych - 10%

- dostawca palet - 5%

- dostawca barwnikow - 5%

3. Sita wewnatrz sektora:

- konkurent X (tutaj mamy na mysli nasza firme) - 50%

- konkurent Y - 10%

- konkurent Z - 15%

W

- konkurent W - 10%
- konkurent Q - 15%
4. Substytuty:
- karton
- szkto
- puszka aluminiowa
5. Grozba pojawienia si¢ nowych produktow:
- duze bariery finansowe
- duze bariery technologiczne
- duzo potrzebnych zezwolen
- pracownicy, ktorzy musza by¢ specjalistami

4. Podsumowanie i wnioski

Przeprowadzona analiza 5 sit Portera pozwala na wyciag-
nigcie wnioskow. Z racji tego, iz wejscie na rynek przetworstwa
tworzyw sztucznych jest trudne, gdyz istniejg zarowno duze bari-
ery finansowe, jak i technologiczne, a takze wymaganych jest
wiele pozwolen na produkcj¢ preform. Produkty finalne jakimi sa
butelki PET mogg zosta¢ zastapione substytutami w postaci: opa-
kowan wielomaterialowych (karton z powltoka aluminiows),
szktem, badz tez puszka aluminiowsg.

Wigkszo$¢ produkcji przeznaczona jest do sktadowania
napoi, jednakze w te opakowania moga by¢ rowniez zapakowane
artykuly branzy chemicznej, a takze réznego rodzaju oleje. Na-
jwigkszym wyzwaniem sa jednak ceny surowcow i materialow
potrzebnych do produkcji. Dostawcy granulatow i regranulatow
stanowig wigkszosciowa przewage nad reszta dostawcow.

Z racji tego, ze przedsigbiorstwo posiada znaczny udziat
w rynku moze pozwoli¢ sobie na zwigkszenie zamowien, co
przetozy si¢ na mozliwos¢ negocjowania cen dostarczanych su-
rowcow 1 materiatdw do przedsigbiorstwa.
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