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RESUME

Tato disertacni prace se zabyva inovacemi vyrobku a jejich vlivy na technologicky postup
vyroby a uspotadani pracovisté. Disertani prace je nejprve zaméefena na soucasny stav
védeckého poznani, ze kterého tato prace vychazi. Jsou zde popsany zakladni inovacni
teorie, typy inovaci a jejich vzajemné vazby.

Nasledn¢ jsou popsany jednotlivé cile této disertacni prace a hypotézy, které se prace snazi
potvrdit ¢i vyvratit. Cilem disertacni prace je navrhnout model inovacnich aktivit, kde dle
definované inovace vyrobku budeme vyvozovat potfebnost zmény pracovniho prostiedi pii
zohlednéni technologického postupu. Dil¢im cilem prace je také posunout se dale
Vv poznani problematiky inovaci vyrobkt a dopadu na jejich vyrobu a pfinést uzitek jak na
urovni teoretické, tak i praktické.

Prace také popisuje zakladni metody, které byly vyuzity pro sbér dat a vyhodnoceni
disertacni prace. Samotnd cast disertaéni prace je vénovana technologickému postupu
vyroby a zdkladlim ergonomie pracovisté.

Praktickd ¢ast disertacni prace se vénuje tvorbé modelu. Je zde vyhodnoceno vyzkumné
Setfeni a jsou zde zpracovany jednotlivé cile prace. Byly vybrany jednotlivé realné
vyrobky, na kterych byly provedeny rizné inovace. Nasledné je popsana vazba mezi
vybranymi inova¢nimi fady a zménou technologického postupu vyroby, kterd je zptisobena
pravé inovaci vyrobku. Také je popsana vazba mezi touto zménou technologického
postupu vyroby a uspotfddanim pracovisté. Celkovy model vlivu inovace vyrobku na
technologicky postup vyroby a uspofadani pracovisté je jeSté doplnén o vliv na zatizeni
pracovnika.

Zaveér prace je vénovan ovéieni stanovenych hypotéz a jednotlivym piinosim disertacni
prace.
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ABSTRACT

This dissertation deals with product innovation and its effects on the technological process
of production and organization of the workplace. The dissertation is firstly focused on the
current state of scientific knowledge on which this work is based. There are described
basic innovation theories, types of innovations and their interrelations.

Subsequently, there are described individual objectives of this dissertation and the
hypothesis which the author tries to confirm or refute. The aim of the dissertation is to
design a model of innovation activities, where, according to defined product innovation,
we will derive the need to change the working environment, taking into account the
technological process. The partial aim of the thesis is to get further advance regarding the
knowledge of the product innovations problems and the impact on their production, and to
benefit both theoretical and practical level.

The thesis also describes basic methods used for data collection and evaluation of doctoral
thesis. The part of the dissertation itself is devoted to the technological process of
production and to the basics of ergonomics of the workplace.

The practical part of the dissertation deals with modeling. Research is evaluated there and
the individual objectives of the work are elaborated. Individual real products, on which
various innovations were made, were selected. Subsequently, the link between the selected
innovation codes and the change in the technological process of production, which is
caused by the innovation of the product, is described. The link between this change in the
manufacturing process and workplace layout is also described. The overall model of the
impact of product innovation on the technological process of production and organization
of the workplace is complemented by the influence on the workforce.

The conclusion of the thesis is devoted to the verification of established hypotheses and
individual benefits of the dissertation.
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UvVoD

,Inovace je specifickym nastrojem podnikatelii, prostredkem k vyuziti zmeny jako
prilezitosti k zavedeni nového podniku nebo sluzby. Lze ji vyucovat jako disciplinu, Ize se ji
naucit, lze ji prakticky pouzivat. Podnikatelé museji zamerné vyhledavat zdroje inovaci,
zmény a priznaky zmeén, naznacujici moznosti uspésnych inovaci. A museji znat a pouzivat
principy uspesnych inovact. *

Peter F. Drucker, Inovace a podnikavost [25]

V soucasnosti, kdy se trh neustale proméiuje, se méni i potieby zdkaznikl. Vitézem se
stava ten, kdo reaguje nejdiive a predlozi spotiebiteli produkt, ktery se nejvice blizi jeho
predstavam. Pro podniky a podnikatele je situace t€zsi kvuli globalizaci, kdy globalni trh
nabizi a zprostiedkovava zédkaznikovi zbozi z celého svéta a konkurence na stran¢ nabidky
se tudiz zvySuje. Vyrobci, ktefi si chtéji udrzet svoji pozici na trhu, museji nepietrzité
reagovat na nové pozadavky zékaznikli a soucasné¢ na produkty dodavané konkurenci.
Pravé inovace dokadzou firmu odlisit od ostatnich, pomohou zvysSovat zisky a budovat
firmu tak, aby nestarla, ale naopak vytvéfela trvalé hodnoty pro své zdkazniky nebo
odbératele.

Inovace a podnikdni jsou hnacim motorem ekonomického a socialniho rozvoje regionti a
podileji se na rOstu zaméstnanosti, ekonomickém ristu a rlstu mezinarodni
konkurenceschopnosti.

Aby podniky byly schopny dlouhodobé obstat na trhu, nemohou se spoléhat pouze na
komparativni vyhody v nizsich nakladech (zejména nizké naklady na pracovni silu), nebot’
ty jsou jen docasné, ale musi pfichazet s novymi inovovanymi vyrobky a sluzbami a
S inovovanymi vyrobnimi procesy.

Inovace na pracovisti predstavuji potencidl k vyuziti napadl, dovednosti a znalosti
zalozenych na vlastnich zkuSenostech vSech skupin zaméstnancl. Praktické zkuSenosti
nasvédcuji tomu, Ze inovace na pracovisti jsou podnécovany dobrymi pracovnimi vztahy,
dobrym pracovnim prostfedim a dobrymi pracovnimi podminkami. Podle ptipadovych
studii ma tato aktivita mnoho vyhod a pozitivni dopad na celkovou ziskovost podnikd.
Pozitivnim vedlej$im ucinkem je vétSi potéSeni z prace aniz8i pracovni neschopnost
z divodu nemoci. Inovacni ¢innost v ramci pracovisté muize téz piedstavovat ucinny
zpusob Uspory energie a zdrojl, jakoz i lepSiho fungovani fyzického pracovniho prostredi.
U¢inéné investice se tedy podnikiim a organizacim né¢kolikandsobné vrati.
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1 SOUCASNY STAV VEDECKEHO POZNANI

Veskeré zmény svéta zpiisobené Clovékem jsou vysledkem lidské snahy o néco nového.
Touha zkusit néco nového je vyraznou charakteristikou ¢lovéka. Novych napadi je mnoho,
ale pouze tehdy, kdyZ z nich je vytvoiena nova hodnota, se stavaji inovacemi. Pokud neni
dobry népad realizovan, nema z n¢j nikdo uzitek.

Inovace je n¢kdy zaloZzena na existujicim néapadu, konceptu nebo produktu a jeho
vylepSeni. Vyznamné inovace ale Casto vyzaduji ptrekrocit hranice toho, co jiz existuje, a
piijit s Uplné novou koncepci. Strategick¢é vyhody miizeme dosahnout pouze tim, ze
budeme lidry zmén, a jedinym zptsobem, jak toho dosahnout, je byt inovativni.

Vsechny firmy a organizace musi byt inovativni, protoze jen tak si zajisti budouci ptijmy.
Vétsina podnikt, zvlasté malych a stfednich, si ne vzdy uvédomuje, co je inovace a jak ji
fidit, Ze inovace neni vysadou high-tech firem. Kazdy jednotlivec, kazdy podnik v kazdém
odvétvi mize byt inovativni. Inovace je proces, ktery se Ize naucit.

S inovacemi je spjata fada teoretickych pojmi — co je inovace, jaké jsou hlavni typy a
charakteristiky inovaci, jak lze inovace fidit, apod. Vyskytuji se rizné nazory, pohledy,
piistupy, neexistuje jedina teorie inovaci. [48]

1.1 Co je inovace

Zakladni definice inovaci uvadi dokument OECD ,,0Oslo Manual (Innovation)*“. Hlavni
déleni je na inovace technické a netechnické.

Technické inovace jsou vyrobkové a technologické inovace sestavajici ze zavedeni novych
vyrobkd a technologii a podstatného technického zlepSeni vyrabénych vyrobkt a
pouzivanych technologii. [49]

Inovace se poklada za realizovanou uplatnénim nového nebo zlepSeného vyrobku na trhu,
nebo pouzitim nové nebo zlepSené vyrobni technologie. Technicka inovace zahrnuje
soubor veédeckych, technickych, organiza¢nich, finan¢nich a obchodnich aktivit. Pod
pojmem ,,vyrobek* se v ,,Oslo Manual* rozumi jak zbozi, tak sluzba (produkt).

Netechnické inovace jsou zejména organizaéni a podnikatelské (manazerské) inovace
(napt. implementace pokrokovych metod fizeni (QTM, certifikace), zavedeni vyznamnych
zmén organizacni struktury, implementace novych nebo podstatnych zmén ve strategické
orientaci spole¢nosti ¢i firmy), socialni inovace. [49]

Inovace neni totéz co vynalez. Inovace je vice nez vynalez. Pokud vynalezce vymysli néco
genialniho, ale nenajde nikoho, kdo dovede vynalez vyuzit, uvést na trh a ziskat zdkazniky,
pak takovy vyndlez zistane skryt (napf. v patentové dokumentaci) a nepfispéje k
uspokojeni potieby potencialnich zédkaznikii. Zatimco vynalezy mohou vznikat kdekoliv,
napfiklad na univerzitich nebo ve vyzkumnych ustavech, inovace probihaji hlavné v
podnicich (i kdyZ jsou mozné i v jinych typech organizaci). Pro transformaci vynélezu na
inovaci musi podnik kombinovat rizné typy znalosti, dovednosti, schopnosti a zdroju,
napiiklad vyrobni kapacity, znalost trhli, dobfe fungujici systém distribuce, dostatec¢né
finan¢ni zdroje, atd.

Vynalez je kvalitativné nové technické feSeni, které prevysSuje dosavadni stav techniky a
jako takové je zptisobilé patentové ochrany.
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struktury technologii

Obr. 1 Inovaéni proces [48]

Rychle se ménici svét nabizi podnikiim mnoho vyzev a prileZitosti a inovace jim mohou
pomoci k uspéchu. Ménici se pozadavky a ocekéavani zdkaznikli, konkurence, technologie,
legislativni prostfedi a trh, ktery je v rostouci mife globalizovany a dynamicky — to vSe
vytvaii prilezitosti pro inovace. Inovace mlize snizit vyrobni néklady, ziskat nové trhy a
zvysit konkurenceschopnost. Vytvari zisk, nova pracovni mista, zvySuje podil na trhu a tak
se stava hnaci silou vykonnosti.

Finan¢ni vykonnost firmy je tedy siln¢ zavisla na uspésné inovaci. Inovace je klicovou
hnaci silou ekonomického rozvoje a piinasi dalsi vyhody. Népady a objevy zvysuji nasi
zivotni uroven. Inovace mize prispét i ke zvySeni bezpecnosti, zlepSeni zdravotni péce,

N 24

Inovace umoznila vyrazné zvyseni produktivity a vyrazné zménila zpisob naseho Zzivota.

[48]

Vybudovani Snizeni vyrobnich
novych trha nakladu
. ) INOVACNI Zvyseni trzniho
{ Nova p-rr?covnl PROCESY podilu, rust
mista v podniku
‘ Rst zisku Zvyseni
konkurencesch

Obr. 2 Vyhody, které inovace podniku pfinasi [48]

Za zakladatele moderniho pojeti inovaci je povazovan J. A. Schumpeter. Pokladal za
inovace pouze Uplné nové véci (dosud nezname, zalozené na absolutni invenci), a to
v oblastech, jako jsou: trhy, vyrobky, vyrobni technika, organizace vyroby a suroviny.
Z problematiky inovaci publikoval své nejznaméjsi dilo Business Cycles [1], ve kterém za
hnaci silu vinéni hospodaiského pohybu povazoval pravé inovace. Tyto cykly (dlouhé
vilny) zacal odvozovat od ,,shlukl inovaci, ke kterému dochazi kazdych 45-50 let. Pravé
dnes je tfeba pfipomenout Schumpeteriv zavér, Ze upadek, recese ¢i krize je sice
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nasledkem piedchézejici konjunktury a prosperity, avSak pfisti prosperita neni nasledkem
predchazejici krize. Nastup nové prosperity je zavisly na dal$i radikalni inovaci. [1]

Nekteré novéjsi definice rozliSuji mezi inovacemi a zménou:

e technologické inovace jako netrividlni zmény vyrobku a vyrobnich procest, pfi
kterych neexistuji predchazejici zkusenosti a
e technologické zmény jako nahrazeni starych vyrobkil a vyrobnich postupti novymi.

Invence

Musime umét rozlisit pojem invence a inovace. Za invenci povazujeme tvircéi myslenku ¢i
kreativni chovani vedouci ke zméndm ve struktuie védéni. Za inovaci se povazuje
zrealizovani invence, dokonceni inova¢niho procesu a uvedeni na trh. Hlavnim rysem jsou
nové napady, divtip, vynalézavost a je spjata s tvofivosti. [51]

Inovaéni podnikani

Inovaénim podnikdnim rozumime vyuziti inovacnich zdméri organizace, které je ucelnym
projevem podnikatelského mysleni jejiho vedeni. K GspéSnosti inovacnich aktivit vede
pouze jedna cesta, a to, Ze manazefi se musi seznamit se tfemi zakladnimi principy
podnikatelského mysleni a musi je umét vhodné uplatnit. Tyto principy se skladaji ze
strategie pojeti, systémového pfistupu a finan¢niho rozhodovani. [53]

Inovacni firma

Inovacni firmy jsou zpravidla malé a stiedni firmy, jejichz hlavnim pfedmétem podnikani
je realizovat projekt nového produktu (vyrobku, technologie, sluzby) do komer¢ni zralosti
a uvést jej na trh. [29]

1.2 Kreativita (tvoFivost)

Tvoti urcitou ¢ast jak invence, tak inovace. Podstatou kreativity je schopnost ¢loveka
vytvaret hodnoty. M4 dvé na sob¢ zavislé, relativné samostatné stranky. Prvni je stranka
poznavaci spojena s existenci rozumové ¢innosti a se schopnosti vymyslet nové nazory,
ideje, teorie atd. A druhou strankou je orientace na vytvareni hodnot, co se tyce praxe. [53]

Podniky se casto potykaji s nedostatecnym potencidlem tvofivého mysleni, diky cemuz
Casto nenalézaji feSeni bandlnich problémi. Bez tvofivosti a inovaci bychom nerozvijeli
soucasny stav managementu a nestacili dynamice vyvoje védy. [53]

Tvotivost je Casto slozena ze schopnosti piekonat stav vyroby nebo jiné Cinnosti ve
fantazii, tedy schopnost pfedstavit si, Ze véci a vztahy by mohly byt jiné, nez jsou nyni.
Dale je tvotfena ze schopnosti invence, Cili schopnosti vyfesit, jaky by mél byt novy stav
veéci a vztahl, a také ze schopnosti vyvinout odvahu k inovacnimu ¢inu a schopnosti
ptrevzit odpovédnost za uskuteénéni inovace. [5]
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1.3 Inovacni proces

Inovacéni proces lze vymezit dvéma zplsoby. Prvnim Zz nich je ztotoznéni inovacnich
procesu s ¢innostmi. Inovacni procesy maji za kol pfeménit inovacni vstupy na vystupy
neboli té€Z invenci pfeménit v inovaci. Inovacni proces je tedy soubor Cinnosti a aktivit
sméfujicich k pfeméné inovacéni schopnosti v inovaéni vykonnost.

Vstupy > Vystupy i
: Tnovaéni _ _ i Konkurence-
Potencial proces d Realizace i_> schopnost
Inovacni »/  Inovacni |
schopnost vykonnost !

Obr. 3 Inovaéni proces [44]

Ve druhém (obecnéj$im) pojeti inovacni proces zahrnuje vSechny cinnosti spojené s
inovacemi pocinaje myslenkou a konce realizaci na trhu. V tomto ptipad¢ tedy inovace =
inovac¢ni proces. Tak definuje inovacni proces i Ministerstvo primyslu a obchodu CR. [48]

y
y

Vymyslet Vyrobit Prodat

Obr. 4 Inovaéni proces [42]

Pro méfeni inovaci (inovacni schopnosti a vykonnosti) je tento Sir$i pohled na inovacni
proces nepouZitelny, nezohlediiuje totiZ vstupy a vystupy.

Inovacni ¢innosti jsou vSechny védecke, technické, organizacni, finan¢ni a obchodni kroky
zahrnujici investice do novych poznatki, které skutecné vedou, nebo jsou zamysleny tak,
aby vedly k realizaci technicky novych nebo zdokonalenych vyrobki ¢i procesti. Nékteré
mohou byt inovaéni s ohledem na svou funkci, jiné nejsou novinky, avSak jsou nezbytné
pro realizaci. Inovaéni cCinnosti mohou byt vykonavany uvnitf firmy, nebo mohou
zahrnovat pofizeni zboZzi, sluZzeb nebo znalosti z vnéjSich zdrojii vcetné konzultacnich
sluZzeb. Podnik takto mtze ziskat techniku ve hmotné nebo nehmotné formé odjinud.

Inovace vyrobkli a procestt zahrnuji technicky realizované nové vyrobky a proces a
vyznamna technickd zdokonaleni vyrobki a zpracovani. Inovace byly realizovany, jestlize
byly zavedeny na trh (inovovany vyrobek) nebo uzity ve vyrobnim procesu (inovace
zpiisobu zpracovani ¢i technologickych procesti). Inovace vyrobkl a procest se tykaji fady
veédeckych, technickych, organizacnich, finan¢nich a obchodnich ¢innosti. Inovujici podnik
je ten, ktery b&hem zkoumaného obdobi realizoval technicky nové nebo vyznamné
technicky zdokonalené vyrobky nebo procesy.

Technicky novy vyrobek je vyrobek, jehoz technické parametry nebo zamyslené uziti se
vyznamné 1isi od diive produkovaného vyrobku. Takové inovace mohou zahrnovat zcela
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novou techniku, mohou byt zalozeny na kombinaci existujicich technik pro nové pouziti,
nebo mohou byt ziskany uplatnénim novych znalosti.

Technicky zlepSeny vyrobek je existujici vyrobek, jehoz puisobnost byla vyznamné
pozvednuta na vyssi uroven. Jednoduchy vyrobek miize byt zdokonalen (se zifetelem na
lepsi G¢innost nebo nizsi naklady) uzitim ucinngjSich komponent nebo materialti, nebo
slozity vyrobek skladajici se zfady integrovanych technickych subsystémii mize byt
zlepSen ¢asteCnymi zménami jednoho z jeho subsystémui. [48]

1.4 Druhy inovacnich Cinnosti

Oslo manual vyjmenovava inovac¢ni ¢innosti, které mohou v podniku probihat. Soustied’uje
se vSak zejména na ¢innosti vedouci k inovacim produktu a procesu, mén¢ pak na inovacni
¢innosti v oblasti marketingovych a organizac¢nich inovaci.[49]

e Vyzkum a experimentalni vyvoj
Vyzkum a experimentalni vyvoj (VaV) zahrnuje tvirc¢i praci konanou na systematickém
zaklad¢é za ucelem zvySeni znalosti, véetné¢ znalosti o ¢lovéku, kultufe a spolecnosti, a
pouziti znalosti k vytvofeni novych aplikaci (jak je definovano ve FRASCATI manuélu).
Vyvoj software, pokud zahrnuje tvorbu védeckého nebo technického pokroku a/nebo

feSeni védeckych/technickych nejasnosti na systematickém zékladé, je klasifikovan jako
VaV.

e Porizeni nehmotné techniky a know-how
Poftizeni externi techniky ve formé patentil, nepatentovanych vynalezii, licenci, uvolnénych
know-how, obchodnich znaéek, vzort, modelt a pocitacovych a ostatnich védeckych a
technickych sluzeb; potizeni sluzeb souvisejicich se zavadénim inovaci produktu a procesu
véetné nabyti softwaru, ktery neni nikde jinde klasifikovan.

e Porizeni hmotné techniky
Pofizeni strojniho zafizeni a vybaveni se zlepSenym technickym vykonem (vcetné
jednotného programového vybaveni) spojenym s vyrobkovymi nebo procesnimi
inovacemi, které podnik realizuje.

e Nastrojové vybaveni a primyslové inZenyrstvi
Zmeény ve vyrobnich postupech a v postupech kontrol jakosti, v metodach, normach a v
souvisejicim programovém vybaveni pozadovaném k produkovani technicky novych nebo
zlepSenych vyrobkll nebo k pouziti technologicky novych nebo zlepSenych procest.

e Primyslovy design jinde nejmenovany
Plany a navrhy zaméfené na definovani postuptli, technickych specifikaci, provoznich
funkci nezbytnych k vyrobé technicky novych vyrobkt a realizaci novych procesi.

e Nabyti ostatniho investicniho majetku
Pofizeni budov nebo strojli, nastrojli a vybaveni - S nulovym zlepSenim v technickém
vykonu - které jsou pozadovany pro realizaci technicky novych nebo zlepSenych vyrobku
nebo procest, napiiklad modelovaciho nebo baliciho stroje pro vyrobu a dodavani
technicky zlepSeného piehravace kompaktnich disku.
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e Piiprava a zahdjeni vyroby
Muze zahrnovat modifikace vyrobku nebo procesu, preskolovani personalu na novou
techniku nebo na pouZzivani novych stroji a jakoukoliv experimentalni vyrobu, kterd
nebyla zahrnuta ve VaV.

e Marketing pro nové nebo zdokonalené vyrobky
Cinnosti spojené s uvedenim technicky nového nebo zdokonaleného vyrobku na trh.
Mohou zahrnovat pfipravu na pruzkum trhu, testovani trhu a spusténi reklamni kampang,
nepatii sem vSak vytvareni distribu¢ni sité€ pro trzni inovace.

e Primyslovy design

Tiebaze je prumyslovy design uveden vySe ve stejné podCasti jako zafizeni a technika
uplatiiovana v primyslu a zahdjeni vyroby, mlze se také stat soucasti vychozi koncepce
vyrobku nebo procesu, tzn. zahrnovat vyzkum a experimentalni vyvoj, neboli mize byt
potiebny pro odbyt technicky nového nebo zlep$eného vyrobku. Cinnosti spojené s
uméleckym designem jsou inovacéni Cinnosti, jestlize byly vykonany na technicky novém
nebo zlepSeném vyrobku nebo procesu. Nejsou to inovacni ¢innosti vedouci k inovacim
produktu a procesu, jestlize byly podniknuty pro jiny esteticky zdokonaleny vyrobek,
napiiklad vyhradné ke zlepSeni vzhledu vyrobku bez jakékoliv objektivni zmény v jeho
vykonu.

e Skoleni
Skoleni je inovaéni &innosti, pokud je poZzadovano pro realizaci technicky nového nebo
zlepSeného vyrobku nebo procesu, ptipadné je vykonano v souvislosti s organizacni nebo
marketingovou inovaci.

e Software
Vyvoj, pofizeni, Gprava a uziti programového vybaveni rozsiti inovacni ¢innosti. Vyvojové
novy nebo podstatné zlepSeny software, bud’ jako komer¢ni vyrobek nebo urceny k vyuziti
jako vnitropodnikovy proces, zahrnuje vyzkum a experimentalni vyvoj a fadu inova¢nich
¢innosti navazujicich na VaV.

e Priprava marketingové inovace
Zahrnuje ¢innosti vedouci k vyvoji a zavedeni novych marketingovych metod vcetné
prevzeti externich znalosti.

e Priprava organizacni inovace
Cinnosti vykonavané za ucelem planovani a implementace novych zplisobu organizace, a
to véetng piijeti externich postupti a znalosti.
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1.5 Inovacni strategie

Strategii inovaci rozumime empirii inovacni praxe provétené, systémovym pristupem a
teorii inovaci podpofené a zdivodnéné, ucelové koncipované postupy, metody a nastroje
fizeni komplexnich inovacnich akei. Jejich uspéSnou realizaci a spravnou absorpci
inovujicim se ekonomickym subjektem (podnikem, organizaci) se o¢ekavanym zptusobem
pozitivné zméni jeho socio-ekonomické chovani v podobé rlstu hospodarnosti,
produktivity, efektivnosti, konkurenceschopnosti, komercni UspéSnosti, ekologickeé,
socialni a spole¢enské image, tedy celkové prosperity. [27]

Strategie

Strategie vychazi ze starofeckého slova stratégem, které piedstavuje vynalézavost,
necekany obrat, lest, past nebo trik. V terminologii podnikové ekonomiky je definovana
jako umeéni, neboli schopnost piijmout piekvapiva rozhodnuti, neocekdvana konkurenty.
Predstavuje cestu k dosazeni cilii, pfi které se uplatiiuji prednosti podniku. Hlavnim
ukolem strategie je odliSeni se od konkurenti, ziskdni naskoku a jeho co nejdelsi udrzeni,
coz zapfiCinuje vznik a udrzeni konkuren¢ni vyhody. Jeden fidici subjekt tedy usiluje o
ziskani konkurenéni vyhody nad jinym fidicim subjektem. Cim je tato strategie méné
oc¢ekavana, az prekvapiva pro konkurenty a soucasn¢ jedinecnd, tim vétsi je nadéje na
uspésnost. [11]

Komplexni manaZerské pristupy

Tyto piistupy znamenaji urcité strategie, sméry zdokonalovani a ndastroje fizeni, kterych
Vv zéavislosti na analyze vlastni situace a analyze okoli vyuziva top management podniku pfi
fizeni inovacnich procest v podniku.

Strategie inovacni dominanty

Je to zakladni strategicky piistup ke zdokonalovéani podniku prostfednictvim zékladni
mysSlenky postaveni marketingu jako zakladni koncepce managementu podniku. Pro tuto
strategii jsou prioritou piedeviim potieby trhu neboli zakazniki. Casto se jedna o inovace
vyrobkové, surovinové a technologické, z nichZ vznikaji nové vyrobky, které efektivné
uspokojuji pozadavky zédkazniki. Inovacni zasahy jsou realizovany od inova¢ni dominanty
(vyrobek — surovina — technologie). Dominujicim prvkem procesu je vyrobkova inovace.
Inovacni dominanta by méla byt vzdy zacatkem celého fetézce inovaci, tedy predmétem
podnétné inovace. [11]

Strategie odstranovani neefektivnosti

Je zamétena na odstranovani vnittnich problémt podniku. Princip je patrny napf. v analyze
vyrobkového portfolia ¢i cyklu Zivotnosti vyrobku. Zde se kromé konkurenéni schopnosti a
trzni atraktivity zejména hodnoti vlastni efektivnost (rentabilita) vyroby. Tato strategie
vyzaduje [30]:

e vyhledavat projevy a mista neefektivnosti v podniku
e analyzovat pfi¢inu neefektivnosti

e vyhledat funkci pfic¢iny neefektivnosti a neefektivnost pak tesit na zakladé nového
feSeni této funkce

Souhrnni strategie inovaci

Ptedchozi strategie se neuplatiiuje samostatné. Efektivni fizeni inovaci je predevsSim
vysledkem tcéelného spojeni a spoleéného pusobeni predchozich koncepci. Inovace je
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podle ptedchozich strategii pfedstavovana jak jako feSeni potieb trhu, tak i jako feSeni
neefektivnosti v podniku. Dilezité je vidét i tu vyznamnou skute¢nost, Ze stupen novosti
jedné a téze vyrobkové inovace bude jinak vniman zdkaznikem, jinak vlastnim vyrobcem.
Rozeznavame Ctyfi kategorie vyrobkovych inovaci vytvofenych na zéklad¢é nésledujicich
dvou kritérii [30]:

e podle stupné novosti vyrobkové inovace vnimaného zakaznikem daného mirou
intenzity vnimani novych uzitkl zakaznikem

e podle stupné novosti vyrobkové inovace vnimaného vyrobcem daného mirou zmén,
kter¢ je tfeba podstoupit ve vyrobnim organismu

Strategie priristkovych inovaci

Vystupem jsou vyrobky s malymi vyhodami a uzitkem pro zdkaznika. Pro vyrobce to
znamena minimalni naroky na technologie. V praxi se vSak tyto inovace vyskytuji nejvice,
jedna se hlavné o imitace vyrobki. Tyto inovace jsou malo riskantni, pfinaseji i urcité dilci
a docasné vyhody, netvofi vSak vlastni technickou troven a image firmy.

Strategie technickych inovaci

Vyznacuje se vyraznymi technicko-organizacnimi zménami uvnité podniku. Jednd se o
inovace vlastniho vyrobniho procesu. Zakazni se i zde nesetkdva s zddnymi velkymi
pfinosy v uzite¢nosti vyrobku. Z pohledu vyrobce se nejedna o uzitek dlouhodoby. Jde o
omezenou strategii ,,high technology* bez vazeb na feSeni potieb trhi.

Strategie radikalnich inovaci

Jedna se o inovace vyssich fadu, tzn., Ze vysledkem jsou nové produkty. V praxi jsou tyto
inovace naro¢né, a tudiz vzacné. Soustavné provadéni pouze radikalnich inovaci je v praxi
nerealné, a to z nasledujicich divodu [30]:

e problém neustdlého nalézani novych feseni
e nakladny vyvoj a zavedeni do vyroby
e naro¢na marketingova piiprava

Uspéch inovacéniho Usili zaleZi na spravném mixu vhodnych strategii inovaci, jakymi jsou
napt. [11]:

charakter potieb a problému, jez vyzaduji zménu

stav technicko-ekonomické situace (kondice) firmy pied zac¢atkem inovaci
poslani, vize, cile a strategie rozvoje firmy

vyspélost podnikové kultury a proinovacni klima ve firmeé

znalostni vyspélost a intelektudlni kapitéal firmy

Pitra [26] klasifikuje pét zakladnich typt inovaénich strategii. Inovacni strategii definuje
jako dlouhodoby program, ktery orientuje vyvoj novych produktti s ohledem na otazky CO
nabidnout, pro KOHO a JAK nové produkty vytvofit.

e Strategie opirajici se o progresivnost technického reseni
Jejim vysledkem jsou produkty opirajici se o moderni stav rozvoje védy a techniky
v oboru.
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e Vyvazena strategie
Hlavnim rysem této strategie je rovnovaha mezi pozornosti vénovanou marketingovym
¢innostem zaméfenym jak na zjiSténi aktudlnich potieb, ptani a pozadavkl zdkazniki, tak i
na pfipravu vstupu nového produktu na trh.

e Strategie ovéirenych technickych pristupi
Podniky aplikujici tuto strategii se orientuji na jednoducha a osvédcend technicka feSeni
(V pojeti ,,my také*) a nevénuji prakticky zadné prostiedky na vlastni vyzkumné-vyvojové
¢innosti.

e Konzervativni strategie nizkého rozpoctu
Podnik vénuje jen malo prostiedkti na vlastni technicky rozvoj a kopiruje feSitelské
ptistupy leadera v oboru, takze jeho produkty se jen malo odlisuji od konkurenc¢nich. Pojeti
novych vyrobkli odpovida technickym a vyrobnim schopnostem podniku, navazuje na
koncepci predchazejicich produkti a nové produkty jsou urceny pro osvédcené trhy, na
kterych podnik jiz dlouho ptsobi.

e Strategie diverzifikovanych vysokych rozpocti
Vyvoj novych produkti je izolovany a bez vzajemné koordinace. Chybi cilenost
vyvojového usili a zejména respektovani potieb trhu.
Dle Pitry [26] je vyvaZena strategie nejusp€S$néjsi, nebot’ se jako jedina sice opira o
vyrobkové-technickou orientaci, ale stejné tak o silnou trzni orientaci. Zamétuje se tedy
vice na zakaznika, jeho potieby a ptani.

1.6 UspéSnost inovaci

Utinnost inovaénich feSeni organizace je poméfovana uspéchem jejich vystupi u
zakaznikd, na cilovém trhu. [27]
Novy vyrobek vznikajici vystupem inovacniho feSeni musi spotiebitelim ve srovnani
s konkurenci nabidnout néjakou vysSi hodnotu. Produkt musi mit takové poZadované
vlastnosti, aby si ziskal své zédkazniky. Proto je velice dulezity vyzkum a vyvoj a z n¢j
vyplyvajici nova technické feSeni. V implementaci feSeni se odraZi podnikatelské mysleni
tvlred:

e volba vhodné a Gi¢inn€ inovacni strategie

e systémovy piistup ke specifikaci zadani i k ndslednému feseni inovacniho projektu

e efektivni finan¢ni fizeni vSech inovacnich procesu

Neni vzdy zaru€eno, Ze pozitivni vysledky ziskané realizaci inovacnich zamért se budou
opakovat 1 pfi dal$im pouziti daného inovacniho procesu. Proto musime podstatu strategie
a zpusoby pouziti pochopit co nejlépe. Organizace by se meéla v zdjmu zajisténi
pfedvidatelnosti vysledkl inova¢nich procest fidit zdsadami inovacnich feSeni.
Vychodiskem pfipravy rozhodnuti vedeni organizace o zahdjeni realizace urcitého
inova¢niho napadu je — v z4jmu zajiSténi predvidatelnosti jeho praktického provedeni —
vyuziti zasad teorie inovacniho feseni pii hledani odpovédi na dale uvedené otazky [27]:

e Které podnikatelské aktivity jsou kritické pro budoucnost organizace a které méné?

e Jaka uzka mista se vyskytuji v inova¢nich procesech organizace?

e Kolik inovaénich naméti mize byt efektivnéji ziskano spise z okoli organizace nez
z jejiho vnitiniho prostiedi?
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e Kde muze vhodny volny trh s inovacemi nabidnout organizaci pfistup k uzitecnym
inova¢nim ndméetim?

Zavedeni inovace organizaci mezi zdkazniky by mélo byt takové, aby se neménily jejich
uzivatelské navyky. O uspésné inovaci pak mluvime tehdy, kdyz zakaznikim umoznuje
délat véci jednoduseji, vyhodnéji a efektivnéji nez diive. Musi fesit problém spotiebitelli
1épe nez to, co nabizeji konkurenti, proto se musi konkuren¢ni profil organizace vyrazné
odliSovat od konkuren¢nich profilii oboru i hlavnich rivali. K pfechodu od univerzality
k modularité dochazi vzdy znovu a znovu, jakmile kvalita nabizeného produktu ¢i sluzby
presahne hranice ofekavani zakaznika. Organizace se proto musi pravidelné ptizptisobovat
nabizenym produktiim ¢i sluzbam a ménicim se podminkam jejich uziti. O Uspéchu pak
tedy nerozhoduji vyvojové, technické ¢i vyrobni schopnosti organizace, ale jeji samotny
podnikatelsky model.

Inovaci oznacujeme jako GspéSnou, vede-li k ziskani konkuren¢nich vyhod vuci rivalim na
cilovém trhu a tim také ke zvySeni vynosi organizace. Pfitom konkurenéni vyhody mohou
byt zaloZeny na odli$nosti, vyhodné&j$i cené, snazsi dostupnosti a uzivatelské jednoduchosti
nabizenych novych produkti nebo sluzeb ve srovnani s produkty nebo sluzbami
nabizenymi rivaly organizace. Tyto konkuren¢ni vyhody jsou vesmés docasné a diive ¢i

pozd¢ji je dokazi konkurenti napodobit nebo piekonat vlastnim inovacnim usilim. Proto je
vhodné orientovat inovacni Gsili organizace tak, aby ucinilo konkurenci bezvyznamnou.
[53]

Inovace produktu se museji navrhovat a vytvaret velice dikladné a propracované S
ohledem na jejich samotnou vyrobitelnost. Je mnoho studii — inovac¢nich konceptt, které se
vibec nerealizovaly pravé diky Spatnému navrhu, tedy neschopnosti inovaci realizovat v
produkénim prostiedi.

1.7 Teorie inovaci dle prof. Valenty

V této disertacni praci budu vychazet a pouZzivat teorii inovaci dle prof. Valenty, ktery
chape inovaci jako jakoukoli zménu ve vnitini struktufe vyrobniho organismu. Jedna se
tedy o jakykoli ptechod od ptivodniho k novému stavu. Pojem ,,vyrobni organismus* zde
pfedstavuje obecné oznafeni pro organizacni jednotku, vniZz se realizuje proces
s uplatnénim techniky. Vyrobnim organismem muze byt dilna, provoz, podnik, vyzkumny
ustav apod.

Dale popsané elementarni zmény (inovace) se mohou realizovat v nasledujicich oblastech,
tzv. inovacénich faktorech. [1] K témto inova¢nim faktoriim nalezi:

Konstrukce (vyrobek)

Pracovni pfedmét (material a suroviny)

Technologie

Pracovni prostiedek (stroje a zafizeni)

Energie

Kvalifikace pracovni sily

Organizace

Tab. 1 Inovaéni faktory [1]
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Dojde-li ke zméné ve vnitini struktufe vyrobniho organismu, nastava inovace. Do této
inovace pfislusi jak zmény zédané, védomé pfipravované, tak zmény samovolné, ve
vétsiné pripadt nechténé. [1] Na to navaze dalsi kapitola o produktovych, procesnich a
organizacnich inovacich.

Clenéni inovaci je pro potieby disertaéni prace velmi dilezité, nebot’ navrhova &ast
vychazi pravé z tohoto déleni. Rad inovace je relativni pojem. Je to oznadeni vyvojové
vzdalenosti, kterou v dusledku realizace pfislusné inovace ,,urazi“ vyrobni struktura
podniku, v némz doslo k této inovaci. U novych vyrobku to je vyvojova vzdalenost, kterou
prochdzi vyrobni program podniku. U procesnich inovaci, které se tykaji vyrobnich faktort
a jejich uspofadani, jde o vyvojovou vzdalenost, kterou v disledku téchto inovaci prosel
vyrobni proces podniku. Tato vyvojova vzdalenost je definovana vécné jako odliSnost proti
puvodnimu stavu. U novych vyrobkt to je rozdil ¢i novinka, kterou se jejich kvalitativni

parametry odliSuji od nejbliZze pfibuznych dosud vyrabénych vyrobki.

Clenéni inovaci na zakladé inovaénich fadi uvadi soudoba literatura — F.Valenta [1]:

Degenerace Nic Ubytek vlastnosti Opotiebeni
Regenerace Objekt Obnova vlastnosti Udrzba, opravy
Kvantlitatlvm Vsechny vlastnosti Cetnost faktort DalSi Rracovm
zména sily
Intenzita Kvality a propojeni | Rychlost operaci Zvysc;r;}slfosun
. Kvalitativni e ] y .
Reorganizace valitativai D¢élba ¢innosti Pfesuny operaci
vlastnosti
Kvalitativni Kvalita pro Vazba na jiné Technologicka
adaptace uzivatele faktory konstrukce
Varianta Konstrukéni feSent Dil¢i kvalita Rychlejsi stroj
Konstruk¢ni Stroj
Generace Konstrukéni feseni .
koncepce s elektronikou
- . Konstrukéni
Druh Princi hnologi Tryskovy
u Cip technologie koncepce ryskovy stav
Rod Prlslusno§t ke Princip technologie Netkana te,)stlhe
kmeni Z auta vznaSedlo
Nic Pristup k ptirode Genova
PP manipulace

Tab. 2 Rady inovaci dle F. Valenty [7]

23




Zapadodeskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni DISERTACNI PRACE
Katedra primyslového inZenyrstvi a managementu Ing. Patrik Polasek

Prvni fad inovaci: kvantitativni zmena (racionalizacni). Tento tad pfedstavuje pouhé
kvantitativni zvétSeni vyroby za kvalitativné nezménénych podminek. Jinymi slovy se
muze tykat tato zména rozsifovani kapacity, poctu pracovnikt apod.

Druhy rad inovaci: zmeéna intenzivni (racionalizacni). Dochazi zde ke zménam rychlosti
operaci nikoli vSak ke zménam kvality ¢i organizace vyroby. Piikladem miZze byt napf.
zvyseny posun pasu.

Treti Fad inovaci: organizacni zména (racionaliza¢ni). Obsahem jsou prosté organizacni
zmény vedouci ke zvétSeni produkce. Dulezité je, ze nedojde ke zméné vyrobku ani
technologického postupu.

Ctvrty ¥ad inovaci: adaptacni zména (racionalizatni). Zde dochazi ke kvalitativnimu
zlepseni technologického postupu. Vyrobek se sice neméni a neméni se ani princip
technologického postupu, ale vyrobni zatizeni se 1épe uzpisobuje (napf. prostfednictvim
zlepsovacich navrhit) pozadavkiim vyroby.

Paty rad inovaci: novd varianta (kvalitativni inovace). Inovace na Grovni nové varianty je
prechod k vyrobé takového vyrobku, ktery se odliSuje zménou jedné nebo nékolika
funkénich vlastnosti, vyhodnéjSich pro konec¢ného uzivatele. Mize to byt napf. nizsi
spotfeba energie, vyssi stupen spolehlivosti, vEétsSi odolnost proti opotiebeni, uprava
konstrukce usnadiiujici demontdz a montdz pii opravach u uzivatele nebo v servisni
organizaci a podobné jiné dil¢i zmény. Nova varianta si vSak zachovavd plvodni
konstrukéni feSeni (nebo plivodni zékladni znaky jinak definovaného slozeni), které ma
spole¢né s jinymi variantami jedné generace.

Sesty Fad inovaci: novd generace (kvalitativni inovace). Inovaci na trovni nové generace
je zahajeni vyroby takového nového vyrobku, ktery se od jinych vyrobki odliSuje zcela
novym konstrukénim feSenim vSech jeho pracovnich i obsluznych funkci rozhodnych pro
kone¢ného uzivatele.

Sedmy ¥#ad inovaci: novy druh (kvalitativni inovace). Inovaci na urovni nového druhu je
zahdjeni vyroby takového vyrobku, ktery fesi pracovni funkce na bazi zcela nové koncepce
pti zachovani pivodniho technologického principu.

Osmy Fad inovaci: novy rod (kvalitativni inovace). Inovace na urovni nového rodu
spociva v zahajeni vyroby nového vyrobku, kterym se realizuje zcela novy technologicky
princip.

Devaty fad inovaci: novy kmen (technologicky pievrat). Druha polovina dvacatého stoleti
pfinasi inovaci jesté vyssiho fadu, neZ je novy rod. Vynalezem polovodicového tranzistoru,
objevem struktury dédi¢né informace a genovou manipulaci vstupuje praktickd ¢innost do
vnitini struktury hmoty. Nastupuje novy kmen mikro- a nanotechnologii. [43]

1.8 Typy inovaci

1.8.1 Clené&ni inovaci z véeného hlediska

Nejcastéji vyuzivanou typologii inovaci dle vécného hlediska je tfidéni podle tieti verze
Oslo manualu. Rozdil oproti pfedchozi verzi je v dodateném zahrnuti sektoru sluzeb
marketingovych a organiza¢nich inovaci. Pivodné zde vystupovaly pouze technické
inovace, tzn. produktové a procesni. [48]

Oslo manual tedy rozliSuje inovace produktové, procesni, marketingové a organizacni.
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e Produktové inovace
Jde 0 zavedeni zboZi nebo sluzeb novych nebo vyznamné zlepSenych s ohledem na jejich
charakteristiky nebo zamyslené uziti. To zahrnuje vyznamna zlepSeni v technickych
specifikacich, komponentech a materialech, software, uzivatelské vstficnosti nebo jinych
funkénich charakteristikach.
Inovace produkti mohou vyuzivat novych znalosti nebo technologii, anebo mohou byt
postaveny na novych uzitich nebo kombinacich existujicich znalosti ¢i technologii. Termin
,produkt® je pouzivan pro pokryti jak zbozi, tak sluzeb. Inovace produktti zahrnuji jak
zavedeni nového zbozi a sluzeb, tak i vyznamna zlepSeni ve funkénich ¢i uzivatelskych
charakteristikach stavajiciho zbozi a sluzeb.
Nové produkty predstavuji zbozi a sluzby, které se od produkti diive produkovanych
danym podnikem vyznamné lisi svymi charakteristikami nebo zamysSlenym uzitim.
Vyznamna zlepSeni stavajicich produkti se mohou objevit prostiednictvim zmén
V materialech, komponentech a jinych charakteristikach zlepsujicich vykonnost.
Inovace produktd ve sluzbach mohou zahrnovat vyznamna zlepSeni v tom, jak jsou
poskytovany (napiiklad pokud jde o efektivnost nebo rychlost), pfidani novych funkci
nebo charakteristik ke stavajicim sluzbam nebo zavedeni zcela novych sluzeb. [36]

Do inovaci produktii se nezahrnuji [35]:

mala, nepatrna zlepseni;

rutinni aktualizace;

sezonni zmény (napt. odévu);

ptizptsobeni se jedinému zakaznikovi, které nezahrnuje odlisné vlastnosti produktu
v porovnani s produkty poskytovanymi zakaznikovi;

zmény designu, které neméni funkcéni nebo technické charakteristiky vyrobku ¢i
sluzby;

prodej novych vyrobkl a sluzeb nakoupenych od jinych podnikii (ale vyrobky a
sluzby vyvinuté a produkované organiza¢ni slozkou podniku v zahrani¢i pro
tuzemsky podnik se zahrnuji).

YV V VVVYVY

Priklady inovaci vyrobkii:

Zavedeni Upln€ nového vyrobku; nahrazeni vstupu materidly se zdokonalenymi
vlastnostmi (vzdus$né textilie, lehké, ale pevné materidly, nano-textilie, plasty pfijatelné pro
zivotni prostiedi atd.); zavedeni nové nebo zdokonalené slozky do jiz existujicich vyrobki
(navigacni systémy v dopravnich nebo obsluznych zatizenich (GPS), kamery v mobilnich
telefonech atd.); zafizeni domacnosti, které obsahuje software zvySujici uzivatelskou
pristupnost a komfort uzivateld, napt. topinkovac, ktery se automaticky vypina po opeceni
chleba; pfidani novych funkci do jiz existujicich vyrobkil (oboustranny tisk, svétlomety na
kolo, které¢ se mohou dobijet pomoci USB portu, odpadkové koSe se signalizaci naplnéni
atd.)

Priklady inovaci sluzeb:

ZlepSeni zakaznického piistupu, napt. sluzba pijCovny aut, kterd umoznuje zdkaznikiim
pfevzit a vratit pijcené auto na dohodnutém misté; sluzba umoziujici predplatit si DVD
nosice, v ramci které si zdkaznik za mésicni pausal mize objednat pfedem stanoveny pocet
DVD nosici pres internet s doddnim postou/dorucovaci sluzbou domii; sluzby pres internet
(napt. bankovnictvi), systém placeni uctl, elektronicky nakup cestovnich a divadelnich
listk®i; nové formy zaruk (napf. rozSifend zaruka na novy nebo pouzity vyrobek), spojeni

25



Zapadodeskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni DISERTACNI PRACE
Katedra primyslového inZenyrstvi a managementu Ing. Patrik Polasek

zaruk s jinymi sluzbami napt. s kreditnimi kartami, bankovnimi ucty nebo s vérnostnimi
kartami; instalace plynového vytapéni na terasach a ve vnéjSich Castech restauraci a barii
nebo reklamnich obrazovek do autobusu, letadel nebo vlakd.

e Procesni inovace
Predstavuje zavedeni nové nebo vyznamné zlepSené produkce anebo dodavatelskych
metod. To zahrnuje vyznamné zmény v technice, zafizeni a/nebo softwaru.

Procesni inovace zahrnuji nové nebo vyznamné zlepSené metody pro tvorbu nebo
poskytovani sluzeb. Mohou obsahovat podstatné zmény v zatizeni, software pouzivanych
V podnicich zamétfenych na sluzby nebo procedury ¢i techniky, které jsou uzivany pfi
dodévani sluzeb.

Procesni inovace také zahrnuji nové nebo podstatné zlepSené techniky, zafizeni a software
v pridruzenych podptirnych cinnostech, jako je ndkup, ucetnictvi, prace na pocitaci
a udrzba. [36]

Do inovaci procesu se nezahrnuji [35]:

» mala, nepatrna zlepSeni;

» zvySeni schopnosti vyroby nebo poskytovani sluzeb ptidanim vyrobnich nebo
logistickych systému, které jsou velmi podobné doposud pouzivanym systémam;

» inovace, které maji dilezité propojeni pro klienty, napt. sluzby tykajici se zpisobu
prevzeti daného produktu (je povazovano za inovace produktu).

Priklady inovativnich metod vyroby nebo zpracovani vyrobku nebo sluzeb:

Instalace nové nebo zdokonalené vyrobni technologie, napf. automatické zafizeni nebo
snimace pracujici v redlném case, pomoci kterych je moZzno nastavovat ¢i regulovat
procesy; nové zafizeni pozadované pro nové nebo zdokonalené produkty; pocitacem
podporovany vyvoj produktu; efektivnéjsi procesy, které snizuji spotfebu materidlu nebo
energie na jednotku vystupu (produkce).

Priklady inovativnich metod logistiky, doddvek nebo distribuce:

Zavedeni carkovych koda nebo pasivnich ¢ipi (RFID), které je mozZné identifikovat
prostiednictvim radiového signalu/mikrovinného signdlu za tUcelem monitorovani
materidl prochazejicich pres distribuéni fetézce; GPS navigacni systémy a satelitni
systémy pro dopravni zatizeni (i mytna brana a zafizeni s ni souvisejici); automatizovana
zpétna vazba na dodavatele za pouZiti elektronické vymény dat.

Priklady inovativnich podpurnych ¢innosti:

Zavedeni softwaru na identifikaci optimalnich dodavatelskych cest; novy nebo
zdokonaleny software nebo jiny program pro systémy prodeje, uctovani a udrzby.

e Marketingové inovace
Piedstavuji zavedeni nové marketingové metody obsahujici vyznamné zmény v designu
produktu nebo baleni, umisténi produktu, podpote produktu ¢i ocenéni.
Marketingové inovace se zamétuji na lepsi adresovani potieb zédkaznika, otevieni novych
trhd nebo nové umisténi podnikového produktu na trh s cilem zvysit své prodeje.
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RozliSujicim znakem marketingové inovace ve srovnani s ostatnimi zménami
v marketingovych nastrojich podniku je zavedeni marketingové metody, kterd nebyla
podnikem diive pouzivdna. Musi byt soucasti nového marketingového konceptu nebo
strategie, kterd reprezentuje vyznamny odklon od stavajicich marketingovych metod
podniku. Nova marketingova metoda mtize byt bud’ vyvinuta inovujicim podnikem, nebo
pfevzata od jinych podnikli nebo organizaci. Nové marketingové metody mohou byt
implementovany jak pro nové, tak pro stavajici produkty.

Marketingové inovace zahrnuji vyznamné zmény v designu produktu, které jsou soucasti
nového marketingového konceptu. Zmény v designu produktu se zde vztahuji ke zménam
vV podobé¢ a vzhledu produktu, které neméni jeho funkéni nebo uzivatelské charakteristiky.
Obsahuji rovnéz zmény v baleni produkt, jakymi jsou potraviny, napoje a praci
prosttedky, u nichz baleni predstavuje hlavni determinantu vzhledu produktu. Ptikladem
marketingové inovace V designu produktu je zavedeni vyznamné zmény v designu
nabytkové fady, ktera ji da novy vyraz a zvysi jeji pfitazlivost. Inovace v designu produktu
mohou rovnéz zahrnovat zavedeni vyznamnych zmén v podobé¢, vzhledu ¢i chuti potravin
anebo napoju, jako je uvedeni novych pfichuti potravinového produktu, jehoz cilem je
zasdhnout novy segment zdkaznikil. Pfikladem marketingové inovace v baleni je pouziti
fundamentalné¢ nového obalu pro télovy krém, jehoz zdmérem je dat produktu osobity
vzhled a zapusobit tak na novy trzni segment.

Nové marketingové metody v umisténi produktu zahrnuji primérné zavedeni novych
prodejnich kanalt. Prodejni kandly se zde vztahuji k metodam pouzivanym k prodeji zbozi
asluzeb zakaznikim a nikoliv Kk logistickym metodam (doprava, skladovani a piesun
produktt), které se zabyvaji hlavné efektivnosti.

Nové marketingové metody v podpotfe produktu se tykaji pouziti novych koncepti
podpory podnikového zboZi a sluzeb.

Inovace v ocenovani zahrnuji nové cenové strategie prodeje podnikového zbozi nebo
sluzeb.

Sezonni, pravidelné ajiné rutinni zmény v marketingovych nastrojich se obecné
nepovazuji za marketingové inovace. Aby takové zmény byly marketingovymi inovacemi,
musi zahrnovat marketingové metody, které nebyly podnikem diive pouzivany. [36]

Do marketingovych inovaci se nezahrnuji [35]:

» rutinni a sezénni zmény jako napi. moédni zmény odévu;
» reklamace nebo inzerce, pokud nejde o reklamu nebo inzerci, kterd je uvedena
poprvé a je zaloZena na vyuZiti nového medialniho prostfedku.

Priklady inovovaného designu a baleni:
Novy design existujicich produktl jako napt. pienosné pamét'ové karty upravené na noseni
jako $perk; novy design spotfebnich pfedmétii, napt. pfistroje navrhnuté pro velmi malé
mistnosti; modifikovany zptsob baleni urceny pro specifické trhy (rozdilné vazby a tezy
pisma té samé knihy pro déti a dosp€lé).

Priklady inovovanych metod prodeje (propagace):

Novy zpiisob seskupeni existujicich vyrobkt a sluzeb do tzv. baliku s cilem zaujmout ¢ast
trhu; vyvoj obchodnich zndmek pro nové produkty; prvni uvedeni produktu na trh na
zéklad¢ nazora vedoucich a slavnych osobnosti nebo jednotlivych skupin, které stanovuji
mddni nebo vyrobni trendy; zacileni marketingu na urcité Casti populace na zakladé
osobnich informaci — tyto informace mohou byt sebrané¢ na urovni jednotlivcl, ktefi
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nav§tévuji internetové stranky za ucelem ziskani informaci, nebo jsou zapojeni do
vyhernich akci typu ,,nejcastéjsi zdkaznik ¢i kupujici"; prvni vyuziti socidlnich siti pro
marketing.

Priklady inovovaného umisténi vyrobku (product placement):

Prvni umisténi nabidky produktu v televizi, v knihach, filmech atd.; medidlni programové
zmeény zaméfené na specifické instituce jako napi. uzaviené televizni okruhy pro
nemocnice, které obsahuji vzdélavaci programy na podporu prodeje specifickych produkti;
skladové prodeje (specifické prodejni mistnosti v ramci obchodniho domu), které jsou
dostupné jen pro drzitele kreditnich nebo prémiovych karet daného obchodniho domu;
prvni vyuziti exklusivniho obchodovani, jako je prodej luxusnich vyrobkid ve
specializovanych prodejnéch.

Priklady inovovanych metod ocenovani vyrobkii a sluzeb:

Prvni uziti variabilniho ocefiovani vyrobku nebo sluzeb s cenou odliSnou podle casu
nakupu, lokality kupujiciho atd.; prvni uziti metody zavadéci ceny pro proniknuti na trh a
ziskani trzniho podilu; prvni uziti systému slev prostiednictvim vérnostnich karet.

e Organizacni inovace
Predstavuje zavedeni nové organizacni metody Vv podnikovych obchodnich praktikach,
organizaci pracovniho mista nebo externich vztazich.
RozliSujicim znakem organizacni inovace ve srovnani s jinymi organizacnimi zménami
Vv podniku je implementace organizacni metody (do podnikovych praktik, organizace
pracovniho mista nebo externich vztaht), ktera nebyla v podniku dfive pouzita a je
vysledkem strategického rozhodnuti ptijatého managementem.
Organizac¢ni inovace v obchodni praxi zahrnuje implementaci novych metod pro organizaci
standardnich postupl a procedur pro provadéni prace. To obsahuje napiiklad zavadéni
novych postupil vedoucich ke zlepSeni uceni a sdileni znalosti uvnitt podniku.
Inovace Vv organizaci pracovniho mista zahrnuji implementaci novych metod pro rozdéleni
odpovédnosti a ptijimani rozhodnuti mezi zaméstnance, rozd€leni prace uvnité a mezi
podnikovymi aktivitami (a organiza¢nimi jednotkami), jakoZ inové koncepty pro
strukturovani ¢innosti jako integrace rozli¢nych podnikovych aktivit.
Nové organizacni metody v podnikovych externich vztazich zahrnuji zavadéni novych
zpusobl organizace vztaht s jinymi podniky ¢i vefejnymi institucemi, jako je vytvoreni
novych typl spolupraice s dodavateli, aprvni oddéleni (outsourcing) nebo
subkontraktovani obchodnich c¢innosti v produkei, obstaravani, distribuci, néboru
a pomocnych sluzbach.
Zmeény v obchodnich praktikach, organizaci pracovniho mista nebo externich vztazich,
které jsou zaloZzeny na organiza¢nich metodach jiz v podniku pouZzivanych, nejsou
organiza¢nimi inovacemi. Inovaci neni ani formulace manaZerskych strategii jako
takovych.
Splynuti nebo ziskani jinych podnikd neni povaZovano za organiza¢ni inovaci ani tehdy,
kdyz podnik splyva anebo ziskava jiny podnik poprvé. [36]

Do organizaénich inovaci se nezahrnuji [35]:

» zmeény v manazerské strategii, pokud nejsou spojené s vyznamnymi organiza¢nimi
zménami,
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» zavedeni nové technologie, kterd se pouziva jen v jednom oddéleni podniku (napf.
ve vyrob¢). Tento typ se povazuje za inovace procesu.

» jednoduché rozsifeni jiz stavajicich organizacnich zmén v ramci podniku ¢i
podnikové skupiny. Napftiklad: reorganizace pracovnich kol neni povazovana za
organizacni inovaci, pokud jiz byla zavedena v jiné ¢asti podniku.

Priklady inovovanych obchodnich praktik:

Ztizeni oficidlnich nebo neformalnich pracovnich tymu s cilem zkvalitnit pfistup k
poznatklim a jejich vyménu mezi jednotlivymi oddélenimi podniku (marketing, vyzkum,
vyroba atd.); zavedeni standardu kontroly kvality pro dodavatele a subdodavatele; podpora

manazerskych systémt pro optimalizaci rozdéleni zdroji pocinaje dodavatelskymi vstupy
az po kone¢nou dodavku produktu; zavedeni skupinovych nebo individudlnich stimuli,
zavedeni prace z domova s vyuzitim informacnich technologii (teleworking) nebo tzv.
,bezpapirové" kancelafe (paperless office) s dlirazem na redukci uzivani tiStenych

dokumentu.

Priklady inovativnich zmeén v organizaci prace:

Snizeni nebo zvySeni poctu Urovni managementu; zmény zodpovédnosti jako napf.
povéteni zaméstnancl s podstatné vyssi zodpoveédnosti pro vykonavani kontrol pracovnich
procesti vyroby, distribuce a prodeje; zavedeni systému prace vysokého vykonu (HPWS)
spojeného s horizontélni hierarchickou strukturou, rotaci pracovnich mist, zfizeni tymu se
samostatnou odpovédnosti, feSeni vice Uloh najednou, nahrazeni vertikalnich
komunikacnich kandlti horizontdlnimi; nové vzdélavaci a Skolici systémy pro zvySovani
kvalifikace zaméstnanct;; vytvoreni nového oddéleni napi. rozdélenim managementu
marketingu a vyroby do dvou oddéleni.

Priklady inovativnich zmén ve vnéjsich vztazich:

Vyuziti metody ,,outsourcingu" pro tlohy vyzkumu nebo pro pozadavky vyroby, tj. feSeni
téchto Uloh na zadkladé objednavky u jiné firmy subdodavatelskym zplisobem, pokud by
feSeni téchto uloh ve vlastni rezii vyZadovalo zménu organizace pracovnich tokd Vv
podniku; vyuZiti alianci, které vyzaduje tizkou spolupraci se zaméstnanci z jinych instituci
(v€etné vyménnych pobytl zaméstnancti).

Dalsi ¢lenéni inovaci z vécného hlediska je rozdéleni inovaci na procesni a produktove,
nebo na technické a netechnické. [12]

Nasledujici obrazek ukazuje, jaké inovace jsou zahrnuty do jednotlivych kategorii:
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Technologické

Vyroblky
Technické

Inovace procesn Organizacni .
inovace

Technologické

Marketingové

Shuzby

Inovace Netechnicke
produkiu inovace

Sluzby Organizacni

Obr. 5 Déleni inovaci [vlastni zpracovani]

1.8.2 Clenéni inovaci podle intenzity

Clenéni inovaci podle intenzity zmény rozliduje inovace inkrementalni s radikalni
(diskontinuélni). Inkrementalni inovace ptfedstavuji malé zmény, jde o postupné zlepSeni
produktli a procest. Pii jejich realizaci nejsou zapotiebi pfiliSné investice, vyuZivaji se
stavajici pracovnici a zdroje se také vyrazné¢ neméni. Slouzi predevsim ke zvyseni
produktivity prace a sniZzovani nakladl, ale vysoky nariist zisku nezajist'uji. Nevyhodou
provadéni pouze tohoto typu inovaci je strnulost, ktera podnik vzdaluje konkurentim
uvédomujicim si nutnost radikdlnich inovaci. Témi se rozumi radikdlni zmeény v
technologiich podniku. Ve srovnani s pfedchozim typem vyzaduji vysoké investice, jde
pfedevSim o néklady vyzkumu a vyvoje. Tyto naklady maji jesté vétsi vahu tim, Ze je s
nimi spojované vysoké riziko. Vyrobek se muze ukazat jako nerealizovatelny, nebo miize
mit neuspéch na trhu. Riziko se zde projevuje Castecné diky tomu, Ze tyto inovace Casto
samy vytvareji poptavku, protoze pro opravdu radikdlni inovace trh vibec nemusi
existovat. Vysoké naklady radikalnich inovaci se daji sniZit transferem technologii, ktery
tudiz vétSina firem vyuziva.

Hlavnim kritériem je zde vyvojova vzdalenost, kterou se novy vyrobek lisi od pivodniho.
Radi je celkem jedenict véetné zaporné inovace a inovace nultého Fadu. Nejradikalngjsi
inovaci je tedy inovace devatého tadu, tato inovace je velice vyjimecna a jde o zasadni
technologicky pievrat, vytvofeni nového kmene. Hlavni pozornost ve studiu inovaci je
soustfedéna na pét fadd kvalitativnich zmén, tedy na kvalitativni adaptaci, varianty,
generace, druhy a rody. Prvni ¢tyfi fady pfedstavuji racionalizaci, tedy pouhé zlepSovani
stavajiciho stavu. Zbytek fadi reprezentuje kvalitativni zménu a inovace téchto fadii uz je
mozno patentovat. [48]

Jednotlivé zmény zafazujeme do tadu podle toho, co se pfi téchto inovacich méni a co
zustava zachované. Napf. pro novou generaci to znamend, ze tim, co si novy vyrobek
zachovava, ho pfifadime k ur¢itému druhu a tim, ¢im se li§i od ostatnich vyrobki, mu
pritadime generacni rozdil. Toto ¢lenéni vlastné vychéazi z formalni definice starotfecké
logiky, jez stanovuje ptislusnost k rodu a vymezuje druhovy rozdil.
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1.8.3 Clenéni podle zavislosti na ostatnich inovaci

Clenéni podle zavislosti na ostatnich inovacich rozd&luje inovace na autonomni a
syst¢émové. Pro autonomni inovaci je charakteristicka jeji nezavislost na ostatnich
zménach, zatimco systémova inovace vyvolava dalsi a dals$i inovace nutné k jejimu
provedeni. U tohoto typu inovace je velmi dilezitd synchronizace jednotlivych procest.
Nutno podotknout, Ze vétSina inovaci probiha systémove, zmény jsou vétSinou podminény
zménami ve svém okoli. Vyhodou tohoto provedeni je synergicky efekt, ktery vznika diky
kooperaci uvniti podniku. [36]

1.9 Vazby mezi inovacemi

Inovovany produkt vétSinou nelze produkovat beze zmény produkéniho procesu, a tak
inovace produktu je jednim ze zakladnich podnéti pro inovaci produkcéniho procesu.
Dals$im zakladnim podnétem inovace produkéniho procesu je nespokojenost managementu
podniku s vykonnosti nebo efektivnosti produkéniho procesu. Tato nespokojenost vznika,
kdyz vykonnost a efektivitu naSeho produkéniho procesu porovname s vykonnosti a
efektivitou obdobného produkéniho procesu s ndmi srovnatelného podniku. Jedna se o
benchmarking, ktery miZe odhalit a zméfit rozdil mezi vykonnosti a efektivitou naseho
produkéniho procesu a vykonnosti a efektivitou produkéniho procesu vedouciho

vvvvvv

Inovovany produkéni proces ve vétSing piipadl nelze realizovat beze zmény produkcniho
systému, a tak inovace produkéniho procesu je podnétem k inovaci produkéniho systému.

Rozdil mezi kvalitou Rozdil mezi vykonnosti
existujiciho produktu a existujicitho produkéniho
pozadavky zdkaznika a procesu a vykonnosti

zékaznického procesu na produkéniho procesu
kvalitu produktu vedouci firmy v oboru

Inovace produktu

Inovace produkéniho procesu

Inovace produkéniho systému

Obr. 6 Vazby mezi inovacemi [17]
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Pokud pouzijeme rozdéleni inovaci do jednotlivych tadi podle F. Valenty (Tab. 2)
muzeme jednotlivé vazby mezi inovacemi popsat nasledovné.

Inovace, které jsou vyvolané samovolnymi degenerativnimi posuny, se oznacuji jako
inovace zaporné¢ho fadu. Jedna se zejména o opotiebeni vyrobniho zatizeni, zhorSeni
pracovni kdazn¢ zaméstnanct atd. Navrat k ptivodnim vlastnostem vyrobniho zatizeni nebo
zlepSeni zaméstnanecké kazné je zahrnut pod inovacemi nultého fadu. Jde pouze o
obnoveni pivodniho stavu nebo nepatrné zmény, zddné vyrazné zlepSeni tato zména
nepiindsi. To je divod, pro¢ tyto inovace mnoho podnikateli podcenuje. Tyto zmény jsou
ale dilezité pro kazdodenni chod firmy. Maji blizko k japonskému zpisobu Kaizen, ktery
vychézi z myslenky, Ze pokud kazdy den dojde k malému zlepSeni, za rok dojde k velkému
posunu vpied.

Inovace prvniho az ¢tvrtého fadu predstavuji inovace, které se vztahuji pouze k vyrobnimu
procesu a koncového uzivatele se témér nedotykaji. Tato zména probiha, aniz by se
zmeénily vlastnosti varianty vyrobku.

Prvni Fad predstavuje zménu pouze kvantitativni, jednd se o zapojeni dalSiho vyrobniho
faktoru bez zlepSeni kvality vyrobnich operaci. Pokud =zistane stejné organizacni
usporddani vyroby a zméni se intenzita jednotlivych operaci, mluvime o inovaci druhého
fadu. Inovace tietiho Fadu nastane tehdy, kdyz se zméni organizace vyrobniho procesu,
ale zlstane stejné vzajemné piizplisobeni vyrobnich faktord. Posledni inovaci, kterd patii
do racionalizace, je inovace ¢tvrtého radu, kdy se méni kvalitativni adaptace vyrobnich
faktorti, napf. snizovanim pracnosti nebo pouzivanim specialnich pfipravkl. Zcela se zde
méni kvalitativni stranka vyrobniho systému. ReSeni tohoto ¥adu inovace je jiz moZno
patentovat, tvoii celkem 32 % z celkového mnoZstvi patentovanych vynalezl. Uvedeni na
trh trva v pruméru 1 rok.

Nejcastéjsimi inovacemi jsou kvalitativni zmény patého a Sestého fadu, nové varianty a
generace, které se nejcastéji tykaji samotného vyrobku. Souhrnné je muizeme nazvat
inkrementalni inovace, v podstaté¢ jde o kontinualni zdokonalovani vyrobniho programu
podniku. Nové varianty se v podniku objevuji pfiblizn€ jednou za rok, nové generace
jednou za 4 — 6 let.

Nové varianty stejné generace si zachovavaji konstrukéni feSeni, od starSich variant se 1i§i
napf. snadnéjsi obsluhou stroje nebo vyssi produktivitou prace. Zvysuje se zde tedy dil¢i
kvalita jedné nebo né€kolika funkci, pfedevSim se zvySuji uzitné funkce vyrobku. Ve
svétove patentové bazi maji nejvyssi Cetnost, pfiblizné 45 % a jejich doba uvedeni na trh je
1-5Ilet.

Nové generace stejného druhu se odlisuji od téch starSich zménou vsech rozhodujicich
funkei, jedna se tedy o zavedeni Gplné nového modelu vyrobku pfi zachovéani konstrukéni
koncepce. Nové generace tvoii zhruba 20 % v patentové bazi a doba jejich uvedeni na trh
je 510 let.

Novym druhem stejného rodu oznacujeme inovace 7. fadu. V patentové bazi tvoii 4 %
vSech vyndlezi a doba jejich uvedeni na trh je pfiblizn€ 10 let. U tohoto fadu inovace se
méni celkova konstrukéni koncepce jak u vyrobku, tak u vyrobniho procesu. Zavadime zde
zcela novy druh vyrobku pfi zachovani principu, na kterém je zaloZena jeho technologie.
Inovace tohoto fadu je uz oznacovana jako radikélni inovace, uz se nejedna pouze 0
kontinudlni zdokonalovani. Pfi nastupu nového rodu vyrobkl se upousti od dosavadniho
principu technologie, tento tad reprezentuje jeSté radikdIn€j$i inovace nez bylo u
ptedchoziho tadu. V historii firmy se objevuje velice ojedinéle. Jak vidime v tabulce,
piikladem muze byt vznasedlo, které nahrazuje pozemni dopravni prosttedky. Princip
technologie je naprosto odlisny, uplatiiuji se zde nové a nenadéalé principy fungovani.
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Inovaci, kterd mé nejvyssi vyvojovou vzdalenost, je inovace devatého fadu, novy kmen.
Meéni se zde cely pfistup k pfirodé a nezlstavd zachovano vibec nic. Demonstruje to
technologicky prevrat pfi nastupu mikrotechnologii a nanotechnologii ve dvacatém stoleti,
ktery ¢lovéku umoznuje ,,pfimé ovladani vnitini struktury nezivé a zivé hmoty*. [7]
»Pokud se rozhodneme realizovat dalsi generaci inovaci v dob¢, kdy vyzral ¢as na inovaci
prevratného charakteru, zakdédujeme si pro dalsi rozvoj podniku vyrazné opozdéni oproti
konkurenci. Naopak pted¢asné zavedeni principialni inovace mize znamenat pro podnik
ztratu z neuplné realizace potencidlu stavajici inovace, popt. dalsi ztraty vyplyvajici z
nepiipravenosti trhu a nedostate¢né zvladnuté technické stranky ptrevratné inovace.” [4]

Inovace jsou rozhodujici pro uspéch na soucasném dynamickém trhu. Riziko netspéchu
nebylo nikdy vétsi, nez je tomu dnes, a proto se spravna inovacni strategie pro urcity
konkrétni vyrobek ¢i sluzbu stava prioritou. Vysledkem je, ze inovace poskytuji podnéty
celym produktovym fadam, skupinam vyrobku a sluzeb. Jestli jsou inovace tspésné, o tom
rozhodne vzdy sam zakaznik. Produkce novych vyrobki, zejména pod Casovym tlakem,
¢astky do inovacnich technologii a marketingu, aby mohly takové vyrobky vyrobit a uvést
na trh. [40]

Podniky sice uvadéji, ze prioritou jejich inovaci jsou na prvnim misté inovace v oblasti
zvySeni kvality zboZi a sluzeb, zvySeni sortimentu zboZzi nebo sluzeb nebo zvyseni podilu
na trhu, je vsak vidét, Zze si stale vice uvédomuji hodnotu zaméstnance a investuji do
inovaci, které vedou ke zvySeni bezpecnosti a ochrany zdravi zaméstnance na pracovisti.
Ptispivaji k tomu i ekonomické pobidky v této oblasti, které se vztahuji na procesy, které
organizace obmeénuji za vytvafeni a udrzovdni bezpecného a zdravi neohrozujiciho
pracovniho prostiedi. Mezi tyto procesy miuize patfit napiiklad propojovani vysledki
podnikt v oblasti BOZP s danovymi pobidkami, jako jsou niz$i sazby pojistného nebo
dani. Zajem o tyto ekonomické pobidky jakozto néstroje motivujici investovat do BOZP
neustale stoupa, jelikoz samotna regulacni a vynucovaci opatieni nepostacuji k tomu, aby
podniky piesvédcila o dulezitosti BOZP. Ekonomické pobidky mohou dopliovat pravni
ptredpisy, protoZe subjekty stimuluji na finan¢ni rovni, ¢imz ptidavaji BOZP v podnikani
na duleZitosti zpisobem, ktery je vedoucim pracovniklim ve vSech €lenskych statech jasny.
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2 FORMULACE HYPOTEZ A CiLU DISERTACNI PRACE

Pro ucely zpracovani disertacni prace je nutné stanoveni cili a hypotéz, které budou
V ramci feSeni disertani prace naplnény. Stanovené cile a hypotézy jsou uvedeny v dalSim
textu této kapitoly.

2.1 ldentifikace produktu

V této disertacni praci se nemohu zaméfovat na celé spektrum vSech vyrobkl a je tedy
nutné specifikovat a identifikovat zédkladni soubor produktd, které museji spliiovat urcité
stanovené podminky.

Zkoumané produkty v ramci diserta¢ni prace museji tedy splnovat nasledujici podminky:

e Produkt musi byt v maximalni velikosti do 1 metru
e Maximalni hmotnost produktu do 20 kg
e Produkt musi byt sestaven z vice soucasti

2.2 Cile disertacni prace

Cilem disertacni prace je navrhnout model inovac¢nich aktivit, kde dle definované inovace
vyrobku budeme vyvozovat potiebnost zmény prostorového uspofddani pracovniho
prostfedi pfi zohlednéni technologického postupu. Cilem disertaéni prace je také
identifikovat pfipadné negativni zatizeni pracovnika vlivem inovace vyrobku.

Podcile prace Ize popsat nasledovné:

»  Vybér redlnych vyrobku

= |dentifikace vazeb mezi vybranymi fady inovaci dle prof. Valenty a zménou
technologického postupu

= |dentifikace vazby mezi zménou technologického postupu a uspotadani
pracoviste

* Identifikace vazby mezi zménou uspotadani pracovisté vlivem inovace vyrobku
a zatiZenim pracovnika

*= Ovefeni vysledkil v podniku, ze kterého pochazi realny vyrobek a ovéfeni
vysledkll na vyrobcich z jiného podniku
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2.3 Formulace hypotéz

Pti zpracovani disertacni prace budu vychazet z nasledujicich zakladnich hypotéz:

H1:
H2:
H3:

H4:

H5:

Inovace vyrobku ovliviiuje uspotradani vyrobniho systému.
Inovace urcené ve stupnich (fadech) inovaci maji vliv na technologicky postup.

Lze vyvodit vazby mezi mirou zmény technologického postupu a nutnosti
preusporadani pracovniho prostiedi.

Lze na zadklad¢ kvantifikovanych vazeb sestavit model, ktery bude urcovat
potifebnost zmény pracovniho prostiedi dle stupné (fadu) inovace.

Lze identifikovat vazby mezi zménou technologického postupu a piipadnym
negativem zatizeni pracovnika.
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3 METODY ZPRACOVANI DISERTACNI PRACE

Pii zpracovani a feSeni disertacni prace bylo vyuzito poznatkli z oblasti systémovych
védnich disciplin a z oblasti védeckych vyzkumi. Systémovy pfistup je takovy tvirci
zpusob mysleni aplikovany na lidské ¢innosti spojené s feSenim problémi, ktery respektuje
zakladni systémové atributy. [13] Cooper (1995) [4] definuje védecky vyzkum jako
systematické, kontrolované, empirické a kritické zkoumani pfirodnich jevl a jejich
vzajemnych ptedpokladanych vztaht.

3.1 Védecky vyzkum

Proces védeckého vyzkumu logicky zacina formulovanim cile vyzkumu. Tato faze
vyzkumu je povazovana za stézejni. Cil vyzkumu musi byt nejenom dobte definovan, ale
musi byt také dosazitelny. Dalsi fazi védeckého vyzkumu je rozhodnuti o zdrojich dat.
Zdroje dat se ve vyzkumnych projektech rozdé€luji na primarni a sekundarni [14]. Zakladni
rozdil mezi témito zdroji dat vychazi z ucelu, ke kterému byla data shromazdéna. Primarni
data pochézeji zprvotnich zdrojii a jsou ziskdna specidln¢ na zadkladé odpovéedi
vyzkumnych otazek. Sekundarni data byla shromézdéna k jinému ucelu, nez je feSeny
projekt. [24].

Zdroje sekundarnich tdaji mohou byt nasledujici: [4]

* Interni — shromazd’ovany uvnitt firmy

= Externi — data shromazd’ovana institucemi k nejriznéj$im tc¢elim
» Elektronické a tradi¢ni knihovny

» Klasické statistické prehledy

» Databaze

» Védecké a agenturni vyzkumy

= Védecké prace, knihy, dokumenty

Po rozhodnuti, Ze se v projektu bude pracovat s primarnimi zdroji dat, nastupuje otazka
techniky sbéru dat. Volba se pohybuje mezi dotazovanim (osobné, telefonicky, pisemn¢),
pozorovanim a experimentovanim. [4]

Vybér vhodného zplisobu méteni zkoumanych jevi je otdzkou spravné konstrukce otazek a
Skal. Navazuje urcCeni optimélni velikosti vybérového souboru, na kterém bude Setfeni
realizovano. Faze shromazdovani dat v terénu je jiz realiza¢nim krokem, ktery musi
probéhnout podle jistych pravidel. Shromézdéna data jest€¢ sama o sobé nevysvétluji
problém, k vysvétleni nas vede zpracovani a analyza dat. Poslednim krokem vyzkumného
projektu je zpracovani a predlozeni zavéreCné zpravy.

Jakmile se rozhodne o zékladnich prvcich vyzkumu, je mozné zpracovat plan vyzkumu.
Jde o zédkladni dokument, v némz je uspotfddané uvedeno vSechno podstatné vztahujici se
K vyzkumnému tkolu, tj. cil vyzkumu, metody jeho feseni, techniky shromazd’ovani tdaju,
velikost zkoumaného souboru, zplsob zpracovani dat, ndklady na vyzkum, terminy a
osobni odpovédnost za jednotlivé faze. [24]

Ve védeckém vyzkumu se setkdvame s kategoriemi kvalitativniho a kvantitativniho
vyzkumu. Kvalitativnimi metodami feSime problémy, o nichz zndme malé mnoZstvi
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informaci, a je tfeba zacCit shledanim zakladnich souvislosti. Pfi aplikaci metod
kvalitativniho vyzkumu se pracuje s malymi soubory respondentl, bez narokt na statickou
reprezentativnost. Ukolem kvantitativnich metod je statisticky popsat typ zavislosti mezi

vvvvv

zavislosti, odhadnou budouci vyvoje apod. [14]

Pro zpracovani disertac¢ni prace bylo pouzito dvou zdroji, a to zdroji primarnich a zdroji
sekundarnich. Pfi zpracovani teoretického zdkladu o soufasném stavu zkoumané
problematiky bylo vyuzito predevSim zdrojii sekundarnich. Sekundarni zdroje byly ve
formé odborné literatury a odbornych c¢lankd. Pii zpracovani byly vyuzity odborné
databaze knihoven, studoven a dalSich organizaci. Studium sekundarnich zdroji bylo velmi
dualezité pti ptipraveé a zpracovani informaci pro vlastni vyzkum a ziskani primarnich dat.
Primarni data byla ziskana na zakladé¢ vlastniho Setfeni uvnitt firmy a na zaklad¢ osobniho
kontaktu se zaméstnanci a predstaviteli firmy.

Metody procesu poznani tvoii zaklad védecké Cinnosti. Jejich uroveil ma znacny vliv na
dosazené vysledky. Kazdd z védeckych disciplin se snazi soustfedit a systematicky
uspotadat nejen vysledky své Cinnosti, ale také zkuSenosti ziskané v ostatnich oborech.
[24]

Témto kritériim nejlépe vyhovuji metody zaloZené na myslenkovém postupu, tzv. metody
logické. Logické metody jsou tvofeny mnozinou metod, které k dosazeni stanoveného cile
vyuzivaji principy logiky a logické mysleni fesitele. Patii k nim tato trojice tzv. ,,parovych
metod*: [24]

= Indukce — dedukce
* Analyza — syntéza
= Abstrakce — konkretizace

3.2 Indukce a dedukce

Indukce (z feckého slova ,,pagogé‘ -, ,,vedeni vzhtiru“ [6]) je proces vyvozovani obecného
zavéru na zakladé posuzovani jedineénych vyrokd ¢i jedine¢nych poznatki o
charakteristikdch prvkli u jednotlivych objekt. Metoda indukce feSi vztah mezi
pozorovanymi udaji a teorii takovym zptisobem, ze se shromazduji empirické poznatky a z
nich se vyvozuji obecné i konkrétni zavéry o stavu a vyvoji dané reality a formuluji se
zakonitosti jejiho pohybu. [24])

Dedukce (z fteckého slova ,apagogé“ — ,vedeni doli“) je proces vyvozovani
konkrétngjSich individualnich poznatki z obecnéjSich. [52] Deduktivni metoda je v
podstaté dokonalejSim myslenkovym postupem jednani. Zaklad této metody spociva v tom,
ze vyvozuje nové poznatky z pivodnich premis s odivodnénim, ze jsou-li plvodni
premisy pravdivé, budou pravdivé i poznatky, které jsou z nich vyvozovany, a naopak.
Teorie stavéna na urcitych premisach umoziuje svou formulaci zakont a logickych vztaha
mezi vyroky nejen principidlni vysvétleni jeva své predmétné oblasti, nybrz i predvidani
budouciho vyvoje a stavu reality. Napiiklad aplikace obecné socialni teorie na urcitou
historickou situaci mize vyustit v prognézu dal$iho vyvoje této situace. Pokud Ize nckteré
podminky tohoto vyvoje ovlivnit, pak je mozné vyuzit této teorie k alternativnim
prognézam vyvoje a tim také k bezprostiednimu urceni hranic politického rozhodovani o
spolecnosti. [24]
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3.3 Analyza a syntéza

Analyza (z feckého slova “ana-lyo" - rozvazuji, rozpoustim [6]) je jednou ze zakladnich
metod poznavani objektl (jevl)), postupem, jimz se zkoumany jev (celek) rozklada
(dekomponuje) na jeho jednotlivé ¢asti (prvky, znaky, slozky, vlastnosti atp.) a zjistuji se
vzajemné vztahy (souvislosti, souvztaznosti, miry zavislosti atp.) mezi prvky celku a mezi
kazdym prvkem a celkem (vztahy ¢ést-celek) a mezi analyzovanym celkem (pfip. jeho
prvky) ve vztahu (vztazich). Pii analyze problému urCujeme otazky, na které je tieba
odpovedét.

Metoda analyzy mize byt pouzita jednak jako metoda ziskani novych poznatkut, dale jako
metoda vykladu poznatku (jestlize odd€lujeme, izolujeme jednotlivé jevy a bereme je jako
odd¢lené a izolované, zkoumame je jako ¢asti celku a snazime se chapat strukturu téchto
izolovanych ¢asti a jejich vzajemné vazby). Analyza bude v praci pouzita jako metoda
ziskavani novych poznatki a jejich interpretace. K jejimu vyuziti dojde tedy pti napliiovani
témert vSech stanovenych cill prace.

Syntéza predstavuje skladani, spojovani ¢asti do celku, navazovani a nachazeni souvislosti.
Jedna se o opak analyzy. Proces vytvareni strukturovaného objektu z jednotlivych prvki a
vazeb mezi nimi. Analyza a syntéza tvoii dialektickou jednotu, oba dva postupy se
prolinaji a dopliuji (z toho divodu se n€kdy hovoii o analyticko-syntetickych poznavacich
postupech). [14]

Syntéza je tedy proti analyze procesem opacnym. Jde o sjednocovani, sloZzeni néjakého
predmétu, jevu ¢i procesu z jeho zékladnich prvki v néjaky celek at’ mySlenkové ¢i
fakticky. Muze jit o syntézu jako mySlenkové sjednoceni ¢ésti celku nebo o myslenkové
spojeni riznych znakd, vlastnosti nebo stranek predméti a jevi. Toto sjednocovani nemusi
byt jen u jednotlivych &asti, které byly predtim vydé&leny analyzou. Ukolem syntézy je
analyzu vzdy dopliiovat. Syntézou v ekonomickych védach rozumime takovou syntézu, pii
niZ hledame spojovanim jednotlivych ¢asti takovou strukturu, kterd by vytvofila z danych
prvkl a jejich vlastnosti takovy celek, ktery by mél urcité, nami piedem pozadované
chovéni. Nejedna se tedy o prosté skladani jednotlivych jevii ¢i procest, ale o hledani
nejvhodnéjsi varianty kombinaci jednotlivych prvkl a jejich vlastnosti, vytvaireni nové
struktury s novym chovanim. [24]

3.4 Abstrakce a konkretizace

Pomoci metody abstrakce je redukovan pocet sledovanych znakt ur€ité Casti objektivni
reality, takze jeji interpretace je obecnéjsi, tj. omezuje se na vlastnosti té tfidy znakd, ktera
je jim spole¢na, a zanedbava specifické znaky, kterymi vykazuji zkoumané ¢asti reality.

Abstrakce tedy umoziiuje zobecnéni, tj. piechod od jedine¢ného (konkrétniho), které
vykazuje mnoho zvlastnich znakt, k obecné&jsimu, které ma sice méné znaku, ale jde o
znaky spole¢né. Abstrakce (z latinského slova ,abstrahere” - ,odlucovat" [6]) je
myslenkovy proces, v ramci néhoz se u riznych objektl vyd€luji pouze jejich podstatné
charakteristiky (nepodstatné se tedy neuvazuji), ¢imz se ve védomi vytvaii objekt
obsahujici jen spole¢né charakteristiky ¢i znaky. Tomuto objektu pak ¢loveék ptiradi jméno,
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které je spole¢né celé tfidé objektt, ¢imz vznika novy pojem. Lze tedy konstatovat, Ze
proces abstrakce je procesem vytvareni novych pojmi.

Bez metody abstrakce by nebylo mozné dojit k utvareni obecnych pojmti, pomoci

kterych je mozné postihnout podstatné a nutné vztahy v objektivni realit€¢ jeji vnitini
souvislosti, pribéh procesti a jejich zakonitosti, strukturalizace systémti apod. Casto se
pojem abstrakce pouziva také ve smyslu, ze v ramci mysSleni vyluCujeme pii feSeni
problému vse nepodstatné. [29] To umoznuje zjistit obecné vlastnosti a vztahy, tj. podstatu
jevu. [52]

Opakem zobecnéni je specifikace, ktera je charakteristickd prechodem od obecnégjsiho k
mén¢ obecnému. Konkretizace je procesem vyhledavani konkrétniho prvku z uréité tiidy
objekta. [14]

3.5 Systémovy pristup

Systémovy pfistup se uplatiuje hlavné pii feseni komplikovanych problémi, které zasahuji
do nékolika rozlicnych obort lidského poznani a védéni (tzv. interdisciplinarni problémy).

Pii systémovém piistupu musime piedevsim definovat zkoumany systém. Systém chapeme
jako ucelové definovanou mnozinu prvkii a mnozinu vazeb mezi prvky, jez spolecné urcuji
vlastnosti celku. Napf. je-li pfedmétem naSeho zkoumani programovy systém, definujeme
jednotlivé programové moduly jako prvky systému a fidici vztahy jako vazby v systému.

Strukturu systému mitizeme definovat na rtizné rozliSovaci tirovni. Napf. u programového
systému mizeme prvky a vazby definovat na Grovni hlavnich programovych moduli, ale
postupné¢ muzeme definovat systém podrobné&ji na nizsi rozliSovaci Grovni programovych
procedur a funkci (dekompozice systému). Mizeme také postupovat obracené a pfili§
rozsahly, slozity systém tceloveé zjednodusit tim, ze seskupujeme nékteré prvky a vazby —
agregace systému.

Obvykle nezkoumame izolované systémy, ale tzv. relativné uzaviené systémy, které maji
styk se svym okolim, takze musime definovat vstupni a vystupni prvky systému, které
zajistuji styk s okolnim prostfedim a vstupni a vystupni vazby s okolnim prostfedim.

Na systém nepohlizime staticky tj. pouze z hlediska struktury systému. Zajima nas chovani
systému — jak systém meéni svoje stavy na zdkladé podnéth z okoli a jak plisobi na své
okoli. [17]

3.6 Dotaznikové Setreni

Pravdépodobné nejvhodnéjsi metodou pro vyzkum, ve kterém chceme zjistit ndzory a
postoje respondentti, je dotaznik. Na prvni pohled se zda byt dotaznik jednoduchou
zalezitosti, ale zdani klame a dotaznik ma i sva uaskali, pravidla
a pozadavky, které je nutné pii jeho tvorbé respektovat. Nez piejdu k analyze dotazniku
pouzitého pii vyzkumu, zastavim se u teorie dotaznikové metody. [47]

Dotaznik je velmi vyuzivanou metodou ziskdvani dat v pedagogickém vyzkumu.
Pedagogicky slovnik piinasi ucelenou definici dotazniku. Oznacuje
jej jako vyzkumny a diagnosticky prostiedek ke shromazd’ovani informaci prostrednictvim
dotazovanych osob. Podstatou je soubor otazek (vyrokll) zkonstruovany podle kritérii
védecké metodologie, predkladany v pisemné forme. Objektivnost ziskanych vysledki
zéavisi vyznamné na formulaci otazek, vybéru respondenti a zpiisobu zadavani dotazniku.

[28]
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Samotny dotaznik tedy ptedstavuje soustavu piedem piipravenych otazek, které jsou
respondentovi ptedkladdny pisemnou formou. Na otazky odpovidd dotazovana osoba
rovneéz pisemn¢. Dotaznik je nejvice vyuzivanou metodou
Z toho duvodu, Ze umoziuje pomérné rychlé a ekonomické shromazd’ovani dat. [8]

3.7 Testovani hypotéz

Staticka hypotéza je tvrzeni, které se tyka neznamé vlastnosti rozdéleni pravdépodobnosti
nahodné proménné (i vicerozmérné) nebo jejich parametri. Hypotéza, jejiz platnost
ovéfujeme, se nazyva nulova hypotéza Hp. Proti nulové hypotéze stavime alternativni
hypotézu H;. Ta mize byt bud’ oboustrannd, nebo jednostranna. Pak i testy jsou bud’
oboustranné, nebo jednostranné. Hypotézy se mohou tykat pouze neznamych cCiselnych
parametrd rozlozeni ndhodné veliCiny, pak jde o testy parametrické. Ostatni typy jsou testy
neparametrické.

Statické testy jsou postupy, jimiZ provétujeme platnost nulové hypotézy. Na zakladé nich
pak hypotézu bud’ ptfijmeme, nebo odmitneme.

Testovaci kritérium je ndhodna veli¢ina zavisld na ndhodném vybéru (téZ nazyvana
statistika) majici vztah k nulové hypotéze.

Kroky pfi testovani hypotézy:

Formulace vyzkumné otazky ve formé nulové a alternativni statistické hypotézy
Zvoleni piijatelné urovné rozhodovani

Volba testovaciho kritéria

Vypocet hodnoty testovaciho kritéria

Urceni kritickych hodnot testovaciho kritéria

Doporuceni (pfijmuti nebo zamitnuti nulové hypotézy Ho)

3.8 Specifické metody primyslového inZenyrstvi

Primyslové inZenyrstvi je uzndvany védni obor, ktery se orientuje na planovani,
navrhovani, zavadéni a fizeni integrovanych systémi, jejichZ cilem je produkce vyrobkl
nebo poskytovani sluzeb. V téchto systémech zajiStuje a podporuje vysoky vykon,
spolehlivost, udrzbu, plnéni planu a fizeni nakladt v ramci celého Zivotniho cyklu vyrobku
nebo sluzby. [20]

Encyklopedie Britannica [2] vysvétluje primyslové inzenyrstvi jako aplikaci inZzenyrskych
principti a postupti védeckého fizeni pro udrzovani vysoké urovné produktivity pii
optimalnich nékladech v primyslovych podnicich.

Gregor a Kosturiak rozd€luji metody a techniky primyslového inzenyrstvi do péti
zakladnich oblasti [32]:

e Racionalizace a empirické metody vyvinuté v primyslovych podnicich — patii sem
studium metod (pro efektivnéjsi vyuzivani materialu, prostoru, stroji i pracovniki),
meéteni prace (REFA, MTM, MOST), 58S, jidoka, SMED, TPM, Poka-Yoke, VSM
apod.

e Informatika a softwarové inzenyrstvi — informacni technologie pro
bezdokumentovou vyménu informaci, simulace apod.

e Motivace, nové organizatni formy, tymy, vedeni lidi (budovani tymt) -
moderovani, Kaizen (soutéze ve zlepSovani), diiraz na tymovou praci.
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e Systémové inzenyrstvi, projektovani, operacni vyzkum - TOC, projektovy
management, optimalizace prace a layoutu.

e Technologie, vyrobni a automatizacni technika — robotika, stroje, centralizace
skladti, dopravni systém.

Specifické metody primyslového inzenyrstvi pouzité ke zpracovani této disertacni prace:

3.8.1 Tymova prace

Tymovou praci p¥i montaZi automobilii zadali mezi prvnimi pouZivat Japonci a Svédové. U
Japonct $lo pfedevsim o snahu vyuzit potencial, ktery existuje ve vyrobnich dilnach, tedy
zapojeni lidi do zlepSovani vyrobnich procest, racionalizace a odstraiiovani plytvani. Ve
Svédsku byla diivodem pro rozvoj tymové prace v sedmdesatych letech hlavné vysoka
fluktuace pracovniktli, ale i nedostatek pracovnich sil pro jednoduché nekvalifikované
prace. [6]

Autofi Vytlacil a Masin [22] popisuji tymovou praci jako efektivni formu organizace
lidské prace, ktera mé vicedimenzionalni charakter. Lze ji chapat jako organizac¢ni formu a
proces, ktery umoziiuje uCast vSech zaméstnanci na dosahovdni néaroénych a
realizovatelnych podnikovych cilt. [22]

Vytlacil spatfuje zaklad tymové prace v tymech, jejichz ¢lenové spolupracuji na zlepSovani
spolupréce, organizace pracovnich postupil, pracovniho prostiedi a na sledovani G¢innosti
realizovanych cili. Tymova prace je zalozena na principu oboustranného a otevieného
toku informaci. [22]

Tymy umoziuji organizacim vyuzivat riznorodého slozeni svych zaméstnancii — 0Sob
s odlisSnymi zkuSenostmi a nazory. [33] Tymova prace je nejefektivnéj$i zptsob feSeni
problémi a dosahovani stanovenych vysledku. [34]

3.8.2 Mapovani hodnotovych toku (VSM)

Mapovani procest je skvely nastroj pro Kaizen. [50] Hodnotovy tok (value stream) je
souhrn vSech aktivit v procesech, které umoziuji vlastni transformaci materidlu na zbozi,
jez ma hodnotu pro zdkaznika. Do hodnotového toku tedy patii aktivity, které pfidavaji i
neptidavaji vyrobku hodnotu. [19] Mapovani hodnotového toku piedstavuje nastroj
vizualizace, ktery dava pochopit a usmérnit procesy pomoci nastroji a technik Stihlé
vyroby. [50]

Zamé&rem mapovani toku hodnot je graficky pomoci standardizovanych symbolli a obrazka
popsat vazby a souvislosti materialovych a informacnich tokl ve sledovaném hodnotovém
toku konkrétniho vyrobku nebo skupiny vyrobki. Vytvéieji se tzv. mapy hodnotového
toku. Dle ¢asu vzniku se nejprve vytvoii mapa stavajiciho toku, kde se odhaluji ¢innosti a
procesy pridavajici hodnotu a ¢innosti a procesy neptidavajici hodnotu, dale dochdzi
k navrhu opatieni, pti kterém se navrhuje mapa budouciho toku.

3.8.3 Zlepsovani procesi — Kaizen

Kaizen je ptiivodem japonsky systém zaméfeny na systematické odhalovani a odstranovani
plytvani. KAI = uména a ZEN = dobry, lepsi. Tento systém vyjadiuje usili o neustalé
zlepSovani v podniku, které¢ se vSak nerealizuje jednorazovymi velkymi inovacemi, ale
neustalym zlepSovanim, zdokonalovanim i téch nejmensich detailt. [15]
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V Némecku se pro Kaizen pouziva volny pieklad Kontinuerlicher Verbesserungsprozess
(KVP) — proces neustalého zlepSovani. V USA je znamé obdobné oznaeni CIP
(Continuous Improvement Process). [15]

Vedle principti neustalého zlepSovani procest, které je zaméfeno na nikdy nekoncici
zlepsovani postupné, je mozno definovat radikdlni zmény, tzv. dramatické zlepSeni
vykonnosti ozna¢ované jako reengineering.

3.8.4 Studium prace, analyza a méreni prace

Analyza prace a jeji méfeni jsou zakladem prace priimyslového inZenyra a jsou vybornym
nastrojem pro odstranéni neefektivity pii vykondvani jakékoli prace.

Pojem studium prace spolecné s operacnim vyzkumem podavaji autoii Masin a Vytlacil
[21] jako dvé zakladni discipliny klasického primyslového inzenyrstvi. Cilem studia je dle
téchto dvou autorl optimalni vyuziti lidskych a materidlovych zdroji dostupnych v daném

podniku.
Studium prace se dale ¢leni na dvé techniky [21]:

e Studium metod (pracovnich) — za tucelem efektivnéjSiho vyuzivani materidlu,
prostoru, stroji a zafizeni i pracovnikd.
e Me¢cfeni prace — za ucelem zlepSeni planovani a fizeni (nabizi i zdkladnu pro
systémy odménovani).
Kolektiv autorit z IPA Slovakia [16] rozepisuje postup analyzy prace v 8 krocich:

e Vyber praci, kterd ma byt studovana

e Zaznamenej veskerd relevantni fakta o soucCasné praci, metod¢ s vyuzitim
pozorovani a sbéru potifebnych, dodate¢nych tidaji z vhodnych zdroja

e Provéf, prezkoumej kriticky tato fakta, zpasob, jakym je prace vykondvana a
podrob kritickému hodnocenti jeji ucel, misto, sekvenci a metodu jeji realizace

e Navrhni praktictéjsi, ekonomictéjsi a efektivnéjs§i pracovni metodu vychazejici
z navrhil zainteresovanych pracovniki s ohledem na vSechny souvisejici okolnosti

e Hodnot' riizné alternativy pro vyvoj zlepSenych metod porovnanim ndkladd a
efektivnosti nové vybrané metody a aktualn¢ pouzivanou metodu

e Definuj novou metodu jako vysledek, jasnym zplsobem a prezentuj ji vSem
zainteresovanym, tedy managementu i vyrobnim pracovnikiim

e Zaved novou metodu jako praktickou normu a trénuj osoby, kter¢ ji maji aplikovat

e Udrzuj novou metodu a zaved kontrolni procedury jako prevenci navratu
Kk piivodnimu zptisobu prace

3.8.5 Tok jednoho kusu (one piece flow)

Jednokusova vyroba ptedstavuje vyrazné zkraceni pribézné doby vyroby a ¢asu vystupu
prvniho kusu z vyrobniho systému. V tomto konceptu je plan zalozeny na pozadavku
montaze. V tomto piipadé je kladena velkd dilezitost na kvalitu. Kontrola je umisténa
uvnitf montdzni linky a vyrobky jsou transportované, zpracované a kontrolované jeden po
druhém. Vysledkem a nutnosti je nulova zmetkovitost na vystupu. Kdyz uz vada vznikne,
linka se zastavi, dokud neni vada odstranéna. [45]

Tok jednoho kusu je nejefektivnéjsi zpusob, jak fidit lidské a materiadlové zdroje. Pii toku
jednoho kusu musi byt kazda operace vyvazena v souvislosti s ¢asem taktu. [34]
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3.8.6 Poka-yoke, nulové vady

Poka yoke (7R7134) je japonsky termin, ktery lze prelozit jako “chybu-vzdorny”,
anglicky znamend “fail-safing” nebo “mistake-proofing”, obvykle se nepteklada. Poka-
yoke se nazyva mechanismus nebo zafizeni (vyrobni pfipravek) ve vyrobnim procesu
(Casto v lean vyrobnim procesu), které pomaha délnikovi zabranit (yokeru) chybam (poka).
Jeho smysl spociva v eliminaci defektnich vyrobkii pomoci prevence, napravy a
upozornéni na lidské chyby, které tyto defekty zpusobuji. Cely koncept byl formalizovéan a
jako termin zaveden panem Shigeo Shingo jako ¢ast sytému TPS (Toyota Production
System). [46]

Provozni prostiedky jsou uzplisobeny tak, aby omyly v obsluze nemohly vést k chybam u
vyrobku (napf. vystupek z konektoru zamezi nespravnému zastréeni). Jsou nasazeny
provozni prostfedky zabezpecené proti chybnému jednani (angl: foolproofing, tj. zajisténi
proti nespravné manipulaci). Timto zptisobem je mozné s nespravnymi elementy systému
(napf. délnici, ktefi se dopusti omylu) dosdhnout bezchybnou vyrobu (strategie nulové
chyby). [46]

Vhodnou aplikaci prostiedkti Poka — Yoke je mozno zjistit odchylky montovaného dilu od

kalibru, popf. od znakl nastavenych v programu stroje (napf. pocet aktivnich cidel pro
dany vyrobek). [46]

Systémy Poka — Yoke tvoii jednoduchy a robustni nastroj pro 100% kontrolu parametrti
komponentti vstupujicich do vyrobniho procesu. Detekuji neshodné komponenty, vady
komponentli a vytvaii rychlou zpétnou vazbu tak, ze protiopatieni mohou byt provedena
okamzité. Zafizeni Poka — Yoke nespusti v pfipad¢ zjisténi neshody vyrobni operaci, popf.
vypne zafizeni a upozorni obsluhu. Rozpozna abnormalitu vyrobku, rozdily vzhledem k
uréené hodnoté nebo vynechanou vyrobni operaci. Aplikaci Poka-Yoke prostfedki je
snizena vnitropodnikova zmetkovitost a po¢et moznych reklamaci od zakaznika. [46]

3.8.7 SMED

SMED je zkratkou z anglického souslovi Single Minute Exchange of Dies, coz v
doslovném ptekladu znamend minutovd vyména zépustky. V uz$im smyslu se jednd o
provedeni zmény béhem jednociferné doby v minutach (méné nez 10 minut). SMED je
systematickym procesem slouzicim pro minimalizaci prostoji mezi vyrobou dvou
rozdilnych vyrobkl na stejném stroji, tudiz se tato metoda nemusi pouzit pouze na vymeénu
zapustky naptiklad na lisu, ale mlze byt pouZzita i na pfenastaveni vyrobni linky na vyrobu
jiného vyrobku nebo na zrychleni nastaveni obrabé&ciho stroje. Proto je tato metoda Casto
oznacovana jako metoda zmén. Metoda SMED patii do oblasti kontinudlniho toku
materialu, eliminace plytvani a synchronizace taktl jednotlivych pracovist. [46]

Celad tato metoda vychazi z pozorovani a analyzovani vyrobni linky pii pfetypovani.
Radikalni sniZeni Casi pfetypovani z nékolika hodin na nékolik minut je dosahovéano diky
zmeéné organizace prace pii pretypovani, standardizaci postupu prace pii pietypovani,
tréninkem tymu, ktery provadi pretypovani, pouZzitim specidlnich (jednotucelovych)
zatizeni ulehcujicich/urychlujicich pfetypovani, upravenim konstrukce pietypovavaného
zatizeni, zapustky, linky atd. [46]

Pti pfetypovani vyroby jsou provadény dva druhy Cinnosti. Prvni z téchto ¢innosti jsou
nazyvany interni a jsou to ¢innosti provadéné ve chvili, kdy stroj stoji (je v klidu). Druhé z
¢innosti jsou nazyvany externi a jsou opakem internich - jsou ¢innostmi provadénymi za
chodu stroje. Metoda SMED funguje tak, ze se pokud mozno vSechny interni ¢innosti
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pifevedou na externi, tudiz se budou pokud mozno vSechny ¢innosti provadét za chodu
stroje. [46]

Z internich ¢innosti jsou hlavnimi zastupci:

e  (as hledani (ptfipravkl, naradi, méridel..)

e (as ¢ekani (na manipulatory, pracovniky..)

e (as chlize (pfi upevilovani novych zapustek, materialu...)

e (as nastaveni (néstroji, métidel..)

3.9 Modelovani

Dalsi z metod, ktera byla vyuzita pii zpracovani predkladané diserta¢ni prace, je metoda
modelovani. Princip této metody souvisi do jisté miry s mirou pottebné idealizace, ktera je
dana tim, Ze vzhledem ke slozitosti zkoumanych jevii a procest je nutné zjednodusit
V procesu poznani zkoumanou skute¢nost, aby bylo mozné 1épe objasnit nékteré vlastnosti,
vztahy a procesy. Model lze chapat jako ndstroj védeckého pozndni, ktery pomoci
symbolického nebo grafického znazornéni ukazuje z urcitych hledisek struktury a zptisoby
chovani systému. [18]

Tato metoda byla pouZita pro vytvareni vyvojovych diagrami a celkového modelu —
cile disertacni prace.
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4 TECHNOLOGICKY POSTUP VYROBY

V této disertacni praci je jednim z podcili prace definovani vazeb mezi vybranymi fady
inovaci dle prof. Valenty a zménou technologického postupu vyroby a definovéani vazby
mezi touto zmeénou a usporadanim pracovisté. Proto je nezbytné uvést, co je vibec
technologicky postup vyroby a k ¢emu se vyuziva.

Vyrobni proces je soubor na sobé nezavislych ¢innosti, pii kterych se pretvaii vychozi
material v hotovy vyrobek. Uéelné pofadi a pocet jednotlivych fazi, které jsou nezbytné
nutné pro realizaci vyroby nebo montaze urcitého vyrobku (napi. soucasti, montdzniho
celku), nazyvame vyrobni nebo montazni postup.

Obsahuje-1i vyrobni postup pouze sled technologickych ¢innosti, nazyva se technologicky
postup, a obsahuje-li pouze ¢innosti pracovnika, nazyva se pracovni postup. V praxi se
nejcastéji vyskytuje souhrn téchto ¢innosti s ndzvem vyrobni postup.

Ve strojirenské praxi je technologicky postup vyroby spolu s vyrobnimi vykresy

pisemné technické dokumentace vyroby nutnou podminkou pozadovanou v ramci zajisténi
kvality podle 1SO 9000.

Technologicky postup vyroby urcuje jednoznacné zplisob vyroby, zajisti opakovanost a
stejnou kvalitu. Zabrani vzniku hrubych zmetkl (anebo alesponi uréi vinika). Z dobrého
postupu se daji ptedem spocitat nebo odhadnout ¢asy vyroby a tedy urcit naklady, vytizeni
stroji pro ekonomické propocty a planovani vyroby. Technologicky postup vyroby dale
umoznuje v€asné zajisténi potfebnych ptipravki, nastrojii a metidel.

Hloubka propracovani technologického postupu zalezi na predpokladaném poctu vyrobkd.
Pii kusové vyrobé ne¢kdy staci struény sled dulezitych operaci napsany na zadni strané
vyrobniho vykresu, naopak pii piipravé velkosériové vyroby se postup propracovava velmi
detailné, naptiklad az na uroven jednotlivych pohybl pfi montaZzi. V ostatnich ptipadech je
hloubka propracovani nékde mezi témito extrémy.

Technologicky postup se skladéa ze dvou ¢asti, a to materidlové ¢asti a vykonové ¢asti.

V materialové ¢asti je zahrnuta specifikace pouzitého materialu a polotovarti z pfedchozich
fazi a limit spotfeby, dale oznaCeni dodavatelského mista (dilny ¢i skladu). Presna
specifikace znamend jednoznacné urceni z hlediska druhu, typu, rozméru a jakostni normy,
ptipadné provedeni barvy, jak jsou obecné identifikovatelné ndkupem, ptipadné pomoci
podnikového vykresu.

Ve vykonové ¢asti je zahrnut postupny popis jednotlivych operaci, pfipadné ukond,
s uvedenou dobou trvani operaci, a to jak vlastniho kusového (opera¢niho) Casu, tak Casu
pfipravy a Casu zakon€eni. Dal$im dilezitym udajem této ¢asti technologického postupu je
oznaceni provadéjiciho pracovisté (eventuadlné dilny, provozu), zafizeni (stroje), profese a
pfedpokladané kvalifikace provadéjiciho pracovnika, specifikace néstroji, naradi,
ptipravku.

Ob¢ casti technologického postupu vyroby musi nést oznaceni dilu, soucasti, vyrobku,
jehoZz se technologicky postup tyka, pfipadné dilny (pracovisté, provozu), pokud je cely
postup zajiStovan v ramci této organizacni jednotky.

Technologicky postup je dilezitou soucasti a podkladem pro kontrolu fizeni vyroby pro
zhotoveni dokumentace nutné pro fizeni procesu (napiiklad jaky je vydej materiali ze
skladt, jaké je mnozstvi polotovarti v meziskladu, pocty nastroji a naradi, podklad pro
sledovani odpracované doby a vypocet mezd pro zaméstnance, podklady pro urceni
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velikosti vyrobni davky), to znamend, Ze technologicky postup je dilezitym podkladem
pro planovani, evidenci, nakup, kalkulaci. [31]

Podle ucelu a typu vyroby se technologické postupy déli az do Ctyt stupiiti na jednotlivé
operace, useky, ukony a pohyby.

OPERACE 1 USEK 1 UKON 1 POHYB 1
OPERACE 2 UKON 2 POHYB 2
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Obr. 7 Clenéni technologického postupu [vlastni zpracovani]

Operace — ukoncena a souvisle provadéna ¢ast vyrobniho procesu vykonana na
jednom nebo né¢kolika pracovnich pfedmétech na jednom pracovisti, zpravidla
jednim pracovnikem nebo skupinou pracovnikii (napf. soustruzeni, frézovani,
brouseni...).

e Usek — &ast operace, pifi které se vykondva prace za pfiblizné stejnych
technologickych podminek (napf. soustruzeni se rozdéluje na usek hrubovani a
usek soustruzeni na Cisto, tedy dva useky jedné operace).

e Ukon — ucelena jednoducha pracovni &innosti (napf. upnuti obrobku, nastaveni
feznych podminek, zapnuti stroje).

e Pohyb — nejjednodussi ¢ast pracovni ¢innosti ve vyrobnim postupu, popisované

zejména v hromadné vyrobé a u montaznich praci (naptf. uchopit kli¢, vlozit

obrobek do skli¢idla, utazeni Sroubu apod.).

Zasadni vliv na podrobnost roz¢lenéni postupti ma predevs§im sériovost a slozitost procesu,
stupeii mechanizace a automatizace vyroby. Postupy uréené¢ pro hromadnou vyrobu se
¢leni do vSech Ctyt stupni az na jednotlivé pohyby, pfi¢emz se provadi analyza operaci tak,
aby bylo mozné zjistit slozky neproduktivni ¢innosti a automatizovat vyrobni proces.
Technologicky postup vyroby sestaveny pro vyrobu kusovou i malosériovou se ¢leni jen na
operace a useky.

4.1 Zasady pro vypracovani technologického postupu

Vypracovani technologickych postupii je velmi riznorodé a ani vyrobni postupy na stejnou
soucast nejsou v riznych dilnach téhoz zadvodu shodné. Prace technologa se mtiZze usnadnit

vvvvvv
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v provozu. Obvykle napomaha sestaveni definovanych pravidel a pokynt, které budou
nasledn¢ v daném zavodu vyuzivany.

Pti tvorbé technologického postupu se zpracovava velké mnozstvi informaci. Neexistuje
pifesny navod pro jeho tvorbu, ovSem lze vSeobecné postupovat podle nize uvedené
metodiky:

e Studium vyrobnich vykrest (zohlednit tvary, rozméry, tolerance, jakost povrchu,
udaje v popisném poli, poznamky o tepelném zpracovani a;.).

e Kontrola 10daji o materidlu zadanych konstruktérem z hlediska navrzené
technologie (urCeni pridavkd, velikosti polotovaru, neopomenout piipravu
materidlu ve skladu a v ptipad¢ nutnosti pfedepsat materidlové zkousky).

e Urceni vychozi zakladny, coz je plocha, od které bude soucast obrabéna, nebo ke
které jsou ostatni plochy a osy vztazeny.

e Stanoveni operaci a optimalniho sledu téchto operaci.

e Popis rozsahu operaci (mé¢l by byt stru¢ny, srozumitelny, jednoznaény a uplny,
pokud je to pozadovano, tak rozpis az na useky, ikony a pohyby).

e Stanoveni pracovisté a stroje (podle ¢iselniku se stanovi, na které dilné a stroji bude
operace provadéna).

e Kooperace (pokud se jedna o soucast celku, kterou nejsme schopni vyrobit, tak je

nutno zajistit jeji vyrobu v jiném podniku).

Urceni vyrobnich pomtcek (bézné i specialni).

Rozbor a zhodnoceni jednotlivych variant vyrobnich postupt.

Kone¢ny navrh vyrobniho postupu.

Hodnoceni hospodarnosti zvoleného postupu.

Varianty rtizného technologického zpracovani mohou zpiisobit zmény vlastnich néklada
plusobenim na piipravné prace, na specidlni nastroje, naradi, na vyrobni proces pouzitim
riznych strojii, véetné zmény pracovniku a jejich kvalifikace.

Uvedend metodika se vyuziva pfi tvofeni vyrobniho postupu na dosud nevyrabé&nou
soucast. V pfipad€, Ze jsou v zavodu jiZz vyrabény podobné soucasti, tak vyuzijeme jiz
vytvotfeny typovy nebo skupinovy postup.

4.2 Ovlivnéni versus zména technologického procesu

V disertacni praci jsou pouzity terminy ,,ovlivnéni technologického procesu® a ,,zména
technologického procesu vyroby*. Tyto dva terminy nejsou totéz.

Ovlivnénim technologického procesu se rozumi, Ze inovace vyrobku dany proces vyroby
neméni — neni zména daného procesu — proces se provadi potad stejné. Naptiklad znaceni
vyrobku, kde nastala pouze zména tvaru znaceni. Pracovnik provadi tuto operaci stejné
jako ptfed zménou tvaru znaceni — provadi stejné pohyby na stejném stroji.

Naopak zména technologického procesu znamend, Ze se zménila povaha procesu
samotného. Naptiklad pracovnik pouziva jiny stroj nebo néstroj, provadi jiné pohyby apod.
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5 ZAKLADY ERGONOMIE PRACOVISTE

V této Casti disertacni prace se budu vénovat identifikaci vazby mezi zménou usporadani
pracoviSté vlivem inovace vyrobku a zatizenim pracovnika. Zatizeni pracovnika pfi
pracovni ¢innosti je ovlivnéno velkym souborem faktorti. Véda, kterd se zabyva odbornym
feSenim rozporti mezi pozadavky na optimalni feSeni problému z pohledu potieb ¢loveka —
pracovnika, pracovniho prostfedi a pracovnich podminek, se nazyva ergonomie.

Ergonomie je mezioborova disciplina, jejimz cilem je dosdhnout pfizptsobeni pracovnich
podminek vykonnostnim moznostem cloveéka. Tento védni obor integruje a vyuziva
poznatky humanitnich véd (zejména psychologie préce, fyziologie prace, hygieny prace,
antropometrie, biomechaniky) a véd technickych (napiiklad védy o fizeni, kybernetiky,
normovant).

Ergonomie se odkazuje na "studii o praci." Jedna se o studii z mnoha faktor spojenych
S pracovisti s cilem snizit télesnou i duSevni zatéz zaméstnancii. Ergonomické usporadani
pracovisté se zamé&fuje na zlepSeni pracovniho vykonu (jak v mnozstvi, tak v kvalit¢), a to
prostiednictvim minimalizace fyzické zatéze a pracovniho vytiZzeni pracujiciho ¢lovéka,
coz usnadiiuje provadéni pracovnich Cinnosti, zajiSténi bezpe¢nosti a ochrany zdravi a
dosazeni snadné ovladatelnosti jednotlivych prvki na pracovisti. [9]

5.1 Zakladni oblasti ergonomie
Mezi zakladni oblasti ergonomie patii podle [43]:

e Fyzicka ergonomie
Zabyva se vlivem pracovnich podminek a pracovniho prostiedi na lidské zdravi. Uplatiiuje
pritom poznatky anatomie, antropometrie, fyziologie, biomechaniky apod.

e Psychicka ergonomie
Je zaméfena na psychologické aspekty pracovni ¢innosti jako napiiklad na percepci,
pamét, usuzovani apod. Patii sem psychicka zatéz, procesy rozhodovani, dovednosti a
vykonnost. Také na interakci ¢lov€k-pocitac a pracovni stres.

e Organiza¢ni ergonomie
Zabyva se optimalizaci sociotechnickych systémi jako napt. zajisténi pocitu komfortu,
lidskym systémem v komunikaci, tymovou praci, socialnim klimatem, reZimem prace a
odpocinku, a sménovou praci.

48



Zapadodeskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni DISERTACNI PRACE
Katedra primyslového inZenyrstvi a managementu Ing. Patrik Polasek

5.2 Specialni oblasti ergonomie
Mezi specialni oblasti ergonomie patii podle [43]:

e Mpyoskeletarni ergonomie

Piedmétem je prevence profesiondlné podminénych onemocnéni pohybového aparatu a
hornich koncetin z pfetizeni (n¢kdy se pouzivd pojem ,.ergonomickd onemocnéni‘).
Rozumi se tim takova onemocnéni, ktera jsou charakterizovana postupnych zac¢atkem — na
rozdil od urazu - a jejich relativni riziko se zvySuje ergonomickou expozici, napiiklad
nadmérnym vynakladdnim sil, vnucenou polohou, opakovatelnosti pohybt apod. O
relativnim riziku hovofime proto, ze na vzniku onemocnéni se mohou podilet i faktory
neprofesionalni (onemocnéni zanétliva, metabolicka aj.)

e Psychosocialni ergonomie
Psychosocialni ergonomie se zabyva psychologickymi pozadavky na préci a stresovymi
faktory. Uroven stresu je dana psychologickymi pozadavky prace a stupném rozhodovéni
pracovnika pfi feSeni pracovni situace. Vyznamné se podili na vybéru pracovnika na
adekvatni pracovni misto. M4 Gzky vztah k myoskeletarni ergonomii, protoze stres a dalsi
psychologické a socidlni faktory vyznamné ovlivituji Cetnost onemocnéni pohybového
aparatu.

e Participacni (0castnickd) ergonomie
Vznikla v Japonsku a je v soucasné dob¢ Siroce uplatiiovana. Podstatou je, Ze zmény Vv
uspofddani pracovi$t€¢ jsou navrhovany a realizovany za spoluicasti a spoluprace
zaméstnancl, popf. 1 managementu a jinych slozek dané organizace. Umoziuje
zaméstnancim posoudit rizikové faktory — mé tedy znaény behavioralni vyznam. Aktivni
ucast zaméstnancd, pochopeni souvislosti mezi jejich obtizemi zvySuje motivaci K
pfipadnym ergonomickym zméndm pracovniho mista.

e Rehabilitacni ergonomie
Zam¢étuje se jednak na profesni piipravu handicapovanych osob, jednak na technicka
opatfeni — tj. konstrukéni Gpravy pracovniho mista, nastroji, pracovnich pomucek tak, aby
byly v souladu s vykonovou kapacitou osoby a s danym té€lesnym a psychickym stavem
pracovnika.

Pracovi$té uspotfadano ergonomicky nevhodné ovlivni nejen bezpecnost prace a zdravi
zaméstnance, ale navic omezi provadéni efektivni prace. Vzhledem k tomu, ze kosterni a
svalové nemoci zpasobuji nejdelsi 1éceni, coz souvisi s nepfitomnosti v praci, je tedy
dilezité, aby byla zvlaStni pozornost vénovdna uspofddani pracovni mista a celého
pracovisté s ohledem na rozméry a sily, které jsou potteba k vykonani urcité Cinnosti.
Studium ergonomie pracovisté tedy pomaha ve zvySovani urovné komfortu zaméstnancti,
coz vede ke zvySeni produktivity zaméstnancli. Ergonomie mimo jiné pomdha sniZit
vyskyt toho, co OSHA nazval ,,muskuloskeletdlnimi poruchami®.

Muskuloskeletalni poruchy

Béhem prace pasobi na clovéka fada Skodlivych vlivl, které maji vliv na zdravi.
Kratkodobé, jako lokalni tinava koncetin, napéti v disledku Casového tlaku apod., ustoupi
po odpocinku nebo po ukoneni pracovni smény. Ty dlouhodobé ale casto vedou
K nevratnym poskozenim zdravi. V disledku dlouhodobych skodlivych vlivii pak vznikaji
tzv. muskuloskeletalni onemocnéni (MSDs), které ptedstavuji zdvazny problém v celé
Evropé. [36]
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Muskuloskeletalni poruchy patii do skupiny onemocnéni postihujicich télesné struktury,
jako jsou svaly, klouby, $lachy, vazy, nervy a kosti. Projevem mohou byt i akutni traumata
jako napft. zlomeniny. MSDs, které souvisi s praci, jsou primarné vyvolavany praci a
vlivem bezprostifedniho prostfedi, kde je prace provadéna. Tato onemocnéni patii v Evropé
k nejbéznéjsim zdravotnim obtizim souvisejicim S praci. Postihuji téméf 60 miliond
pracovnikd v 31 evropskych zemich. Vétsina muskuloskeletalnich poruch mé charakter
kumulativniho poskozeni, které je vysledkem opakovaného vystaveni zatézi s vysokou
nebo nizkou intenzitou po dlouhou dobu. Pfiznaky téchto onemocnéni se mohou lisit, od
pocitu nepohodli a bolesti pii praci az k naslednému omezeni télesnych funkci a invalidit¢.
Nejcaste¢jSimi onemocnénimi vznikajicimi pfi praci jsou bolesti zad a onemocnéni hornich
koncetin. [52]

Muskuloskeletalni poruchy souvisi s celou fadou zdravotnich problému vznikajicich na
pracovisti. Pokud bychom se je pokusili rozdélit, zahrnovaly by skupinu bolesti a poranéni
zad a poSkozeni pohybového aparatu z pretézovani neustale se opakujicimi pohyby vcéetné
poruch funkce hornich koncetin, v mnoha ptipadech mohou byt poskozeny ale i dolni
koncetiny. Pfi¢inami téchto probléml byvaji zejména operace jako CcCasté zdvihdni
predmétt, nevhodné a vnucené pracovni polohy, ¢asto se opakujici tikoly apod. [39]

Vv Mrwe

Muskuloskeletalni onemocnéni patii mezi nejcastéjsi pfi¢iny pracovnich neschopnosti a
podileji se az na 40 % nakladl na odSkodnéni pracovnikii. Kleséa profitabilita, zvySuji se
socialni naklady a ztrata hrubého domaciho produktu ¢ini az 1,6 %. [52]

Poruchy pohybového aparatu fadime mezi tzv. multifaktorialni onemocnéni, coz znamena,
ze jsou vysledkem pisobeni kombinace né€kolika faktort, které se vzajemné dopliuji.
Vnéjsi rizikové faktory, tzn. fyzikdlni, organizacni a psychosocidlni, ovliviiuji pracovnika
jednak v pracovnim prostiedi, jednak v prib&hu aktivit provadénych ve volném cCase.

Mezi fyzikalni faktory, které se podileji na vzniku muskuloskeletalnich poruch, patii [37]:

Ruéni manipulace

Nadmeérna bfemena

Spatné drZeni t&la a nepfirozené pohyby
Vysoce repetitivni pohyby

Namahavé manudlni ¢innosti

Pfimy mechanicky tlak na télesné tkané
Vibrace

Préace v chladném prostiedi

Pticiny plynouci z organizace prace zahrnuji:

Pracovni tempo

Repetitivni prace

Struktura pracovni doby
Monotonni prace
Psychosocialni pracovni faktory
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Obr. 8 Muskuloskeletalni onemocnéni [23]

Navrh pracoviste, které splituje zasady ergonomie, je slozity problém, nebot’ se musi zvazit
vyznamny pocet interagujicich a variabilnich prvkii a musi se splnit fada pozadavki, z
nichz nékteré mohou byt protichtidné. Uspotadani ergonomického pracovisté je zakladnim
pozadavkem pro lidské aplikace. Ergonomické uspotfadani pracoviste tedy musi byt
ptizptsobeno ¢lovéku.[9]

Uspotadani pracovis§té musi respektovat fadu parametrl, z nichz uvadim ty, které se
dotykaji nasi problematiky:

e Pracovni polohu

e Pohybovy prostor

e ZatiZeni pracovnika
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5.3 Pracovni poloha

Uspotadani pracovisté vyrazné ovliviiuje pracovni poloha. Nejcastéj$i pracovni polohy
jsou sed a stoj, ale nemizeme vyloucit ani ostatni polohy jako klek, pfedklon, leh a diep.
Za zakladni polohu clovéka je také povazovana chiize, kdy se do aktivity stfidavé zapojuji
vSechny svalové skupiny.

Obr. 9 Pracovni poloha stoj a sed [vlastni zpracovani]

Idedlni stoj, ktery je podminén konkdvnim zakfivenim patetfe v oblasti kréni a bederni, je
vlastné dynamické vyvazovani téla ve svislé poloze.

Idedlni sed je z anatomického hlediska ten, kdy je dodrzeno stejné zaktiveni patete jako
Vv idedlnim stoji a kdy stehna sviraji s trupem uhel vétsi nez 135°.

Z fyziologického hlediska je vyhodnéjsi sed predevSim proto, ze je energeticky méné
naro¢ny a dolni koncetiny nejsou trvale zatiZzeny. Presto ma i stoj své vyhody. Hlavni
nevyhodou stoje jsou zdravotni nasledky, nebot” lidské nohy nejsou dimenzovany na trvalé
zatiZzeni hmotnosti téla. Dochdzi proto k prolomeni noZni klenby i k nebezpec¢i onemocnéni
nohou.

Pti zvétSeni dilt ¢i jejich hmotnosti se miize poloha stoj stat vhodné&jsi nez sed, protoze
sedici clovék ma nizsi limity na manipulaci s pfedmétem nez ¢lovek stojici.

Poloha Energeticky vydej (W.m™)
sed 10
stoj 25

Tab. 3 Energeticky vydej [41]

Hodnoty plati pro muze i zeny, pro praci obéma pazemi a trupem vstoje. Pfi konkrétnim
meéfeni je tieba piihlizet k v€ku a télesné zdatnosti.
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Vyhody sedu Vyhody stoje

Mensi energeticka namahavost Moznost sttidani poloh

Jemng¢js$i a presnéjsi pohyby V¢étsi dosah koncetin

Odlehc¢eni nohou Vétsi sily

VyuZzivéani ¢innosti nohou Vétsi bdélost

VEtsi soustiedéni Moznost rychlého tniku

Pti mikropauzach — odpocinek Moznost sttidani pracovist’

Tab. 4 Vyhody pracovnich poloh: sed a stoj [9]

Snazime se tedy, pokud to jde, aby pracovnik pracoval vsed¢. Rozbory ukazuji, ze dosud
se provadi cela fada operaci vestoje, 1 kdyz by se daly délat vsedé. Nékdy staci pouze mala
uprava pracovisté a Ize na ném pracovat vsede¢.

Nelze vsak doporucit druhy extrém, praci vsedé bez moznosti zmény polohy po celou
sménu. V tomto pfipadé je nutné umoznit pracovnikovi, aby zaujimal rizné polohy téla,
pfipadné iimysIné zatazovat zménu polohy téla naptiklad tim, Ze si pracovnik musi dojit
pro dalsi varku soucasti. Jestlize nemlizeme zajistit, aby pracovnik pii praci sed¢l, je
vhodné vybavit pracovisté nékterym typem sedacky, ktera umoznuje tzv. ,,polosed”, ¢imz
alespon obcas a ¢aste¢né zlepSime pracovni pohodu.[9]

5.4 Pohybovy prostor

Pohybovym prostorem je mySlen prostor, ve kterém je vykondvéna samotnd pracovni
¢innost. Prostor pro horni i dolni koncetiny je vymezen pomoci tzv. referenéniho bodu.
Referencni bod je vymezen prusecikem tii na sebe navzajem kolmych rovin:

e Vodorovnou manipula¢ni rovinou

e Svislou rovinou proloZenou osou téla kolmou k pfedni hrané stroje ¢i pracovniho
stolu

e Svislou rovinou prolozenou pfedni hranou stroje ¢i pracovniho stolu (Hygienicky
predpis sv.36/1976, smérnice ¢. 40)

Pro vétSinu Cinnosti lze presné definovat manipulacni rovinu a pro kazdou praci jeji
optimalni vysku. Pro obecné pfipady je manipula¢ni rovina urcena takto:

Pracovni poloha Muzi Zeny
Vsed¢ 70 cm 65 cm
Vstoje 103 cm 95 cm

Tab. 5 Uréeni manipulacni roviny[9]
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Vyska pracovniho stolu je totozna s vySkou manipula¢ni roviny pouze tehdy, nejsou-li
predméty, s nimiz pracovnik manipuluje, vyssi nez 5 cm. Pohybovy prostor pro nohy a
prostor pro nozni ovladace je vymezen takto:

Pohybovy prostor MuZi i Zeny
Nejmensi vyska nad podlahou 60 cm
Nejmensi celkova Sitka 50 cm
Nejmensi hloubka (od hrany stolu) 50 cm
Optimalni hloubka 70 cm

Tab. 6 Pohybovy prostor [9]

Prostor pro nohy je u celé fady stroju a pracovist feSen velmi nedokonale, coz nuti
pracovniky zaujimat v sedu nevhodné pracovni polohy, coz vede ke statickému zatizeni
téla a patere.

Optimalni hodnoty dosahovaného prostoru:
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=132

- 20
e}

1
gr d T T 13 )
i a0 40 20 & 7o
|
s

Obr. 10 Optimalni hodnoty dosahovaného prostoru [cm][38]

a—dosah, b — prisecik ramen
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A — optimalni prostor pro uchop

- vzdélenost od ramenniho kloubu 35-40cm

- dosah pfti pohybech predlokti 20—-25¢cm
B — vhodny manipula¢ni prostor

- vzdélenost od ramenniho kloubu 47 —-52 cm

- dosah pfi pohybech horni koncetinou 32-37

C — nevhodny manipulacni prostor

- dosah vyzaduje natazenou horni koncetinu nebo predklon trupu

Tab. 7 Hodnoty dosahovaného prostoru [38]

Dosahovany prostor zavisi na délce hornich koncetin a jejich pohybovych moznostech.
Urcuje se podle télesného rozméru pro nejmensiho uZivatele pracovniho mista.
Dosahovany prostor pro praci vsedé a vstoje se nerozlisuje.

Reseni pracovniho prostoru je nutné vénovat velkou péci, nebot’ tim je do znacné miry
ovlivnén vykon i zatizeni pracovnika.

Usporadani pracovniho mista zavisi také na charakteru typu vyroby. Je tedy dileZité urcit,
zda se vyplati fesit pracovisté jako samostatné jednotky, kde je vyrobek smontovan cely na
jednom pracovisti, nebo jako pracovni linku, kde je vyrobek pfemistovan z jednoho
pracovisté na druhé.

5.5 Zatizeni pracovnika

U mnohych zaméstnani je fyzicka prace vykondvand svalovymi skupinami
nepostradatelnou 1 pies vyrazny technologicky pokrok. Kdyz svalové zatizeni neptesahne
fyzickou kapacitu pracovnika, t€lo se adaptuje na zatizeni a rychle se regeneruje po
dokonceni prace. Jakmile je vSak pracovni zatizeni pfiliS vysoké, nasleduje fyzicka
vycerpanost, ¢imz se sniZuje pracovni kapacita a také se zpomaluje regenerace.

Prekroceni zatizeni nebo prodluzovani pietizeni mtize zpiisobit poSkozeni organismu a
vznik pracovnich Urazii a nemoci z povolani. Na druhé strané svalovd prace urcité
intenzity, frekvence a trvani mize byt i vhodnym tréninkem. Minimalni anebo zadné
svalové zatizeni miiZe mit negativni vliv na vyvoj svalt.

5.5.1 Analyza zatiZeni

Cilem analyzy zatiZeni pracovnika je pokusit se urcit vhodné pracovni zatiZeni a zamezit
tak moznému prfetizeni pracovnika. Analyzu zatizeni pracovnika miizeme provadét
jednoduchymi checklisty nebo sofistikovanymi pocita¢ovymi nastroji, kde nasimulujeme
celkovy pracovni prostor, pracovni ¢innosti i samotného pracovnika.

5.5.2 Pocty pohybii

Pocet pohybil pracovnika by mél byt vzhledem k vykonavané ¢innosti co nejmensi, tedy
mélo by se pfedchdzet nadmérnému a zbytecnému pohybu pracovnika. Opakujici se
pohyby nejsou take zadouci. Pracovni prostfedi by mélo byt sestaveno tak, aby pracovnik
mél vSe ve svém dosahu, tedy aby nemusel udélat naptiklad krok navic.
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5.5.3 Nemoci z povolani

Nemoci z povolani jsou podle § 1 odst. 1 natizeni vlady ¢. 290/1995 Sb. nemoci vznikajici
nepfiznivym pusobenim chemickych, fyzikalnich, biologickych nebo jinych Skodlivych
vlivi, pokud vznikly za podminek uvedenych v Seznamu nemoci z povolani. Nemoci z
povolani se rozumi téz akutni otrava vznikajici nepfiznivym pusobenim chemickych latek.

Seznam nemoci z povolédni se ¢leni do Sesti skupin podle faktort, které nemoci z povolani
zpusobuji. Jsou to tedy [58]:

I.  Nemoci z povolani zpisobené chemickymi latkami
Il.  Nemoci z povolani zptsobené fyzikalnimi faktory
[1l.  Nemoci z povolani tykajici se dychacich cest, plic, pohrudnice a pobfisnice
IV.  Nemoci z povolani kozni
V. Nemoci z povolani pienosné a parazitni
VI.  Nemoci z povolani zpisobené ostatnimi faktory a Ciniteli

Skupina nemoci z povolani zplsobena fyzikalnimi faktory zahrnuje nasledujici nemoci:

* Nemoc zptusobena pi‘etlakem nebo podtlakem okolniho prostiedi
Nemoc vznika pii praci pietlaku okolniho prostiedi nebo v podtlakovych komorach.

* Sekundarni Raynaudiiv syndrom prsti rukou p¥i praci s vibrujicimi nastroji
a zarizenimi
Objektivné prokazany Raynaudiv syndrom nejméné Ctyt ¢lankd prsti rukou v chladu,
ovéieny plethysmografickym vysetfenim.

* Nemoci perifernich nervi hornich konéetin charakteru ischemickych a
uzinovych neuropatii pri praci s vibrujicimi nastroji a zarizenimi
Ischemické poSkozeni n. mediani, n. ulnari nebo obou nervili s klinickymi iritaénimi a
zanikovymi pfiznaky a patologickym nalezem v EMG vySetieni odpovidajici nejméné
sttedné tézkeé poruse. PoSkozeni nervil hornich koncetin charakteru uZinového syndromu s
klinickymi irita¢nimi a zanikovymi piiznaky a s patologickym nalezem v EMG vySetieni
odpovidajici nejméné stiedné tézké poruse.

* Nemoci kosti a kloubtii rukou nebo zapésti nebo lokti pri praci s vibrujicimi
nastroji a zarizenimi
Aseptické nekrdzy zapéstnich nebo zdprstnich kistek nebo izolovana artroza kloubil
rucnich, zapéstnich nebo loketnich spojené se zavaznou poruchou funkce vedouci k
vyraznému omezeni pracovni schopnosti.

* Nemoci S$lach, Slachovych pochev, uponii, svali nebo kloubii koncetin
Z dlouhodobého nadmérného jednostranného pretéZovani
Objektivnimi vySetfovacimi metodami potvrzené vleklé formy nemoci vedouci k
vyraznému omezeni pracovni schopnosti.

* Nemoci perifernich nervii koncetin charakteru uZinového syndromu
z dlouhodobého nadmérného jednostranného pretéZovani
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» Nemoci tihovych vac¢ku z tlaku
Nemoci vznikaji pfi praci vykonavané v takové pracovni poloze, pii které dochdzi po
pievaznou Cast pracovni smény k tlaku na postizenou oblast.

* PoSkozeni menisku
Nemoc vznika pfi praci vykondvané po pievazujici ¢ast pracovni smény v poloze vklece a
V podiepu.

Podle statistik Statniho zdravotniho ustavu vroce 2011 tvofily nemoci z povolani
zpusobené fyzikalnimi faktory 51,8 % vSech hlaSenych onemocnéni a celkovy pocet byl
627 ptipadd. Hlavnimi pfi¢inami téchto onemocnéni byly dlouhodobé nadmérné
jednostranné zatézovani (390 ptipadil) a vibrace (217 ptipadi).
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6 VYHODNOCENI VYZKUMNEHO SETRENI

Tato Cast disertacni prace zahrnuje vyhodnoceni provedeného vyzkumu. Na zakladé
vysledkd vyhodnoceni budou splnény dil¢i cile disertacni prace.

Pro kazdy vyzkum je kliCové stanovit na zacatku rozsah vybérového vzorku. Logicky lze
odvodit zavér z obecné statistiky, ze ¢im vice statistickych jednotek je do souboru
zahrnuto, tim budou informace piesnéj$i. Dany vyzkum je feSen technikou zamérného
vybéru, nebot’ vyuziti vychazi z predem daného zaméteni (tématu) prace.

Zakladni soubor vyzkumu byl ziskan ve spolecnosti Hutchinson, s.r.o. a musel spliiovat
podminky stanovené v kapitole 2.1.

6.1 Predstaveni firmy Hutchinson, s.r.o.

Spole¢nost Hutchinson, s.r.o. je vedoucim dodavatelem gumarenskych dild do
automobilového prumyslu. Spole¢nost byla zalozena v roce 1994 v Rokycanech a je
soucasti koncernu Total. V soucasné dobé spole¢nost Hutchinson zaméstnava pies 30000
lidi v 95 tovarnach po celém svéte, z toho v Rokycanech pies 600.

Spole¢nost Hutchinson provazi 160ti letd historie. Jejim zakladatelem byl Hiram
Hutchinson, narozen v roce 1808, americky prumyslnik britského pivodu, jenz v roce
1853 zalozil prvni podnik na zpracovani kaucuku ve Francii v mésté Langlé. Odkoupil
patentova prava k vulkanizaci gumy od Karlova Goodyeara a jeho prvnimi vyrobky se
staly gumové holinky.

V roce 1869 znicil celou tovarnu obrovsky pozar. Rekonstrukce objektl byla velice
naro¢na a zdlouhava. V ramci rekonstrukce se zakoupily nové stroje a v roce 1890 byla
zapocata vyroba plasth na jizdni kola. S plynoucim Casem se vyrobky z gumy zacaly
rozsifovat 1 po celé Evropé a ve spojeni s rozvojem automobilového primyslu vznikalo
mnoho pobocek firmy. Diky kvalit¢ vyrobkt a dal§imu rozvoji jsou vyrobky spole¢nosti
Hutchinson znamy po celém svéte.

Spole¢nost Hutchinson je tvofena tiemi divizemi: automobilovou, pramyslovou a divizi
spotiebniho zboZzi. Je nadnarodni spolecnosti, jez mé vice nez 100 vyrobnich zavodu, které
se nachazeji v Evrop¢, Americe i Asii. V roce 1974 se stala soucasti spole¢nosti Total,
pusobici ve vice neZ 130 zemich svéta. Rokycanska divize byla zalozena v roce 1994 a
produkce zahajena vroce 1995. Vyrobni proces je orientovdn na vyrobu, montdz a
kompletaci vyrobkl z kaucuku, urenych pro automobilovy primysl. Zpracovani kaucuku
ma sva specifika, dilezita je perfektni znalost chovani taveniny polymert. Kaucuky a
plasty nelze pifimo zpracovavat v hotové vyrobky. Hmota musi byt zpracovana
V pfipravném procesu, coz znamend, Ze jsou do hmoty pfidavany riizné vulkanizaéni
ptisady, plniva, stabilizatory, zmekcovadla atd. Polymerim musime dodat fyzikalni formu,
abychom je mohli déle zpracovavat. To znamena, Ze jsou zpracovany do granulatd, pasu,
suchych smési atd. Do podnikti jsou potom dodavany v této formé a baleny naptiklad
Vv pytlich. Granule lze snadno davkovat do zpracovatelskych strojii. Témto strojim fikdme
protlacovaci linky. Hlavni ¢asti této linky je Snek, do né€hoz je polymer ve formé& granuli
pfiveden néasypkou. Granule jsou ve Sneku tlaceny smérem k protlacovaci hlavé za
soucasné¢ho ohtati. V tomto misté je hmota plastifikovdna (roztavena) a pod pfisluSnym
tlakem prochézi tvafeci hlavou, kde se vytvoifi pozadovany tvar, sila a velikost hadice.
V tuto chvili je dillezitym ukazatelem viskozita a zakladni chovani tavenin pfi toku, které
je ureno tzv. tavnym indexem. Tato veliina je ddna normou a je definovana jako
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hmotnost materidlu (v gramech), ktery protece definovanou tryskou za 10 min, pii daném
zatizeni pistu a dané teplote. Znalost t€chto hodnot je duilezitd pii vyberi vhodného Sneku
do protlacovaciho stroje. V piipad¢ Spatné¢ho vybért Sneku by mohla hmota pfili§ stékat
nebo by viibec nemuselo dojit k vytlateni do vytlacovaci hlavy. Pii vytlaCovani kaucuku se
mnoho energie pifeménuje v teplo. Stroje jsou proto obvykle vybaveny regulatory teploty a
snimaci tlaku. VSechny tyto kontrolni mechanizmy podléhaji kontroldam a kalibracim ve
stanovenych lhitach, abychom mohli dodrzet pozadovanou kvalitu vyrobku. Odbérateli
vyrobki jsou svétoznamé automobilky, jako je Audi, BMW, Ford, PSA, Scania a dalsi.
Hlavnim vyrobnim programem jsou hadice pro nizkotlaké i vysokotlaké systémy
automobill. Hadice jsou vyrabény na specidlnich koextruznich linkach skladajicich se ze
tfi protlacovacich stroji. Je zde spolecnd protlacovaci hlava a diky této technologii Ize
vyrobit tfivrstvou i dvouvrstvou hadici. V soucasné dob¢ je toto pokrokové feseni. Dale
jsou hadice vytvarovany a zkraceny na potitebny tvar. Toho je docileno v tzv. autoklavu,
coz je zafizeni, kde pod tlakem a v pafe dochazi k vulkanizaci gumy. Vulkanizace je
proces, pii némZ dochazi ke kone¢nému vytvrzeni hadice, a pokud je navleena na trn
urcitého tvaru, ziska kone¢nou a neménnou podobu.

Podrobngjsi popis dalsich krokd technologického postupu je uveden Vv samotné
podkapitole.

6.2 Vybér realnych vyrobki

Realné vyrobky byly vybrany ve firm¢ Hutchinson, S.r.0. a jsou spojeny s nékterym fadem
inovace dle prof. Valenty. U kazdého vyrobku je kromé popisu vyrobku a informace o
zakaznikovi také popis a ditvod inovace vyrobku a zatfazeni inovace do inova¢niho fadu
dle profesora Valenty. Realné vyrobky byly vybrany s ohledem na cile diserta¢ni prace —
byly tedy vybrany takové redlné vyrobky, které reprezentuji inovacni fady 1, 2, 4 a 5 dle
prof. Valenty. Vyrobky také musi respektovat stanovené podminky definované v kap. 2.1.

Vyrobek ¢. 1

Zakaznik: PSA Peugeot Citroén

Popis inovace: Navyseni objemu vyroby

Diivod inovace: Navyseni prodeje

Popis vyrobku: Jednoducha  vzduchova  hadice

s klipy a rychlospojkami

Rad inovace dle | Rad 1 - Kvantita
prof. Valenty

Vyrobek €. 1 je jednoduché vzduchova hadice, ktera se sklada ze dvou ,,quick* konektort,
které se montuji na oba konce hadice. Pevné spojeni mezi hadici a konektorem je
zabezpeceno zalisovanym hlinikovym krouzkem. Dale se na hadici montuji dvé plastoveé
objimky, které slouzi k uchyceni dalSich komponentti v motoru.
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Vyrobek €. 2

Zakaznik:

General Motors

Popis inovace:

Navyseni objemu vyroby

Divod inovace:

Navyseni objemu vyroby

Popis vyrobku: Jednoducha  vzduchovda  hadice
s rychlospojkou
Rad inovace dle | Rad 1 - Kvantita

prof. Valenty

Vyrobek je jednoduchd vzduchovad hadice. Na jednom jejim konci je zalisovana
rychlospojka. Diivodem kvantitativni inovace je navysSeni objemu vyroby u zdkaznika.

Vyrobek ¢. 3

Zakaznik:

BMW

Popis inovace:

Navyseni objemu vyroby

Diivod inovace: NavySeni objemu vyroby

Popis vyrobku: Jednoducha  vzduchova  hadice
s rychlospojkou

Rad inovace dle | Rad I - Kvantita

prof. Valenty

Tento vyrobek je jednoduchéd vzduchova hadice se znac¢enim jednoho konce. Na oba konce
jsou zalisovany rychlospojky. Dlivodem navySeni objemu vyroby je navySeni objemu

vyroby u zékaznika.
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Vyrobek ¢. 4

Zakaznik:

PSA Peugeot Citroén

Popis inovace:

Zména lepidla - rychlejsi zaschnuti,
kratsi strojni Cas

Zména natoCeni lepenych spon,
zména velikosti lepenych spon

Divod inovace:

Zvyseni kapacity stroje

ZlepSeni montéaze u zakaznika

Popis vyrobku:

Jednoduchd vzduchova hadice se
znacenim a lepenymi sponami

Rad inovace dle
prof. Valenty

RA4d 2 — Intenzita
Ra4d 5 - Varianta

Vyrobek €. 4 se sklada ze dvou skoro identickych hadic, na které se na obou koncich lepi
hlinikové spony. Po nalepeni spon se ob¢ hadice k sobé spoji smr$t'ovaci folii.

Inovace u tohoto vyrobku jsou dvojiho druhu. Prvnim je zména druhu pouzitého lepidla,
kde nové lepidlo ma rychlejsi ¢as zaschnuti a tim se zkrati i strojni ¢as lepiciho zafizeni.
Druhou inovaci je zména hlinikovych spon, které chce zakaznik pootocit na vybranych

koncich hadice a zvétsit jejich velikost.

Vyrobek €. 5

Zakaznik:

Fiat

Popis inovace:

Uprava montazniho modulu tak, aby
se béhem vzduchového testu tésnosti
dal smontovat dalsi vyrobek

Duvod inovace:

Zrychleni vyroby vyrobku

Popis vyrobku:

Jednoducha  vzduchova  hadice
pfipevnéna sponou k plastové trubce

Rad inovace dle
prof. Valenty

R4d 2 — Intenzita

Tento vyrobek se sklada z jednoduché vzduchové hadice se znac¢enim, plastovou trubkou
S pfimontovanym tepelnym senzorem. Tento vyrobek se po jenom smontovani musi
vzduchové zkouset na jeho tésnost. Diive musel pracovnik cely test tésnosti sledovat a
kontrolovat jeho prabéh. Nyni se test té€snosti upravil tak, aby pracovnik nemusel tento
proces sledovat. Tim mél pracovnik ¢as navic, ktery nebyl vyuzit. Montdzni modul se tedy
upravil celkové tak, aby mohl montovat vyrobek a zaroven testovat jiz dokonceny vyrobek.
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Vyrobek ¢. 6

Zakaznik: Magyar Suzuki Corporation

Popis inovace: Zmeéna znaciciho zafizeni

Diivod inovace: Zlepseni procesu znaceni

Popis vyrobku: Jednoducha vzduchova hadice se

znacenim a folii

Rad inovace dle | Rad 4 - Adaptace
prof. Valenty

Vyrobek €. 6 je jednoduchd hadice opatfena barevnym znacenim na obou konich a
uprostied hadice je smr$t'ovaci folie.

Inovaci u tohoto produktu je zlepSeni procesu znaleni. Znaceni hadice se provadélo
nejprve na znacicim stroji, ktery dokazal znacit pouze jednou barvou a tedy pouze jeden
konec hadice. U nového znaciciho zatizeni 1ze znacit oba konce zaroven i riznou barvou.

Vyrobek €. 7

Zakaznik: Fiat

~r o7

Popis inovace: Zmeéna znaciciho zafizeni

Diivod inovace: | ZlepSeni procesu znaceni

Popis vyrobku: Jednoducha vzduchovd hadice se
znaCenim, spojena s ocelovou trubkou

Rad inovace dle | Rad 4 - Adaptace
prof. Valenty

Tento vyrobek se skldda z jednoduché hadice, kterd je znacena dvéma pruhy po obvodu.
Hadice je spojena s ocelovou trubkou pomoci utahovaci spony.

Znaceni jednoduché hadice se provadélo na tzv. dvojité znacici Sabloné, na které se znacily
dvé hadice zaroven. Problém byl v tom, Ze se musela naznadit vyrobni davka, a pak se
vymeénila znacici Sablona a stejnym procesem se znacilo znaceni o 180° pooto€ené.

Znacici zafizeni se upravilo tak, ze se nejprve do levé strany znacici Sablony vlozil jeden
konec hadice a do pravé strany Sablony dalsi konec druhé hadice pootoceny o 180°. Tim se
zarucilo oboji znaceni pouze s jednou znacici Sablonou.
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Vyrobek ¢. 8

Zakaznik: Valeo

Popis inovace: Vylepseni montazniho modulu

Diivod inovace: | ZlepSeni procesu montdze

Popis vyrobku: Vytapéna hadice ptivadéjici vodu do
ostiikovact

Rad inovace dle | Rad 4 - Adaptace
prof. Valenty

Tento vyrobek je elektricky vytapéna hadice, ktera pfivadi vodu do ostiikovach —
ostfikovace jsou pifimo umistény ve stéracich.

Hadice se nejdiive natahovala pomoci statického montazniho modulu. Natahnutim hadice
se usnadnila montdz kabelového svazku. Ne vzdy se vSak hadice natdhla tak, jak bylo
potieba. Tim se montdz kabelovych svazkl velice ztizila. Montazni zatfizeni se upravilo
tak, aby se ,,naSponovani* hadice provadélo poloautomaticky. Tim se daly montovat i jiné
délky hadic a kabelovych svazkii.

Vyrobek €. 9

Zakaznik: Magyar Suzuki Corporation
—— Popis inovace: Zmeéna tvaru vyrobku
—
/\ ™ Divod inovace: | Zména motorového prostoru, zlepSeni
(& ) ) montaze
Popis vyrobku: Vzduchova hadice od

turbodmychadla.

Jednoducha  hadice s barevnym
znac¢enim na obou koncich

‘ Rad inovace dle | Rad 5 - Varianta
prof. Valenty

U vyrobku €. 9 se zménil jeho tvar. Zména nebyla radikalni, ale i men8i zména znamena
pouziti zcela novych nastrojti — vulkanizacnich trnd.
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Vyrobek ¢. 10

Zakaznik:

Magyar Suzuki Corporation

Popis inovace:

Zména znaCeni vyrobku — nové
znaceni uprostied hadice

Diivod inovace:

U  zdkaznika  pfibyla  montaz
plastového klipu na mist¢ nového
znaceni

Popis vyrobku:

Jednoducha vzduchova hadice
Sbarevnym znaCenim na obou
koncich a uprostied hadice

Rad inovace dle
prof. Valenty

Ra4d 5 - Varianta

Vyrobek €. 10 je opét jednoduchd hadice, ktera se skldda ze znaceni na obou koncich.
Inovaci je ptidané znaceni uprostfed hadice, na které se u zékaznika dale montuje dalsi
komponent. Tim se velice usnadni montaz u zakaznika.

Vyrobek ¢. 11

Zakaznik:

Renault S.A.

Popis inovace:

Zmeéna velikosti spony

Divod inovace:

Zvyseni tésnosti hadice na
protikusech

Popis vyrobku:

Olejova hadice, kterda ma funkci
V brzdicim  systému. Hadice je
znaCena na obou koncich spolu
S pfilepenymi sponami

Rad inovace dle
prof. Valenty

Ra4d 5 - Varianta

Vyrobek €. 11 je bezpe€nostni hadice (musi spliiovat kromé standartnich vlastnosti 1 jiné,
definované zakaznikem), kterd obsahuje znaceni na obou koncich a na oba konce se také

lepi ocelové spony.

Inovaci u tohoto vyrobku je zména velikosti spon — mensi za vétsi, aby se zabezpecila veétsi

tésnost spojeni mezi hadici a protikusy.
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6.3 Vytvoreni vazeb mezi Fady inovaci a zménou

technologického postupu
Abychom mohli definovat vazby dle nasich cild disertacni prace, je nejdiive nutné mit
technologicky postup vyroby pro vybrané vyrobky. Technologicky postup vyroby je
z SirSiho pohledu stejny pro vSechny vyrobky a li§i se predevS§im v procesu samotné
montaze. V této kapitole jsou také popsany jednotlivé kroky v technologickém procesu.

Zakladni obecny technologicky postup vyroby pro vybrané vyrobky:

JEDNOTLIVE DRUHY MONTAZE PRO
VYBRANE VYROBKY

VSTUPNi KONTROLA
REZANI FOLIE NAVLEKANI FOLIE

ZAPECENI FOLIE ZNACENI

A4 ||| LEPEN{ SPONY SEVRENI QC
VULKANIZACE

(POSTVULKANIZACE)

SEVRENI HLINIKOVYM MONTAZ STAHOVACI PASKY
KROUZKEM S KLIPEM

PRANI

MONTAZ KLIPU

BALENI, ODESILANI

|

Obr. 11 Obecny technologicky postup vyroby

Kazdy vyrobek obecné prochazi stejnym technologickym postupem vyroby.
Technologicky postup vyroby jednotlivych vyrobka se 1isi v procesech, které ptidavaji
vyrobku wuzitnou hodnotu, tedy v procesech extruze, vulkanizace (pfipadné
postvulkanizace) a v samotném procesu montaze.

Abychom méli celkovy ptehled o technologickém postupu vyroby, je tieba si detailné
popsat vSechny procesy, které vedou k vyrob¢ finalniho vyrobku.
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6.3.1 Popis jednotlivych fazi technologického postupu pro vyrobky

a) Vstupni kontrola
Planovanim a dislednym provadénim vstupni kontroly dodavek a kvality od dodavatela je
zajisSténo v€asné odhaleni neshody. Tim je umoznéno vc€as reagovat a piijmout napravna
opattenti.

b) Extruze
Kaucukovita smés se rozemele a projde extruzni linkou. Produktem extruzni linky je
polotovar nafezany na potfebnou délku. Polotovar se li§i svym slozenim — mize mit i
nekolik vrstev rozdilného materidlu ¢i mit mezi vrstvami opfedeni. Material jednotlivych
vrstev a opiedeni maji vliv na vysledné mechanické vlastnosti vyrobku

c) Vulkanizace/Postvulkanizace
Vulkanizace je proces, respektive chemicka reakce, pfi které dochézi k zesitovani molekul
kaucukt. Vulkanizace je tedy vytvrzeni kauCukovitého polotovaru v pevnou hmotu, ktera
se jiz dale neda tvarovat. K vulkanizaci se pouzivaji vulkaniza¢ni pece, které se od sebe lisi
vulkaniza¢nim cyklem, ktery v nich probiha. Vulkaniza¢ni cykly se od sebe lisi teplotou a
dobou trvani. Pro jednotlivé druhy kaucukovitych smési je vhodny jiny vulkanizacni
cyklus.

Polotovary protlacené a nafezané na extruzni lince se navlékaji na tvarové vulkanizacni
trny, které ur€uji finalni tvar vyrobku. K navlékdni se vyuzivaji rtizné smési gelt, které
jednak wulehcuji proces navlékani, ale také snizuji riziko napeceni polotovaru na
vulkanizac¢ni trn.

Obr. 12 Vulkanizaéni trny bez a s navleGéenym polotovarem

Navlecené polotovary na vulkanizac¢nich trnech se zavezou pomoci voziku do vulkanizacni
pece, kde dochazi k samotné vulkanizaci polotovard.
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Obr. 13 Vozik s vulkanizaénimi trny a vulkanizaéni pec

Nékteré kaucukovité smési vyzaduji jesté naslednou postvulkanizaci, coz je vulkanizace jiz
zvulkanizovanych polotovart ve specialnich postvulkanizaénich pecich.

Obr. 14 Postvulkanizaéni pec

d) Prani
Jak jiZz bylo feceno, k navlékani polotovarti na vulkaniza¢ni trny se pouZziva gel. Po
samotné vulkanizaci jsou tedy zvulkanizované hadice mastné. Proto se museji vyprat
Vv pracce a zbavit se tak své mastnoty.
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Obr. 15 Pracka

e) Montaz
Jakmile jsou hadice vyprané a suché, miize se zacit se samotnou montazi. Montazni proces
je specificky podle toho, co ma vSechno finalni vyrobek obsahovat, respektive jak ma
finalni vyrobek vypadat. Je to posledni vyrobni operace, ktera pfidava vyrobku uzitnou
hodnotu.

e Znaceni

Vétsina zakaznikli chce mit své vyrobky oznaceny, aby poznali, o jaky vyrobek se jedna,
nebo aby jim znaceni usnadnilo montaZ. Na hadice se znac¢i rliznymi barvami ¢isla dild,
ruzné tvarové symboly ¢i loga zakaznikda.

Znaleni se provadi na znacicich zafizenich. Do znaliciho zafizeni se umisti ocelova
znacici deska, ve které¢ je vypalené samotné znaceni, specifické pro dany vyrobek. Do
vypaleného znaCeni na znacici desce se vlije barva z kaliSku a pomoci silikonového
tamponu se znaceni kopiruje ze znacici desky na vyrobek. K znaceni vyrobkl se také
pouzivaji tzv. znacici Sablony, do kterych se umistuji vyrobky. Tyto znalici Sablony
zajistuji spravnou polohu znaceni na vyrobku.

Na nékterych druzich vyrobki diky svému materialovému slozeni znaceni nepfilne a musi
se pouzit specialni barva, ktera se posléze jesté zapéka v zapékacich tunelech.
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znacici deska

T <

Obr. 16 Znacici Sablona Obr. 17 Kopirovani zna€eni

e Rezani, navlékani a zape&eni félie
Folie slouzi k ochrané¢ povrchu vyrobkii hlavné proti otéru. Folie je ze specidlniho
materidlu, ktery se vlivem teploty smrStuje. K navleceni folie se pouZivaji navlékaci trny,
které usnadnuji navleCeni folie na vyrobek. Navlecené vyrobky se umistuji do kovového
sita a vloZi se do vulkanizacni pece, kde se béhem velice kratké doby zapecou. Pouzivaji se
1 draténky, které se pouze navlecou a pfipevni lepici paskou.

Obr. 18 Navlékaci trn Obr. 19 Navlecené vyrobky v kovovém situ

e Lepeni spony

Spona se lepi na lepicich zafizenich specialnim lepidlem, aby spona ztstala ptilepena az do
findlni montéze u zdkaznika. U vyrobkl, kde to zédkaznik dovoluje, mlize byt na hadici
bod, ktery urcuje umisténi lepidla. Tento bod se vytvafi vulkanizacnim trnem v procesu
vulkanizace. Ostatni vyrobky se umistuji do tvarovych Sablon, které zabezpecuji spravné
umisténi lepidla.

Spony se vkladaji do lepicich hlav, které svoji konstrukci zabezpecuji spravnou orientaci,
velikost, tvar a vzdalenost nalepeni na vyrobku. Hadice spolu s nanesenym lepidlem se
vsune do lepici hlavy a spusti pfes mechanické zafizeni nebo optické ¢idlo pistek, ktery
pfitlaci sponu na hadici. Po par vtetfinach, podle nastaveni stroje, dochézi k nalepeni spony.
Lepidlo se nanasi na hadici pomoci lepici pistole.
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Obr. 21 Lepici hlava Obr. 22 Bod pro naneseni lepidla

e Montaz QC, klipu, stahovaci pasky a sevieni hlinikovym krouzkem
QC neboli quick connector je plastovy konektor, ktery slouzi k napojeni konce hadice na
protikus. Montdz QC probiha v montdzni Sabloné, kde se nejdiive nasadi hlinikovy
krouzek na hadici a poté¢ QC do Sablony. Mechanickym pojezdem se QC vsune do hadice.
Nasleduje sevieni QC hlinikovym krouzkem v lisu. V poslednim kroku se na hadici
instaluje klip a stahovaci paska. K tomu opét slouzi specificky montdzni modul.
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Obr. 23 Montaz QC

Obr. 25 Pripravek pro montaz klipu a stahovaci pasky

f) Baleni a odesilani
Poslednim vyrobnim krokem je proces baleni. Vyrobky jsou vizudlné kontrolovany,
nékteré, které to vyzaduji, jsou 100 % kontrolovany. Po kontrole jsou vyrobky baleny do
zakaznickych oball, vétSinou KLT boxi, podle poctu, ktery je smluvné domluven se
zakaznikem.

6.3.2 Identifikace zmény technologického postupu u jednotlivych inovaci

Nize je popsan vztah mezi vybranymi inovacemi vyrobkti a ovlivnénim jejich
technologického postupu vyroby:
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Vyrobek ¢. 1

Popis inovace: | Navyseni objemu vyroby

Rad inovace: 1 — kvantita

Vstupni kontrola

Extruze
Vulkanizace/Postvulkanizace

Prani

Montaz

Baleni

Technologicky postup

Ovlivnény proces

Kvantitativni zména u tohoto vyrobku ovliviiuje cely technologicky postup vyroby. Tato
zména predstavuje navySeni objemu produkce a cely postup vyroby vcetné vstupni
kontroly a operace baleni je téZ ovlivnéna.

Vzhledem k navySeni objemu vyroby bude potieba i vice vstupniho materialu, tedy delsi
vstupni kontrola. Extruze surového materialu bude téz delsi. Velice podstatnou roli bude
hrat samotna vulkanizace. Strojni cas vulkanizace nelze ménit, aniZ by se ménily
kvalitativni vlastnosti vyrobku. Proto je nutné pocitat s navySenim vulkanizaénich trnt ¢ili
nastroji  potfebnych pro samotnou vyrobu hadic. To uz je podstatna investice.
Nejradikalnéj$i ovlivnéni technologického postupu vyroby je proces samotné montaze.
Tento vyrobek je pomérné slozity a obsahuje hodné¢ komponenti. Vzhledem k navyseni
objemu se musi pocitat i s kapacitou stavajiciho pracovisté, zda je viibec schopno navyseni
objemu zpracovat.
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Vyrobek €. 2

Popis inovace: | Navyseni objemu vyroby

Rad inovace: 1 — kvantita

Vstupni kontrola
Extruze
Vulkanizace/Postvulkanizace

Prani

Montaz

Baleni

Technologicky postup

Ovlivnény proces

Kvantitativni zména u tohoto vyrobku ovliviiuje cely technologicky postup vyroby. Tato
zména predstavuje navySeni objemu produkce a cely postup vyroby vcetn€ vstupni
kontroly a operace baleni je téZ ovlivnéna.

Oproti pfedeslému vyrobku se nejedna o komplikovanou montdz vyrobku, avsak i zde se
musi pocitat s kapacitou vSech procest potiebnych k vyrobé tohoto produktu.

Vyrobek ¢. 3

Popis inovace: | Navyseni objemu vyroby

Rad inovace: 1 — kvantita

Vstupni kontrola
Extruze
Vulkanizace/Postvulkanizace

Prani

Montaz

Baleni

Technologicky postup

Ovlivnény proces

Opét jako u predesSlych vyrobki — kvantitativni zména vyrobku ovliviiuje cely
technologicky postup vyroby. Samoziejmé nedokazeme fici, jak moc tato inovace, resp.
zvySeni objemu vyroby, ovlivni jednotlivé procesy — to I1ze az na zaklad¢é konkrétnich dat,
jako je pocet vyrobkl pottebnych kazdy tyden/rok.
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Vyrobek €. 4

Zména lepidla, velikost a

Popis inovace: .
natoceni spony

Rad inovace: 2 —intenzita, 5 - varianta

Vstupni kontrola
Extruze
Vulkanizace/Postvulkanizace

Prani

Montaz

Baleni

Technologicky postup

Ovlivnény proces

Druhy ta4d inovaci — zména intenzivni — je ve firméch velice Castym jevem. Dochazi
k nému hlavné pii zacatku sériové vyroby, kdy stroj pracuje mensi rychlosti nez optimalni.
Je to z divodu tadného zaskoleni operatorti ve vyrob¢. Jakmile jsou operatofi dostatené
zaSkoleni, dochazi K aplikaci této inovace.

Druhym faktorem zvyseni strojniho ¢asu u tohoto vyrobku je zména v druhu pouzivaného
lepidla. Nové lepidlo ma rychlejsi dobu tuhnuti (zaschnuti), tim padem lze snizit Cas
ptitlaku pistu, ktery pfitlacuje lepenou sponu spolu s nanesenym lepidlem k hadici. Timto
zefektivnénim vyroby se zkrati vyrobni cas.

Paty tad inovaci — varianta — zménou pouzitych spon se jednak ovlivni pracovisté vstupni
kontroly (vytvoreni novych dokumentii apod.) a jednak samotny proces montaZe.
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Vyrobek ¢. 5

Popis inovace:

Uprava montazniho modulu
tak, aby se béhem
vzduchové testu tésnosti dal
smontovat dalsi vyrobek

Rad inovace:

2 —intenzita

Technologicky postup

Vstupni kontrola

Extruze

Vulkanizace/Postvulkanizace

Prani

Montaz

Baleni

Ovlivnény proces

Tento vyrobek je montovan cely ve specidlnim montdznim modulu uréeném pouze pro
montaZ toho vyrobku. Souc¢ésti toho montaZzniho modulu je i testovaci ptipravek, ktery
testuje smontovany vyrobek na tésnost — vzduchovym testovanim. Cely montdzni modul
byl upraven tak, aby se na ném dalo zaroven testovat i montovat dalsi vyrobek, coz
pfedtim nebylo mozné. Tim se montdz vyrobku zkratila o dobu testovani vyrobku.
V celkovém pohledu se doba vyroby jednoho vyrobku zrychlila. Ovlivnény proces
technologického postupu vyroby je tedy pouze samotna montaZz vyrobku.

Vyrobek ¢. 6

Popis inovace:

Zmeéna znaciciho zafizeni

Rad inovace:

4 — adaptace

Technologicky postup

Vstupni kontrola

Extruze

Vulkanizace/Postvulkanizace

Prani

Montaz

Baleni

Ovlivnény proces
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Ctvrty inovaéni tad — kvalitativni adaptace. P¥i této inovaci dochazi ke kvalitativnimu
zlepSeni vyrobniho zafizeni, aniz by se zménila kvalita vyrobku nebo technologicky postup
vyroby. U tohoto produktu doslo ke zméné pouzivaného znaciciho zatizeni.

Vyrobek obsahuje znaceni na obou svych koncich a oba konce jsou zna€eny jinou barvou.
Pfed timto druhem inovace se proces znaceni provadél na znacicim zafizeni, které
umoznovalo naznaceni pouze jednou barvou. Musel se tedy naznacit nejdiive jeden konec
vyrobku, poté se vymeénil kaliSek s barvou a znalici Sablona a naznacil se druhy konec
vyrobku.

Zlepsenim znaciciho procesu, resp. zavedenim této inovace, Se zmeénilo znacici zatizeni —
pouziti dvojitého znaliciho zafizeni, které¢ obsahuje dvé znacici desky, ze kterych se
pomoci houby pfenese na vyrobek velikost a tvar znaceni. Vyrobek je upevnén v nové

Yr 7w

dvojité znacici Sablon¢.

Diky této inovaci lze naznacit béhem stejné¢ho strojniho casu 2x vice vyrobkl, odpada
vymeéna kaliSki s barvami a zaroven jsou znaceny oba konce vyrobkil spravnou barvou.

Zde je rozpor mezi teorii a timto realnym piikladem. Soucasna literatura uvadi, Ze u tohoto
fadu inovace se nezméni technologicky postup vyroby, ale tento redlny piiklad ukazuje, Ze
tomu tak ve skutec¢nosti neni.

Obr. 26 Proces znaéeni pred inovaci

76



Zapadodeskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni DISERTACNI PRACE
Katedra primyslového inZenyrstvi a managementu Ing. Patrik Polasek

Obr. 27 Proces znaceni po inovaci

Vyrobek €. 7

Popis inovace: | Zména znaciciho zafizeni

Rad inovace: | 4 —adaptace

Vstupni kontrola

Extruze
Vulkanizace/Postvulkanizace

Prani

Montaz

Baleni

Technologicky postup

Ovlivnény proces

Znaceni jednoduché hadice se provadélo na tzv. dvojité znacici Sabloné, na které se znacily
dvé hadice zaroven. Problém byl v tom, Ze se musela naznacit vyrobni davka a pak se
vymeénila znacici Sablona a stejnym procesem se znacilo znaceni o 180° pootocené.

Znacici zafizeni se upravilo tak, ze se nejprve do levé strany znacici Sablony vlozil jeden
konec hadice a do pravé strany Sablony dalsi konec druhé hadice pootoceny o 180°. Tim se
zarucilo oboji znaceni pouze s jednou znacici Sablonou.

Tato inovace tedy ovlivnila pouze proces montaze.
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Vyrobek ¢. 8

VylepSeni montdzniho

Popis inovace:
P modulu

Rad inovace: 4 — adaptace

Vstupni kontrola
Extruze
Vulkanizace/Postvulkanizace

Prani

Montaz

Baleni

Technologicky postup

Ovlivnény proces

Hadice se nejdfive natahovala pomoci statického montazniho modulu. Natahnutim hadice
se usnadnila montdz kabelového svazku. Ne vzdy se vSak hadice natahla tak, jak bylo
potieba. Tim se montdz kabelovych svazkl velice ztizila. Montazni zafizeni se upravilo
tak, aby se ,,naSponovani* hadice provadélo poloautomaticky. Tim se daly montovat i jiné
délky hadic a kabelovych svazkii.

Timto vylepSenim montazniho modulu se zlepSila jednak rychlost, ale také kvalita upinani
hadice a mont4z kabelového svazku.

Vyrobek ¢. 9

Popis inovace: | Zmeéna tvaru vyrobku

Rad inovace: 5 — varianta

= p

é Vstupni kontrola
)

g - Extruze -
*_5: Vulkanizace/Postvulkanizace
= Prani

&

—g' Montaz

= Baleni

&

<P}

i

Ovlivnény proces
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U tohoto vyrobku zakaznik zménil jeho tvar. Jde o inovaci patého fadu — kvalitativni
inovaci. Diivodem této inovace je snazsi montdz u zdkaznika. Findlni vyrobek je znacen na
obou koncich barevnym znacenim.

Zména tvaru vyrobku ovliviiuje v technologickém postupu vyroby proces vulkanizace, kde
dochazi k vytvoreni potfebného tvaru diky vulkaniza¢nim trniim, a proces montaze, kde se
hadice barevné znac¢i na svych obou koncich a diky zmén¢ tvaru se musi vyrobit nové
znacici ptipravky.

Jakéakoli zména tvaru tedy znamenda vytvoieni zcela novych vulkanizacnich trnd, kterych
byva 1 nekolik desitek v zavislosti na objemu vyroby. V procesu montaze, respektive
znaceni se hadice umistuje do znacicich Sablon, které urcuji spravnou polohu znaceni.
Protoze tento vyrobek se znac¢i na obou koncich rozdilnou barvou znaceni, i zde se musi
tyto Sablony vytvofit zcela nové.

Také je ovlivnén proces extruze, protoze kvili zméné tvaru vyrobku se musi pouzit i jina

délka surové hadice. Délka surové hadice se vytvari pravé na pracovisti, resp. v procesu
extruze.

Vyrobek €. 10

Popis inovace: | Pfidané znaceni

Rad inovace: 5 —varianta

Vstupni kontrola

Extruze
Vulkanizace/Postvulkanizace

Prani

Montaz

Baleni

Technologicky postup

Ovlivnény proces

Pfidané znaceni doprostfed hadice, které usnadnuje findlni montaZ klipu u zékaznika, se
také fadi mezi inovacni fadd patého stupné. Tato inovacni zména znamend zménu
Vv technologickém postupu v procesu montaze, kde ptibude dalsi operace znaceni. Tim tedy
pfibude na pracovisti dalsi znacici Sablona, ktera zabezpeci znaceni pfidaného znaceni a
nova znacici deska, ze které se bude kopirovat tvar a velikost samotného znaceni na hadici.
Cely proces znaceni se touto inovaci vyrobku prodlouzi.
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Vyrobek €. 11

Popis inovace: | Zména velikosti spony

Rad inovace: 5 — varianta

Vstupni kontrola
Extruze
Vulkanizace/Postvulkanizace

;.

ot

Prani

Montaz

Baleni

Technologicky postup

Ovlivnény proces

Paty inovacéni fad — kvalitativni zména. Tento druh inovace u téchto vyrobkl je vétSinou
z ditvodu snaz$i montaze u zdkaznika (pokud se jedna o zvétSeni velikosti spony), ale také
aby se zabezpecila funkéni vlastnost samotného vyrobku — zvySeni tésnosti. U tohoto
vyrobku se spony lepi na hadici.

Jakékoliv nové komponenty, které ptichazeji do vyrobniho procesu, logicky ovliviiuji
Vv technologickém postupu vyroby proces vstupni kontroly. Proces montaze je v tomto
ptipadé ovlivnén nejvice. Zména velikosti spony znamena celkovou zménu lepicich hlav,
které jsou poka-yoke systémem lepiciho zafizeni a museji byt tedy velice presné, aby se na
né napiiklad nedaly nasadit o jednu velikost mensi, respektive vEéts$i spony, a aby byla
zajiSténa jejich spravna poloha a orientace.
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Pichled inovaci patého fadu, které pfimo ovliviiuji vlastnosti vyrobku, Ize shrnout do
nasledujici tabulky a dostat tak celkovy podrobngjsi ptehled, které kvalitativni inovace

Ing. Patrik Polasek

patého fadu ovliviuji jaky technologicky proces a jaky stroj ¢i nastroj:

OVLIVNENY OVLIVNENY
INOVACE PROCES STROJ/NASTROJ
Velikost-tvar Znaceni Znacici deska
Barva Znaceni -
Znaceni _ .
Orientace Znaceni Znacici Sablona
Normalni/Zapékaci Znaceni - / Zapékaci stroj
Velikost Lepeni Lepicka
Spona Orientace Lepeni Lepicka
Natoceni Lepeni Lepicka
Extruze Protlacovaci linka
Vulkanizace Vulkaniza¢ni trn
Sm¢és - =
Postvulkanizace Postvulkanizacni pec
Montaz
Hadice Opradani Extruze Opfradaci hlava
Vulkanizace Vulkanizac¢ni trn
Postvulkanizace Postvulkaniza¢ni pec
Tvar
Extruze
Montaz
Navlékani Navlékaci trn
Délka Rezani folie Rezaci stroj
. Zapeceni Autoklav
Folie
Navlékani Navlékaci trn
Pramér Rezani Rezaci stroj
Zapeceni Autoklav

Tab. 8 Prehled inovaci patého radu

Kvalitativni inovace patého fadu samoziejmé neovliviiuji pouze stroje nebo nastroje, které
jsou pouzity k vyrobé daného vyrobku, ale jsou ovlivnény i dal$i pfipravky a ndstroje,
které slouzi napiiklad pro kontrolu vyrobku, jako jsou kontrolni Sablony. Musime opét brat
V potaz, Ze ovlivnéni technologického postupu vyroby neni to samé, jako zména
technologického postupu vyroby.

Nize je graficky vyjadifena vazba mezi obecnym technologickym postupem vyroby pro
vybrané vyrobky a inova¢nimi fady, které byly na vybrané vyrobky aplikovany:
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VSTUPNI KONTROLA

ol

ad 1 — kvantita
Rad 2 —intenzita
EXTRUZE MONTAZ Rad 4 — adaptace

R4d 5 — nova varianta

VULKANIZACE
(POSTVULKANIZACE)

BALENI, ODESILAN{

Obr. 28 Vztah inovaénich fadu dle prof. Valenty a technologického postupu

Z této vytvorené vazby je vidét, jaky inovacéni fad ovlivituje jaky technologicky proces
vyroby. Z vyzkumného Setfeni vyplyva, Ze inovaéni fad prvniho stupné ovliviiuje cely
technologicky postup vyroby od vstupni kontroly aZ po samotné baleni a odesilani vyrobku
zakaznikovi.

Intenzita neboli druhy inovacni fad ovliviiuje pouze proces montdze. Je to tim, Ze tento
inovacni fad se tykd pouze samotné Upravy jednotlivych stroji, které se podili na vyrobé
vyrobku. Samoziejm¢ by tato inovace mohla ovliviiovat 1 proces extruze, u které by se tézZ
mohla zvysit napiiklad rychlost extruzni linky. Tim by se ale nedodrzely kvalitativni
podminky vyroby a vyrobky by nemély pozadovanou kvalitu.

Z mého vyzkumneého Setfeni také vyplyva, ze Ctvrty inovacni fad ovliviiuje technologicky
postup vyroby pouze v procesu montaze. Stejné jako u druhého inovaéniho fadu i tento
inovacni fad se tykd predevSim pouzitych strojli nebo néstrojii pouzitych pro vyrobu
vyrobku. Takze mtze ovlivnit i dalsi procesy technologického postupu vyroby, ve kterych
jsou pouzity vyrobni stroje.

Nova varianta, ktera vyrobku jiz pfidava dalsi vlastnost, kterd zvySuje hodnotu vyrobku a
zlepsuje jeho vlastnosti, ovlivituje kromé procest prani a baleni cely technologicky postup
vyroby. U vstupni kontroly se to tyké pfedev§im ptidané kontroly novych nebo zménénych
komponentti. Ostatni ovlivnéné procesy jsou takové procesy, které pridavaji vyrobku
uZzitnou hodnotu.

Vztah mezi inova¢nimi fady vybranych vyrobkd a jejich technologickym postupem je
shrnut v nasledujici tabulce (Tab. 9). Jak jiz bylo v pfedchozim textu feceno, inovacéni fady
vyrobkt, respektive jednotlivé inovace vyrobkid mohou technologicky postup vyroby
ovliviiovat (OTP) nebo i1 zdroven ménit (ZTP). Ovlivnéni a zmeéna technologického
postupu neznamenda to samé. Ovlivnénim technologického postupu v jednotlivych
procesech se rozumi takova zména, kterd neméni samotny technologicky postup. Naptiklad
zmena tvaru znaceni, kde je touto zménou technologicky postup ovlivnén — musi se upravit
znacici Sablona nebo znacici deska, samotny technologicky postup vyroby zménén neni.
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Specifické procesy vyroby pro vybrané vyrobky byly roz¢lenény na obecné technologické
a montazni procesy a proces vstupni kontroly, baleni a expedice.

Rad inovaci dle prof. Valenty
OTP/ 1 2 4 5
Technologicky postup ) ) ) .
ZTP kvantita intenzita | adaptace varianta
Kontrola/Baleni OTP X X
7 ontro aleni
Vstupni kontrola /Expediice
ZTP
OTP X X
Extruze
ZTP X
. OTP X X
Vulkanizace / Technologické
Postvulkanizace roces
PIOEESY ZTP X
OTP X X
Prani
ZTP
Montisni OTP X X X X
s v ontazni
Montaz procesy
ZTP X X
. Kontrola/ Lk X X
LE7 e Baleni/Expedi
aleni/Expedice ZTP

Tab. 9 Vazba mezi fady inovaci a technologickym postupem vyroby u vybranych vyrobki

OTP — ovlivnéni technologického postupu vlivem inovace vyrobku

ZTP — zména technologického postupu vyroby vlivem inovace vyrobku

Toto shrnuti je stejné jako na Obr. 28. Navic je zde vztah mezi inova¢nimi fady a zménou
technologického postupu vyroby. Z tohoto vyhodnoceni vyplyva, Ze inovacni rad prvniho
stupné ovliviiuje cely technologicky postup vyroby, ale k zddné zméné zde nedochazi.
Stejn¢ jako inovacni tad druhého stupné, ktery ovliviluje pouze proces montaze, ale
nemeéni ho.

Ctvrty inovaéni ¥ad ovliviiuje také technologicky postup montaZe, ale zaroven se tento
postup 1 zmeéni. Toto tvrzeni je v rozporu se soucasnou literaturou, ktera uvadi, ze Ctvrty
inovacni fad neméni technologicky postup vyroby.

Paty inovacni fad ovlivituje cely technologicky postup vyroby a také zde nastdvd zména
technologického postupu vyroby v téch procesech, které ptimo vytvaieji dany vyrobek.
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Zména technologického postupu se tyka pouze montaznich procest inovaci ¢tvrtého a
patého tadu.

Na zéklad¢ vyhodnoceni a nésledné analyzy mezi vybranymi vyrobky a jejich ovlivnénim
technologického postupu vyroby jsem doSel k zavéru, ze 1ze vytvofit obecnou vazbu mezi
vybranymi fady inovaci vyrobkl a technologickym postupem vyroby. Tuto obecnou vazbu
mizete vidét nize na Obr. 29.

RAD INOVACE

I
Ovlivnéni c}‘elého TP
1

1
1

1
Ovlivnéni TP — procesu, ktery p

fidava uzitnou hodnotu vyrobku

Zmeéna celého TP : : :
i i i i
i i i i
i i i i
i i i i
i i i i
i i i i
i i i i
i i i i
Zména TP - procesu, ktery pFidava uZitnou hodnotu | :
I I I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I I
i i i
Zadna zméha TP : :
I I I
I
I
I
I
I

Obr. 29 Obecna vazba mezi fady inovaci a technologickym postupem
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Tento obecny model zobrazuje jednotlivé vybrané inovacni fady (prvniho, druhého,
¢tvrtého a pateho) a jejich vazbu s technologickym postupem vyroby, respektive zda tento
technologicky postup vyroby ovlivituji nebo zda ho i méni.

Inovace prvniho tadu, tedy inovace kvantitativniho charakteru, které neméni vlastnost
vyrobku, ale zvySuji jeho produkci, ovliviiuji cely technologicky postup vyroby, tedy
samoziejme 1 procesy, které pfimo ptidavaji vyrobku uzitnou hodnotu. Zvysenim produkce
je samoziejmé potieba i vice vstupniho materialu. Takze proto je technologicky postup
vyroby ovlivnén jiz od samotného zacatku (vstupni kontrola) az po posledni krok (baleni,
odesilani). Zména technologického postupu vyroby u prvniho faddu inovace neni zadna,
tedy neméni se zadny proces technologického postupu vyroby.

Inovace druhé¢ tadu, teda zména intenzivni, ktera se projevuje napiiklad zvySenim rychlosti
stroje, ovliviiuje pouze takovy proces technologického postupu vyroby, ktery ptimo vytvaii
uzitnou hodnotu vyrobku, protoze pravé v téchto procesech technologického postupu
vyroby jsou stroje, na které lze aplikovat tento inovacni fad. ZvySenim intenzity stroje se
samoziejme technologicky postup vyroby neméni.

Inovace c¢tvrtého tfadu predstavuji adaptivni zmény, tedy takové zmény, které 1épe
uzpiisobuji stroje ¢i ndstroje pro snadngj$i vyrobu. Tento inovacéni fad ovliviiuje
technologicky postup vyroby v takovych procesech, které opét ptidavaji vyrobku uzitnou
hodnotu. Zaroveil tento inova¢ni f4d mize ale i nemusi zménit technologicky postup
vyroby v procesech, které¢ vyrobku ptidavaji uzitnou hodnotu. To zalezi na konkrétni
situaci dané inovace ctvrtého radu.

Paty tad inovace jiz ovliviluje samotné vlastnosti vyrobkli a muze ovliviiovat cely
technologicky postup vyroby, protoze kazdd nova vlastnost musi nejdiive projit vstupni
kontrolou. Dal$i konkrétni ovlivnéni procesu technologického postupu vyroby zdlezi jiz na
konkretni situaci a nelze jednoznacné a obecné fici, jestli se jednd o tento ¢i onen proces.
Jednoznaéné lze vSak fici, Ze paty fad inovace zméni technologicky postup vyroby v téch
procesech, které ptidavaji vyrobku uZitnou hodnotu a které jsou zdroven procesem, na
kterém se pfidava nova vlastnost - inovace vyrobku.
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6.4 Vytvoreni vazby mezi zménou technologického postupu a
usporadani pracovisté

V predeslé kapitole bylo popsano, jaké inovace vyrobk, respektive jaké inovacni fady dle

prof. Valenty, ovliviiuji technologicky postup vyroby. V této kapitole popisi, jakym

zpusobem tato zména technologického postupu ovliviiuje ¢i neovliviiuje samotné

uspotadani pracoviste.

VSTUPNI KONTROLA

MONTAZ

EXTRUZE

l Vliv TP na usporadani

VULKANIZACE pracoviste
(POSTVULKANIZACE) BALENI, ODESILANI

Obr. 30 Vliv technologického postupu na uspofradani pracovisté u vybranych vyrobku

Zmeéna technologického postupu vyroby neznamend zménu uspotfaddani vyroby na kazdém
useku, resp. v kazdém jednotlivém procesu technologického postupu. Zmeéna usporadani
pracovisté vlivem zmény technologického postupu vyroby neni zcela jednoznacnd, avSak
1ze tici, ze pokud se zméni technologicky postup montaZze/vyroby, zméni se 1 uspotradani
pracovisté ve smyslu rozlozeni nastroji a strojii nebo pomtcek.
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Obr. 31 Zména usporadani pracovisté pro vyrobek ¢. 1 —inovace 1. fradu

Inovace prvniho fadu u vyrobku ¢. 1 — kvantita ovlivnila uspotfddani pracovist¢ montéaze.
Proces montaze probihd pouze na jednom komplexnim pracovisti. Diky kvantitativni
inovaci, respektive zvyseni objemu vyroby se nékteré montazni ptipravky musely zdvoyjit,
protoze jejich vyrobni kapacita nepokryva navySenou kapacitu vyroby. Tim doslo i
K navySeni po¢tu pracovnikii na tomto pracovisti. NavySeni pracovnikii — reorganizace
vyroby je nutna pouze v ptipadé, ze jeden pracovnik zvladne ovladat pouze jeden stroj ¢i
nastroj, tzn., Ze strojni ¢as stroje ¢i nastroje je velice nizky anebo pracovnik musi asistovat
béhem strojniho Casu.

Inovace produktu, které néjakym zpiisobem ovliviiuji technologicky postup extruze a
vulkanizace nemeéni uspotadani pracovisté. Pokud se zméni material hadice, proces extruze
zUstava stejny, zméni se pouze nastaveni stroje. U procesu vulkanizace dochazi pii zméné
pouzitého materidlu hadice také pouze k jinému nastaveni stroje — vulkaniza¢ni pece. U
vulkanizace miiZze dochéazet pouze ke zméné pouzitého gelu.

Protoze vSak jednotlivé vulkaniza¢ni pece maji nastaven svij urcity cyklus a nelze tedy na
zakladé materidlové zmény jednoho produktu meénit cyklus na pozadovany, musi se dily
vyrabét v jinych vulkaniza¢nich pecich, které jsou urcené pro jednotlivé pouzité materialy
dila.

Uspotadani pracovisté u procesu vulkanizace se méni (ale nemusi) pouze pfi zméné tvaru
hadice, kdy z kapacitnich divodd dochazi k pfestavbé vsech trni ve vulkanizaéni peci tak,
aby se docililo co nejlepsi produktivity. Nékdy je zména tvaru hadice ku prospéchu
s ohledem vyuziti mista ve vulkaniza¢ni peci. Se zménou umisténi vulkanizacnich trnt
dochazi také k preuspoifadani beden se ,,syrovymi‘ produkty tak, aby jejich tok z bedny do
vulkaniza¢ni pece byl co nejkratsi a co mozna nejbezpecnéjsi.

Znaceni produktu je velmi dilezZité pro zakaznika — usnadiluje montaz. V piipad¢, Ze se
zakaznik rozhodne znacit hadice, pfibude do celého technologického procesu tento novy
proces. Piibude celé nové pracoviste, které se sklada ze znacCiciho stroje, znacici tvarové
Sablony, kterd zarucuje, Ze znaceni bude na spravném misté na hadici, znacici desky, ze

které se prenasi velikost a tvar samotného znaceni, a dalsi podpurného zatfizeni, které
pomaha zabezpecit cely proces znaceni.
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Pokud produkt jiz znaCeni obsahuje a zakaznik se rozhodne ho zménit — inovovat,
prostorové uspofadani pracovisté se nezméni. Zmeéni se pouze pouzité pripravky — znacici
deska, znacici Sablona. Kazda zména ve znaceni znamena zmeénu v kontrolni Sabloné.
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Obr. 32 Pracovisté znaceni

Soucasti pracovisté pro znaceni by mél byt 1 stolek, kde si pracovnik odlozi kontrolni
Sablonu spolu se vzorem finalniho dilu. Inovace produktu sponou je velmi zasadni.
Zakaznik se k tomu rozhoduje pfevazné, aby konecny proces montaZe u zédkaznika byl co
mozna nejjednodussi a nemuseli tedy tento krok délat oni sami.

Do technologického procesu vyroby produktu ptibude proces montaze/lepeni spony na
hadici. Pokud se bude jednat o lepeni spony, musi se vytvofit zcela nové pracovisté, které
bude obsahovat lepici stroj. Standardné se lepici stroj sklada z lepicich hlav, davkovace
lepidla a programové skiin€. Nekteré hadice vSak potiebuji pro svoji vyrobu
sofistikovangjsi vyrobni systém, a proto jsou nékteré lepici stroje osazeny i riznymi ¢idly,
Sablonami — poka-yoke systémy zabezpeceni, OK a NOK boxy atd. Pokud se inovuje jiz
pouzitd spona, zalezi, o jaky druh inovace se jedna. (Velikost, orientace nebo natocent).
Velikost spony ovliviiuje velikost lepici hlavy, stejné tak i natoeni a orientace spony,
ktera ovliviiuje tvar lepici hlavy. Ochranna folie nebo draténka se ptidava na hadici
k zabezpeceni povrchu hadice proti poSkozeni. Tato zména v technologickém postupu
znamend vytvoreni dalSiho pracovisté, na kterém se budou navlékat folie/draténky na
samotnou hadici. K navlékani slouzi navlékaci trny. Folie jsou z materialu, ktery se od
urcité teploty smrStuje. Po navleCeni folie na hadici se hadice zavazeji do autoklavu, kde
se zapékaji.

Nasledujici tabulka (Tab. 10) je souhrn analyzy vybranych vyrobkd, jejich ovlivnéni ¢i
zmény technologického postupu vyroby a vlivu na zménu uspotadani pracoviste. Z tabulky
je patrné, zda vyrobky, respektive jejich inovace, mély vliv na uspofadani pracovisté ¢i
nikoliv.
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Piehled vybranych vyrobkii a vazba mezi zménou technologického postupu a
usporadanim pracovisté:

Technologicky postup vyroby

Y. 8 D L
2 S 23 § |§8, | = & g
st o= > S i = 3 = A
) = S a
> <
o Kontrola/Baleni L Montazni | Kontrola/Baleni
) Technologické procesy .
/Expedice procesy /Expedice
oTP X X X X X X
1 1 ZTP
ZUP X
OTP X X X X X X
2 1 ZTP
ZUP
oTP X X X X X X
3 1 ZTP
ZUP
oTP X X
4 2 ZTP
ZUP
oTP X
5 2 ZTP
ZUP
oTP X
6 4 ZTP X
ZUP X
OTP X
7 4 ZTP X
ZUP X
OTP X
8 4 ZTP X
ZUP X
OTP X X X X
9 5 ZTP
ZUP X
OTP X X
10 5 ZTP X
ZUP X
OTP X X
11 5 ZTP
ZUP X

Tab. 10 Prehled vybranych vyrobki, ovlivnéni a zmén technologického procesu a zména
usporadani pracovisté vlivem inovace vyrobku
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OTP — ovlivnéni technologického postupu vlivem inovace vyrobku
ZTP — zména technologického postupu vyroby vlivem inovace vyrobku

ZUP — zména usporadani pracovisté vlivem zmény technologického postupu vyroby

Vliv technologického postupu vyroby na uspoifadani pracovisté u vybranych vyrobku je
pouze ve dvou procesech vyroby, a to v procesu vulkanizace a v procesu montaze, tedy
v procesech technologickych a montaznich. V ostatnich procesech, kde nastala zména
technologického procesu, ke zméné usporfadani pracovisté nedochdzi. Je to predevsSim
zptisobeno tim, ze zména uspofadani pracovisté prosté neni nutnd, nepiinesla by zadny
zlepSeny vysledek.

Naopak zmeéna uspotradani pracovisté u procesu vulkanizace miize byt nezbytnou
zalezitosti. Zalezi, jak moc velkd bude zména inovace vyrobku. ZvySenim kapacity
(inovace prvniho fadu — kvantita), respektive zvySenim objemu vyroby se zvySuje i pocet
nastrojii — vulkanizac¢nich trnti. Vulkaniza¢ni pec ma svoji kapacitu a vejde se do ni pouze
uréity pocet trni. Tento pocet je predevSim zéavisly na velikosti jednotlivych
vulkanizacnich trnii. Navic i podle tvaru a velikosti vulkaniza¢nich trni museji mit
jednotlivé trny mezi sebou ur€ity rozestup tak, aby navlékani polotovart bylo co nejsnazsi
a byla zabezpecena i bezpec¢nost prace.

Pokud se zvySena kapacita jiz nevejde do dané vulkanizaéni pece, respektive na
vulkanizaéni vozik, musi se navrhnout jiné feseni, naptiklad ptidani druhého voziku, na
ktery by se umistil zbytek vulkanizacnich trn. Operatofi vyroby by béhem procesu
vulkanizace prvniho voziku navlékali polotovary na druhy vozik. Dalsi moznosti je umistit
pouze jeden druh vulkanizaénich trnl na vozik a ostatni trny, které patii k jinému vyrobku,
pfendat na jiny vozik k jiné vulkanizacéni peci.

Nejvyraznéjsi vliv technologického postupu vyroby na uspofadani pracovisté je
samoziejmé v procesu samotné montaze vyrobku. Pro kaZdou sub-operaci je potieba
jednotlivé pracoviste, které je specifické podle druhu montaze.

Na zéklad€ vyhodnoceni a nasledné analyzy mezi vybranymi vyrobky, jejich ovlivnénim
technologického postupu vyroby a uspofadanim pracovisté jsem opé€t doSel k zavéru, Ze lze
vytvofit obecnou vazbu mezi zménou technologického postupu vyroby vlivem pifidané
inovace vyrobku a uspofadanim vyroby. Tuto obecnou vazbu mizete vidét na Obr. 34.
Nize na Obr. 33 mizete vidét vazbu mezi technologickym postupem montaze a
uspotradanim pracovisté u patého inovacniho fadu.
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Na zménu technologického postupu vyroby, jak jiz bylo zminéno, maji vliv inovace
¢tvrtého a patého fadu. Zde je detailné rozpracovana vazba mezi zménou technologického
postupu vyroby vlivem patého fadu inovace a usporadanim pracoviste.

Nejprve je nutné si urcit, zda Se vyroba — montaz inovace patého fadu bude provadét na
vyrobku, ktery se vyrabi po davkach nebo po jednotlivych celych finalnich kusech. Vyroba
po davkach znamena takovou vyrobu, kdy se jednotlivé vyrobni operace shlukuji do davek
a po dosazeni dané velikosti davky z jedné vyrobni operace se postupuje na dalsi vyrobni
operaci atp. (Naptiklad nejdiive operace znaceni jednoho konce po 100ks, nasledné
operace znaceni druhého konce). Takze vyroba finalniho komponentu je rozmisténa na
jednotliva vyrobni pracovisté po celé vyrobni hale. Vyroba po jednotlivych kusech
znamena takovou vyrobu, kde se na jednom vyrobku provedou vSechny operace vedouci
k dosazeni finalniho dilu a az po tomto dosazeni se zaCne vyrabét dal§i vyrobek. To
znamena, ze vSechna pracovisté potfebna pro vyrobu jsou slouc¢ena do jednoho velkého
pracoviste.

U obou variant vyroby se také musi urcit, zda se jedna 0 inovaci typu nového komponentu,
kde se pridava urcitd vlastnost navic, nebo zda se jednd o zménu stavajiciho za novy
komponent.

U nového komponentu nastane vzdy zména technologického postupu vyroby. Pro vyrobu
po davkach se musi urcit, zda pro takovou zménu existuje jiz stavajici pracovisté nebo ne.
Pokud takové pracovisté existuje a obsahuje i potiebné stroje ¢i nastroje, potom nenastava
zména uspofddani pracovisté. Pokud takové pracovisté neexistuje nebo neobsahuje
vSechny potiebné stroje €i nastroje, je zména uspotfadani pracovisté nezbytnd. Pro vyrobu
po jednotlivych kusech také nastdvd vzdy zména technologického postupu a také vzdy
nastava i zména uspotradani pracoviste.

Pokud se jedna o zménu stavajiciho komponentu za jiny komponent, je potieba urcit, zda
se jedna o zménu stejného typu nebo odlisného typu. Stejny typ znamena napiiklad vétsi za
mens$i. OdliSny typ znamend zménu stavajictho komponentu za typologicky jiny
komponent, naptiklad stahovaci paska za lisovaci krouzek. U stejného typu nenastava
zména technologického postupu, a tedy neni ani nutnd zména uspotadani pracovisté, pouze
je nutné vzit v potaz, zda vyhovuji stavajici stroje ¢i nastroje. U odliSného typu nastava
zména technologického postupu a opét se dale musi urcit, zda jiz existuje takové
pracovisté, na kterém se tento zménény komponent montuje, nebo ne. Pokud ano, zména
uspofadani pracovisté nenastdvd. Pokud takové pracovisté neexistuje, je potieba ho
vytvofit, a tedy nastavd zména uspotfadani pracoviste.

Je zapotiebi fici, Ze ve firmach, kde se vyrabi typové podobné vyrobky, jsou vSechna
pracovisté jiz samoziejmé postavena a neni tedy tfeba nové pracovisté stavét a ve vétSing
ptipadl Ize vyuZit jiZ stavajiciho pracovisté, které ma jesté dostatecnou vyrobni kapacitu.

Ovsem to se netyka vyrobki, kde nastala inovace prvniho stupné — tedy zména kvantity.
Pokud se u vyrobku zvysi jeho objem vyroby takovym zplsobem, ze vyrobni zafizeni
nebudou schopna diky své kapacité tento objem zpracovat, musi se stavajici pracovisté

vybavit dalSimi stroji a nastroji tak, aby se zvySeny objem vyroby kapacitn¢ zvladl.
Ve vyrobnich zavodech jsou vétSinou dva druhy montazniho procesu.

U prvniho druhu je montaz provadéna na jednotlivych pracovistich podle technologického
postupu vyroby. Vtomto pifipadé zména usporadani pracovist¢ vlivem zmény
technologického postupu vyroby neni Zzadnd nebo jenom minimélni. Kazdé jednotlivé
pracoviSté obsahuje stroje a nastroje potfebné pro vyrobu — montdz dané operace, ktera se
na pracovisti provadi.
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U druhého druhu montézniho procesu je cely tento proces provadén na jednom pracovisti,
Cili celé pracovisté obsahuje vSechny stroje a nastroje potifebné pro vyrobu — montaz
daného vyrobku. Tato pracovisté jsou stavéna vétSinou pro komplexnéjsi vyrobky.

Zména usporadani pracovisté je pfedev§im zavisla na objemu vyroby. Pokud se zvysi
objem vyroby a nelze stroje a nastroje vyuzit tak, aby tento zvySeny objem vyroby pokryly,
musi se pracovisté vybavit dalSimi stroji a nastroji.

Zmeéna technologického postupu vyroby se tykd pouze takovych produktovych inovaci,
které vyrobku ptiddvaji novou vlastnost ¢i prvek, nebo pokud se méni vlastnost ¢i prvek
typologicky odli$ny za stavajici ménénou vlastnost ¢i prvek.

ZMENA
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( » 1 ( )
I RAD 4 I I RAD 1 :

I I
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PRACOVISTE . PRACOVISTE
Obr. 34 Vazba mezi technologickym postupem a usporadanim pracovisté

Na zménu technologického postupu vyroby maji vliv pouze inovace Ctvrtého a patého
fadu. Inovace prvniho, druhého a tietiho fadu nemaji vliv na zménu technologického
postupu vyroby. Vazbu mezi zménou technologického postupu vyroby a uspotadanim
pracovisté lze identifikovat naptiklad podle vytvoteného diagramu viz Obr. 34.

Pokud nastala zména technologického postupu vyroby vlivem inovace vyrobku, musi se
urcit, zda je k dispozici pracovisté, na kterém se tato inovace muze zrealizovat. Pokud
takové pracovisté neexistuje, musi se rozhodnout, zda se vytvoii zcela nové pracoviste,
nebo zda se pouze upravi jiz néjaké stavajici k potiebam vyroby podle zménéného
technologického postupu vyroby. Déle se musi vyhodnotit, zda dané pracovisté, at’ uz
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stavajici, nové nebo upravené, ma dostatecné vybaveni k realizaci inovace vyrobku. Pokud
pracovisté takové vybaveni nema4, je potieba ho zajistit. Poslednim krokem je uréeni, zda
jsme na pracovisti s danym vybavenim schopni pokryt pozadavky vyroby, tedy zda je
kapacita pracovisté dostate¢nd, co se tyCe vyrobnich zatizeni. Pokud je kapacita pracoviste
nedostacujici, musi se dané pracovisté upravit, aby se pokryly pozadavky vyroby.
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6.5 Identifikace vazby mezi zménou usporadani pracovisté
vlivem inovace vyrobku a zatiZenim pracovnika

Pti zméné uspotadani pracovisté by mélo dojit k navySeni ergonomického pohodli, avSak
redln¢ k tomu moc nedochazi. Pracovisté se navrhuje samoziejmé s piihlédnutim na
ergonomii pracovisté, ale na tento navrh nedohlizi Zadny pracovnik, ktery ma ergonomii na
starosti a mél by znat alespont zakladni myslenku a principy ergonomie. Navic nevhodna
ergonomie se objevuje az po né¢jakém case, kdy je nové nebo upravené pracovisté
v provozu. Na nedostatky, respektive na zlepseni ergonomie pracovisté tak upozornuji az
samotni pracovnici, ktefi na daném pracovisti pracuji.

Vazbu mezi zménou uspofadani pracovisté vlivem inovace vyrobku a zatizenim
pracovnika lze tedy identifikovat ve fazi navrhu pouze ¢aste¢né, a to predevSim podle
selského rozumu pracovnikd, ktefi navrhuji technologicky postup a pracovisté samotné.
Lze identifikovat nadbyte¢nost pracovnich pohybti a navrhnout tedy z ergonomického
hlediska spravny sled operaci, aby pohyb pracovnika byl co nejefektivné;si.

Pozd¢ji se usporadani pracovisté¢ upravuje podle ndlezi a pripominek samotnych
pracovnik, ktetfi na daném pracovisti pracuji.

V této fazi, kdy pracovnici, ktefi na daném pracovisti pracuji, identifikuji nevhodnost
uspofddani ¢i Spatné nastaveny sled pohybll, lze jiz identifikovat uréitou vazbu mezi
zménou uspofadani pracovisté vlivem inovace vyrobku a zatizenim pracovnika.

Byla provedena analyza pracovniho prostfedi vSech pracovist’ pied a po inovaci vybranych
vyrobki. Analyza je zaméfena pouze na pracovisté, na kterych se provadi vyroba a montédz
vyrobki a byla provedena ve spolupraci s pracovniky, ktefi na téchto pracovistich pracuji.
Tato analyza je pouze voditkem pro vyhledavani jednotlivych rizikovych faktord prace.
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Analyza — checklist pro uspotadani pracovniho mista: [39]

3

C. Otazka ANO | NE

1 Umozinuje pracovni misto individualni uspotaddani pro malé i velké
zaméstnance?

2 Jsou materidl a nafadi umistény pted pracovniky, aby byly
redukovany rotacni pohyby trupu?

3 Poskytuje pracovni misto dostatek prostoru pro pohyb téla?

4 Je na maximalni moznou miru omezena statickd zatéz, fixni
pracovni poloha, ukoly, pfi kterych musi pracovnik dlouho nebo
dlouho dobu:

e Provadét hluboké predklony nebo uklony trupu

e Drzet horni koncetiny ve vyrazné flexi nebo extenzi
e Predklanét hlavu vice nez 15°

e Stat na jedné koncetiné

e Provadét prace ve vySce nebo nad vySkou ramen

5 Je individualn€ nastavitelné pracovni sedadlo (vyska, bederni
op€ra), je zidle stabilni?

Je vhodna pracovni poloha pfi praci?

Je podlaha opatiena koberci pti dlouhodobém statickém stoji?

Umoziluje pracovni misto oporu pazi alespoit obasnou?

©O©| O N| &

Je vyuzivéna zemska pfitazlivost pii manipulaci s bfemeny?

10 Jsou pohyby paZzi vhodn€ uspofddidny (soubéZné pohyby
v obloukovych drahdch, vyhnuti se trhavym pohybtm)?

11 Je prace uspotadédna tak, aby byly eliminovany extrémni polohy
kloubti hornich koncetin?

12 Je vhodné umisténi sdélovaci a ovladacd, jejich snadné
dostupnost, vynakladané sily?

13 Jsou eliminovany na maximalni moZnou miru vlivy prostfedi
(hluk, mikroklima, chlad, osvétleni)?

Tab. 11 Checklist usporadani pracovniho mista [39]
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Vyhodnoceni uspotadani pracovniho mista se zucastnilo 36 pracovnikli ze vSech smén
vyroby, ktefi pracuji na pracovistich, na kterych se vyrabi a montuji vybrané vyrobky.

Otazka ¢. Pred inovaci Po inovaci
ANO NE ANO NE

1 0 36 0 36
2 24 12 19 17
3 31 5 33 3
4 18 18 17 19
5 4 2 3 3
6 15 21 13 23
7 0 36 0 36
8 4 32 2 34
9 29 7 31 5
10 32 4 25 11
11 28 8 26 10
12 35 1 34 2
13 0 36 0 36

Tab. 12 Vyhodnoceni dotaznikového prizkumu

Pozn. K otdzce ¢. 5: Pracovni sedadlo je pouze na jednom pracovisti, proto tuto otdazku
zodpovedélo pouze 6 pracovnikii.

Kladné vs zaporné odpovédi Kladné vs zaporné odpovédi
- pted inovaci - po inovaci

®ANO ®ANO

mNE mNE

Graf 1 Grafické vyhodnoceni dotaznikového priizkumu

Jak je vidét z dotaznikového Setfeni, kladnych odpovédi je vice u vyhodnoceni pracovniho
mista pfed zavedenim inovace produktu.

Je to pravdépodobné dusledek toho, ze usporadani pracovisté tak, aby vyhovovalo co
nejvice pracovnikiim, ktefi na daném pracoviSti provad€ji pracovni c¢innost, neni
dostatecné navrhovano s piihlédnutim k ergonomii prace. Nasledné Uipravy pracovisté se
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provadéji az po piipominkach ¢i po vyzkumném Setfeni pracovnikl pracujicich na daném
pracovisti.

Z vyhodnoceni je také patrné, na které rizikové faktory by se méli pracovnici zajiStujici
ergonomii a navrh pracovisté zaméfit.

Vazbu mezi zménou uspoifadani pracovi§té vlivem inovace vyrobku a zatiZenim
pracovnika lze urcit pouze na zakladé poctu pohybi potiebnych k vykonani dané pracovni
¢innosti. Ostatni zatizeni, jako je napiiklad pfetéZovani hornich koncetin, staticka prace
apod., nelze jednozna¢né obecné urcit. Tyto ostatni typy zatizeni lze identifikovat az na
zakladé podrobnéjsich analyz pracovniho mista a predevsim na konkrétni situaci.
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Obr. 35 Vazba mezi zménou usporadani pracovisté vlivem inovace vyrobku a zatizenim pracovnika
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Pokud nastala zména usporadani pracovisté¢ vlivem inovace vyrobku, lze samoziejmé
pfesné urcit, zda to ma nebo nema vliv na zatizeni pracovnika. K tomu tcelu slouzi rizné
vyhodnocovaci dotazniky, nebo se mohou pouzit rizné pocitacové modely, ve kterych je
mozno presné urcit, které lidské partie jsou namahany a jejich velikost.

Toto Ize vSak urcit pouze na konkrétni situaci. Tedy u konkrétniho vyrobku, konkrétniho
pracovist¢ a konkrétniho technologického postupu a s ptihlédnutim k anatomickym
vlastnostem pracovnika.

Nelze tedy obecné fici, ze naptiklad zména uspotadani pracovisté vlivem inovace vyrobku
druhého fadu jednozna¢né bude mit negativni dopad na zatizeni pracovnika. Vzdy se musi
konkrétni situace vyhodnotit individualné.

Jednoznacny vliv na zatizeni pracovnika, ktery mtzeme urc¢it bez dalSiho vyzkumu
konkrétni situace, je pocet pohybl pro vyrobu ¢i montdz dané¢ho vyrobku. Pocet pohybil
muze mit negativni nebo pozitivni dopad na zatiZzeni pracovnika.

Podle vytvofeného modelu mizeme jednoznacné urcit, zda dopad inovace vyrobku a
usporadani pracovisté bude mit vliv na zatizeni pracovnika. Lze také urcit, zda tento vliv
bude negativni nebo pozitivni, nebo zda bude tento vliv viceméné¢ nezménény. Nelze
obecné urcit dalsi ergonomické faktory, jako naptiklad namahani muskuloskeletalniho
systému ¢lovéka. Tyto ergonomické faktory Ize urcit az na zdklad¢ presnych — konkrétnich
informaci 0 pracovisti a pracovni ¢innosti.

Nelze obecné urcit, zda usporadani pracovisté vlivem inovace vyrobku ma vliv na zatizeni
pracovnika. Vime, Ze vliv m4, ale nejsme schopni urcit povahu tohoto vlivu. Veskeré
zatizeni pracovnika jsme schopni urcit pouze na zakladé simulacnich modelt
S konkrétnimi informaci o pracovisti (velikost, rozméry, rozestavéni prvkl apod.) a na
zakladé konkrétnich informaci o pracovni Cinnosti (technologicky postup montéze,
pracovni pohyby apod.).

Uvedeny model tedy slouzi k prvotnimu vyhodnoceni, zda danad inovace vyrobku ma
negativni nebo pozitivni vliv na zatizeni pracovnika z pohledu zvySeni nebo sniZeni
pracovnich pohybi.

U inovace prvniho Fadu — u kvantitativni zmény, ktera se mize naptiklad tykat rozsifovani
kapacit nebo poctu pracovnikill, nelze obecné urc€it, zda pracovnik je nebo neni vystaven
zvySenému ¢i sniZzenému namahani. Musi dojit k dalSimu vyzkumu na zaklad€ konkrétni
situace, ktery jiz jednoznaéné urci, zda je pracovnik vystaven zvySenému nebo snizenému
zatiZenti.

U inovace druhého Fddu, kde dochazi ke zvyseni rychlosti operaci, je logické, ze bude
dochazet 1 ke zvySenému poctu pohybu a tedy i1 ke zvySenému zatizeni pracovnika. Navic
bude samoziejmé dochazet i k rychlej§im pohybiim pracovnika, které také mohou mit vliv
na negativni zatiZzeni pracovnika.

U inovace tietiho iddu, ktera za pomoci organiza¢ni zmény vede ke zvétSeni produkce
vyroby, nelze obecné definovat, zda vede ke sniZeni nebo zvySeni zatiZzeni pracovnika.
Opét je zde ke zjisténi dopadl na zatizeni pracovnika nutny dals$i vyzkum s detailnimi
vstupnimi informacemi.

U inovace ctvrtého Fadu, kde dochézi ke kvalitativnimu zlepSeni technologického postupu
diky lepsSimu uzptsobeni vyrobniho zatizeni, miize i nemusi dochazet ke zméné zatizeni
pracovnika. Pokud je technologicky postup zlepSen i z ergonomického hlediska, potom
bylo zatizeni pracovnika snizené. Pokud je technologicky postup zlepSen bez ohledu na
ergonomii, nelze vtomto piipadé tedy urcit, zda toto zlepSeni ma vliv na zatizeni
pracovnika, respektive nelze urcit, zda je tento vliv negativni, pozitivni nebo zadny.
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U inovace patého iadu, kde dochazi ke zméné jedné nebo vice funkcnich vlastnosti, které
jsou vyhodnéjsi pro konecéného uzivatele, rozhoduje o zatizeni na pracovnika nékolik
faktort.. Nejdiive je nutné si urcit, zda jde o novy komponent, ktery se ptidava na vyrobek
nebo zda jde o zménu jiz stavajiciho komponentu za jiny. U nového komponentu, ktery je
dalsSim prvkem na findlnim dilu, jde o ,praci navic*, tedy o zvySeny pocet pohybii
pracovnika a tedy i zatizeni se zvySi. Pokud se jednd o zménu komponentu za jiny
komponent, musi se jesté urcit, zda se jedna o zménu stejného typu nebo odlisného typu.
Stejny typ znamend zménu mensiho komponentu za vétsi apod. Zde je zatizeni pracovnika
stejné nebo pouze mirné zmeénéné (negativni/pozitivni). OdlisSny typ znamena typologicky
jiny komponent, naptiklad zména stahovaci pasky za lisovany krouzek. U odlisného typu
komponentu tedy nelze fici, zda tato zména vede ke snizeni nebo ke zvySeni zatizeni
pracovnika. Opé€t se musi provést dalsi vyzkum zaméteny piimo na konkrétni situaci.

Vazba mezi zménou usporadani pracovist€¢ vlivem inovace vyrobku a =zatiZzenim
pracovnika je velice specificky a nelze jednoznacné urcit namahani pracovnika kromé
pridaného pracovniho pohybu vlivem inovace vyrobku. Tento ergonomicky faktor lze
obecné urcit bez podrobnéjsi znalosti dané inovace, technologického postupu vyroby nebo
uspofadani pracovisté. Dalsi zatizeni pracovnika lze zjistit pouze pomoci dalSich
simulaénich modelti nebo checklistt, ale pouze pokud jsou k dispozici konkrétni tidaje o
pracovni ¢innosti, pracovisti a v neposledni tad¢ také informace o pracovnikovi, ktery
danou ¢innost provadi.

Kazdé nové pracovist¢ nebo uUprava stdvajiciho pracoviste¢ by méla projit zakladni
ergonomickou analyzou, aby se pfedeslo velmi namdhavym pracovnim pohybim
pracovnika, které mohou a maji vliv na jeho produktivitu a fyzické zdravi.

V zavodech vétSinou probihd tfisménny provoz a na kazdém pracovisti tedy pracuji 3 lidé
denné. Samoziejmé funguje i rotace prace, takZze celkové na pracovistich rotuje klidné 1 6
lidi. Nelze tedy vyhovét vSem, aby podminky na pracovisti byly, co se tye ergonomie,
vyhovujici vSem. Na mont4dznich pracoviStich toho lze docilit naptiklad vySkové
nastavitelnou polohou pracovni roviny.

6.6 Model vlivu inovace vyrobku na technologicky postup a
usporadani vyroby

Propojenim vytvofenych vazeb a ziskanych poznatkli jsem sestrojil celkovy model vlivu

inovace vyrobku na technologicky postup vyroby, uspofddani pracovisté a zatiZeni

pracovnika Obr. 36. Podle tohoto modelu lze na zakladé inovace vyrobku uréit, zda tato

inovace povede ke zméné technologického postupu vyroby, ke zméné uspotradani
pracovisté a také k zadkladnimu zjisté€ni, zda dojde k ovlivnéni zatiZeni pracovnika.
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7 OVERENI VYSLEDKU

Ovéteni vysledkt disertaéni prace bylo provedeno jednak na redlnych vyrobcich firmy
Hutchinson, s.r.o. a dale na realnych vyrobcich firmy TUP Bohemia s.r.o., ktera sidli
v Chebu a zabyva se vyrobou vyrobki pro interiéry automobild.

Vyrobky jsou nejdiive popsdny a poté je popsan disledek piidané inovace na
technologicky postup vyroby, uspoiadani pracovisté a v posledni fad¢ dasledek inovace na

zatizeni pracovnika. VSechny tyto faktory jsou nasledné analyzovany a ovéfovany pries
vytvotreny model — cil této disertacni prace.

7.1 Ovéreni vysledkii na vyrobcich firmy TUP Bohemia s.r.o.

TUP Bohemia s.r.o. se sidlem v Lubech u Chebu se zabyvd vyrobou potahti pro
automobilovy a letecky primysl.

Z firmy TUP Bohemia s.r.0. byly vybrany dva vyrobky, které prosly inova¢nim procesem.
Tyto oba vyrobky — respektive pfidana inovace patii do patého inova¢niho fadu podle prof.
Valenty.

Technologicky postup vyroby pted inovaci:

PRIJEM PREVZETI SiTi KONTROLA A

ZBOZi ZBOZI KOBERCU BALEN{

Obr. 37 Technologicky postup vyroby obou vyrobki pred jejich inovaci

Vyrobek ¢. 1

Spolec¢nost: TUP Bohemia s.r.o.

Popis vyrobku: | Koberec do automobilu s vysitym
logem zakaznika a s upinacimi prvky

Popis inovace: | Pfidani upinacich prvki

Rad inovace: 5. fad inovace

Nize je zobrazen technologicky postup vyroby po inovaci vyrobku:

MONTAZ
UPINACICH
ELEMENTU

PREVZETI SITi
ZBOZi KOBERCU

KONTROLA A

BALENI

Obr. 38 Zména technologického postupu vyroby vyrobku €. 1 vlivem inovace vyrobku
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I éni >
novaéni T o G
> ména ové rava .
rad o P vy ZatiZeni pracovnika
TP pracoviSté | pracovisté
SNIZENE/ZVYSENE
MODEL ANO ANO ANO Y
ZATIZEN{
5
SNIZENE/ZVYSENE
REALITA | ANO ANO ANO Y
ZATIZEN{

Tab. 13 Vyrobek €. 1 - vysledek z vytvoreného modelu versus realita

Podle mého vytvofeného modelu l1ze zjistit, ze tento vyrobek, respektive jeho inovace 5.
radu ovliviluje cely technologicky postup vyroby. Avsak zména technologického postupu
vyroby je pouze v téch procesech, které piidavaji vyrobku uzitnou hodnotu. Déle lze
z vytvoreného modelu zjistit, ze diky zméné technologického postupu vyroby dojde také
ke zméné uspotadani pracovisté, respektive k vytvoteni zcela nového pracovisté, protoze
na zaklad¢ informaci firmy Se tato nové pridana operace nikde v podniku nenachézi. Nové
pracovisté se tedy nejdiive musi vytvofit a za€lenit do vyrobniho prostoru. V posledni fadé
Ize z vytvoteného modelu zjistit, ze se zvysi pocet pohybu nutnych Kk vytvoteni finalniho
vyrobku a tim tedy dojde ke zvySenému namahéani.

Vyrobek €. 2

Spole¢nost: TUP Bohemia s.r.o.

Popis vyrobku: | Koberec do automobilu s upinacimi
prvky a s kovovym stitkem (logem).

Popis inovace: | Pfipevnéni kovového Stitku s logem
misto Siti loga. NavySeni objemu
vyroby.

Rad inovace: 1. a 5. fad inovace

PRIJIEM
ZBOZ|

PREVZET( 3ITi MONTAZ PRIPEVNEN( KONTROLA A

UPINACICH

ZBOZI KOBERCU ELEMENTU

$TITKU S LOGEM BALENI

Obr. 39 Zména technologického postupu vyroby vyrobku €. 2 vlivem inovace vyrobku
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. . >
Inovacni - Nové O
vz ména ové rava . ,
rad evix P evix Zatizeni pracovnika
TP pracovisté | pracovisté
SNIZENE/ZVYSENE
MODEL NE NE NE Y
ZATIZENI
1
SNIZENE/ZVYSENE
REALITA NE NE NE Y
ZATIZENI
SNIZENE/ZVYSENE
MODEL ANO ANO ANO Y
ZATIZENI
5
SNIZENE/ZVYSENE
REALITA | ANO ANO ANO Y
ZATIZENI

Tab. 14 Vyrobek €. 2 — vysledek z vytvoreného modelu versus realita

U vyrobku €. 2, u kterého se zmenila technologie pfipevnéni loga zédkaznika ze Siti loga na
pfipevnéni kovového Stitku s logem, 1ze podle mého navrhnutého modelu urcit, Ze tento
rad inovace opét ovliviiuje cely technologicky postup vyroby. Zména technologického
postupu vyroby bude pouze v procesech, které ptidavaji vyrobku uzitnou hodnotu. Stejné
jako u predchoziho vyrobku se jednd o vyrobu po tzv. davkach a jednd se o zménu
komponentu odlisného typu. Tato vyrobni operace se nikde ve vyrobnim systému
nenachdzi. Ztéchto informaci lze podle vytvofeného modelu fici, Ze zména
technologického postupu vyroby zpusobi i zménu v uspotadani pracovisté, respektive bude
nutno nové pracovisté vytvorit a vybavit potfebnym zafizenim. V poslednim kroku mého
modelu lze také na zaklad¢ téchto informaci fici, Ze zatiZzeni pracovnika, co se tyce poctu
pohybt, bude bud’ snizené, nebo zvysSené. Presné urCeni zatiZzeni lze urcit aZ na zékladé
konkrétnich informaci a dat z reédlného prostiedi.

NavySenim objemu vyroby tohoto vyrobku se technologicky postup vyroby nezménil.
Nezmeénilo se ani pracovisté — respektive nebylo tieba stavajici pracovisté upravit. OvSem
pokud by se objem vyroby zvysil tak radikalng, ze by nestacila kapacita daného pracoviste,
muselo by dojit k upravé soucasného pracovisté nebo k jeho duplicité.
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7.2 Ovéreni vysledkii na vyrobcich firmy Hutchinson, s.r.o.

Vyrobek ¢. 3

Spolecnost: Hutchinson, s.r.o.

Popis vyrobku: | Rezonator

Popis inovace: | Pridani senzoru + ocelové ptiruby

Rad inovace: 5. fad inovace

Vyrobek €. 3 je vzduchovy rezonator, ktery snizuje hluk vystupniho vzduchu
z turbodmychadla. Rezonator byl nové opatfen tepelnym senzorem pro snimani vystupni
teploty vzduchu z turbodmychadla a ocelovou piirubou, ktera slouzi jako vyztuha plastové
pfiruby na konci rezonatoru. Ocelova pfiruba se nakonec dodavéd od subdodavatele
pridelana jiz na téle plastového rezonatoru.

Ptidani tepelného senzoru se projevi v piidani dalsi montazni operace do technologického
postupu vyroby. Samotné pracovisté i montazni modul byly upraveny.

VSTUPNI MONTAZ MONTAZ MONTAZ
KONTROLA BOBINA SENZORU KLIPU

KONTROLA A LEPEN/ PRIPEVNEN( MONTAZ
BALEN{ ETITKU KRYTKY TESNENI{

Obr. 40 Zména technologického postupu vyroby vlivem inovace — vyrobek ¢. 3

Podle mého vytvoreného modelu tato inovace méni technologicky postupu vyroby v téch
operaci, které ptidavaji uzitnou hodnotu vyrobku. Dale podle modelu vime, Ze pracovisté
existuje, protoze se na ném vyrabél vyrobek pied inovaci a neni tfeba ho nové vytvaret.
Pracovisté v§ak neni vybaveno potfebnymi nastroji a pomlckami. Pracovisté se tedy musi
dovybavit a upravit. Kapacita pracovisté je v poradku, protoze k navySeni objemu vyroby
nedoslo, pouze se zvysi pracovni ¢as pro vyrobu celého dilu. Déle z modelu vime, ze se
jedna o pfidani nového komponentu, respektive dvou novych komponenti (t€snéni pod
senzor a samotny senzor). Tim stoupne pocet pracovnich pohybl pracovnika a tim stoupne
1 samotné zatiZzeni pracovnika. Detailni pohled na zatizeni pracovnika miize ukazat az
detailni rozbor pracovnich pohybii.
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Inovaéni E— Nové G
ur ména ové rava o .
Fad - prava Zatizeni pracovnika
TP pracovisté | pracovisté
MODEL ANO NE ANO ZVYSENE ZATIiZEN{
5
REALITA ANO NE ANO ZVYSENE ZATIiZEN{

Tab. 15 Vyrobek €. 3 - vysledek z vytvofeného modelu versus realita

Vyrobek ¢. 4

Spolecnost: Hutchinson, s.r.o.

Popis vyrobku: | Jednoduchd  hadice se  sponami,
znacenim, folii a gumovym krouzkem

Popis inovace: | Pfidani gumového krouzku-vymezovace

Rad inovace: 5. fa4d inovace

Vyrobek €. 5 je gumova hadice, ktera je opatfena dvéma sponami a smrstovaci folii.
Z diivodu moznych dotykti hadice v prostoru motoru se zdkaznik rozhodl opatfit hadici
gumovym krouzkem — vymezovacem, ktery zamezi dotektim hadice o ostatni komponenty
v motoru. Tento novy komponent se nakupuje od subdodavatele.

Pfidanim tohoto nového komponentu se zménil technologicky postup vyroby — byla
pfidana operace vloZeni gumového krouzku na hadici. Také se muselo vytvofit nové
pracoviSté, protoZe tato operace se ve spolecnosti sice uz d¢la, ale pouze pro krouzek
malého priméru. Nasazeni gumového krouzku se provadi pomoci pneumatickych
roztahovéki. Diky nové vyrobni operaci se také zvysil pocet pohybii pracovnika a tim tedy
vzniklo zvy§ené namahani pracovnika.

REZANI
HADICE

VSTUPNI
KONTROLA

POSTVULKANIZACE

NAVLECEN({
KROUZKU

KONTROLA A
BALEN{

Obr. 41 Zména technologického postupu vyroby vlivem inovace — vyrobek ¢. 4

Opét lze z vytvofeného modelu zjistit, ze tento druh inovace zméni technologicky postup
vyroby. ProtoZe se tento vyrobek vyrabi kus po kusu, 1ze z nadefinovaného modelu také
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zjistit, ze diky pfidani nového komponentu — gumového krouzku bude potieba zménit
usporddani pracovisté, respektive vytvofit zcela nové pracovisté, které bude potieba
vybavit potiebnymi stroji a nastroji. Také 1ze z modelu zjistit, ze tento druh inovace bude
mit vliv na zvySeni poctu pracovnich pohybti pracovnika a tim tedy dojde ke zvySenému

namahani pracovnika.

I . . >
novacni 7% Nové G
4 mena ove rava rv r ’
rad viv P evix Zatizeni pracovnika
TP pracovisté | pracovisté
MODEL ANO ANO ANO ZVYSENE ZATIZENI
5
REALITA ANO ANO ANO ZVYSENE ZATIZENI

Tab. 16 Vyrobek €. 4 - vysledek z vytvoifeného modelu versus realita

Vyrobek €. 5
‘ Spolec¢nost: Hutchinson, s.r.o.
pe P
g \ 4.3 Popis Vytapé&na hadice do ostiikovact

< vyrobku:

\\ Popis inovace: | Zména zpusobu izolace
napajeciho kabelu z buzirky na

Tesa pasku

Rad inovace: 5. fad inovace

Vytapéna hadice se pouziva do ramen stéracti automobilll vyssi tfidy. Bézné se pouzivaji
ostfikovace, zde se voda ptfivadi pfimo az do samotnych list stéracli a odtud voda stiika na
¢elni sklo automobilu. Aby voda nezamrzla, je tato hadice vyhfivana pomoci odporovych
dratq.

Obr. 42 Ukazka nového typu stérace
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U toho typu vyhiivané hadice se nejdiive pouzivala jako izolace napajeciho kabelu
obycejnd draténka. Tento zpisob izolace byl nedostatecny, do izolace zatykalo a tim
dochazelo k poskozeni napajeciho kabelu. Draténka tedy byla nahrazena Tesa lepici
paskou. Diky této inovaci se muselo upravit stdvajici pracovisté o nové pracovisté, na
kterém se montuje tato Tesa paska. Samoziejme doslo 1 ke zméné technologického postupu
vyroby. Pfidani této operace, kterd v podstaté nahradila predeslou montaz draténky, mélo
také vliv na konecny pocet pohybli pracovnika. Nelze vSak konkrétné¢ fici, zda doslo ke
zvySenému nebo snizenému poctu pohybli. Nelze tedy bez detailnéj$i analyzy fici, zZe
namahani pracovnika diky této nové operaci se zvysilo nebo snizilo.

VSTUPNI REZANI PREDMONTAZ SVAROVAN( ODIZOLOVANI
KONTROLA HADICE C-BOXU KONEKTORU DRATU

MONTAZ SEVREN{

TESTOVAN{ P
TAPING IZOLACE DRATU

Obr. 43 Zména technologického postupu vyroby vlivem inovace — vyrobek ¢. 5

o >
Inovacni ZmE Nové 0
oy ména ové rava . ,
rad v P evix Zatizeni pracovnika
TP pracovisté | pracovisté
MODEL ANO ANO ANO ZVYSENE ZATIZEN{
5

REALITA ANO ANO ANO ZVYSENE ZATIZEN{

Tab. 17 Vyrobek €. 5 - vysledek z vytvofeného modelu versus realita

Z vytvoteného modelu zjistime, ze tento druh inovace ovliviiuje cely technologicky postup
vyroby, ale opét méni pouze ty operace, které jsou piimo zavislé na ptidané inovaci
vyrobku. Také lze z modelu zjistit, ze iprava pracovisté bude nezbytna. Co se tyce zatizeni
pracovnika, tento novy komponent nahrazuje stavajici, takze v celém technologickém
postupu vyroby je nahrazena jedna operace za jinou. Nelze tedy z modelu fici, ze zatiZzeni
pracovnika se zvysi nebo snizi. Toho lze dosdhnout az detailngjsi analyzou konkrétnich
pohybt pracovnika.
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V tabulce nize (Tab. 18) je shrnuto ovéfeni vysledku, které poskytl vytvoreny model a
realita.

OTP — Ovlivneni technologického postupu vyroby
ZTP — Zména technologického postupu vyroby
ZUP — Zména usporadani pracovisté

ZP — Zatizeni pracovnika

M — Model
R — Realita
. ZTP ZUP ZP
Rad v
in
Inovace M R M R M R
Vyrobek 1 5 N N N N zvysené zvysené
snizené/ snizené/
5 N N A A o L,
zvysené zvysené
Vyrobek 2
snizené/ snizené/
1 N N N N o o
zvysené zvySené
Vyrobek 3 5 A A A A zvysené zvysené
Vyrobek 4 5 A A A A zvysené zvysené
) sniZzené/ snizené/
Vyrobek 5 5 A A A A o o
zvysené zvysené

Tab. 18 Shrnuti ovéreni vysledkd — vytvofeny model/realita

Shrnuti vysledkl pro vSechny vyrobky ukazuje tabulka vyse (Tab. 18). VSechny zkoumané
vyrobky a jejich vliv pfidané inovace vyrobku na technologicky postup vyroby, zménu
uspofadani pracovisté a vliv na naméhani pracovnika se shoduji se mnou vytvofenym
modelem. Vysledky se shoduji ve vSech faktorech. Ovétfeni vysledki se provadélo
pfedevSim na vyrobcich, u kterych doslo ke kvalitativnim zméndm — inovace patého fadu
(nové varianta).

Vsechny reédlné vysledky byly zkoumany v redlném prostiedi vyrobnich firem, ve kterych
se dané vyrobky vyrab&ji. Byly zkoumany pfedev§im faktory, které jsou zaneseny do
vytvofeného modelu.

Podle vysledkli ovéfeni lze fici, ze vytvofeny model je pravdivy, podava relevantni
informace a Ize podle n¢j jednozna¢né urcit vliv inovace vyrobku na technologicky postup
vyroby, vliv na zménu uspofddani pracovisté a v neposledni tfad¢ i1 vliv na zatiZzeni
pracovnika.
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8 OVERENI HYPOTEZ

V ramci prvni kapitoly disertacni prace byly stanoveny hypotézy. Stanovené cile disertacni
prace se staly podkladem pro formulaci hypotéz. Takto stanovené hypotézy mély byt na
zaklad¢ vyhodnoceni vyzkumu potvrzeny nebo vyvraceny.

Stanovené hypotézy:
H1: Inovace vyrobku ovliviiuje uspotadani vyrobniho systému.
H2: Inovace urcené ve stupnich (fadech) inovaci maji vliv na technologicky postup.

H3: Lze vyvodit vazby mezi mirou zmény technologického postupu a nutnosti
ptreuspotadani pracovniho prostiedi.

H4: Lze na zdkladé¢ kvantifikovanych vazeb sestavit model, ktery bude urcovat
potfebnost zmény pracovniho prostiedi dle stupné (fadu) inovace.

HS5: Lze identifikovat vazby mezi zménou technologického postupu a piipadnym
negativem zatizeni pracovnika.

Hypotéza H1

Inovace vyrobku ovlivituje usporadani vyrobniho systému.

Podle provedené¢ho vyzkumu realnych vyrobki, u kterych doslo k inovaci prvniho fadu,
k ovlivnéni usporadani vyrobniho systému nedoslo, ale to pouze proto, Ze navySeni objemu
vyroby nebylo u téchto vyrobkil tak zasadni. Pokud bychom ale tento objem vyroby
radikalné zvysili, je logické, Ze naptiklad soucasné pracovisté nebude stacit svoji kapacitou
K pokryti zvySeného objemu vyroby a bude nutné pracovisté bud’ upravit, vytvotit dalsi
pracovisté (duplikace) nebo ptejit k dalSimu opatfeni, aby se navySeni objemu vyroby
pokrylo — dalsim opatfenim se nemysli naptiklad zvySeni intenzity stroje ¢i pracovnika.

U vyrobkl druhého fadu k ovlivnéni uspofadani vyrobniho systému nedoslo. U vyrobk
¢tvrtého fadu k ovlivnéni uspotadani vyrobniho systému doslo, protoZze vyrobni zafizeni se
upravilo a tim doslo k ovlivnéni. U vyrobkil patého fadu také doslo k ovlivnéni uspotadani
vyrobni systému.

Hypotéza H1 se potvrdila ¢astecné.

Kvantitativni zména
Rad inovace do kapacity nad kapacitu
technologie technologie
1 nepotvrzeno potvrzeno
2 nepotvrzeno nepotvrzeno
4 potvrzeno potvrzeno
5 potvrzeno potvrzeno

Tab. 19 Souhrn pro hypotézu H1
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Hypotéza H2

Inovace urcené ve stupnich (iadech) inovaci maji vliv na technologicky postup.

Z vysledkl disertacni prace vyplyva, ze inovace uréené ve stupnich (fadech) maji vliv na
technologicky postup vyroby. Je vSak nutno rozliSovat dva pojmy: ovlivnéni a zménu
technologického postupu vyroby. Ovlivnéni znamena, ze technologicky postup vyroby je
pouze ovlivnén, ale neni ménén. Naptiklad u inovaci prvniho fadu je technologicky postup
vyroby ovlivnén v celém rozsahu, protoze zvysSenim kvantity budou ovlivnény vSechny
procesy technologického postupu — napft. vstupni kontrola musi zkontrolovat vice kust, ale
TP zménén neni. Naopak zména vyroby nebyla nalezena v zadném procesu TP. Stejné je
tomu i u vyrobki, kterych se tyka inovace druhého tadu, kde tyto inovace pouze ovlivnily
procesy technologického postupu vyroby, ale zaddny z nich nebyl zménén.

Naopak u vyrobkil s inovacemi ¢tvrtého fadu byl ovlivnén i zménén proces montaze. Bylo
to zptisobeno tim, ze diky témto inovacim se zménilo/upravilo zafizeni a tim tedy i
samotny technologicky postup vyroby. Podobné je tomu i u vyrobkl s inovacemi patého
fadu, kde zména technologického postupu vyroby byla pouze v procesu montéze.

Z vyzkumu tedy vyplyva, ze pouze inovace Ctvrtého a patého fddu maji vliv na zménu
technologického postupu vyroby. To znamen4, Ze hypotéza H2 se potvrdila ¢astecné.

., VlivnaTP
Rad inovace -
Ovlivnéni TP Zména TP
1 potvrzeno nepotvrzeno
2 potvrzeno nepotvrzeno
4 potvrzeno potvrzeno
5 potvrzeno potvrzeno

Tab. 20 Souhrn vysledkt pro Hypotézu H2

Hypotéza H3

Lze vyvodit vazby mezi mirou zmény technologického postupu a nutnosti preusporadani
pracovniho prostiedi.

Vazbu mezi zménou technologického postupu vyroby a uspofaddnim pracovisté lze
identifikovat. Jak jiz bylo feceno, na zménu technologického postupu vyroby maji vliv
pouze inovace ¢tvrtého a hlavné patého fadu. Zmeéna technologického postupu je tedy tzce
spjata s inovaci vyrobku.

Pokud tedy nastane zména technologického postupu vyroby, je nutno s ohledem na zménu
uspotradani pracovisté si polozit tii zakladni otazky: zda existuje pracovisté, na kterém se
inovace montuje/vyrabi, zda je toto pracovisté dostatecné vybavené stroji a nastroji, které
slouzi k montazi/vyrobé pifidané inovace, a zda ma toto pracovisté dostatecnou kapacitu
k montazi/vyrob¢ vyrobku s ptfidanou inovaci. Pokud alespoin na jednu tuto otazku
odpovime negativné, je nutnd zmeéna uspotradani pracoviste.
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Pro inovaci patého tadu, ktera technologicky postup vyroby ovliviiuje nejvice, byl zaroven
vytvofen model, ktery jednozna¢né urCuje, zda je nebo neni nutnd zména usporadani
pracoviste.

Na zaklad¢ vysledku Ize tedy fici, ze Hypotéza H3 se potvrdila.

Hypotéza H4

Lze na zdkladé kvantifikovanych vazeb sestavit model, ktery bude urcovat potiebnost
zmény pracovniho prostiedi dle stupné (fadu) inovace.

Jak jiz bylo fe€eno v hypotéze H1, inovace vyrobkii mohou ménit uspoifadani vyrobniho
systému, Cili vSechny zkoumané fady. Zménu pracovniho prostiedi ovliviuji jiz zminéné
ti1 faktory a to, zda existuje pracovisté, na kterém se inovace montuje/vyrabi, zda je toto
pracovisté dostatecné vybavené stroji a nastroji, které slouzi k montazi/vyrobé ptidané
inovace, a zda ma toto pracoviSt€¢ dostateCnou kapacitu k montaZi/vyrobé vyrobku
s pfidanou inovaci. Lze tedy tvrdit, Ze hypotéza H4 se potvrdila.

Tento vytvoreny (sestaveny) model muzete vidét na Obr. 44 nize (upraven jiz stavajici
model pro uréeni zmény usporadani vlivem zmény technologického postupu vyroby):

INOVACE

(T oTTTTT Y R N (TR AT R )
I RAD 1 i RAD 2 il RAD 4 i RAD 5 i
: KVANTITA : : INTENZITA : : ADAPTACE : : NOVA VARIANTA :
N\ o o e e e ? N\ o o e ——— B N —— D A R — 4

TVORBA EXISTUJE
PRACOVISTE PRACOVISTE?

UPRAVA PRACOVISTE VYBAVENI
DLE POTREBY NASTROJU . PRACOVIETE

ROZSIRENI KAPACITY KAPACITA
PRACOVISTE - PRACOVISTE

Obr. 44 Model uréujici potfebnost zmény pracovniho prostredi dle fadu inovace
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Hypotéza HS
Lze identifikovat vazby mezi zménou technologického postupu a piipadnym negativem
zatizeni pracovnika.

Vazbu mezi zménou technologického postupu vyroby a =zatizenim pracovnika lze
identifikovat primarné¢ podle poctu pohybii pracovnika — hypotéza HS se potvrdila.
Zmeéna technologického postupu vyroby se tyka pouze inovaci ¢tvrtého a patého fadu. U
¢tvrtého inovacniho fadu se musi uréit, zda se stroj Iépe uzptisobuje s ohledem nebo bez
ohledu na ergonomii. S ohledem by se logicky mélo i snizovat zatiZzeni pracovnika. Bez
ohledu na ergonomii nelze fici, zda se zatiZzeni pracovnika zvysi — musi se provést analyza
konkrétniho ptipadu.

U péatého inovacniho tadu, pokud se jednd o novou, pfidanou vlastnost, logicky se zvysi i
pocet pohybt pracovnika a tim se tedy zvysi zatizeni pracovnika. Pokud by inovace patého
fadu ménila stavajici vlastnost za novou — nelze fici, zda to ma vliv na zatizeni nebo nema.

Dalsi studie zatiZzeni pracovnika S ohledem na zménu technologického postupu vyroby se
jiz museji provadét piimo na konkrétnim piipadu, na konkrétnich pohybech, s konkrétnimi
pracovniky (vyska — velikost, vek) apod.
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9 NASTIN DALSIHO POKRACOVANI VYZKUMNE
PRACE

Disertacni prace tfesi z Siroké oblasti managementu inovaci pouze zadanou problematiku
spojeni vyrobkovych inovaci se zménou technologického postupu vyroby, zménou
uspotradani pracovisté a velice tizce spojeni vyrobkovych inovaci s pfipadnym zatizenim
pracovnika.

Vysledky disertacni prace jsou piesto vyznamny klicem k otevieni moZznosti pro feseni
pravé této zminéné problematiky. Zpracovanim disertaéni prace v zadném piipadé¢
nepovazuji zkoumanou problematiku za vyfeSenou. Disertani prace nejen naplnila
vytyCené cile, ale také vytvaii dalSi prostor pro zahajeni vyzkumu v dalSich oblastech
managementu inovaci a samoziejmé také v prohloubeni samotného vyzkumu, kterému se
tato disertatni prace veénuje, protoze samotnd tato prace se zabyva pomérné rozsahlym
komplexnim tématem, které by bylo vhodné rozebrat v nckterych smérech hloubéji
Vv podob¢ samostatné diplomové, disertacni nebo vyzkumné prace. Nejvétsi prostor je
v zahdjeni vyzkumu v oblasti inovaci a ergonomie, protoze jednak ergonomie je pomérné
nova disciplina a jednak tato disertacni prace se této problematice vénuje pouze v SirSim
spektru.

Uvedeny vycet pokracovani dalsi vyzkumné prace neni rozhodné vyCerpéavajicim
seznamem, avSak vzhledem ke zkoumané problematice, kterd je v odborné literatufe
relativné vzacna a v plném rozsahu se této problematice odborna literatura nevénuje témer
vibec, relevantni.
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10 PRINOSY DISERTACNI PRACE

Ptinosy disertacni prace je ucelné zvazovat ve dvou rovinach, a to v roviné teoretické a
V rovin¢ praktickeé.

V disertacni praci jsou prezentovany vysledky provedeného vyzkumu a predlozeny navrhy,
jak identifikovat vazby mezi vyrobkovymi inovacemi, technologickym postupem vyroby a
uspotradanim pracovisté s prihlédnutim k zachyceni zatizeni pracovnika.

Vystupem disertacni prace jsou tedy piinosy, které lze rozttidit do tii kategorii:
e Piinosy pro védecké poznani
e Piinosy pro pedagogickou praxi

e Pfinosy pro praxi

Dulezita role je pfisuzovana ptinosu pro pedagogickou praxi, nebot’ ziskané poznatky je
mozné vyuzit v celém spektru inova¢niho managementu.

10.1Prinosy disertacni prace pro védecké poznani

Predkladand disertacni prace vychazi ze soucasného stavu poznani v dané oblasti a ze
specifickych podminek, které pfinasi dnesni vyrobni prostiedi.

V odborné literatufe je dost pozornosti vénovano jak samotnym inovacim vyrobk, tak 1
technologickému postupu vyroby a samotné oblasti ergonomie. Spojeni téchto oblasti je
vSak relativné vzacné a odborna literatura se v plném svém rozsahu tomuto spojeni
nevénuje témét vibec.

Za nejvyznamnéjSi piinos pro rozvoj teorie lze v ramci zpracovani disertacni prace
povazovat nasledujici:

e Zpracovani teoretického zakladu zkoumané problematiky
e Prace analyzuje a hodnoti inovace redlnych vyrobk

vvvvv

e Prace pfinasi uceleny komplexni pohled na problematiku vztahu mezi inovacemi

vvvvv

10.2Prinosy diserta¢ni prace pro pedagogickou praxi

Ziskané poznatky z disertacni prace, jak teoretické, tak i prakticky vyuzitelné informace,
1ze uplatnit ve vyuce vztahujici se k problematice inovaci vyrobkli a ergonomie. Studenti
tak mohou ziskat cenné informace vyuzitelné v praxi, které si mohou osvojit jiz pfi
teoretické vyuce.

Vyzkum diserta¢ni prace ptinesl piiklady a piipadové studie z praxe, které mohou byt
taktéZ vyuzity pro rozSifeni vyuky a praktickou demonstraci vyhod inovaci vyrobku.
MozZnost zafazeni vysledkli prace do nékterych vyukovych kurzti oboru Primyslového
inZenyrstvi na katedie Primyslového inZenyrstvi a managementu Fakulty strojni.
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Studenti by tak ziskali a rozvinuli potfebné znalosti a dovednosti v oblasti inova¢niho
managementu, ziskali by podrobnéjsi ptehled o vyrobkovych inovacich, které jsou
doplnény ptiklady z praxe. Také by se srozuméli s vazbami vyrobkovych inovaci a
vyrobniho systému.

Nezanedbatelny piinos budou mit vystupy disertacni prace pii zpracovani bakalatrskych a
diplomovych praci. Poskytnou nejen teoreticky podklad, ale umozni studentim Iépe
pochopit zkoumanou realitu, do které budou nékteii z nich po dokonceni studia vstupovat.

10.3Prinosy diserta¢ni prace pro praxi

vvvvvv

vystupem predkladané disertacni prace je kromé teorie, kterd je samoziejmé vhodna i pro
praxi, nebot’ pomuze rozsifit povédomi o problematice vyrobkovych inovaci ve vyrobnim
procesu, také komplexni model, ktery jednozna¢né urcuje, ktery typ inovaci mize zménit
technologicky postup vyroby nebo uspotfddani pracovisté. Také lze podle uveden¢ho
modelu hned urcit, zda dana inovace bude nebo nebude mit vliv na zatizeni pracovnika.

Vsechny tyto zmény a poznatky Ize vyuzit ve vSech vyrobnich podnicich a mit jesté pred
zahajenim inovacéni Cinnosti pfehled o tom, které vSechny faktory muizou byt inovaéni
¢innosti ovlivnény, jak se zméni technologicky postup vyroby, zda inovace vyrobku bude
mit vliv na uspofddani pracovisté a nakonec i zda inovace vyrobku bude mit vliv na
zatizeni pracovnika.

V soucasné dobé€ se jedna s firmou Witte Automotive o upravé nékterych jejich vyrobki
tak, aby byla ergonomie pracovist¢é co nejlepsSi. Velmi zajimava byla i prohlidka
pracovisteé, kdy se vlivem zmény vyrobku zvysil pocet dili pfi montadzi a pracovnik na
poloautomatickém stroji zacal ddvat na montdzni desku misto dvou komponent
komponenty ¢tyfi. Tim dvojnasobné vzrostl pocet pohybll a pracovisté bylo Statnim
zdravotnim Ustavem zafazeno do kategorie III, tedy pracovisté s negativnim plsobenim na
¢lovéka, zpusobujici nemoci z povolani, tedy dlouhodobé nésledky.
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11 ZAVER

Tato disertatni prace davd pohled na vyrobkové inovace a jejich vazby s vyrobnim
systémem, vcetné prihlédnuti k ergonomii. Lze tak jesté pfed samotnou implementaci
vyrobkového portfolia zjistit, zda ndm dand inovace vyrobku ovlivni technologicky postup
vyroby a jakym zptisobem. Také lze zjistit, zda bude potieba vytvofit nové pracovisté, na
kterém se nové inovace budou vyrabét ¢i montovat, nebo jaké dopady to bude mit na
zatizeni samotného pracovnika. Podniky si také musi uvédomit, ze jakakoli mensi zména
ve vyrobnim systému znamend ve vétSiné piipadii upravu stavajici dokumentace apod.,
ktera je vétSinou velice rozsahla.

Velky vliv na zménu uspofadani pracovisté vlivem inovace vyrobku ma také samotny druh
vyroby, ktery je pro dany vyrobek definovan. Tedy zda se jednd o vyrobu ,,kus po kusu*
(one piece flow) nebo po tzv. ,,davkach®.

Firmy si musi uvédomit, ze kazdd sebemensi inovace vyrobku jim ddva konkuren¢ni
vyhodu. Pfevdzna vétSina firem, kterd neni sobéstacna — Cili kterd si vyrobky nevyrabi
sama do svych kone¢nych vyrobkl, musi tak ¢i tak vyjit vstfic svym zakaznikiim —
kone¢nym firmam, a nevyhne se tedy jakymkoliv zménam vyrobkd, které po nich zakaznik
chce.

Cilem disertacni prace byl navrh modelu, kde podle inovace vyrobku budeme schopni najit
vazbu na montazni ¢innosti a navrh pracovisté s pfihlédnutim k zachyceni zatiZeni
pracovnika. Tento pohled na spojeni inovaci vyrobkli a samotného vyrobniho systému
vcetné zatizeni pracovnika neni doposud nikde zpracovan. Z tohoto diivodu bylo toto téma
vybrano pro zpracovani disertaéni prace. Samotna disertacni prace je ¢lenéna do ne€kolika
ucelenych kapitol, které na sebe logicky navazuji.

Prace se nejdiive vénuje soucasnému védeckému poznani. Nésledné jsou formulovany
hypotézy a cile disertacni prace. Dalsi kapitola popisuje metody, které byly vyuzity ke
zpracovani disertacni prace, vcetné specifickych metod primyslového inzZenyrstvi.
Nasledné navazala kapitola o technologickém postupu vyroby, kde byly popsany zékladni
zésady pro vypracovani technologického postupu a také zde byly definovany terminy
ovlivnéni a zmeéna technologického postupu. Disertacni prace piihlizi 1 k ergonomii
pracovisté. Tomuto tématu byla vénovana dal$i samotnd kapitola, popisujici zakladni
oblasti ergonomie, pracovni polohu, pohybovy prostor a zatiZzeni pracovnika. V dalsi
kapitole se provedlo vyzkumné Setfeni a jeho vyhodnoceni. Vybraly se realné¢ vyrobky a
nasledné¢ se vytvofily jednotlivé vazby mezi inovacemi vyrobki, technologickym
postupem a uspofadanim pracovisté spolu se zatizenim pracovnika. Tento podklad
poslouzil k vytvofeni celkového modelu vlivu inovace vyrobku na technologicky postup a
uspotadani vyroby. Tento celkovy model byl nasledné ovéien na dalSich vyrobcich, jednak
ze stejné firmy a nasledné i z jiné firmy. Nasledovalo ovéfeni stanovenych hypotéz, nastin
dalSiho pokra¢ovani vyzkumné prace a piinosy, které tato disertani prace miize ptinést jak
pro védecké poznani, tak pro praxi.
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