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1. Seznam zKkratek

EAX Computer Aided.... ( pocitacova podpora v jedotlivych
oblastech podniku)

CAA Computer Aided Assembling ( pocitacem podporovana montaz)

CAD Computer Aided Desing ( pocitaéem podporované konstruovani)

CAM Computer Aided Manufacturing ( pocitacem podporovana vyroba)

CAP Computer Aided Production Planning ( pocitacem podp. technologie vyroby)

CAQ Computer Aided Quality Assurance ( pocitacem podp. zabezpec. kvality )

CAT Computer Aided Testing ( pocitacem podporované testovani )

CIE Computer Integrated Enterprises ( pocitacem integrovany podnik )

CIM Computer Integrated Manufacturing ( pocitaCem integrovama vyroba )

DNC Direct Numerical Control ( primé fizeni pocitacem )

EDI Eletronic Data Interchange ( elektronicka vyména dat )

ERP Enterprises Resource Plainning ( planovani celopodnikovych zdroju )

HCCIM  Human Centred CIM ( vyuziti schopnosti lidi v CIM )

IT Informacni Technologie

T Just in Time ( prave vcas)

KAIZEN Neustalé zlepSovani procesu

LE List prikaznosti

PA Pruzna automatizace



2. Informace o podniku TRW
Popis zavodu

[Lucas Autobrzdy. s.r.o./ Lucas Varity s.r.o. v Jablonci nad Nisou. patfici do divize TRW
Automotive, resp. TRW Chassis Systems je vyrobcem brzdovych systému pro osobni
automobily.

Vyrobni zavod v Jablonci nad Nisou je zaméfen zejména na vyrobu prednich a zadnich
kotoucovych brzd. V ramei vyrobniho programu se vak vyrabéji bubnové brzdy. kotouce,
posilovace, kolové valecky, hlavni valce a dalsi vyrobky. |
Spolecnost TRW Autobrzdy. s.r.o. v ramei koncernu neustale inovuje a zdokonaluje jak své
produkty. tak sama sebe. Je certifikovanym dodavatelem nejvétsich automobilek a spliuje
naro¢né normy nejen pii produkei vyrobk, ale i v ramci ochrany Zivotniho prostiedi.

V Jablonci nad Nisou je Lucas Autobrzdy, s.r.o./ Lucas Varity s.r.o. tradi¢nim a pomérné
velkym zaméstnavatelem, ktery se v ramci spolurace se svym okolim stara kromé tradiéni
vyrobni sféry 1 o zlepSovani kulturni, socialni a spolecenské situace v okrese Jablonec nad
Nisou.

Zakladni informace

TRW Hlavnim vyrobnim programem jabloneckého vyrobniho zavodu jsou brzdové systémy.
Moderni technologie vyroby spolu s technickou dokonalosti zaméstnancu zajistuji
konstrukci 100% spolehlivych brzdovych systémii, které v provozu G¢inné zpomaluji vozidlo
a zaroven kontroluji jeho jizdni dynamiku , a to za kazdého pocasi i na jakémkoliv typu
povrchu.

TRW Autobrzdy, s.r.o. jsou jednim z nejdynamictéji rostoucich zavodii jak v Ceské
republice, tak v ramci samotného koncernu TRW, ktery je jednim z nejlepSich svétovych
spolecnosti ve vyvoji a konstrukei brzdovych systémi, v koncernu, ktery se miize pochlubit
jiz vice nez 100 letou tradici ve svém oboru. Vzdyt pravé TRW napi. produkuje vice ABS
systémii nez kterakoli jinad spole¢nost na svété, a je také pravem nejvétsi vyrobee brzdovych
komponentu na svete.

Zakladni udaje tab. ¢.1

> zalozeni zavodu v roce 1952
> joint venture s Lucas, Plc. 1993

>> 100% vlastnéno Lucas Plc. prosinec 1998 .
-> 1000 zaméstnancli -

-> plocha vyrobniho zavodu 55.107 m2 -

> celkova vyrobni plocha 25.907 m2

-> obrat v roce 2002 5,7 miliard K¢ )

- soucasti koncernu TRW v fijnu 1999
tl'ib\,‘ <<



Maximalni uspokojeni potieb zakaznika ( ¢as , kvalita , cena ) pfi maximalni hospodarnosti
podniku uz neni mozn¢ dosahnout pouhou optimalizaci jednotlivych cilii podniku , nybrz se
stale vice a vice vyzaduje globalni pohled na cely vyrobni systém. Jinymi slovy to znamena .
sladit vzajemné si konkurujici cile ( vysoké vytizeni kapacit , nizka Groven zasob, kratké
prubézn¢ doby a vysoka spolehlivost dodavek viz obr.1)

Minimalizace
prubéznych dob

Maximalni _hospodarnost

Investicni naklady e

Skladovaci naklady Minimalizace
Vazani kapitalu zasob
Niklady spojené se

J zpozdénim zakazky N~
Dodaci terminy

N A
Minimalizace
terminovych odchylek

Maximalizace
vytizeni stroju
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Obr. 1

Pes razantni vyvoj v této oblasti i nesporné piinosy jednotlivych koncepci vSak stale nelze
jednoznaéné fici, Ze néktera z nich je pravé ta ,.nejlepsi* a pouzitelna v .. kazdém pripadé ,
pro kazdy podnik*

To dokumentuje nejen pouZivani stejnych principti a metod v riznych ﬁlosoﬁicb (JI_T‘.
KAIZEN, simultanni inzenyrstvi, tymova prace , vyrobkove qspnfédéni_ apod. ) n}fbr:"_ i fakt,
7e kazdy podnik je svym zplsobem ,unikat™ ( prostredi podnikani v?l_lktwsl podniku S
vyrobni program , struktura pracovniku, apod.) . V praxi se tcdy !‘nu51 _]cdnat 0 k(?rzlb]naCI a
prolinani jednotlivych principt(obr. 2) , koncepei a metod s prihlédnutim ke specifikam
konkrétniho podniku. . o '

Pfitom je nutné nelpét ..tvrdosijné” na jedné jediné strategii . byt i ust\«'cdcene, a stale se
divat do budoucna a vytvaret pruzn¢ , agilni podnikové jednotky, kter¢ se dokazi vyrovnat se
zménami , které pfinasi dnesni ., turbulentni* prostredi.



/ e Silny diraz na inovaci vyrobki \

e Stihla, horizontalni struktura

¢  Vyrobkové, buinkoveé uspofadani

e Rizeni*“TAHEM*"

e Tymova prace
(vysoka odpovédnost a motivace pracovniki, viceprofesni tymy)

e Neustalé zjednodusovini a zlepsovani podnikovych procesii

e Okamzité odstranovani vsech forem plytvani

e Paralelni/ integrovany vyvoj

e Rychlé prototypovani

e Dusledné zavadéni CAx systémii a pruzné automatizace
(neautomatizovat za kazdou cenu. informacni gramotnost)

e Neustalé sledovani a pfizpusobovani se trendiim (v fizeni vyroby.

K v technologii . apod.) /

Obr.2

4. Pruzna automatizace a CIM
4.1. Pruzna automatizace

Ulohou pruzné automatizace (PA) je hospodarna vyroba ruznych vyrobku, v rizném
pofadi v riznych vyrobnich davkach.

Zakladni stavebni kameny PA

- &islicove fizené stroje (CNC stroje)

- automatické manipulacni zafizeni

- automatické dopravni systémy

- automatizované sklady

- #dici informaéni technika zajistujici spravu, sbér a pfenos potiebnych dat.

Konkretizace organiza¢nich a technickych cilu:

- rychla reakce na zménu zakazky

- rychlé a bezproblémové zavadéni zmen

- vyroba vyrobnich davek o velikosti jedna az nasobky tisic
- snadné a rychlé piesefizeni

- jednoducha zména vyrobnich cest

- pouziti uz pouzivanych zarizeni

- moznost rozsifeni bez preruseni vyroby

- automaticky pienos dat z/do CAX systému

- chybova diagnoza poruch

- snizeni vyrobnich nakladu

- zkraceni priibéznych dob ( jak vyrobku tak i vyroby)

- snizeni (odbourani) zasob, meziskladu a vyrobnich skladu
- zvyseni kvality, sniZzeni zmetkovitosti

- tfisménny provoz

- minimélni prostoje( at’ technické Ci organizacni

12
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- Pn zavé(_iéni PA je v3ak nezbytné uvédomit si a fesit dilema vzajemné si
konkurujicich cilii ( dilema automatizace — viz. obr.3).

preduktivita
komplexnost piinos
investice disponibilita
pruznost
obr. 3

Pruzna automatizace se uzce spojuje s koncepci CIM ( Computer Integrated Manufacturing)

42.CIM

CIM lze vyjadfit jako:
CIM = CAD + CAE + CAP + CAM + CAA +CAQ + CAT + PPS/ERP

CAD- pocitatem podporovany navrh
CAE- pocitatem podporovany vyvoj ( inzenyrské vypocty, FEM simulace)
CAP- pocitacem podporovana technologicka priprava vyroby

( technologické postupy , NC programovani, normovani vykonu)

CAM- pocitacem podporovana vyroba
( CNC stroje, PLC — programovatelny automat, DNC — pfimé fizeni
pomoci pocitace, PVS — pruzny vyrobni systém , BDE/MDE — sbér
provoznich dat, automatizovany skladovy , dopravni a manipula¢ni
systém)

CAA- potitatem podporovana montaz
( PMS — pruzny montazni systém)

CAT- potitatem podporované testovani( zkuSebni provoz)

CAQ- pocitacem podporované zabezpeceni jakosti jak predvyrobnich , tak i
vyrobnich ¢&innosti ( analyzy povrchu, zkusebni plany . vyhodnocovani

naméienych dat ,

13



SPC = statisticka regulace procesu , zavadéni systémii jakosti, apod.)

PPS/ERP-  pocitatem podporované planovani a fizeni vyroby
(‘organizacni planovéni , fizeni a kontrola vyrobniho procesu od
naplanovani vyrobni zakazky, pres vlastni vyrobu az po odbyt
s piihlédnutim k terminovym a kapacitnim moznostem vyroby)

Zjednodusen¢ feceno , jedna se o integraci vSech pocitadovych a automatizovanych systému,
které souvisi s vyrobou, za ucelem zefektivnéni jak informaénich , tak i materidlovych toku.

Hlavnim cilem je : informace , material i zdroje musi byt k dispozici
na spravném misteé,

veas a
v potiebné kvalité.

P e S R\
Trh

ey
CAE

= Vyvoj
T

y Databaze (et
Marketing H* CAD

konstrukce

e n— )

CAP
technologi

- Pl ﬁ
Vyrobni Planovani Rizeni CAQ Kontrola
program vyroby vyroby vyroba zakazky
S

5 CAQ kontrola
XI Jakosti

N st el

obr. 4



produktivita
pit malych
a stredné

vellkgrch
davkach

|. faze

2.4+3. faze

4. faze

automatického

5. faze

6. faze

5. Technicky vyvoj k CIM

A Tymova prace

2.generace
CIM CIM
CADICAM

CAP
MRP
Konvencni
stroje
| | [ | (5
1950 1960 1970 1930 1990 2000
Technicky vyvo;
obr.5

- duraz kladen prevazné na zvySovani fezné rychlosti a trvanlivosti nastroja

- zvySovani produktivity zkracenim vedlejsich Casti pomoci automatické
vymény NC programil , nastroji a obrobk

- automaticka doprava obrobku a nastrojii, sefizovani béhem

pracovniho cyklu , automatické nastrojové hospodarstvi, automatické
zadavani korekci nastroje, bezobsluzna 3.sména

- integrace vyroby s piedvyrobnimi i podvyrobnimi etapami

- zdtiraznéni lidského faktoru pfi integraci HW a SW prostredkii

¢loveék je nejpruznéjsi ¢lanek vyroby ( HCCIM — Human centred CIM)
-,,fozumna* automatizace
- integrace na ekonomické oblasti( CIE — Computer Integrat Enterprises)



Z hlediska nahlizeni na filozofii CIM ( a jeji atraktivnosti ) 1ze vyvoj rozdélit do
nasledujicich tii hlavnich etap :

CIM jako jedina fidici strategie

zhruba do poloviny 80. let

prevazuji technické faktory

euforie z vyvoje pocitaové techniky
vize tovarny bez lidi ,

nahrada lidské ¢innosti

Etapa zklamani , “CIM is out *“?

zhruba do zacatku 90. let
preautomatizovano, automatizace nesplnila o¢ekavani
Ize povaZovat za pfechodné obdobi, etapu hledani

Znovuoziveni , zakladni idea CIM je spravna

priblizné od zacatku 90. let

rozumna‘ automatizace

skloubeni nejmodernéjsi vyrobni a informacni techniky se zkuSenostmi a
tvofivosti lidi, ¢loveék je hlavni integrujicim ¢lankem podnikovych procesi

W

na znalosti), spolecné s dalSimi koncepcemi fizeni podniku.

|. etapa

Jednotlivé pocitacové , popf. automatizované systémy se objevuji uz v 50. letech . Jedna
se systémy podporujici rozklad kusovniki , které se postupné rozsiuji do prvnich MRP
systémi. V této dobé se ojevuji i koncepcee Cislicové Fizenych stroju. Hlavni rozmach
zaCina na prelomu 60. a 70. let, kkdy se rozvijeji jak koncepce ( DNC a CNC fizeni) , tak i
prvni CAD a CAP systémy. Postupné se objevuji prvni integrovana feseni (PVS a
CAD/CAM systémy). Myslenka silici integrace prerusta v 80. letech v koncepci CIM ,
ktera je v této fazi silné technicky orientovana a je zalozena na automaticky pracujici
tovarné bez lidi .

Jako piinosy CIM se obecné uvadi :

zvySeni pruznosti

zkraceni ¢asu vyvoje a nakladii s nim spojenych
zlepseni kreativni (tviarci) ¢innosti

zkraceni priibéznych dob vyroby

zvySeni produktivity

lepsi vyuziti stroju

zlepseni jakosti

sniZeni zasob a kapitalu

16



Koncem 80. let se vak objevuji nazory , ze ,,CIM is out* . Zlom nastal po uveiejnéni MIT
(Masachussec Institut for Technology) studie , ktera popisovala pinosy strategie Lean
Produktion:
..Pro konstrukci vyrobki je potieba jen ' ¢asu a nakladi.
Pro vyrobu je potieba jen 50% lidské a strojni prace s poloviénim vyskytem chyb.*

To znamena :
vysledky jsou srovnatelné s vysledky docilenymi pomoci CIM techniky ,
ale v podstaté bez nich , tj. bez znaénych investi¢nich nakladi.

Pies evidentni pfinosy filosofie CIM se tak ve stale vétsi mife zacinaji diskutovat jeji
slabiny. Pfitom se nejednalo jenom o slabiny technického , nybrz i organizaéniho razu:

vysoké investicni a provozni naklady(automatizace sice ¢aste¢né nahrazuje lacinou
pracovni silu, vyzaduje vSak kvalifikovanou a tedy drahou obsluhu)

dlouhodoba navratnost investic
absence dlouhodobé informacni strategie

prilis velké“oci“ ( nesplnéna ocekavani vlivem prehnané divéry ve schopnosti pocitacu a
v matematické optimalizaCni programy )

podcenéni lidského faktoru ( zcela vyuzito je pouze 10 —20 % pracovniki)
.nespravné* pouzivani pocitacii ( Casto imituji .,papirovou ¢innost)

tvorba pfili§ rozsahlych systémii ( nachylné na poruchy )

nekompatibilita program. a technického vybaveni ( problémy pfenosu dat)
mnohdy se jedna pouze o aplikace podporujicich pouze ,.filozofii 70. a 80. let”

dilema v oblasti vyuzivani IS



6. CIM - JEHO POSLANI A KONCEPCE
6.1.Pro¢ CIM?

CIM je ve své podstaté synergie mezi vyvojem informa¢nich technologii a vyvojem
podnikatelského prostredi. Tato synergie se da schematicky znazornit vztahy na obr. 6

TRZNI
PROSREDI

VYSLEDKY SMERY
POZADAVKY DOPADY

INFORMACNI
TECHNOLOGIE

obr.6

Za hlavni diivod vzniku rozvoje CIM je mozno povazovat predevsim:

- stéle se zrychlujici dynamiku trhu , zejména pozadavky na stale rychlejsi obménu
vyrobkii pfi rostouci narocnosti jejich vyvoje a vyroby

- rostouci naro¢nost odbytovych trhu co do rychlosti dodavky , ceny . kvality a
zakaznického prizpusobeni vyrobku

- prudky rozvoj informacnich technologii umoZznujici integraci riznorodych
prostiedkiivypocetni techniky a rozvoj telekomunikaci

- rozvoj metod a prostredkt pro vyvoj , zavadéni a (drzbu slozitych a rozsahlych
informacnich systému

- vyvoj v pfistupech fizeni vyrobnich podnikii , ktery je mozno charakterizovat istupem
od slozitych téZkopadnych hierarchickych struktur s autokritickym stylem fizeni s
omezenymi informaénimi toky k jednodudsim plochym strukturam s demokratickym
tymovym stylem prace vyzadujicim informacni otevienost

Smyslem zavadéni CIM je na jedné strané zvySeni miry uspokojeni zakaznika a na druhé
strané zvySeni produktivity prace vyrobnich organizaci , coz ve svem dusledku vzdy
povede ke zvyseni blahobytu spolecnosti .

Pocatkem tohoto stoleti zaved! Taylor zakladni funkéni hierarchické usporadani podniku ,
které se stalo dominantnim pro viechny podniky az do konce 60. let. Znamena to , Ze

I8



v podstaté jediny proces je rozdélen do diléich navaznych procesii ( sub-procesii), z nichz
kazdy ma svij piipravny Cas a svoje vlastni data. Informace o stavu vyroby v pfedchozich
etapach ( sub-procesech) musi proto byt pfenasena v celé komplexnosti mezi jednotlivymi
oddélenimi. Diivodem specializace byla lidska neschopnost zpracovavat vetSi mnozstvi
informaci a proto mohl €lovék zvladnout jenom uréitou podmnozinu z celkového procesu.
S podporou databazovych systémi a uZivatelsky iteraktivniho softwaru roste lidska
schopnost zvladnout mnohem komplexnéjsi lohy . Proto jiz neni dale diivod k prisné
specializaci a sub-procesy mohou byt reintegrovany na jednom pracovnim misté.

V disledku toho je eliminovén pripravny ¢as jednoho ze sub-procesii i ¢as pro pienos dat
mezi témito sub-procesy.

Hierarchick€ uspofadani znamena sice vysokou efektivnost v disledku vysoké specializace
jednotlivych ¢asti, ale je velmi mélo flexibilni v dusledku malé zastupitelnosti a prakticky
7adné komunikaci na horizontalni Grovni.

Piedevsim je si tfeba uvédomit, ze symbol ,,I* ve zkratce CIM (Computer Integrated
Manufacturing)neznamena centralizaci fizeni, ale vys$si miru sou¢innosti oddéleni v ramci
zivotniho cyklu vyrobki. ,I* se vztahuje jak k planovani a fizeni tak i ke viem technickym
aktivitam, které jsou charakterizovany riiznymi CA- koncepty. DosazZeni integrace obou
téchto oblasti vyzaduje vSak vyssi stupen univerzalnosti a samostatnosti jednotlivych
organizacnich ( funk&nich) mist a tudiz i vy$si naro¢nost na kvalifikaci pracovnika.

Mnoho empirickych studii vyroby a fizeni ukazalo, ze je-li vyrobni proces rozdélen a
specializovan, je pribézna doba extrémné dlouha v disledku opakujicich se pfipravnych casi
a Cast potiebnych pro prenos dat. Bylo prokazano, ze témer 70 az 90 procent ¢asu z pribézné
doby zakazky ( od jejiho pfijeti do expedice) je spotfebovano na tyto Cinnosti. Jak je znamo
zpisobuje dlouha prubézna doba vysoké ekonomické ztraty v disledku vazanosti finan¢nich
prostredki.

6.2.Informacni technologie — motor rozvoje CIM
6.2.1.Informacni technologie a lidé

Dnes je jiz vétsiné pracovniki ve vyrobnich podnicich ziejmé, Ze informacni technologie
(IT) se stavaji rozhodujicim, ne-li Zivotné dulezitym, faktorem existence kazdého podniku.
IT jsou ovsem velice nakladnou zaleZitosti a teprve v rukou uZzivatele dostavaji smysl a
jediné prostiednictvim lidi mohou pfinést pozadovany efekt. Zalezi tedy jenom na uzivateli
k ¢emu a jak bude IT pouzivat. Hovofime — li tedy o IT jako o motoru, pak jeho pohonou
hmotou jsou lidé.

IT predstavuji stale velice problematickou oblast, protoze vyZaduji nejen znacné financni
naklady, ale pfedeviim dostatecné znalé ( gramotné) uzivatele. | pfes stale klesajici pomér
cena/vykon zistava IT drahou zaleZitosti. Ro¢né rostou vydaje do IT v USA v pruméru o
15% a investice do IT pfedstavuji skoro polovinu viech jejich investi¢nich vydaju.
Dlouhodobé vydavaji dobie prosperujici podniky rocné v priméru cca 6% svych vynosii do
IT. Pfesto dospél vyvoj IT v poslednich 20 letech do paradoxni situace, kdy podniky
vynakladaji stale vice a vice prostfedki na IT a pritom si fidici pracovnici stale fikaji na
nedostatek informaci a maly pfinos 1T pro prosperitu podniku.
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Vyjdeme-li z pfedpokladu, Ze zakladni pocitacova gramotnost je jiz v nasich podminkach
dosahovana, resp. v nejblizsi budoucnosti s nastupem stiedni generace do vrcholovych
fidicich funkci bude zajisténa, pak zbyva jen zajistit, aby byla IT vyuzivana ucelné a
efektivné. Bez védomého a znalého pfistupu se snadno mize stat IT jen drahou
samoucelnou zalezitosti. Nedostatecné pochopeni uzivateli co mohou a co maji od IT
ocekavat, jaké jsou jejich skutecné informacni potieby vyplyva nejen z jejich nedostateéné
informaéni gramotnosti, ale taka z nedostate¢ného sepéti IT se systémem fizeni resp. se
strategickymi cili podniku.

Nedostatecné uspokojovani informaénich potieb ridicich pracovniki ma samozrejmé nékolik
pricin. Pfedevsim je to dano tim, Ze prudce roste slozitost a rozmanitost aplikaci IT ve viech
oblastech lidské Cinnosti. Kazda aplikace IT musi fesit problém komplexné , byt konformni

k celé fadé riznych uZivateli respektovat trvale se ménici podminky. Tyto pozadavky zvlada
soucasné nabizené resp. vytvarené programové vybaveni jen vyjimeéné. Mnohem zavaznéjsi
piicinou je ale to, Ze se nejen dramaticky méni prostiedi podnikani , ale zejména role IT

v podniku.

V tzv. ,,prvni (pocitacoveé) éfe” byla IT chapana bud’ jako nahrada ¢i v lepsim pFipadé jako
podpora lidské Cinnosti. V tzv. ,.druhé (informacni ) éfe je tieba predevsim vidét IT v jeji
transformativni a inovativni roli, ve které se IT stava inspiratorem zmén v organizaci a
fizeni podniku. Z toho vyplivaji zcela nové (koly pro fidici pracovniky podniku , ktefi
museji byt schopni tuto novou roli I'T v¢as anticipovat a aktivné se ji Gcastnit.

Dobie prosperujici spolecnosti proto dochazeji k zavéram , Ze je nutno ménit organizacni
strukturu a zptisob organizace prace (business re-engieering) tak , aby dosahly vétsi pruznosti
v reakci na pozadavky trhu, tymové orientované spoluprace, vyssi stupenn koordinace a lepsi
komunikaci mezi jednotlivymi pracovniky a celymi pracovnimi tymy.

Kromé snahy na maximalizaci vykonu a efektivnost jednotlivych funkci, zamétuji se firmy
stile vice na optimalizaci jednotlivych procest . Klicovou roli v optimalizaci hraje snaha o
odbourani ¢innosti bez pridané hodnoty a zaméfeni na Stihlé procesy . Toto se tyka nejenom
oblasti vyrobni , ale samoziejmé i nevyrobni ( véetné administrativnich procesii ) . Takto
optimalizované podnikové procesy predstavuji novy pristup k k fizeni a informacni
technologie je pravé tim nezbytnym a také mocnym nastrojem umoziujicim realizovat tento
trend.

6.2.2.Vyvojové trendy a nové pozadavky na IT

Pfi zvazovani informacni strategie podniku je tfeba respektovat vSeobecné vyvojové trendy.
které vytvareji nové podminky a nové ukoly jak pro vlastni management podniku tak pro I'T
samu. Jedna se predevsim o nasledujici pozadavky.

a)Pozadavek zvysovani produktivity prace zejména technickych a obsluznych
pracovnikii , ktefi pouzivaji pro vykon své funkce znalosti, namisto dfivejsiho trendu
snizovani nakladii jejich propusténim. ( V mnoha spolecnostech selhaly projekty redukujici
naklady , protoze oslabily spolenost v prosazovani se na trhu zejména sniZenou
pohotovosti na kvalitu.) ZvySovani produktivity se zajistuje predevsim reinvestovanim
lidské kapacity ( a tudiz i znalosti) do novych aktivit.
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Pro IT to znamena prechod od Gfednicky naroéné prace s davkami papirovych dokladi
vyzadujicich byrokraticky hierarchicky systém schvalovani k pfimému pristupu ke viem
datam v integrovaném transak¢nim systému s elektronickou vyménou dokumenti

( Elektronic Document Interchange — EDI ) s moznosti vyuzivat elektronickou podporu
rozhodovani (Decision Support Systém — DSS.) Elektronické zpracovani obrazi( Image
technology) se stane nezbytnosti nejen v inzenyrstvi , ale i pii zpracovéni ostatnich
dokumentil . které nejsou zpracovany na bazi EDI. Tzv. dokument — handling na bazi image
technology umoziuje sejmout dokument , uloZit ho a manipulovat s nim podle potreby po
celou dobu jeho Zivota — prinost téchto produkti patficich do DMS — Document
Management systems — spoc€iva piedevSim v automatizaci schvalovacich procesi a sledovani
jejich zivotniho cyklu, coz piinasi nemalé Gspory ¢asu pracovniki s rozhodovaci pravomoci
( Vedeni firmy ) Mohou se zpracovavat ruéné psané dokumenty , fotografie , podpisy
zvukové zaznamy telefont apod.

b) Pozadavek kvality , ktery se projevuje v celém fetézu Zivotniho cyklu vyrobku
(sluzby) presahujici vlastni vyrobni etapy jak k dodavateli.tak odbérateli.

Pro IT to znamena pozadavek integrovanosti a otevienosti . Konkrétné se realizuje tento
pozadavek napf. v tzv. systémech prave vcas ( Just — in — Time — JIT) zasobovani schopnych
okamzité reakce na dodavku vstupnich komponent zhorSené kvality a v systémech zaznamu
dat v misté prodeju (Point — Of - Sale — POS) schopnych okamzité reakce na informace
zakaznika o zhorSen¢ kvalité

¢)Pozadavek rychlé odezvy na prani zdkazniki. Doba pro inovaci vyrobku (sluzby ) se
rapidné zkracuje a zakaznické trendy je tfeba zachytit co nejdfive, nejlépe v misté prodeje.
Kromé toho je samoziejmé nutno zajistit navrh , vyrobu i dodavku nového vyrobku (sluzby)
v co mozno nejkratSim Case.

Pro IT to znamena opét pozadavek integrovanosti realizovany v systémech pocitatem
integrované vyroby (CIM), otevienosti (POS ) a propojenosti (EDI). Pfedpoklada se ze az
80% toki souvisejicich s fizenim podniku se bude zpracovavat on-line. Kvalita systému
fizeni a kvalita I'T budou vzajemné zavislé a vypadek IT povede okamzité k zastaveni chodu
podniku. Princip JIT se uplatni nejen ve vyrobé . ale i v Fizeni zasob , prodeji a plateb.
Zavedenim EDI se zkrati dodaci lhiity, zvysi pruznost k zakaznikovi , snizi zasoby a
chybovost v komunikaci s parametry a neposledni fadé se snizi ndklady na administrativu.
Spole¢nost, ktera nebude v budoucnu respektovat tento trend bude postupné ztracet sve
obchodni partnery.

d)Pozadavek globalizace , ktery je vyvolan otevienosti celosvétového trhu .
Odstranovani bariér v politice vede i k odstranéni bariér v podnikani.

Pro IT to znamena nejen podporovat vlastni operacni prostor ¢asto 24 hodin denng po celém
SVELE , ale zejména zabezpecovat informace o stavu a trendech trhu, konkurentech ,
potencialnich dodavatelich i zakaznicich a zejména o potencialnich spojenich piimo

v redlném Case ( On — Line — Real — Time — OLRT). To vytvai{ enormni tlak na rozvoj
telekomunikaénich systémii , které integruji klasickou vypocetni techniku v jedinou
informacni technologii.



¢)Pozadavek zjednoduSovani organiza¢nich fidicich struktur ( down- sizing) a pfenaseni
nékterych vlastnich procesi na externi dodavatele (outsourcing). Je to pravy opak toho
¢eho jsme byli svédky jeste v nedavné minulosti , tj. vytvaieni mamutich spolecnosti ridicich
celou vertikdlu Zivotniho cyklu vyrobku/sluzby . Je samoziejmé , Ze podnik se bude snazit si
ponechat tu Cast zivotniho cyklu vyrobku/sluzby , ktera vytvai nevyssi pfidanou hodnotu.

Pro IT to znamend predevSim otevienost na viech arovnich vytvarenim a dodrzovanim
standardi ( ve styku s uzivatelem , v sitovych sluzbach , v operac¢nich systémech ,

v programovych jazycich , ve spravé dat i technickém vybaveni ) tak , jak to nap.
navrhuje model otevienych systémi X/OPEN.

f) Pozadavek partnerstvi. Reorganizace spole¢nosti se provadi mnohem castéji a neni
zadnou vyjimkou. Spole¢nosti se slucuji a nebo rozdéluji, méni své podnikové aktivity atd.

Pro IT predevSim znamena pozadavek vysoké flexibility IT umoziujici rychlé prizpisobeni
se novym pozadavkim a novému prostiedi bez vyrazné pracnosti nakladi . To je
zajistitelné predevsim vyuzivanim objektového pristupu k modelovani informacnich
systémi a vyse zminénou standardizaci.

g)Pozadavek motivace lidi, ktery se uplatiiuje v tymové praci a ve vytvafeni pocit
vlastni odpovédnosti za celou spole¢nost. Dosavadni hiearchicka byrokratiska struktura v
nékterych firmach isoluje jednotlivé pracovniky od specializovanych utvart. Funkce
spolecnosti jako celku, jeji poslani a cile jsou odfiltrovany nadfizenymi fidicimi stupni.
Komunikace mezi specializovanymi Gitvary na horizontalni trovni je omezena. Kazdy
pracovnik je motivovan pro svoji praci jenom proto, aby mohl postupovat po zebficku nahoru
a ne proto , aby svoji praci prispél k uspokolovani zakazniki. Kazda inovativni myslenka
musi prochazet sitem hierarchickych struktur nahoru a dolu, coz byva obycejné jeji smrt.

Pro IT to znamena zajistit komplexni informovanost vSech pracovnikii v realném Case a
operativni komunikaci kazdého s kazdym. To se realizuje predevsim metainformacnim
systémem poskytujicim vSem pracovnikiim o informa¢nim systému podniku a centralnim
komunika¢nim katalagem , zachycujicim veskeré know — how spole¢nosti.

h) Pozadavek nezavislosti prace na misté , kde je provadéna. Jestlize az 80 procent
informacnich toki je realizovano elektronicky , pak muze byt napf. Konstukeni ¢i obchodni
odéleni umisténo mimo vyrobni provozy tam, kde je to tieba lacinéjsi(cena pracovni sily ,
cena ploch a pod.) Jsme svédky toho , Ze vyznamné firmy maji provozy roztrousen¢ po
celém svete.

Pro IT to znamena zajisténi komplexniho centralniho systému pristupného z libovolného
mista v redlném &ase( OLRT ) prostfednicvim komunikacniho systemu .



7.Stru¢ny popis nasazeni I'T v TRW Lucas Autobrzdy s.r.o /
Lucas Varity s.r.o.

Firma je procesné orientovana.
Nosnym systémem ( ERP') pro fizeni firmy je MFGPRO. Tento systém plné pokryva proces
od vstupu pozadavki zakazniki ( prostfednictvim EDI ) naplanovanim pozadavki na
dodavky materialu ( v€etné automatizovaného odeslani dodavatelim ) az po finalni zajisténi
dodavky k zakaznikovi vCetn¢ odeslani aviza o dodavce prostrednictvim EDI. Véskeré
transakce jsou automaticky zaznamenavany do hlavni knihy, systém plné zabezpecuje
veskeré financni procesy, veetne tvorby vystupli pro manazerské fizeni. Mzdovy systém a
systém pro evidenci majetku neni soucasti ERP systému, je viak plné integrovan
proslf‘cdnictvim datovych rozhrani.
Spolecnost provozuje systém pro automatizaci schvalovacich procesti ( workflow ),
pokryvajici klicové schvalovaci procesy ( nakup rezijniho materialu a sluzeb, investic. tvorba
nafadi a pripravkd, majetek, ... )
Systémy ve vyrobé representuje system MAXIMO, ktery zajistuje planovani a fizeni vyrobni
udrzby a dala pak systém LP (listy pritkaznosti ), ktery zajistuje sbér dat z jednotlivych
vyrobnich linek. Oba systémy pracuji v Gzké vazbé. Systém LP poskytuje informace o
vyuziti jednotlivych linek, po€tech vyrobenych kust, prostojich a poruchach ( poskytuje
vstup informaci pro Maximo atd.) a dava tak dostatek informaci pro sledovani vykoni
jednotlivych linek .
Systém LP je v souc¢asné dobé nasazen na obrabécich a montaznich linkach. Na lince
Galvatek je stdle provozovan ,,papirovy ., systém a na tuto oblast se zaméruje tato BP.

8.Soucasny stav zinkovaci linky Galvatek
Zinkovaci linka je obsluhovana povérenym personalem, ktery se stara o jeji chod,provoz je
zajistén ve tfech sménach. Na lince jsou zinkovany tfrmeny a drzéky automobilovych brzd
Linka se sklada z téchto zakladnich ¢asti(pfiloha : vykres zinkovaci linky):

NavéSovani a svéSovani
Chemické odmastovani
Elektrolytické odmastovani
Dvoustupiiovy protiproudy studeny oplach
Mofeni opravy
Moreni
Dvoustupriovy protiproudy studeny oplach
Dekapovani
Dvoustupiiovy protiproudy studeny oplach
. Zinkovani — 4vany
. Dvoustupiiovy protiproudy studeny oplach
. Pasivace bez Cr *'
. Chromatovani
. Studeny oplach
. Studeny oplach- pricny pojezd
16. Utésnéni
[7. Jednostupiiovy oplach
I8. Vana vzduchovych noZzi
19. Sugeni
20. Chlazeni
21. Zasobnik
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Jelikoz vany zinkovaci linky obsahuji chemikalie nutné ke kvalitnimu naneseni zinku na
povreh zinkované soucasti je nezbytné udrzovat je. Udrzba spociva v kontrole stavu
koncentraci chemickych latek obsazenych ve vanach a pravidelném ¢isténi. Vzorky jsou
odebirany pracovnikem laboratore, ktery je vyhodnoti . Ziskané hodnoty jsou vloZeny na
[ntranet ( vnitini informacni sit' podniku) do k tomu uréené tabulky. Tyto hodnoty jsou také
piistupné obsluze linky, ktera je zaznamenava do pfedtisténych tabulek(pftiloha ¢.1,2). Z nich
poté zjisti jestli hodnota koncentrace je v ptipustnych mezich. Pokud tomu tak neni musi dle
piis]uénych tabulek ur€it mnozstvi ptisady, po jejimz pridani se hodnota koncentrace dostane
do stanovenych mezi. Jelikoz je sledovano vice hodnot, které jsou na sobé zavislé dochdzi se
zménou jedné hodnoty i ke zméné hodnoty na ni zavislé

8.1.Popis jednotlivych van zinkovaci linky

2. Chemické odmastovani
Vana ocelova opatfena vypusti, piepadem, prestrikem lazné a pasovym odluc¢ovaem oleje.
Vana je vytapéna parou a provozni teplota je regulovana automaticky. Hladina vody je
automaticky doplnovéana vodou z prepadu oplachu.

3. Elektorlitické odmastovani
Vana je ocelova opatfena vypusti , pfepadem a prestiikem lazné.Vana je vytapéna parou a
provozni teplota je regulovana automaticky . Hladina vody je automaticky doplfiovana
vodou z pfepadu oplachu.

4. Dvoustupiovy protiproudy studeny oplach
Vana je pogumovana , opatfena pfivodem vody , vypusti a etenim. Na 2° oplachu je
ostiikovy ram. Pfi vyjezdu z vany se automaticky spusti voda a zavés je oplachnut proudem
vody. Zaroven slouzi na dopliovani vody do van.

5.Mofeni opravy
Vana PP, opatfena pfivodem vody , kyseliny a vypusti.

6. Mofeni
Vana pogumovana s PP vloZkami, opatfena privodem vody , kyseliny a vypusti.

7. Dvoustupiiovy protiproudy studeny oplach
Vana je pogumovana, opatena privodem vody , vypusti a Cefenim. Na 2° oplachu je je
ostfikovy ram . Pfi vyjezdu zavésu se automaticky spusti voda a zaves je oplachnut
proudem vody . Zaroven slouzi na dopliovani vody do van.

8.Dekapovani
Vana je pogumovana , opatena pfivodem vody , kyseliny a vypusti.

9. Dvoustupiiovy protiproudy studeny oplach
Vana je pogumovéna , opatfena pfivodem vody, vypusti a Cefenim.

10. Zinkovani
Zinkovaci vana je pogumovand.s pohybem katodové ty¢e opatiend privodem Vf)dya o
pfivodem vzduchu na ¢efeni 1azné, kontinualni filtraci, privodem ss proudu s vyjimatelnymi
anodovymi tycemi, titanovymi anodovymi kodi a registry chlazeni.
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| 1. Dvoustupiovy protiproudy oplach
Vana je pogumovand, opatfend piivodem vody s prostfikovym ramem na 2° oplachu,
vypustnim ventilem a privodem vzduchu na zajisténi cirkulace Polachové vody.

12. Pasivace bez Cr '
Vana je zhotovena z PP .Opatfena pfivodem vody, vypusti, el. Topenim a michanim lazné
cerpadlem pies difuzery. Teplota je hlidana termostaty. Vana je vybavena ¢erpadly na
automatickou tpravu pH a dopliiovani EcoTri podle proglych m? zbozi

9.Navrh a popis FeSeni

Na zacatku zpracovavani tohoto problému, byla navrzena dvé feSeni: zavedeni plné
automatizace zinkovaci linky Galvatek, nebo Gprava souc¢asného stavu zautomatizovanim
datovych toku, tedy tzv. ¢asteCna automatizace.

Pfi zavedeni pIné automatizace by odpadly korekéni zasahy provadéné obsluhou a
koncentrace latek by byly hlidany a korigovany automaticky. Po zhodnoceni a zvazeni
viech aspekti, jako finan¢ni a Casova narocnost bylo od tohoto feSeni zatim upusténo. Bylo
rozhodnuto, ze se pouzije druhé reSeni.

9.1. Casteéna automatizace

Zvoleny postup ¢aste¢né automatizace byl zvolen z divodu velmi dobré implementace na
stavajici datové systémy .Pi tomto FeSeni se po€ita s propojitelnosti na jiz zminovany
system Maximo a vytvofenim LP pro zinkovaci linku.

Vzorové LP jsou v priloze 3 a 4.

Zavedeni struktury datového toku a synchronizace s laboratornimi vysledky rozbora lazni je
popsano nize.



9.2.Blokové schéma zinkovaci linky
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9.3.Blokové schéma se zavedenim struktury datového toku

NAVESOVANI A SVESOVANI

y
[ CHEMICKE ODMASTVANI ]

A
EELEKTROLITICI\'E ODMASTOVANij

Y

DVOUSTPNOVY PROTOPROUDY
OPLACH

{ MORENI OPRAVY J

A

| MORENI

A 4

DVOUSTPNOVY PROTOPROUDY
OPLACH

y

[ DEKAPOVANI ]

DVOUSTPNOVY PROTOPROUDY
OPLACH

y

le

( ZINKOVANI JL

KOREKCE

b

CERVENE
VAROVNE
HLASENI

.

HODNOTA MIMO

ROZSAH
y
DVOUSTPNOVY  PROTIPROUDY
OPLACH
‘ STRANA 28 ! 29

Ap S
o ODBER e

[ VYHODNOCENI VZORKU I

A A
[ ZAPSANI DO TABULKY J

y
[ SYNCHRONIZACE A VYPOCET J

HODNOTA V ROZSAHU

ZELENF?’
HLASENI




!

[ PASIVACE BEZ Cr ‘”j

( (‘HROMA‘TOVANij

A

[ STUDENY OPLACHT

Y
[ STUDENY ‘OPLACH ]

A

[ STUDENY OPLACH — PRICNY POJEZD

4

[ UTESNENI |

A
[ JEDNOETUPNOVY OPLACH |

N
[ VANA VZDUCHOVYCH NOZU ]

SUSENI |

ZASOBNIK



9.4.Popis datového toku

Odbér vzorku
Odbér vzorku je provadén zaméstnancem laboratore jedenkrat za sménu

vyhodnoceni vzorku
pracovnik laboratofe provede v laboratofi vyhodnoceni odebranych vzorki

Zapsani do tabulky
Ziskané hodnoty zapiSe pracovnik laboratofe do tabulky chemickych rozborii na intranetu
( vniténi pocitacova sit’ podniku)

Synchronizace a vypocet
Tabulka chemickych rozbort na intranetu bude synchronizovéna s listy priikaznosti (LP)
zinkovaci linky . V LP dojde k automatickému zpracovani dat na¢itanych z tabulky
chemickych rozbort.

Hodnota v rozsahu
Pokud je hodnota v rozsahu povolenych hodnot a neni potieba korigovat je na monitoru
obsluhy zinkovaci linky zobrazeno tzv. zelené hlaseni viz. dale v odstavci varovna hlaseni.

Hodnota mimo rozsah
Pokud se hodnota dostane mimo rozsah povolenych hodnot je tieba provést korekci, na
monitoru obsluhy se zobrazi tzv. cervené hlaseni viz. déle v odstavci varovna hlaseni.

Korekce
Korekce je provedena obsluhou zinkovaci linky pridanim chemické latky , vedoucim
k vraceni hodnoty do stanovenych mezi.

Varovna hlaseni
Varovna hlaseni jsou rozdélena na tzv. zelené a Cervené, jsou soucasti navrzeného reseni.
Obsluha zinkovaci linky ma oteviené LP na monitoru PC a okamzité vidi zda je potieba
provést korekci ¢i nikoliv. Je to podle toho zda ma LP zeleny ¢i ¢erveny ram ( névrh
v pfiloze ¢. 3.4 )
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10.Zavér

Navrzenim tohoto systému datove komunikace a sbéru dat bude docileno ¢asové spory, kdy
jiz nebude muset odsluha zinkovaci linky vypliovat LP v papirové podobé. Dojde i ,

k zefektivnéni nakladani se sebranymi daty, ktera budou ukladana na serveru, Zlepsi se
piistup k uloZzenym datim a zpétna kontrola dat.

Data vypinéna v LP budou pouzita jak pro Gcely manazerského fizeni a vyhodnocoviani
efektivnosti vyuziti linky v riznych rezimech ¢innosti, tak pro automatizovany vstup dat do
systému fizeni adrzby Maximo. Zajisti tak pruznéjsi reakci na vzniklou poruchu a jeji
okamzité zohlednéni v planu adrzby vetné vyuziti informaci pro Géely planovani
preventivni udrzby.

Dalsim ptinosem je to, Ze zaznamenanych dat bude vyuzito pro ucely dalsiho statistického
vyhodnocovani ( napi v ramci projektu Six Sigma ) pro ucely zlepSovani a zefektiviiovéani
procesii. Konkrétnim vyuzitim pfi vyhodnocovani mize byt napf. sledovéni spotieb
chemikalii v navaznosti na pocty vyrobenych kusii z dlouhodobého hlediska, ¢i sledovani
chovani jednotlivych chemikalii navzajem mezi sebou (nértist spotfeby jednoho typu
chemikalii na akor snizeni spotfeby druhé atd ).
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{1.Seznam pouZzité iteratury

_ Piednasky z Vyrobnich i
Sy . postupli a Montazni
: Iirednas'ky z Pramyslového inienyrsa?ta?(mch postupti - KOM
. ;lrler;];(u p(;dkla]gy LUCAS VARITY s r(; j;:)?
. Zelenka , A. — Kral, M. : Proj o s o onec n.N.

Praha, 1995. jektovani vyrobnich systémi . CVUT
- Hofmann, P.: Technologi ; x

, gie montaazi, ZCU Plzer

- K#iz R. — Vavra, P.: Strojirenska ptirucka Prz{;]r;’lg?)%'l
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Ing.Petr Pénicka

Oponentni posudek bakalafské prace p. Jana Mlejnka na téma

»Optimalizace procesu sbéru dat ve vyrobé

Bakalarska prace p. Mlejnka si v8ima vlivu dynamicky se rozvijejiciho oboru informaénich
technologii (IT) na vyrobu a strukturu podnikii obecné, popisuje jeho jednotlivé faze vyvoje a
v prakticke ¢asti vyuziva podpory pocitaci pro zefektivnéni informacnich vazeb ve vyrobg,
konkrétn¢ v podniku TRW Lucas Autobrzdy s.r.o. / Lucas Varity s.r.0.

V uvodni ¢asti prace je trefné zminéna tivodni euforie z mimoradné rychle se rozvijejici
vypocetni techniky a jeji dusledky ve vytvareni vizi pIné automatizované vyroby prakticky
bez hidske acasti, jeji vystiidani zklamanim z nesplnéni oéekavani az po zavadéni ,,rozumné
automatizace™. Obsirnost, s jakou student popisuje jednotliva vyvojova obdobi 1 veskere
stavebni prvky pocitacem integrované vyroby svedéi o dikladném prostudovani prament
zabyvajicich se touto tematikou.

Cenna je napriklad myslenka, Zze informacni technologie dostavaji smysl teprve v rukou
uzivatele — pracovnika. Ptes jeji zdanlivou jednoduchost je v praxi ¢asto nepochopena, ¢i
dokonce ignorovana. Do podnikii se pak nakupuji mnohdy pro danou vyrobu neadekvatné
sloZité a drahé pocitacove technologie a zapomina se na technickou vyspélost personalu, ktery
tak jejich potencial vyuziva pouze omezené a nevi si rady s feSenim nestandardnich jevi
spojenych s jejich provozem.

V kapitole ,,Pozadavky na IT* je zminéna fada ambiciéznich pozadavki na informacni
technologie. Néktera o¢ekavani (vize) se jevi z pohledu praxe trochu diskutabilni a prehnané
optimisticka. Splnéni pozadavku nezavislosti na misté, kdy se nékteré provozy vycleni od
hlavni vyroby do jinych, vyhodnéjsich lokalit, se z mého pohledu jevi trochu zavadéjici a opét
mirné opomijejici roli ¢lovéka a jeho staletimi osvédéenou mezilidskou komunikaci.

Jinymi slovy - po¢ita¢, ani mobilni telefon v nékterych situacich nenahradi dobie vedenou
diskusi v tymu, ¢1 vyrobni poradu, do které jsou vSichni ziiCastneni pracovnici interaktivné
zapojeni.

V praktické ¢asti je nejprve zminéna soucasna situace toku informaci v podniku TRW
[ucas Autobrzdy s.r.o. / Lucas Varity s.r.o. Popsany zptisob prenosu informaci a naslednych
zpétnych vazeb v provozu zinkovaci linky Galatek se z popsancho stavu jevi nejslabsim
¢lankem informacnich systému v podniku, soudé podle zastaralého zplisobu prenosu dat
tzv. ,,na papiie”. Soustiedit se na pozvednuti jeho urovné na aroven ostatnich provozii muze
byt pro firmu skuteéné pfinosem. Rovnez zvolena - a z mého pohledu velmi levna - varianta
¢asteéné automatizace je pro dané pracovisté ziejmé dostacujici, samoziejme s ohledem na
mnohem vy33i finan¢ni narocnost spojenou s naroky na dalSi zafizeni u varianty plné

automatizace.

Pfi obhajobé prace by bylo dobré vysvétlit zpiisob synchronizace dat tabulky chemickych
rozbor( na intranetu s listy prikaznosti zobrazenymi na monitorech obsluhy zinkovaci linky:.

Regeni, kdy se tabulka na monitorech obsluhy v pripadé vyskytu hodnot mimo toleranci
svyrazni cervenym oramovanim, je vhodné. Za tivahu by moZna jeSté stalo na nastalou situaci
upozornit zvukovym signalem, pokud nejsou monitory po celou sménu v zorném poli

obsluhy.



V priloze prace by bylo prehlednéjsi vykres haly zinkovaci linky opatfit stejnymi nazvy, jake
Jsou uvedeny v blokovém schématu linky.

Bakalafska price je napsana na dobré Grovni, bylo by vhodné vice rozvinout praktickou
¢ast (napf. podrobnéji rozepsat zpiisob zpracovani dat z laboratore, navrhovany zptisob
synchronizace dat atp.) a pro lepsi nazornost doprovodit textovou ¢ast obrazovymi

sekvencemi.

Vlastni feSeni daného problému je dle mého nazoru primérené popisovanym podminkam
v provozu a melo by piinést ocekavany efekt.

i it

"
v

V Jilemnici dne 7.6.2005 ing. Petr Pénicka
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