Strategie

Rizeni procesni vyroby
a vyuziti metody TOC Pull Replenishment

Oznaceni procesni vyroba je z urCitého thlu pohledu zavadéjici, protoze
jeji nazev jakoby chtél zdiraznit, Ze pravé v ni hraji dilezitou roli procesy.
Jenze copak v jiné vyrobé procesy nemame? Vzdyt napfiklad v automo-
bilové vyrobé, ktera se, az na vyjimky, viibec nefadi k procesni vyrobé,
hraji procesy naprosto kliovou roli... Ponechme ale stranou nékdy lehce
zavadgjici nazev a pojdme se podivat, jak fidit tzv. procesni vyrobu

pomoci metody TOC.

Typy vyroby podle
VAT analyzy
TOC pouziva pro zékladni rozliseni typu viroby
pomérné striktné tzv. VAT analyzu vyroby -
podle této analyzy lze kaZdou vyrobu rozdélit
na néjakou dale jiz nedélitelnou jednotku, kde
tato jednotka je typu V, A nebo T. Typy vyroby
V, AaTjsou specifické, navzdjem neslucitelné
a kazdy z nich se fidi jinak, resp. pro ispésné
ufizeni kaZdého z nich je tfeba pouZit jiného
pristupu. Celd vyroba v daném podniku pak
byva kombinaci nékolika typi vyroby.

Pro ilustraci - napfiklad pivovar je
kombinaci typi V a T. V prvnim kroku
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(vyroba typu V) se vyrobi z nékolika malo
zékladnich surovin v nékolika krocich hlavni
produkt (pivo konkrétni barvy, stupfiovitosti
a chuti). Razné hlavni produkty se vyrabéji
obvykle v kampanich/SarZich, které po sobé
jdou v urcitém pofadi (nastavovaci Casy jsou
z4vislé na poradi - obvykle barva a stupiio-
vitost), tj. nelze okamzité vyrobit konkrétni
pivo, vjroba se opakuje vZdy po néjakych
intervalech. Hlavni vyrobky (rizna piva) se
v dal$im kroku (vyroba typu T) spojuji s dal-
$imi komponenty v pomérné Sirokou paletu
finalnich vyrobki, tj. konkrétni pivo stocené
do sudu, l&hve nebo do plechu, opatiené

Pavel Majer

etiketou podle prodejce, v dané feci nebo
podle mistnich pfedpisd.

Procesni vyroba patfi téméf vzdy do
typu V, ktery je charakterizovan tim, Ze na
vystupu je velké mnoZstvi findlnich vyrobki
(nebo polotovarii), naopak na vstupu je jen
velmi malé mnoZstvi vstupnich material
(v porovnani s vystupem), vyrobni techno-
logie a stupné vyroby (stroje, pracovisté)
jsou jednotcelové (a s nulovou nebo jen
velmi malou moZnosti zimény nebo kapa-
citniho rozsifeni, navic rozsifeni je vétsinou
investi¢né velmi narocné), ale predevsim,
vétSina vyrobkl nebo polotovard musi pfi
vjrobé projit vSemi stupni vyroby v daném
pofadi (pokud se tak nestane, tak se vyrobi
jiny vjrobek nebo zmetek). Navic, ve vétsiné
pripadi zde existuje néjaky predpis pro
technologickou davku. NedodrZen{ alespoii
minimdlni ddvky ma vétsinou opét za nésle-
dek bud nefunkénost technologie (vjrobek
nelze vyrobit), nebo zmetek (proces vyza-
duje né&jaké kritické mnozstvi k tomu, aby
spravné probéhl).
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Co je na Fizeni procesni
vyroby zajimavého?
V prvni fadé je to prostiedi, kde z definice
funguje dzké misto témér presné tak, jak si jej
predstavujeme - mé néjakou konecnou kapa-
citu zpracovanti, kterd se sice mazZe lisit pro
riizné vyrobky, které danou technologii pro-
chézi, ale malokdy, pokud je to viibec moZzné,
se presouva na néjakou jinou technologii/
stupei vjroby. Navic podniky s vjrobou typu
V se snazi, aby Gzké misto svoji polohu pokud
moZno vitbec neménilo. Z tohoto pohledu je
to tedy pomérné stabilni prostredi pro nasta-
veni planovacich procest a rozhodovacich
kritérii. ProtoZe plati, Ze naprosta vétsina
vjrobki prochdzi pres téméF vsechny vyrobni
stupné, miZeme se na takovou vyrobu divat
v podstaté jako na linku (co do ni na jedné
strané vstoupi, to z druhé strany vystoupi).
Komplikaci mize byt par skutecnosti, ke
kterym v redlném Zivoté dochézi:
@ Nejuzsi misto je hned na zac¢atku nebo
naopak aZ na konci vjroby. Dopad variability
procest a poruch na posledni operaci je
v delsi sekvenci na sebe navazujicich operaci
vzdy vétsi neZ v kratsi sekvenci operaci. Ide-
alni je z pohledu planovani, kdyz tzké misto
je nékde uprostied, pro spolehlivost procesi
plati podminénd pravdépodobnost...
@ Existuji tzv. na sobé zavisla sefizeni/
prestaveni technologie - riizné poradi vy-
robki prochazejicich po sobé vede k riizné
dlouhym nastavovacim ¢astim (= existuje
pofadi s nejlepsim a nejhorsim vyuZitim
technologie, pokud za vyuZiti budeme brét
spotiebu Casu).
@ Po priichodu kazdym vyrobnim stupném
je mozné polotovar ziskany timto stupném
zpracovat v nasledujicim stupni mnoha
riiznymi zpiisoby (= vzniknou dalsi, rozdilné
polotovary), vznika tedy idedlni prostiedi
pro tzv. ,vykradani materialu“ v zakazce.
e Trini poptavka/spotieba nékterych vy-
robki je tak mala, Ze se nevyplati je vyrabét
v kazdém vyrobnim cyklu.
@ Co udélame s idrzbou a opravami? Kdyz
se zastavi jedna technologie, stoji zpravidla
celd vyroba, malokdy je mezi stupni tolik

Vyroba typu V

Malo nakupovanych material(i

Predevsim procesni toky
Jednoucelova zafizeni
Hodné finalnich produktd
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Uyroba typu A

Malo finalnich produkt(
Hodné vyrabénych komponent
Viceucelové vybaveni
JedineCné tg. postupy

prostoru, aby se tam mohla hromadit nedo-
konéend vyroba (podobnost s linkami JIT
v automotive).

Pojdme se na jednotlivé pfipady podivat
optikou TOC.

Poloha uzkého mista

At je tzké misto kdekoliv, stale plati zakladni
poucky pro vyuZiti izkého mista a podfizeni
ostatnich zdroji:

1. Kapacita je sprdvné vyuZita jen v pfipadé,
Ze zdroj pracuje na zakazce s terminem do-
déni v horizontu priibézné doby daného typu
zakézek.

2. Ukolem netizkjch mist je pracovat tak, aby
plynule zasobila praci omezeni (bud buffer
zakazek pred skute¢nym Gzkym mistem, nebo
trhem, ktery je omezenim vzdy).

Z tohoto pohledu se poloha tzkého mista na
zacatku vyroby zda byt vihodnéjsi, protoze
pro spravné vytizeni tizkého mista staci mit
spravnou frontu zakdzek a dostatek materialu.
Problémem miZe byt splnéni terminu dodén{
vCas, protoZe zakdzka sice projde bez problé-
mi Gzkym mistem, ale pak mtZe mit potize
v priibéhu zbylé vyroby - pfi konkrétni mife
variability procesi ve vjrobé se miiZe stat, Ze
nékterd ze zakdzek neprojde vSemi vyrobnimi
stupni véas a nestihne termin dodavky. Nao-
pak tizké misto na konci vjroby se mize zdat
jako problém, protoZe pro spravné vyuziti
izkého mista musi zakdzky projit celou vyro-
bou, a pfi konkrétni mife variability procest
ve virobé se miiZe stt, Ze néktera ze zakazek
neprojde viemi vyrobnimi stupni véas a dojde
k prostojiim na tizkém misté, a ve svém di-
sledku ke zpoZdéni terminu dodédni. VSimnéte
si, ze at je Gzké misto na zaCatku nebo na
konci vjroby, dopad je vZdy stejny - mize mit
vliv na spolehlivost vyroby.

Z pohledu TOC existuje jediné FeSeni
- mirné upravit (= prodlouzit) priibéznou
dobu vyroby (tzv. lano), tj. uvolnit zakézku
do vyroby o néco dfive vii¢i terminu doddni,
neZ by tomu bylo v pfipadé, Ze Gzké misto je
nékde uprostied vyroby. Efektem prodlouzeni

Hodné nakupovanych dild

lana je to, Ze zakazka mé v priichodu vyrobou
dostatek ¢asu na zvladéni pripadnych poruch.

Zavisla serizeni

Pokud existuje situace, Ze na izkém misté
Cas prenastaveni z vjrobku A na vyrobek B

se podstatné li3f od casu pfenastaveni mista
z vyrobku B na vyrobek A, a takto je tomu

v praxi pro vétsinu kombinaci vyrobki, pak
mame problém. NemlZeme zafazovat za sebe
libovolné vyrobky v libovolném pofadi, aniz
by to mélo vliv na zvysené prostoje, a tudiz na
vykonnost a ziskovost celé vyroby.

V tomto pripadé pak ale existuje tzv. ide-
alni sekvence zakdzek, kterd zajisti, Ze prena-
staveni mezi dvéma po sobé jdoucimi vjrobky
je minimdlni. TudiZ je moZné postavit vjrobni
plan, ktery zajisti maximalni priichodnost vy-
roby a rovnéz i maximalni moznou ziskovost
(celé tovarny) pfi daném produktovém mixu.
Vedlejsim efektem je, Ze jeden a ten samy
vjrobek se v pldnu objevi jen jednou ve vyrob-
nim cyklu. Cykly se opakuji, fika se jim také
vyrobni kampaii (nebo prosté jen kampaii
nebo Sarze).

Problémem je, Ze ackoli se vyrobek fyzicky
vyrabi napf. jen nékolik hodin nebo smén,
jeho priibéznd doba dodani je zpravidla
vyznamné delsi, rovnd se jednomu cyklu,
jednomu opakovéni vsech vyrobkd, tj. pokud
méme napfiklad 50 vyrobki a kazdy se vyrabi
v priméru jeden den, tak je doba opakovéni
cyklu a tim padem i nejdel3i doba dodani
50 dni. Pokud je tato situace pro trh nepfija-
teln, je tfeba Fesit zasobovani trhu formou
vjroby na sklad. V této situaci je vihodné pro
fizeni skladu zavést TOC Pull Replenishment,
které diky svym vlastnostem dokéze 1épe vyu-
Zit vyrobni linku(y).

Kradeni materialu

K vykrddani materialu mezi zakazkami doché-
zi vidy, pokud v podniku preziva syndrom
efektivity. Diky variabilitdm v priibéhu vyroby
se miZe stat, Ze do urcitého bodu dotece
ur¢ité mnozstvi materialu, ale v dalsim kroku
jej nelze z néjakého diivodu zpracovat piivod-
né zamyslenym zplisobem. Aby technologie

Uyroba typu T

ponent

'r—r."
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nestala (a nevznikly prostoje zafizeni = ztrata
vytizenosti/efektivity), vezme se dokonceny
polotovar a zpracuje se na néco jiného (napf.
v papirné, role konkrétniho druhu papiru se
rozieZe na jiny format, neZ bylo ptivodné plé-
novano, vznikne tak jiny vjrobek/polotovar).
Pivodni zakazka (pro kterou byl polotovar
vyrabén) jiz nemize byt splnéna, dochazi ke
zpozdéni, nékdy velmi vyznamnému (nez se
znovu vyrobi pavodni polotovar). Vysledkem
je vyznamné ohroZeni spolehlivosti dodacich
termind a zvySeni skladovych zdsob.

Reseni je jednoduché - jednak to znamena
eliminovat ve vyrobé tlak na efektivitu a nahra-
dit ji tzv. Full Kit pFistupem - mentalita a pro-
ces zaloZené na tom, Ze ke kazdému vyrobnimu
kroku je vZdy zajisténa veskerd piiprava, jak je
naznaceno uz nazvem Full Kit = Gplny balicek
pripravy. Dalsim opatfenim je pfesny predpis
spotfeby materialu jednotlivymi operacemi na
jednotlivych stupnich, aby nemohlo dojit ke
spotfebovéni ,,nespravného materidlu“, a di-
sledné dodrZovéni planu. Ze zfejmych diivodl
zavedeni pravidel a procesu Full Kit ma vétsi
vliv neZ presny popis spotfeby.

Rozdilnost poptavky

po ruznych produktech
Pokud jednorazové objednéavky zdkazniki

za urcité obdobi jsou (vyrazn€) mensi nez
minimdlni mnoZstvi, které Ize vyrobit za dobu
cyklu, tak méme jen par moZnosti:

1. vjrobek vyrobit a neprodané mnozstvi vy-
robku uskladnit (mdZe byt potiz v pfipadé, ze
vjrobek mé kratkou expiraci nebo ma napf.
barevny odstin),

2. nevyrabét viibec (nevyplati se nam),

3. prezkoumat velikost vyrobni davky a zmen-
Sit ji (pokud to jde).

Oprava a udrzby

Ve vyrobé typu V je problém vzdy, kdyZ dojde
k poruse jednoho zdroje, zdroje za sebou na-
vazuji a delsi vjpadek jednoho zdroje zname-
né zastaveni celé vyroby. Dobrym FeSenim je
urcité zavedeni TPM, pokud vyroba vyrdbi na
sklad, pak zavedeni TOC Pull Replenishment
ve spojeni s TPM ma opét vyznamny vliv na
maximalizaci priitoku vyrobou.

Z pohledu TOC se Fizeni procesni vyroby
nijak neodlisuje od fizeni jakékoliv jiné
vjroby - stale zde existuji buffery, stédle zde
existuje Fizeni buffert (buffer management
- déle jen BM) a Fizeni vjroby na riiznych
pracovistich pomoci fronty prace prioritizo-
vané podle signali BM (spotieby bufferu).
Vyjimku pfedstavuji vySe uvedené situace
a jejich fedeni je obvykle implementovano jak
do TOC softwaru, tak do prislusnych pravidel
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a postupd, kterymi se pak systém Fidi. Zaji-
mavé je zavedeni metody TOC Pull Replenis-
hment, kterd zde byla nékolikrat zminéna.

Pokud vyroba vyrdbi na sklad, coZ je ve
vétsiné procesnich vyrob vyhodné z pohledu
vytiZeni a Fizeni vjrobnich kampani, tak
nutné dochazi k situacim, Ze vyrobky, které
se tzv. ,to¢i“, na skladé nejsou (zasoba
vyschne dfive, nez se v.daném cyklu vjrobek
opét vyrobi a doplni na sklad), zatimco
vyrobki s nizkou spotfebou je ve skladu
vice, neZ je tfeba. (Samoziejmé, protoze
maloktery pldnovac a feditel vjroby si dovoli
nezafadit vdaném cyklu vSechny vyrobky -
ale pro nékteré je prosté i minimalni vyrobni
dévka vétsi, nez je tieba. A navic, co kdyby
se ndhodou spotfeba zvysila...?)

TOC Pull Replenishment vyuziva konceptu
tzv. skladovych bufferd, jinak také cilii zasob.
KaZzdy produkt na kazdém skladé ma svij cil
zasob - podle definice mnozstvi, kterd odpo-
vida maximdlni realistické spotfebé za dobu
doplnéni zasob. TudiZz produkty, které se toci
(déle jen bestsellery), musi mit vyssi cil zasob
(déle jen buffer) nez ty, které se neprodavaji
(déle jen lezaky). Doba doplnéni zasob je pro
vsechny stejnd, je to doba cyklu.

Vétsinou plati, Ze jak bestseller, tak lezak
maji zhruba stejnou minimdlni vjrobni davku
a Casto i dobu sefizeni. Jediny rozdil pfi fizeni
je pak ve skutecné velikosti virobni davky, kte-
rd se na technologii naplénuje a pak vyrabi.

Pro vétsinu planovacich systémil je v tako-
vé situaci nastaveno, Ze pokud zdsoba pokles-
ne pod MIN, naplanuje se nova vyrobni davka
(bez ohledu na to, jaka je spotieba). Pro TOC
Pull Replenishment je to jinak. TOC Pull
Replenishment v pribéhu spotieby sleduje,
jak se spotfebovava buffer, a zaznamenéava

tzv. penetraci bufferu (kolik chybi zasob proti
plnému skladu, cili zasob). Kazdy buffer je
rozdélen na tfi dily (idedlné tietiny) a kazdy
dil ma svoji barvu (pro jednoduchost vizual-
niho fizeni):

1. tfetina - penetrace 0-33 % - barva zelend -
vjznam => zasob mame dost

2. tietina - penetrace 34-66 % - barva zZlutd -
vyznam => zasob mame tak akorat

3. tietina - penetrace 67-100 % - barva Gerve-
né - vjznam => skoro nemdame zsoby

Kromé toho jsou tu jesté dvé barvy - azurova
(penetrace <0 %), coZ znamend, Ze mame
vice zasob, nez jsme kdy chtéli (OverStock),
a pak cernou (penetrace > 100 %), coz zname-
n4, ze je sklad prazdny (StockOut).

Pokud proces BM vyhodnoti, Ze se buffer
spottebovéva prilis rychle (roste spotieba),
nebo prilis pomalu (klesa spotfeba), da
pokyn ke zvySeni nebo sniZeni bufferu o 1/3.
Tim se zméni i velikost zon bufferu.

Buffer je vzdy nastaven tak, aby co nej-
lépe odpovidal aktudlni spotfebé daného
vjrobku. Zasoby se vzdy dopliiuji na plny
buffer - buffer vidy obsahuje aktudlni skla-
dové mnozstvi (zasoba na skladé) a mnoz-
stvi, které je na cesté do skladu (zasoba
na cesté nebo zasoba ve vjrobé), rozdil je
mnoZstvi, které ve skladu chybi a je tfeba jej
do skladu doplnit. Ve vyrobé je to velikost
pristi vyrobni objednavky (v nakupu velikost
pristi nakupni objednéavky). Vyrobni objed-
ndvka v okamziku vydani si s sebou nese
i stav bufferu v okamziku vydani.

Navrhovanou velikost vyrobni objed-
ndvky je tak mozné pfimo pfi zaplanovani
srovnat s minimalnim mnoZzstvim a také
s urgenci toho, jestli je viibec nutné dané

UdrZovdni sprdvné tirovné zdsob

- Inventory at Stte
~@- Consumption
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Stock Location  * SKU SKU Description Origin Stock Location  Inventory Meeded  Inventory at Transit BP Transit Inventory at Site  BP Site Skiad brutto Objedndvky MTS  Linka Buffer Size

T

»H - r E FINALIZACE 7 0 11,09 23,00 LL1 50
FINALIZACE - 0 28,00 33,00 LLL 2
FINALIZACE 140 0 L 50,00 0,00 LL1 150
FINALLZACE n o 55% 18,00 10,00 LL1 2
FINALIZACE n 0 47% 36,00 12,00 LL1 4
FINALIZACE 54 0 41% ] 41% 82,00 3,00 LL1 133
FINALIZACE . of o Rt 220,00 72,00 LLL 168
FINALIZACE 51 = T 198 510,00 311,00 W1 700
FINALIZACE 6 42 m -208 123,00 331,00 LLL 250
FINALIZACE 4 o 'ﬂ 58 W 100,00 2,00 LLL 102
FINALIZACE o 0 - 157 - 224,00 27,00 LLL 178
FINALIZACE o o s [ 73,00 22,00 LLL %
FINALIZACE 0 - Y 98,00 600 LL1 n

mnoZzstvi vyrdbét. Popsany piistup lze uka-
zat na hornim obrézku.

Pravy barevny sloupec oznacuje stav skla-
du (disponibilni zdsobu), levy barevny slou-
pec oznacuje stav skladu po zapldnovani.
Pouze tfi produkty potfebuji urgentné do-
planovat (a vyrobit), navrhované mnozstvi
je ale zatim vyznamné mensi neZ minimalni
vjrobni ddvka. Vétsina ostatnich je naopak
napldnovana ve vyrazné vétsim mnozstvi
(pFiprava na odstavku).

Pomoci pfistupu TOC Pull Replenishment
je moZné procesni vyrobu vyznamné
lépe propojit s redlnou potiebou trhu, to

znamend vyrazné lépe vyuZit dostupnou
kapacitu i pfes existenci vyse zminénych
prekazek. Ve vyrobé tak Ize maximalizovat
vytizeni kapacity vii¢i produktim, které
firmé nejvice vydélavaji, a naopak omezit
produkty, které nevydéldvaji. V praxi se to
odrazi hlavné na struktufe skladl, omezi se
vznik pFebytkl a nedostatki na skladg, Ize
napldnovat vysi skladd, kterd by umoznila
provedeni oprav a odstdvek, s minimdlni
ztrdtou obratu po dobu oprav/odstavek.
TOC Pull Replenishment rovnéZz umoZziiuje
lepsi rozhodnuti o Gpravé velikosti davek
ve vyrobé, coZ vede ke zkréceni vyrobniho
cyklu a tim déle posiluje konkurenceschop-
nost firmy - rychlost reakce na pozadavek

zakazniki, velikost a strukturu skladi a cel-
kovou efektivitu vyroby.

Pavel Majer

Autor ¢lanku je partne-
rem firmy Goldratt CZ,
ktera se vénuje imple-
mentacim TOC v podni-
cich.

Nejde o revoluci, ale o evoluci
Celodenni maraton symbolicky odstartovala
predndska s nazvem Industry 4.0 v logistice
- aktudlni realita. Martin Morhéc, predseda
predstavenstva spolecnosti SOVA Digital,

se v ni vénoval hledani potfeb a moZnosti
aplikace principt Industry 4.0 v oblasti logis-
tiky. Prezentoval realné a dostupné moZznosti
feSeni pro slovenské firmy, pficemz detailné
predstavil koncept digitalniho dvojcete

v logistice. Martin Morha¢ upozornil i na to,
Ze Ctvrtd primyslovd revoluce je vlastné vice
evoluci neZ revoluci.

Plynule navdzala prednaska Martina Ada-
micky z oddéleni planovéni logistiky automo-
bilky Volkswagen Slovakia. Pfitomnym umoZ-
nil doslova nahlédnout do kuchyné naseho
nejvétsiho automobilového vyrobce a konkrét-
né pribliZil, jak aplikuji koncept Industry 4.0
v bratislavském zévodé koncernu, i plany na
dalsi automatizaci procesti v logistice.

www.SystemOnLine.cz

Pfednasky o nejnovéjsich trendech v logistice, inspirované konceptem
Primysl 4.0, prezentace nejnovéjSich inovaci i atraktivni panelové diskuse.
Nic z uvedeného nechybélo na jubilejnim 10. ro¢niku fora SLOVLOG, které
se uskutecnilo ve Ctvrtek 24. listopadu 2016 v Bratislavé.

Jak dél po brexitu? Jsme pted dalsi recesi?  na
tyto otazky se pokusila odpovédét ekonomicka
prezentace Vladimira Vana, hlavniho ekonoma
Sberbank Europe, kterd predstavila stav eske,
stiedoevropské a svétové ekonomiky.

Presné RTLS systémy ve své prezentaci pred-
stavil Michal Fiser, feditel spolecnosti KODYS
SLOVENSKO. Kazdé logistické firma se snazi
optimalizovat své procesy zavadénim auto-id
technologii v redlném ¢ase. Pravé RTLS systémy
piinaseji Gsporu casu, optimalizaci skladovych
procesti a zvysuji bezpecnost pii praci.

Pracovnich prilezitosti
neubyva, jen se presouvaji

Odpoledni ¢ast fora SLOVLOG zacal Andrej Ste-

fanik, Development Manager spolecnosti CEIT,
se svou prezentaci nazvanou Automatizovana
logistika jako soucast implementace Industry
4.0.V rdmci prezentace predstavil inovativni
feSeni z oblasti logistiky, které je unikatni

z pohledu zpisobu fungovani a implementace
v automobilovém priimyslu. Toto feSeni méa
Siroky prostor uplatnéni. Jde predevsim o au-
tomatizované voziky AGV. Na jeho prednasku
plynule navazal Peter Pataky, feditel logistiky
v MATADOR Automotive Vrable, ktery predsta-
vil projekt implementace principt Industry 4.0,
diky kterym se podafilo minimalizovat zbyte¢ny
pohyb pii logistickych procesech.

Téma Industry 4.0 uzaviela panelova
diskuse na téma automatizace procest, kde
k diskusnimu stolu zasedli: Martin Urban,
generdlni feditel spolecnosti Jungheinrich,
Pavel Mikuska, jednatel spole¢nosti BITO -
Skladovaci technika, a Martin Janco, CEO
softwarové firmy M2M Solutions. Diskutujici
se shodli, Ze automatizace i robotizace pro-
cesti je cestou budoucnosti. Zarovei odmitli
myslenku, Ze to bude znamenat ztratu pracov-
nich prilezitosti. Ty se jen pfesunou do jinych
sektord primyslu.
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