Matador Puchov
synonymum slovenského
uspechu a prosperity

Historia

Vyroba v Puchove sa zac¢ala v roku 1950

Od roku 1946 rastol import ndhradnych pneumatik, ktoré nebolo
mozné pokryt zo zdrojov domacich vyrobcov pneumatik (n. p.
Bata, resp. Rudy Rijen, fy Kudrnac, resp. Rubena Otrokovice, Mi-
chelin, resp. Mitas Praha). Nova pneumatikaren sa rozhodlo vy-
budovat vedenie n. p. Matador Bratislava.

Vyroba v novovybudovanom zavode bola oficidlne spustena 1. méa-
ja 1950.

V suvislosti s rozsirovanim vyrobného sortimentu narastal aj vy-
znam vedecko-technickej zédkladne, ktoru firma neustéle posiliio-
vala. V roku 1987 bol v Puchove zaloZeny Vyskumny tstav guma-

rensky.

Transformacia firmy

Transformacia gumarenského zavodu v Puchove sa zacala v roku
1988. V tomto roku bol podniku udeleny $tatut $tatneho podniku
a o dva roky neskor bol transformovany na akciovd spolo¢nost.
V ramci transformacie podniku dochédza k zmene obchodnej
znamKy. Od jula 1993 sa puchovské vyrobky opit po 40 rokoch vy-
rabaju pod znac¢kou Matador. V roku 1994 bola dokoncend trans-
formacia akciovej spolo¢nosti na privatnu spolo¢nost.

V roku 1994 bol certifikovany systém riadenia kvality autoplastov
certifika¢nou firmou DET NORSKE VERITAS na zaklade normy
ISO 9001. O rok neskor bol certifikovany systém riadenia kvality
dopravnych pasov, dusi a vyrobkov z technickej gumy spolo¢nos-
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tou TUV CERT podla normy ISO 9001. Systém environmentalne-
ho manaZmentu bol potvrdeny certifikdtom spolo¢nosti DET
NORSKE VERITAS na z4klade noriem BS 7750 a ISO 14001 v ro-
ku 1996. V roku 1998 sa vo firme uskuto¢nili dva vyznamné audity
systému riadenia kvality autoplastov. Na ich zaklade sa Matador
stal prvou spolo¢nostou na Slovensku a vo vychodnej Eurdpe, kto-
ra pres$la uspesne certifikdciami tohto systému na zéklade noriem
ISO 9001 a QS 9000 pod akreditaciou RAB a noriem ISO 9001
a VDA 6.1.

V septembri 1998 bol v Pichove zaloZeny spolo¢ny podnik Conti-
nental Matador na vyrobu nékladnych autoplastov.

V roku 2000 oslavil MATADOR 50. vyrocie zacatia vyroby v Pua-
chove. Riadenie spolo¢nosti prechadza na nemecky model a reen-
gineering procesov za ucasti svetovych konzulta¢nych firiem vyty-
Cuje strategické ciele spolo¢nosti na nasledujtce roky.

V roku 2001 ziskal Matador ako jedna z prvych firiem v strednej
Eurdpe certifikaciu systému manazérstva kvality vyvoja a vyroby
plastov podla technickej $pecifikacie ISO/TS 16949 (poziadavky
na systém manazmentu kvality v automobilovom priemysle akcep-
tované rozhodujticimi automobilovymi zvizmi, uvedena certifika-
cia plynulo nahradila samostatné certifikicie podla poZiadaviek
amerického a nemeckého automobilového zvizu).

V decembri 2001 spolo¢nost Det Norske Veritas certifikovala v di-
vizii M-Machinery systém manazérstva kvality podla normy ISO
9001: 2000 v rozsahu ¢innosti vyvoj, vyroba, montaz, servis a pre-
daj strojov a zariadeni pre gumarensky priemysel a manazovanie
navrhu a vyvoja, vyroba, servis a predaj foriem.
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Sucasny stav

Matador ma styri zakladné divizie — vyroba pneumatik, vyrobnych
pasov, vyroba strojnych zariadeni pre gumarensky priemysel
a podnikanie v oblasti automotive. Divizia Automotive je najmlad-
$ia a je situovand v Dubnici, kde je dcérska spolo¢nost Machinery.
Tie zhotovuju stroje pre automobilovy priemysel. Firma spolupra-
cuje s nemeckym Volkswagenom, ktorému vyrobila robot na zava-
dzanie pristrojovej dosky priamo do automobilu.

Histéria automatizacie

Zaciatky automatizacie v Matadore, a. s., siahaju do 80-tych rokov
minulého storocia. Technologické procesy vyrobnych pneumatik
kladu zna¢né naroky na technické vybavenie strojov a zariadeni,
ktorych riadenie bolo pred tymto terminom zabezpecované relé-
ovo-stykac¢ovymi automatikami, elektromechanickymi va¢kovymi
hriadelmi a najrozli¢nej$imi typmi kontaktnych snimacich prvkov.
Neodmyslitelnou ¢astou gumarenskych zariadeni boli regula¢né
pohony na baze komunatorovych motorov. Podstatni zmenu kva-
lity automatizacie priniesol ndstup programovatelnych automatov
logického typu (Tesla Kolin) a jednosmernych regula¢nych poho-
nov s tyristorovymi meni¢mi, preto sa zaciatky automatizacie
v Matadore, a. s., priraduju k uvddzanému c¢asovému obdobiu.
Zmena kvality sa vyuzila prakticky vo vSetkych zariadeniach vy-
robno-technologického retazca. Technickd turoven zariadeni, sa-
mozrejme, zodpovedala urovni dostupnych prvkov automatizacie
v byvalom Ceskoslovensku.

PretoZe Cast zariadeni vyrobno-technologického retazca sa muse-
la nakupovat na tzv. kapitalistickych trhoch, ktorych technicka
aroven bola vysoka, usilie technikov Matadoru smerovalo k do-
siahnutiu podobnej technickej urovne, hoci spolahlivost zostala
velkym problémom.

Moznost vyuzit riadiacu a regula¢nu techniku na zaciatku 90-tych
rokov minulého storoc¢ia od firiem Siemens, ABB, ALLEN-Bradley
a dals$ich umoznil vyvoj a vyrobu praktickych potrebnych zariade-
ni na vyrobu pneumatik vo vlastnej rézii v Matadore, a. s., s poZa-
dovanym stupiiom automatizacie.

Vyroba pneumatik

,» Vyroba pneumatik sa realizuje mnoZstvom technologickych zariade-
ni, ktoré mozZeme rozdelit na: mieSacie linky, linky na vyrobu poloto-
varov, konfekéné linky, vulkanizacné lisy, zariadenie na testovanie
a skiisanie hotovych pneumatik.

Zdkladom automatizdcie s predovsetkym riadiace systémy na bdze
programovatelnych automatov logického typu, ¢asto dapfﬁané prie-
myselnymi PC, dalej mnoZstvom snimacich prvkov na snimanie
Pzikdlnych, chemickych, geometrickych velicin a regulacné pohony
realizované na bdze frekvencnych pohonov s otdckovymi a tahovymi
spatnymi vazbami, ktoré si zabudované vo vsetkych zariadeniach vy-
robno-technologického retazca,“ ozrejmil nam pouZitie automati-
zacnej techniky v zdvode manazér pre udrzbu a investicie Ing. Jan
Sedik.

Miesacie linky

Miesacie linky sluzia na pripravu zmesi prvého, druhého, pripad-
ne tretieho stupna. Z prirodného a umelého kauc¢uku, chemikalii,
olejov a sadzi sa vytvara zmes, ktora putuje na pripravu polotova-
rov.

Miesacie linky boli v minulosti riadené kontaktnymi automatika-
mi, postupne boli rekonstruované a dnes sa na riadenie pouzivaji
PLC S7 od firmy Siemens. Poziadavka regulacie otd¢ok na tychto
linkach bola v minulosti rieSena hydropohonmi, ktoré sa pre po-
ruchovost, energetické straty a aj z environmentalneho hladiska
(olej je nepriatelom ¢islo 1) postupne nahradzuju asynchréonnymi
striedavymi motormi s frekven¢nou reguldciou ota¢ok od firmy
ABB.
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MiesSacia linka ¢. 3 vo fdze navazovania batchu
na prepracovanie (prevadzka vyroby zmesi)

Linky na vyrobu polotovarov

Ide o jednoucelové linky urc¢ené na vyrobu jednotlivych kompo-
nentov — polotovarov, z ktorych sa konfekciou vyraba surova pneu-
matika.

Pogumovacie linky kordov a ocelokordov prechadzaju tieZ po-
stupnou modernizaciou. V roku 2001 prebehla rekons$trukcia
Stvorvalcovej pogumovacej linky ocelokordu, ktora je pychou
Matadoru. Riadenie zabezpec¢uje PLC SIMATIC S 7, vizualizaciu
WIN CC, linka ma radiometrické zariadenie na plo$né meranie
hrabky so $tatistickym vyhodnocovanim a automatickou regulé-
ciou polohovania jednotlivych valcov s hmotnostou cca 1000 kg
s presnostou jednej tisiciny milimetra na nastavenie hrubky pogu-
movania. Toto zabezpecuju samostatné hydropohony od firmy
REXROTH pre jednotlivé valce.

Elektropohony, ktoré boli v minulosti prevazne jednosmerné, sa
postupne nahradzaju striedavymi s frekven¢nou reguldciou ota-
¢ok. Aj tu sa firma orientuje prevazne na firmy Siemens a ABB.

Vytlaéovacie linky gumovych profilov

(behun, boénica, jadro)

Na zaciatku 80-tych rokov bola zaktpena vytla¢ovacia linka od fir-
my TROESTER. Boli na nej pouzité tri jednoucelové automaty
— Bernecker&Rainer, ktoré riadili otvaranie a zatvaranie hlavy, re-
zaci stroj a kontrolnu vahu. , Postupne sme modernizovali a na zd-
klade spolocného vyvoja s Konstruktou Industry v Trencine sme za-
kiipili od tejto firmy vytlacovaciu linku Triplex. Je to modernd linka
osadend riadiacim automatom SIMATIC S5, pricom velky vyznam

Najnovsia sekacia linka ocelokordu SLO ¢. 4 z KonStrukty
Trendin — zdber na automatické spojovacie zariadenie
nasekanych naraznikov (prevadzka pripravy polotovarov)
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na dodrzanie technologickych parametrov zohrdvaji regulované po-
hony, “vysvetlil veduci vyroby pripravy polotovarov Jaroslav Gabik.

V ramci vyroby behuna pneumatiky su k dispozicii linky na vyro-
bu kostrového materialu pre pneumatiku, dalej linky na vyrobu ja-
dier a lan, sekacie linky, na ktorych sa z pogumovaného ocelokor-
du robia urcité polotovary presnej miery, aby mala pneumatika
pozadovany tvar. Gro tvoria okrem riadiaceho systému aj spriah-
nuté pohony.

Podobna spolupraca s firmou Konstrukta Tren¢in prebieha aj
v oblasti sekacich liniek ocelokordu. Po prvych dvoch ,sekac-
kach“ od firmy VMI, ktoré boli osadené automatmi Honeywell
a prevazne jednosmernymi motormi, sa dalSie dve zakupili
od Konstrukty Trencin. Prva bola osadena PLC SIMATIC S5, dal-
Sia je eSte modernejsia — riadenie SIMATIC S7. Pohony su zabez-
pecované frekven¢nymi meni¢mi a vizualizdcia prostrednictvom
WIN CC. Ovladanie celej linky prebieha cez klavesnicu.

Konfekcia

Konfekény stroj slizi na zostavenie polotovarov a vytvarovanie for-
my, ktord je uz vhodnd pre lisovne. Konkrétne sa vytvaruje surovy
pldst,“ povedal na avod programator konfekénych strojov Ing.
Franti$ek Crkon. Ten sa sklada z kostrovej ¢asti, ktora pozostava z
vnutornej gumy alebo zdruzeného profilu, a naraznikovej Casti,
ktora sa skladd v zavislosti od technolégie z niekolkych narazni-
kov. Casto sa vyuziva $pirdlovy ndraznik, ktory ma velmi dobré
vlastnosti z hladiska prenosu sil. Na to sa navija behun. Toto v$et-
ko sa zostavuje na bubnoch. Na kostrovu ¢ast sa pripevnia lana
a bombirovanim (vzduchom) sa vytvaruje plast. Podla typu strojov
sa robia tieto operacie na dvoch, troch ¢i Styroch bubnoch. Medzi
bubnami sa tvoriaci vyrobok prenasa pomocou tzv. transferov.
Vsetky tieto ¢innosti musia byt synchronizované a presne poloho-
vané (v sucasnosti na desatinu milimetra). Na polohovanie sliZia
servosystémy Motion Control od Siemens-u. Riadenie zabezpecu-
je siemensovy sedmickovy rad. Ide o pomerne rozsiahle systémy,
v ktorych sa vstupy a vystupy pocitaju na tisicky. Zber udajov je de-
centralizovany, vi¢$inou realizovany cez ostrovy, ktoré su k cen-
tralnej jednotke pripojené cez zbernicu Profibus. Podobne st pri-
pojené aj menice.

Prvé konfek¢né stroje riadili mechanické, tlacidlové logické systé-
my. Okolo roku 1982 — 83 prisli inovacie od Tesly Kolin (NS 915);
novsi rad (NS 905) bola uz slus$ne technicky vybaveny. Kamenom
drazu vSak bola kvalita suciastok — velka poruchovost sa prejavila
pri keramickych kondenzatoroch a optoc¢lenoch. Preto sa pristapi-
lo k zakupeniu konfekénych strojov riadenych automatmi od
Honeywell-u, ktoré boli uz ovela spolahlivejsie. , Od tohto momentu
sme sa zacali orientovat na vyrobcov zo Zdapadu. Dalo by sa povedat,
Ze v siicasnosti je koncepcia zamerand na dve nosné firmy — Siemens

Konfekéna linka OKL ¢. 4 z Matador Machinery
pri vyrobe surového plasta (prevadzka konfekcie)
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(najnovsie) a Allen-Bradley. Automatické systémy si tu pri dnesnych
poZiadavkdch na dodrzanie technologickych parametrov pre vyrobu
pldsta vlastne nevyhnutné,“ dodal Jan Ondrisik, veduci oddelenia
technickej pripravy a udrzby.

Vulkanizacia

Technologicky proces vyroby plastov pokracuje z konfekcie do li-
sovne. Surovy plast sa umiestni do lisu, kde sa do neho vsunie
gumova membrana a pésobenim vysokého tlaku a teploty sa vtla-
¢i do formy. Z toho vznika vysledna pneumatika s kone¢nou pod-
obou. Na zaciatku sa pouZivali mechanické lisy, ktoré pracovali
na baze mechanickych alebo klukovych mechanizmov. V 80-tych
rokoch sa zacal v Matadore vyvoj novej technoldgie uz na baze
hydraulickych sil a valcov. Prvé hydraulické lisy boli prototypy
ramovych lisov od firmy Krupp. Tie sa overili, odskusali a na z4-
klade priaznivych vysledkov zacali nasadzovat do vyroby. Lisy
umoznili aj pouZitie novych, tzv. segmentovych foriem. Seg-
mentova forma je cez kuzelové vedenie roztahovana do prieme-
ru, ¢im sa skvalitnila vyroba a menej sa poskodzuje autoplast.
Tento spésob je momentélne progresivny a pouziva sa v celom
gumarenskom svete. Hydraulické lisy boli ramové, priemer vy-
hrievacej dosky bol 42 palcov. Neskor sa pristupilo aj k vyrobe
45-palcovych lisov a prakticky sa vyrabaju do dnesného dna.
Na zaciatku sa pri vyrobe vyuzivali predov$etkym domaci doda-
vatelia. Hydraulické prvky boli z Rakovnika, p6vodné riadiace
automaty boli od firmy SAE, neskor sa preslo na firmu Festo.
Dolezitym bodom pri vulkanizacii je typ pouzitého média.
V Matadore sa vyuziva hortica para a tlakova hortica voda. Podla
stanoveného technologického procesu sa riadi davkovanie, ¢aso-
vanie podla typu zmesi a plastov. Riadenie prebieha v sucasnosti
najmi pomocou automatov od firiem Allan-Bradley a Siemens.
Davkovanie sa reguluje ventilmi. Zac¢inalo sa ventilmi od firmy
Parker, ktoré sa vyrabali v licencii aj v PreSove. Neskor prisli
na rad originalne ventily Parker a Joucomatic. V suc¢asnosti sa to
ventily od firmy Staff. Vyvoj v technologii aj v pouzivanej techni-
ke presiel zna¢nymi zmenami. Pri hydraulickych systémoch sa
preslo k firme Vickers. Lisy su vlastne automaty, ktoré zabezpe-
¢uju cely cyklus samostatne. Jediny zasah obsluhy je nakladanie
a dozor. Postupne sa lisy skvalittiovali, zvy$ovala sa ich automati-
za¢na schopnost. St v nich integrované regula¢né a meracie prv-
ky, ktoré nastavia rozne rozmery plastov. Vyvoj v oblasti lisov po-
kracoval dalej. Firma sa snazila zachytit svetové trendy, a preto
vyvinula bezramové lisy, z ktorych je 48-palcovy uréeny na pro-
dukciu lahkych nakladnych plastov. Zdkladnymi poziadavkami
pri vyvoji boli uspora vyrobnych nakladov, zniZenie energetickej
naroc¢nosti, dosah na Zivotné prostredie a zvySenie komfortu pra-
ce obsluhujtuiceho personalu.

=l A E & x
48" hydraulicky vulkanizaény lis novej generacie
z Matador Machinery vo faze ukondenia cyklu vyroby
hotovej pneumatiky (prevadzka vulkanizacie)
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Neustale sa zvy$ujuce naroky odberatelov prinatili Matador k to-
mu, aby monitoroval cely vyrobny proces pneumatiky. Sleduju
a zaznamenavaju sa vSetky podmienky, za ktorych sa pneumatika
vyraba. Ciarovy kéd sa kazdej pneumatike prideli u pri konfekcii.

Vystupna kontrola

Principidlne putuje plast na vizudlnu kontrolu, kde sa na zéklade
Siarového kodu pneumatiky zistuje, ¢i spiita pozadované paramet-
re a kontroluju mechanické poskodenia. Na zaklade rozmeru sa
pneumatiky rozdeluju na prislusné dopravniky, ktoré ich privadza-
ju k testovacim zariadeniam. VSetky plaste prechadzaju testom
uniformity, kde sa kontroluju niektoré dolezité parametre, ako si-
lové nerovnomernosti, radidlne hadzavosti, bubliny a prehibeniny.
Vdaka ¢iarovému kodu sa o kazdom plasti vie, z akych polotovarov
je zlozeny, kto ho a kde vyrobil, za akych podmienok a parametrov
vyroby, kto ho kontroloval, aké st parametre pri teste a kde je
uskladneny. Pri pripadnej reklamacii su k dispozicii dokladné
informacie o konkrétnej pneumatike a mozno zistit chybu, ktora
nastala.

Pohlad na pracovisko dokoncovacich operacii
- testovacie stroje firmy AKRON

Podnikovy informaény systém

Podnik ma v stcasnosti dva databazové servery. Jeden je v sekcii
pripravy polotovarov, druhy ma konfekcia a lisoviia. Oba servery
st prepojené cez middleware na centralny systém (podnikovy
SAP), ktory bol uvedeny do prevadzky 1. janudra tohto roku.
V prvom rade je zabezpeceny tok informdcii o pohybe a spotrebe
materialu. Je moznost odoberat aj niektoré procesné informaécie,
ale tie sa zatial vyhodnocuju len na urovni databazovych serverov
(MSQL). Middleware je od Microsoftu. Plnohodnotnt vrstvu MES
Matador zatial nema, ale planuje ju zaviest, pretoze v realnom c¢a-
se treba spracovavat velké kvantum udajov z drovne prevadzok
prichadzajucich v kratkych intervaloch, ¢o nie je centralny systém
schopny zabezpe(it.

Vo faze pripravy polotovarov bude spracovanie udajov rozdelené
do dvoch etap. V prvej, uz existujucej etape sa zbieraju vsetky pro-
cesné a vyrobné udaje — o teplote, rychlosti, tlaku. V druhej etape
je naplanované vyuZivanie tzv. tenkych WEB klientov, vdaka ¢omu
budu udaje k dispozicii na webovej stranke osobam podla trovne
opravneni. Na zaciatku sa vyuzival server Process portal, ktory
mal ¢asté problémy so spolahlivostou. Neskor ho vystriedal kvalit-
ny server od firmy Oracle.

Udrzba

PribliZzne pred siedmimi rokmi bol zavedeny systém preventiv-
nych prehliadok strojov. Kazdy stroj bol prideleny jednotlivym
adrzbarom, aby existovala nejaka prislusnost. Plany kontrol su
rozvrhnuté na kazdého pol roka. Zariadenia su rozdelené na uzly,
boli vytvorené ¢iselniky poruch a takato koncepcia je zakompono-
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vana v centralnom systéme. V iom mozno robit analyzy poruch za
Iubovolné obdobie a korigovat plany preventivnych ¢innosti a za-
roven sa tu vytvaraju polro¢né harmonogramy preventivnych pre-
hliadok, ktoré obsahuju prislus$né uzly stroja a frekvenciu kontrol.
Na to st ur¢ené navody na jednotlivé ¢innosti vykondvané pri pre-
hliadkach. Systém generuje automaticky v danom termine plan
preventivnej kontroly, v ktorom je presne vymedzené, o aké zaria-
denie ide, uzol kontroly, tolerancie a priradena osoba udrzby.
Vykonanie kontroly sa zaznamend spitne do systému.

Zakladné poziadavky na stroje v prevadzke

» Co sa tyka prinosu automatizdcie vo vyrobnom procese, kazdé nové
zariadenie, ktoré sa md uplatnit v prevddzke, musi spfﬁat’ prioritne
tri zakladné podmienky — kvalitu, produkciu a minimdlnu obsluhu.
Napriklad priprava vniitornej gumy vyZadovala pritomnost Sestnds-
tich ludi obsluhujiiceho persondlu. Po uvedeni novej linky budii za-
angazovani uz len Styria,“ poznamenal Jaroslav Gabik.

Buducnost

, Cielom dalSieho vyvoja automatizdcie je to, éo dosial. Budeme sa aj
nadalej orientovat na vyrobu s minimdlnym poctom pracovnikov,
s maximdlnou vsporou energie, efektivnostou a komfortom prdce za-
mestnancov,“ opisal ciele Matadoru Ing. Jozef Strateny, veduci vy-
voja strojov a zariadeni.

Na niektoré otdzky nam odpovedal aj Ing. Pavol Hanzel, vedici od-
boru komunikécie a reklamy.

Ako vidite spolupracu Matadoru s prichadzajiicimi automo-
bilkami PSA a KIA na Slovensko?

Absolvovali sme uz rokovania s oboma a bude to podobne ako
s Volkswagenom, ked prisiel na Slovensko. Koncerny si, zrejme,
najskor preveria domacich vyrobcov, bude potrebné prejst istymi
testami kvality a splnit nimi stanovené normy napriek tomu, Ze
vlastnime mnohé potrebné certifikaty, ktoré deklaruju kvalitu
pneumatiky. Sancu citia, samozrejme, aj na$i konkurenti a vstu-
pom do EU je $tartovacia linia pre véetkych rovnaka.

Ako sa vyrovnavaju zamestnanci s technologickym pokro-
kom a zavddzanim automatizacie do vyroby, ktora logicky
vedie k zniZeniu poétu pracovnikov?

Je to tak trochu ludsky problém, ale je to aj otdzka vyvoja, ked tre-
ba n4jst hranicu nahradzania ludskej prace strojmi. Zatial nenastal
ten problém, Ze by sa zamestnanci zdrahali alebo branili technolo-
gickému pokroku. V nasej spolo¢nosti je silna lojalita zamestnan-
cov smerom k firme a vi¢sina z nich si uvedomuje, aké je tazké
obstat v konkuren¢nom boji. Vedia, Ze modernizacia a restruktu-
ralizacia musia nastat. S tymto st podla m6jho nazoru vnutorne vy-
sporiadani. Samozrejme, Ze sa najdu aj taki, ktori nebudu uspoko-
jeni. Vykondvame zamestnanecky prieskum a z neho vyplyva, ze
Iudia si uvedomuju, Ze zmeny su prospesné nielen pre firmu, ale aj
pre nich.

Patri sa uz len dodat, Ze Matador Piachov patri medzi prosperuju-
ce slovenské firmy s jasnym hospodarskym planom do budtcnos-
ti a triezvym pohladom na uplatnenie v tvrdom konkuren¢nom bo-
ji. O kvalite ich vyrobkov sveddi aj fakt, Ze je o ne enormny zaujem.
A hoci sa pracuje v zavode na $tyri zmeny, stéle nie je schopny po-
kryt neustale narastajtici dopyt.

Na zaver by sme sa chceli podakovat Ing. Pavlovi Hanzelovi, Ing.
Jozefovi Stratenému, Janovi Ondrigfkovi, Ing. Janovi Sedikovi,
Jaroslavovi Gébikovi a Ing. Franti$kovi Crkoriovi za ochotu pri vy-
svetlovani a sprevadzani po jednotlivych prevadzkach zavodu.

Branislav Blozon
Anton Gérer
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