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Abstrakt

V sucasnosti sa musi, kazdy podnik efektivne prisposobit zmenam na trhu a poziadavkam
zakaznikov. Je dolezité si uvedomit, Ze podnik musi dennodenne zlepsovat svoje procesy, inak
mu hrozi zanik. ZlepSovat kvalitu vyrobkov, procesov a uplatiiovat harmonicky priebeh
podnikatelskych aktivit je mozné dosiahnut’ koncepciou Kaizen. Tato koncepcia je ucinnym
nastrojom v boji s plytvanim a hladanim rezerv v podnikovych procesoch. Hlavnym cielom
prispevku je na zdaklade teoretickych poznatkov charakterizovat’ Kaizen a Vv praktickej casti
prispevku analyzovat’ postupné zlepsovanie, ktoré vytvara potencidl pre zvySenie efektivnosti
a produktivity vnemenovanom priemyselnom podniku, nachddzajiicom sa na uzemi
Slovenska. Prave zavadzanie novych metdd riadenia do podnikovej praxe zabezpeci podniku
dlhodobu konkurencieschopnost.
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Abstract

Currently must, every enterprise effectively adapts to market changes and customer
requirements. It is important to realize that an enterprise needs to improve its processes every
day, because there is a risk that the company ceases to exist. Improving the quality of
products, processes and the harmonious course of business activities can be achieved through
the Kaizen concept. This concept is an effective tool in the fight against waste and looking for
reserves in business processes. The main objective of the contribution is to characterize
Kaizen on the basis of the theoretical knowledge and in the practical part of the contribution
to analyze gradual improvement that create the potential for increasing efficiency and
productivity in an unnamed enterprise located on the territory of Slovakia. Just introducing
new management methods into business practice will provide the enterprise with long-term
competitiveness.
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1 Uvod

Turbulentné podnikatel'ské prostredie ntti vSetky vyrobné podniky k neustdlemu hl'adaniu
novych sposobov a metdd zefektiviiovania podnikatel'skych procesov. Iba cestou
zefektivilovania a snahou o inovacie v oblasti podnikovych procesov si dokdze podnik
zabezpecit’ dlhodobu prosperitu a stabilitu na trhu. Optimalizacia podnikovych procesov je
neodmyslitenou sucast'ou snah kazdého podniku, k ¢o najefektivnejSej vyrobe. Mdézeme ju
dosiahnut' aj za pomoci Kaizenu, ktory je castokrat oznacovana ako metdda, technika,
stratégia alebo koncepcia.

V prispevku sa budeme najprv venovat’ teoretickému vymedzeniu Kaizenu a nasledne
aplikaciou nadobudnutych poznatkov o koncepcie Kaizen, budeme analyzovat' postupné



zlepSovanie, ktoré¢ vytvara potencial pre zvysenie efektivnosti a produktivity v priemyselnom
podniku.

2 Teoretické vychodiska koncepcie Kaizen

Skimanie, asimilacia a nasledné pouzivanie Kaizenu v podnikove] praxi, ma v
manazmente niekol’koro¢nu tradiciu. Tento systém, stratégia, technika, metdda ¢i koncepcia,
teda nie je vo svete manazmentu ziadnym novym pojmom poslednych rokov. Za jeho
vznikom stoji Masaaki Imai, popredny japonsky ekoném a manazérsky konzultant,
zaoberajuci sa teoriami podnikového spravania. Za ucelom d’alSiecho vyskumu a hlavne
popularizacie tohto systému v zapadnych krajinach, zalozil v roku 1985 vo Svajéiarsku
Kaizen Institute Consulting Group (KICG). Spominana institGicia dodnes plni svoju funkciu
ako poradny institit podnikom pri osvojovani si koncepcie Kaizen, jeho zloziek a nastrojov,
ktoré v manazmente pozname pod pojmom Lean management. V manazmente pojem Kaizen
predstavuje Systém neustaleho zlepSovania podnikovych procesov. Je klasifikovany ako
zlozka japonského manazmentu a povazuje sa za jeden z jeho zakladnych pilierov. A zaroven
za jednu z jeho najvyraznejSich odliSnosti v porovnani so zapadnym, euro-americkym
podnikatel'skym zmyslanim.

Pojem Kaizen sa zacal profilovat’ v spolo¢nosti Toyota v patdesiatych a Sest'desiatych
rokoch minulého storo¢ia ako stéast rozvoja produkéného systému Toyota Production
System (TPS) (Kato & Smalley, 2011). Hlavnym cielom Toyota Production System je
prostrednictvom aktivit zdokonalovania odstranit’ r6zne druhy plytvania, ktoré st ukryté v
podniku. Toyota dokaze dosahovat’ zisky aj v obdobi malého rastu tym, Ze znizi naklady
prostrednictvom vyrobného systému, ktory uplne odstrani nadmerné zasoby a nevyuzitd
pracovnu silu. Koncept nakladov je v tejto suvislosti vel'mi Siroky, nezahriiuje teda len
vyrobné naklady, ale aj naklady administrativne a aj kapitalové (Monden, 2012).

Kaizen mézeme chapat’ aj ako inkrementalnu inovaciu. Inoviacia, je chapand ako
akéakol'vek zmena, ktord sa deli podl'a vnimanej Grovne novosti, ktori zmena prinasa. Vznika
teda akési Skala inovacii, zacinajuci od malych, inkrementalnych (prirastkovych) zlepSeni,
teda Kaizen, aZ po zéasadné, radikdlne zmeny, teda Reengineering. VicSina inovacii sa
odohréava prave v podobe inkrementalnej, teda postupnej zmeny (Tidd, 2007). Budaj & Filo
(2008) charakterizuji Kaizen ako pomalé a postupné kroky v jednotlivych ¢innostiach,
pricom prinaSaju len malé zdokonalenie, ale celkovy proces prindsa viditeIné zlepSenie
vysledkov. Jacobson akol. (2009) definuju Kaizen ako nizkonakladové a nizkorizikové
zlepSovanie, ktoré sa d4 jednoducho implementovat’.

Imai (2012) zadefinoval Kaizen ako systém zalozeny na neprestajnom zlepSovani kvality
podnikovych procesov v malych krokoch, ale aj zlepSovanie pracovnika samotné¢ho. Vd'aka
poznatkom o domace;j situacii z ¢ias $tadii, ale aj praktickym poznatkom zo Spojenych $tatov,
dokazal Imai reflektovat tieto poznatky do svojej novej koncepcie, ktora vychadzala
fundamentélne z japonského manazmentu, ale bola na druhej strane ovplyvnena ,,zapadnymi
praktikami®. To znamenalo ovela $irSie pole pdsobnosti koncepcie Kaizen a ovela l'ahSiu
vyuzitelnost’ aj pre zahranicnych manaZzérov, ktorym boli dovtedy japonské metody cudzie
(Graupp & Wrona, 2006).

Kaizen je kvalita, pricom tento koncept nezahfna kvalitu spajanu len s produktmi a
sluzbami, ale tieZ so spésobom, ako I'udia pracuju, ako sa pracuje so strojmi a ako sa tvoria
postupy. Obsahuje vsetky aspekty l'udského spravania. Koncepcia Kaizen nie je len procesna
metodoldgia, je to skor pristup, pracovna kultara, a strategické zmyslanie (Ruin, 2000).

Koncepcia Kaizen vychadza zo zakladného cyklu zlepSovania — PDCA, ktory predstavuje
skratené oznacenie pre jednotlivé fazy cyklu (Basu, 2013):



1. P (Plan) = Planuj — cyklus sa zacina planovanim, ktoré obsahuje formuldciu planu
aktivit, ktory pozostava z analyzy zozbieranych dat.

2. D (Do) = Urob —vykonanie alebo implementacia, moze obsahovat’ vlastny maly PDCA
cyklus, pokym nie su vyriesené vystupy implementacie.

3. C (Check) = Overuj — nasleduje stadium kontroly, kde su vysledky po implementacii
porovnavané s ciel'mi, so zdmerom urcit’, ¢i bolo dosiahnuté ocakavané zlepsenie.

4. A (Act) = Konaj — ak zmena bola uspesna, vystup sa Standardizuje a unifikuje.

V podniku potrebujeme dva druhy Kaizenu a to: Kaizen toku (zlepSovanie toku hodnoty)
a Kaizen procesov (odstranenie plytvania). ZlepsSenie dosiahnuté v jednej oblasti napoméha
druhej. Kaizen toku sa sustreduje na tok materidlu a informacii, ¢o vyzaduje Siroku
perspektivu a Kaizen procesov sa zameriava na 'udi a tok v ramci procesu (Rother & Shook,
2003).

Kaizen sa vytvara v Siestich krokoch (Armstrong & Stephens, 2008): prvy krok —
stanovenie podnikovych ciel'ov; druhy krok - urcit’ efekty sucasnych postupov; treti krok —
identifikovat’ problémy aich pri¢iny; Stvrty krok — rozhodnut' o akciach; piaty krok —
pripravit’ program realizacie; Siesty krok — definovat’ potrebné zdroje vratane infrastruktiry.

3 Vyskumny dizajn

Hlavnym cielom prispevku je na zaklade teoretickych poznatkov charakterizovat
koncepciu Kaizen av praktickej Casti prispevku analyzovat' postupné zlepsovanie, ktoré
vytvara potencial pre zvySenie efektivnosti a produktivity v nemenovanom priemyselnom
podniku, nachadzajicom sa na uzemi Slovenska. Objektom skumania je vyrobny podnik,
ktory sa zarad’uje do potravinarskeho priemyslu. Tento podnik exportuje svoje produkty do
viac ako 50 krajin sveta a posobi v 6 krajinach Eurdpy.

Primarnymi zdrojmi pri vypracovdvani prispevku, bola odbornéd literatira, clanky
odbornych ¢asopisov a internetové zdroje zaoberajlice sa skiimanou problematikou. Podklady
praktickej ¢asti prispevku sme ziskali prostrednictvom $truktirovanych rozhovorov s Lean
manazérom podniku. K spracovaniu informacii a poznatkov v prispevku sme vyuzili klasické
metddy analyzy, syntézy, komparacie, indukcie a dedukcie.

4 Vysledky a diskusia

Kaizen je vo svojej podstate iba teoretickym vychodiskom. Ako sme uz spominali v
teoretickej Casti prispevku, je nejakou formou teoretickej bazy dat o réznych spdsoboch a
metddach zlepSovania podnikovych procesov. Tato baza dat o zlepSovacich metddach sa v
redlnych podnikovych podmienkach musi vzdy prisposobit’ procesnym charakteristikdm
danému podniku. Ide teda o implementéciu teoretickych vedomosti o Kaizene a podnikovych
procesov do podnikovej praxe. Vo vysledku to znamend, Ze aj napriek faktu, Ze podniky
vychadzaju z tej istej teoretickej myslienky Kaizen a jeho finalna podoba v jednotlivych
podnikoch mdze byt’ vel'mi odlisna.

V nemenovanom podniku, ktory sa =zaraduje do potravinarskeho priemyslu je

implementovana forma Kaizenu pod skratkou CPS. Je to systém neustaleho zlepSovania,
ktorého zakladom je koncepcia Kaizen. CPS je mozné zhrnut’ do 5 struénych bodov:

» zlepSovanie kvality, znizovanie ndkladov a vcasnost” dodania findlneho produktu
zakaznikovi,

» znizovanie dodacich lehot vo vSetkych procesoch tykajicich sa obchodnych
operacii, vyvoja a vyroby,



» tvorba prostredia, v ktorom zapojenie vSetkych a vzajomna ucta podporuje
neustale zlepSovanie,

» tvorba konkurenénej vyhody, ktord umozni rast predaja a ziskovosti,
» vyuzivanie nastrojov Lean managementu.

Cielom podniku je prostrednictvom CPS snaha o tvorbu produktov, v ¢o najkratsej
moznej dobe a pokial mozno s ¢o najniz§imi nakladmi, bez straty kvality alebo na ukor
zakaznika. Tento ciel' je totozny s hlavnymi principmi Lean managementu, teda Stihlej
vyroby:

urc¢it’ hodnotu v o€iach zakaznika,
identifikovat’ tok hodndt a zamedzit’ plytvaniu,

>
>
» vytvorit’ tok hodnot tahany zakaznikom,
>

zapojit’ a splnomocnit’ zamestnancov,

» neustale zlepSovanie v snahe o dokonalost’.

CPS je tvoreny styrmi hlavymi zlozkami a d’al§imi podzlozkami. Styri hlavné zlozky,
ktoré tvoria CPS st Taksystém, Quick Kaizen, Kobetsu Kaizen a SMED. Taksystém je
systém, ktory slizi na rieSenie tych najjednoduchs$ich a najviac opakujucich sa problémov,
ktoré sa v tomto podniku vyskytuju. Quick Kaizen je systém, ktory slizi na rieSenie
problémov, ktoré vyzaduju ¢as na rieSenie, ale nevyzaduju hlbsiu analyzu. Kobetsu Kaizen je
primarne zamerany na problémy a javy, ktoré vyzaduju nielen Cas, ale aj hlbsiu analyzu pricin
ich vzniku. SMED je systematické znizovanie a odstrafiovanie ¢asu a pozadovanej urovne
zruénosti pre vykondvanie prenastavovania, Casti zariadeni alebo procesov veducich k vyrobe
mens$ich mnozstiev s vysokou kvalitou pri ekonomickych nakladoch.

Na fungovani koncepcie Kaizen v podniku, implementovaného ako CPS sa vo velkej
miere podielaji aj vybrané druhy CPS nastrojov. Zarad'ujeme medzi ne: autonémnu udrzbu,
profesiondlnu udrzbu, Stitkovanie, Standardizaciu a vizudlne riadenie. Autondomna udrzba
predstavuje sposob zapojenia obsluhy a zariadeni do beznej Gdrzby — Cistenie, mazanie a
kontrola. Ciel'mi autonomnej udrzby su: znizenie Casu Cistenia o 90 %, zlepSit' zru¢nosti
operatorov, zaistit' ich odborny rast; zjednoduS$it’ kontrolu a udrzbu zariadenia; spojit
pracovnikov vyroby a udrzby (pri stabilizovani, riadeni a zabezpeCovani optimalnych
prevadzkovych (zékladnych) podmienok; zabrafiovani zhorSovaniu stavu vyrobného
zariadenia; umoznit® operatorom zlepSovanie efektivnosti zariadenia pochopenim funkcii
zariadenia; zlepsit' predvidatelnost’ prostrednictvom analyzy dat a zlepSenej komunikacie.
Profesionalna udrzba je sthrn planovanych udrzbéarskych opatreni, vedicich k eliminécii
neplanovanych prestojov na strojoch a zariadeniach. V programe planovanej uUdrzby
pracovnici vykonavaju €innosti zamerané na redukciu vstupov udrzby a zlepSenie vystupov
udrzby. Jadrom pldnovanej udrzby je vytvorenie akéhosi efektivneho systému planovanych
udrzbovych zéasahov, ktoré zabezpecia stabilny vyrobny proces. K vybranym nastrojom CPS
systému patri aj $titkovanie. Stitkovanie je nastroj, ktorym pracovnici upozoriiuji na vyskyt
nejakého problému vo vyrobnom procese. Pracovnici v pripade vyskytu nezelaného javu
alebo problému upozornia §titkami svojich nadriadenych. PouZzivaju sa 3 druhy Stitkov: zelené
Stitky, Cervené a modré. Zelené Stitky sa pouzivaji ak dany jav suvisi s bezpecnostnymi
rizikami. Teda vyjadruje varovanie pre zvySeni bezpecnost. Cervené stitky sa pouzivaju pri
situdcii, v ktorej je nutny zasah udrzby. Modré Stitky upozoriiuji na problémy, ktoré si dokaze
operator vyrobnej linky vyriesit’ sam. Dalsim nastrojom je $tandardizacia, ktora predstavuje
proces zjednotenia pomocou zavadzania Standardov. Poslednym nastrojom je vizualne



riadenie, ktoré predstavuje efektivnu vymenu a zdiel'anie dolezitych informacii medzi ¢lenmi
vyrobného procesu.

V dalSej casti prispevku chceme priblizit’ konkrétny komplexny priklad zlepSenia, ktoré
sa dosiahol pomocou koncepcie Kaizen, v prostredi podniku implementovaného ako CPS.
Komplexny priklad konkrétneho zlepSenia vo vyrobnom procese sa tykal nedostatku na
vyrobnom zariadeni vo vyrobnej hale — manudlne sptstanie oplachu. Detekcia tohto
problému, navrh a realizacia rieSenia bola kooperaciou pracovnikov. Zamestnanec sekcie
udrzby bol upovedomeny operatorom vyrobnej linky na vyrieSenie problému, a to pomocou
vyplnenia Cerveného Stitku a zastavenim vyrobnej linky. Pracovnik udrzby po obhliadke
problémovej Casti vyrobnej linky zaznamenal vSetky potrebné skutocnosti do pripraveného
Quick Kaizen harku. Zamestnanec udrzby zadokumentoval vyrieSenie problému, tykajuci sa
oplachu zariadenia na vyrobnej linke a predmetny Quick Kaizen héarok odovzdal do
kancelarie veduceho pracovnika danej vyrobnej haly. Nasledne na pravidelnych dennych
mitingoch veduci pracovnik, zmenovy majster, ohlasil vyplnenie Quick Kaizen harku a
zanechal ho na Quick Kaizen nastenke.

Tento priklad sme zanalyzovali a jeho vysledky, ale aj samotny priebeh rieSenia problému
uvadzame nasledovne:

» Popis problému a nakres - pracovnik udrzby pri prehliadke vyrobného zariadenia
zaznamenal problém s manudlnym spuastanim oplachu a rizikom poskodenia
vypchévky na cerpadle. Po zisteni problému postupoval podla pokynov, ktoré
ziskal na Skoleni ohladom pouzivania Quick Kaizen a problém riesil v
odporti¢anych krokoch. V tejto casti Quick Kaizen harka pracovnik udrzby
odfotografoval problémova cast vyrobného zariadenia a popisal charakter
problému.

» Zoznam moznych pri¢in - do tejto Casti harku zamestnanec zaznamenal zoznam
moznych pricin, ktoré s najpravdepodobnej$im zdrojom problému:

ru¢ny ventil — zlyhanie 'udského faktora,
neexistujlice Standardy,

neexistujuca kontrola,

odpojena hadi¢ka oplachu.

O O O O

» Overenie, ktora z moznych pricin je ta spravna - pracovnik udrzby v nasledujuce;j
casti Quick Kaizen harku zaznamenal informécie do predpripravenej tabulky
daného harku. Po zisteni skutocného zdroja problému, vyznacil v harku, ktora z
moznych pri¢in je skutocnou pri¢inou problému. Zaznamenané skutocnosti
pracovnikom udrzby uvadzame v tabulke 1.

Tabulka 1
Pri¢ina problému

Co skontrolovat’ Ako to Objavy Pricina?
skontrolovat’
Systém Gemba Ruc¢ny ventil Ano
Instrukcie Dokumentacia Nie su Nie
Kontrolny list Dokumentacia Nie st Nie

Zdroj: vlastné spracovanie

» Akcia - v tomto kroku Quick Kaizen harku zamestnanec popisuje sposob rieSenia
problému s manudlnym spuStanim oplachovania. Informécie, ktoré zaznamenal
pracovnik udrzby v tejto Casti Quick Kaizen harku sme spracovali do tabul’ky 2. Z



tabulky 2 moézeme pozorovat, ze pracovnik zaznamenal v harku inStalaciu
automatického oplachu, presny cas inStalacie aj vysledok uspechu samotnej

instalacie.
Tabulka 2
VyrieSenie problému
Akcie Kto Kedy | Vykonané
NainStalovany automaticky oplach Meno pracovnika udrzby | 10:43 Ano

Zdroj: vlastné spracovanie

Na obrazku 1 mame zobrazeny priebeh Quick Kaizen zlepSenia — postupnost’ krokov, ¢o

vsetko predchadza a ¢o vSetko nasleduje vyrieSeniu problému.

Obrazok 1

Priebeh Quick Kaizen zlepSenia

Vyskyt
problému

Veduci pracovnik
zanecha Quick
Kaizen harok na
Qucik Kaizen
nastenke

Pracovnik
dostava spatnu
vazbu na Quick
Kaizen harok a

jeho navrh je
hodnoteny

Pracovnik si
vezme Quick
Kaizen harok

Veduci pracovnik
ohlasi Quick
Kaizen harok na
24 hodinovom
mitingu

Navrhy, ktoré sa
preukazu ako
ZlepSenia su
pridané medzi

ZlepSenia
podniku

Pracovnik vyriesi
problém pomocou
Quick Kaizen
harka

Pracovnik
odovzda Quick
Kaizen harok do
kancelarie svojho
veduceho

Quick Kaizen
harky st ulozené

Zdroj: vlastné spracovanie na zaklade podkladov podniku

Touto analyzou priebehu Quick Kaizen zlepSenia sme sa snazili dokazat’ funkc¢nost
jednotlivych mechanizmov CPS, teda koncepcie Kaizen v menovanom podniku. Krok po
kroku sme analyzovali rieSeny problém a sledovali priebeh jeho rieSenia od samotnej detekcie
problému manuélneho spustania oplachu a overovali si prepojenost’ jednotlivych systémov
CPS, ale aj ich redlnu funk¢nost. Priebeh zlepSenia funkénosti spuStania oplachu sme
prehl'adne spracovali a uvadzame ho na obrazku 2.

Obrazok 2

Priebeh zlepsenia funk¢énosti spustania oplachu



Manualne
spustanie
oplachu

vyrobnej linky

Pracovnik udrzby
si vzal Quick
Kaizen harok

pomocou Stitka
o vzniknutom

Zmenovymajster
zanechal Quick
Kaizen harok na
Qucik Kaizen
nastenke

Pracovnik dostal
spatnu vazbu na
Quick Kaizen
harok a jeho
navrh sa
ohodnotil

Zmenovy majster
ohlasil Quick
Kaizen harok na
24 hodinovom
mitingu

Navrhy sa
preukazal ako
Zlepsenie, teda
je pridany medzi
zlepSenia
podniku

Pracovnik udrzby
vyriesil problém
ohfadom oplachu
pomocou Quick
Kaizen harka

Pracovnik adrzby
odovzdal Quick
Kaizen harok do

kancelarie svojho

veduceho

Quick Kaizen
harok ohfadom
ZlepSenia
oplachu je
zalozeny do

archivu

Zdroj: vlastné spracovanie na zéklade podkladov podniku
S Zaver

Priemyselny podnik je jednou z mala spolo¢nosti, ktoré ma vlastné Lean oddelenie, ktoré
rie$i implementaciu koncepcie Kaizen. Tym nezatazuje iné existujice oddelenie, ale pritom
zachoval vel'ké portfolio pouzitia a aj vytvoril vlastny produkény systém, ktorym zastresil
vSetky implementované nastroje. Tymto krokom tak scentralizoval komplexny systém a
vytvoril skvelt devizu pre svoj podnik do budtcnosti. Pri tvorbe vlastného produkéného
projektov v inych podnikoch. Takymito podnikmi su napriklad japonska Toyota, kde sa
dodnes pouziva TPM — Toyota Production System alebo automobilovy podnik Mazda. V
takychto pripadoch je mozné pouzit Kaizen a jeho nastroje ¢o najefektivnejSie a v ¢o
najvacSom rozsahu.

Bez motivacie nieco zlepSovat, prestava mat zmysel cely systém zlepSovania.
Odporucanim pre zlepSenie podnikovych procesov po analyze produkéného systému (CPS) je
zvySenie motivacie pracovnikov nielen v oblasti podavania zlepSovacich navrhov — Quick
Kaizen harky, ale aj v oblasti samotného dokonfovania projektov, ktoré si Lean oddelenie
zadava, alebo aspon parcidlna realizdcia danych projektov do stanoveného terminu.
Pracovnici v tomto podniku potrebuju dostat’ silny impulz. Impulz, ktory znovu rozbehne ich
kreativitu, dravost’ a celkovi motivaciu. Zamestnanci si musia neustale uvedomovat’, ze
uspech podniku stoji a pad4 na ich vykonoch, a na ich motivacii pracovat’. Jednym z naSich
navrhov na zlepSenie sucasného stavu demotivacie pracovnikov je zavedenie novych
benefitov, ktoré by mohli vyuzivat'. Dal§im spdsobom motivacie zamestnancov by mohol byt
podiel na vytvorenom zisku.

V prispevku sme analyzovali koncepciu Kaizen z teoretického pohladu s naslednou
aplikaciou metodiky, zloziek a nastrojov tejto koncepcie vo vybranom priemyselnom
podniku. Vsetky poznatky z teoretickej Casti prispevku sme aplikovali do praktickej Casti, kde
sme zanalyzovali postup, ako sa Kaizen pouziva. Priblizili sme konkrétny priklad pouzitia
koncepcie Kaizen vo forme CPS v priemyselnom podniku, nachadzajucom sa na tzemi
Slovenska, vd’aka ktorému sme analyzou a overovanim zistili funkénost” daného systému ako
aj jeho mechanizmov. Vysledkom riesenia danej problematiky je poznanie, ze podnik vyuziva
koncepciu Kaizen, ako CPS - systém neustalych zlepSeni, so snahou zapojit' vSetky prvky
vyrobného procesu do tohto systému.



Poznamka

Tento prispevok je Ciastkovym vystupom rieSenia projektu mladych ucitelov, vedeckych
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