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ABSTRAKT

MATEOVA, Viktoria: Kontrolnd akcia zamerana na vyrobny proces — Ekonomicka
univerzita v Bratislave. Fakulta hospodarskej informatiky, Katedra ué¢tovnictva

a auditorstva. — Veduci zaverecnej prace: Ing. Maria Vépyova, PhD.

Bratislava: FHI, 2017, 61 s.

V predkladanej diplomovej praci sme sa zamerali na kontrolu vo vyrobnom procese
v spolo¢nosti SE Bordnetze - Slovakia s.r.o. Dosledna neustala kontrola je nevyhnutna
pre uspe$né fungovanie spolocnosti v konkurenénom prostredi. Prva kapitola zahfia
teoreticku Cast’ prace, ktora obsahuje nazory autorov na rieSent problematiku v oblasti
zasob, vyrobného procesu a kontroly. Druha kapitola obsahuje stanovené ciele diplomovej
prace a pouzité metddy na jej spracovanie. Tretia kapitola je venovana praktickej Casti
diplomovej prace, v ktorej je podrobne popisany priebeh vyrobného procesu v spolo¢nosti.
Dalej je uskutoénené kontrola vo vyrobnom procese, ktora je vykonavana priecbeZne a raz
za rok hromadne. V ramci ¢iastkovej kontroly je charakterizované preverenie ucinnosti
systétmu zabezpecenia kvality apreverenie dodrziavania Standardizovanej prace.
Pri vykonani uvedenych kontrol sme zhodnotili zistené skutoc¢nosti, na zaklade ktorych

sme odporucili prisluSné opatrenia.

KTacoveé slova: kontrola, vyrobny proces, interny kontrolor



ABSTRACT

MATEOVA, Viktéria: Control action focused on production process — The University of
Economics in Bratislava. Faculty of Economic Informatics, Department of Accountancy

and Audititng. — Thesis advisor: Ing. Maria Vépyova, PhD.
Bratislava: FHI, 2017, 61 p.

In this thesis we focused on controlling the production process in the company SE
Bordnetze - Slovakia Ltd. Constant and scrupulous monitoring is essential for the
successful running of the company in a competitive enviroment. The first chapter is a
theoretical part, which contains the views of the authors on tackling the issue of the stock,

production and control process.

The second chapter contains goals of the thesis and the methods for its processing.
The third chapter represents the practical part of the work, which in detail describes the
production process in the company.

Then control is carried out in the manufacturing process, which is made partially and
comprehensively once a year.

Under partial control is described Verification of Quality Assurance System and Work
Compliance Control.

By making the above controls, we evaluate the facts and then recommend appropriate

action.

Key words: control, production process, internal controller’s
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Uvod

Kontrola vo v§eobecnosti napomaha podniku rychlejsie sa prispdsobovat’ ekono-
mickému prostrediu. Internd kontrola poskytuje zhodnotenie ¢innosti spolo¢nosti vSetkym
riadiacim urovniam. Jej cielom je odhalit’ pri¢iny vzniknutych a potencidlnych chyb.
Internd kontrola stcasne podporuje efektivnost, znizuje riziko vzniku chyb apomdha
dodrziavat’ platné pravne normy. Interna kontrola v spolo¢nosti sa vyuziva predovSetkym
na zabezpecenie spolahlivosti informadcii, ochrany majetku, dodrziavania pracovnych

postupov, zakonov a hlavne poskytuje spatni vizbu pre riadiace organy spolo¢nosti.

V ramci podniku existuje niekol’ko procesov, z ktorych kazdy ma svoju tlohu.
Neda sa urcit,, ktory je dolezitejsi, pretoze jeden je na druhom zavisly a samostatne by
nefungovali. Proces vyroby nadvizuje na proces zasobovania a proces odbytu a realizacie
nadvizuje na proces vyroby. Uspesné fungovanie vsetkych procesov by malo byt

dohliadané kontrolnymi ¢innost’ami, ktoré vykonavaju v spolo¢nosti jej zamestnanci.

Z dovodu poukazania na potrebu a nevyhnutnost’ kontroly v spolo¢nosti sme sa
v diplomovej praci rozhodli venovat’ kontrole vo vyrobnom procese. Kontrola vo vyrob-
nom procese pozostava ztroch etap: z pripravy, vykonania samotnej kontrolnej akcie
a spracovania vysledkov. Jednotlivé Casti kontrolnej akcie je potrebné dokladne pripravit,

aby sa dosiahol ciel’ a zmysel kontrolnej akcie.

Teoreticka Cast’ prace obsahuje vymedzenie pojmov a ndzory autorov na rieSenti
problematiku v oblasti zasob z hl'adiska slovenskej pravnej upravy az hladiska IFRS.
Teoreticka Cast’ zahfiia postavenie vyrobného procesu, jeho zakonitosti a oblast’ internej
kontroly. V ramci internej kontroly sme podrobnejSie definovali jej vymedzenie,

podmienky na vykonanie internej kontroly a kontrolu zasobovania, vyroby a odbytu.

V praktickej casti diplomovej prace sme sa zamerali na aplikaciu internej
kontroly vo vyrobnom procese V konkrétnej spolo¢nosti. Pred samotnou kontrolou
vyrobného procesu je nevyhnutné patri¢ne sa pripravit’ na kontrolu. Najskor sme podrobne
rozoberali priebezné Ciastkové kontroly vo vyrobnom procese a nésledne sme uskuto¢nili
kontrolnu akciu na useku vyroby. V zavere sme zhodnotili zistenia. Odporucili sme
z vykonanej internej kontroly vo vyrobnom procese po prerokovani a schvaleni vedenim

podniku, zistené nedostatky aplikovat’, aby sa zabranilo chybam nielen v procese vyroby.




1 Sucasny stav rieSenej problematiky doma i v zahranici

Zasoby predstavuju pre uctovnt jednotku majetok. O zasobach je potrebné viest’
pravidelné¢ zdznamy pocas uctovného obdobia, pretoze informacie v nich uvedené, sluzia
pre pouzivatel'ov uctovnych informacii. Jednym z pouzivatel'ov uctovnych informacii je
manazment podniku, ktory riadi jeho Cinnost. Riadenie podniku je nepretrzity proces,

ktory sa uskuto¢iiuje prostrednictvom fazy rozhodovania, ovplyviiovania a kontroly.

1.1 Charakteristika zasob

Neoddelitelnou sucastou vyrobnej Gétovnej jednotky st zasoby. K ich charakte-
ristickym znakom patri, ze sa v podniku nachadzaju kratkodobo a s potrebné na beznu

prevadzkovu ¢innost’.

1.1.1 Vymedzenie a ocernovanie zasob podla slovenskej pravnej upravy

Zasoby patria do obezného majetku najma kvoli tomu, Ze st uréené na jednorazové
pouzitie pri ¢innosti uctovnej jednotky anie na dlhodobé pouzivanie. Zasoby mozeme
delit z viacerych aspektov. Podl'a ucéelu pouzitia moézu byt zasoby, ktoré si urcené
na predaj a zasoby, ktoré st urené na vlastnu vyrobu a spotrebu. ,,V zavislosti od sposobu
obstarania sa zasoby €lenia na:

1. nakupované (obstarané kiipou),
2. vytvorené vlastnou ¢innost'ou,
3. obstarané inym sposobom (ostatné).«

Podla druhu medzi z4soby zarad’'ujeme materidl, nedokoncent vyrobu, polotovary vlastnej

vyroby, vyrobky, zvierata a tovar. Mozeme ich ¢lenit’ z ¢asového hl'adiska na zasoby, ktoré

sa vyrobia do 1 roka a tie zasoby, ktoré sa vyrobia za viac ako 1 rok.

Materidlom sa podla § 17 opatrenia MF SR €. 23054/2002-92 v zneni neskorSich
predpisov (d’alej len ,opatrenie”) rozumeji predovSetkym suroviny, pomocné
a prevadzkové latky, ndhradné dielce, obaly a samostatné hnutel'né veci a stbory
hnutel'nych veci, ktorych ocenenie je najviac 1700 € s dobou pouzitelnosti viac ako jeden
rok, pricom sa uctovna jednotka rozhodla, Ze nebude o nich uctovat’ ako o dlhodobom
hmotnom majetku.

Nedokonéend vyroba podla opatrenia zahffia produkty, ktoré zatial nepresli

vSetkymi vyrobnymi fadzami, teda nie su uz materidlom ani polotovarom, ale eSte ani

1SLOSAROVA, A. a kol. 2009. U¢tovnictvo B — Ugebny text. 1. vydanie. Bratislava, [URA EDITION. s.
28. ISBN 978-80-8078-244-3.
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hotovym vyrobkom. Do nedokoncenej vyroby patria aj nedokoncené vykony takych
¢innosti, pri ktorych sa nevytvoria hmotné produkty.

Medzi polotovary vlastnej vyroby na zaklade opatrenia patria produkty evidované

oddelene, pretoze nepresli eSte vsSetkymi vyrobnymi fazami, ale skompletizuja alebo
dokoncia sa v d’alSom vyrobnom procese do hotovych vyrobkov.

V zmysle opatrenia sa vyrobkami chapu predmety, ktoré st vysledkom vlastnej
vyroby a su ur¢ené na vlastnu spotrebu alebo predaj mimo uctovnej jednotky.

Zvieratd su podla opatrenia mladé chovné zvieratd, ryby, vcelstva, zvierata
Vo vykrme, kozuSinové zvierata, kfdle moriek, sliepok, perli¢iek, kacic a husi na vykrm
a psy.

Medzi tovar v zmysle opatrenia patri vSetko, ¢o podnik nakupuje so zamerom
d’alSieho predaja. Tento tovar vSak musi ostat’ v nezmenenej podobe, nemoéze sa pouZzivat,
prenajimat’, ani sa na iom nemdze vykonavat’ technické zhodnotenie.

Pri ocenovani zasob sa postupuje podl'a § 24 zakona o Gctovnictve ¢. 431/2002 Z.
Z. V zneni neskorSich predpisov ku ditu ocenenia. Diiom ocenenia rozumieme:

e dent uskutoCnenia ucltovného pripadu, ktory predstavuje den, kedy sa zdsoby
obstaraju a dei ich ubytku,

e den, ku ktorému sa G¢tovna zavierka zostavuje,

e iny den, ak to vyzaduje osobitny predpis.

Zasoby sa oceniuju v den obstarania v zavislosti od toho, aky je sposob ich
obstarania obstaravacou cenou, ak st nakupované, vlastnymi nakladmi, ak st vytvorené
vlastnou c¢innostou, alebo redlnou hodnotou, ak su zistené pri inventarizicii, ziskané
bezodplatne, alebo V}'/menou.2

,,Obstardvacou cenou je cena, za ktort sa majetok obstaral vratane nakladov suvisiacich

S obstaranim a vSetky zniZenia tejto obstaravacej ceny.* ¥ Rozumie sa fiou historické cena,
ktord je vyjadrena v momente prevzatia zdsob na sklad. Medzi ndklady, ktoré suvisia
S obstaranim zasob patria napriklad colné poplatky, prepravné, poistné, provizia a iné.
Obstaravaciu cenu zasob podla opatrenia MF SR ¢. 23054/2002-92 v zneni neskorSich
predpisov je mozné rozdelit na analytickych uctoch nacenu, za ktord bol majetok
obstarany a néklady stvisiace sjeho obstaranim alebo nacenu vopred stanovenu

a odchylku od skuto¢nej ceny a naklady suvisiace s jeho obstaranim.

2Spracované podl'a: BEDNAROVA, B. - SLOSAROVA, A. 2015. Ocefiovanie ako metodicky prostriedok
ucétovnictva. Bratislava, Wolters Kluwer. s. 68-69. ISBN 978-80-8168-314-5.
3 Zakon ¢&. 431/2002 Z. z. o G&tovnictve v zneni neskorsich predpisov
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Vlastné néklady sa pouzivaji pri zdsobach, ktoré st vytvorené vlastnou ¢innostou.

Hovorime o vlastnych nakladoch, ktoré predstavuju priame ndklady pripadne aj Cast
nepriamych nakladov.

Redlnou hodnotou, ktorou je podla zakona o uétovnictve trhova cena, hodnota zistena

ocenovacim modelom, ale aj posudok znalca. Zasoby nadobudnuté zamenou, ale aj ziskané
darovanim sa ocetuju redlnou hodnotou.

Zasoby sa ocenuju vden ubytku tymito spdsobmi: individudlne, vazenym
aritmetickym priemerom alebo metédou FIFO. Pri individudlnom ocenovani sa pouzivaji
ceny, za ktoré boli zasoby ocenené pri obstaravani, ako napriklad Sperky, Specifické
suciastky a starozitnosti. Vazeny aritmeticky priemer Z obstaravacich cien alebo vlastnych
nakladov sa aplikuje, ak ide o rovnaky druh zisob. Metoda FIFO sa pouzije, ak ide
0 rovnaky druh zasob. Podstatou tejto metddy je, Ze prva cena na ocenenie prirastku sa
aplikuje ako prvé cena na ocenenie Gbytku.*

Ku dnu zostavenia uétovnej zavierky pri ocefiovani zasob, musi uctovna jednotka

overit,, ¢i dovtedy pouzité ocenenie je stale aktualne a ¢i sa neporusi najdolezitejSia zasada
verné¢ho a pravdivého obrazu o skuto€nosti, ponechanim prvotného ocenenia. Ak sa zisti,
ze budice ekonomické Uzitky zo zasob st nizSie ako je ich ocenenie v Uctovnictve, je
potrebné ich ocenit’ Cistou realizacnou hodnotou. Rozumie sa nou predpokladana predajna
cena zasob, ktord je zniZzend o predpokladané naklady na dokoncenie vyroby zéasob
a 0 naklady, ktoré suvisia s predajom zasob.’

Cielom ocenovania zasob je primarne jednozna¢né urcenie hodnoty jednotlivych
zasob v danom okamihu. Stanovenie spravnej hodnoty zasob je ddlezité¢ najmé v tom, Ze

hodnota zasob bude v budicnosti ovplyviiovat’ vysledok hospodarenia podniku.

1.1.2 Vymedzenie a oceniovanie zasob podla IFRS

V ramci medzindrodnych uctovnych Standardov z pohladu obeZznych aktiv
predstavuju zdsoby najdolezitejSiu skupinu v kazdom vyrobnom podniku a obchodne;j
spolo¢nosti.

Medzinarodné Standardy finan¢ného vykazovania IFRS sa zaoberaju zasobami
predovsetkym v Standarde IAS 2 Zasoby (d’alej len ,,Standard®). Problematika zasob je
obsiahnutd aj v inych Standardoch v ramci IFRS, ako napriklad IAS 11 Zmluvy

* Spracované podla: SLOSAROVA, A. a kol. 2009. Uétovnictvo B — Ugebny text. 1. vydanie. Bratislava,
IURA EDITION. s. 32. ISBN 978-80-8078-244-3.
5 tamtiez, s. 32
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0 zhotoveni, IAS 23 Naklady na prijaté uvery a pdzi¢ky, IAS 41 Pol'nohospodarstvo
a podobne.
Podl’a standardu IAS 2 Zasoby ,,zasoby st majetok:
a) drzany na predaj pri beznom podnikani;
b) v procese vyroby pre takyto predaj alebo
¢) vo forme materialu alebo dodavok na spotrebu vo vyrobnom procese alebo
pri poskytovani sluzieb.«®
Zasoby na zéklade uvedeného Standardu zahfiaji nakupovany tovar ureny na jeho
dal$i predaj, hotové vyrobky vyrobené uctovnou jednotkou, nedokoncenu vyrobu, ale aj
material a dodavky, ktoré st ur¢ené na spotrebovanie vo vyrobnom procese. V slovenskej
pravnej Uprave sa ndhradné diely nevykazuji ako dlhodoby majetok. Naopak podla
medzinarodnych Standardov sa do zéasob, ktoré s stcastou bezného kolobehu vyroby,
nezahfiaju vyznamné nahradné diely. Sucastou dlhodobych aktiv su vyznamné nahradné
diely abuda dlhodobo vyuzivané, preto ich je potrebné klasifikovat a vykazovat' ako
dlhodoby majetok. Standard IAS 2 Zasoby za zasoby nepovazuje nasledné &asti majetku:
a) nedokoncenu vyrobu pri zmluvach o zhotoveni vratane priameho svisu zékaziek
na poskytnutie sluzby,
b) finan¢né nastroje,
c) biologicky majetok, ktory suvisi s pol'nohospodarskou ¢innostou a s jej vyrobou
v momente zberu urody.’
Oceniovanie zasob podla Standardu sa uskutociiuje na urovni, ktora je niZSia
Z obstaravacich nakladov a Cistej realizacnej hodnoty. ,,Obstaravacia cena zasob zahfna
vSetky naklady na ndkup, ndklady na premenu aostatné ndklady, ktoré vznikaju
pri uvedeni zasob na ich su¢asné miesto a do ich sicasného stavu.*® Néklady na nakup
obsahuji nakupnu cenu, cla pri dovoze a iné dane, d’alej manipulacné poplatky a ostatné
naklady, ktoré sa daji priamo priradit’ k obstaraniu materialu, hotovych vyrobkov
a sluzieb. Néaklady na premenu zahfhiaju naklady, ktoré suvisia priamo s jednotkami
vyroby. Medzi takéto naklady patri napriklad priama préca. ,,Zahfiiaji aj systematické

rozvrhnutie fixnej a variabilnej vyrobnej rézie, ktoré st vynalozené pri zmene materidlov

® Medzinarodné $tandardy finan¢ného vykazovania. [online]. 2016. [cit. 15.4.2016]. Dostupné na: <http://eur-
lex.europa.eu/legal-content/SK/TXT/?uri=CELEX:02008R1126-20150112>
" Medzinarodné Standardy finan¢ného vykazovania. [online]. 2016. [cit. 15.4.2016]. Dostupné na: <http://eur-
lex.europa.eu/legal-content/SK/TXT/?uri=CELEX:02008R1126-20150112>
® Medzinarodné §tandardy finanéného vykazovania. [online]. 2016. [cit. 15.4.2016]. Dostupné na: <http://eur-
lex.europa.eu/legal-content/SK/TXT/?uri=CELEX:02008R1126-20150112>
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na hotové vyrobky.*® Fixna vyrobna réZia vyjadruje nepriame vyrobné naklady, ktoré sa
nemenia bez ohladu na to, aky je objem vyroby ako napriklad odpisy budov. Variabilna
vyrobna rézia vyjadruje taktiez nepriame vyrobné naklady, ktoré sa vSak menia priamo
S objemom vyroby ako napriklad nepriamy material. Ostatné naklady s stcastou obsta-
rdvacej ceny zasob len do takej miery, v akej sa vynakladaju na ich sucasné miesto
a do stcasného stavu zasob.

Standard umoziuje aplikovanie tychto technik ocenovania nakladov na obstaranie
zasob:

e metoda Standardnych nikladov — je zaloZend na obstardvacich cendch,
ktoré st stanovené vopred a pravidelne sa preveruju, pripadne reviduja,

e maloobchodna metdéda — pouziva sa v maloobchode na ocenenie velkého
mnozstva rychloobratkovych zasob, ktoré maji obdobné marze a nie je
vhodné pri nich pouzit’ iné nakladové metédy. '

Medzi naklady, ktoré nevstupuji do ocenenia zasob podla medzinarodnych
uctovnych Standardov patri:

e nadmerné mnozstvo odpadu,

e neucelna praca,

e dalSie vyrobné néklady,

e ndklady na skladovanie, ak nie st potrebné vo vyrobnom procese
pred nasledujiicim vyrobnym stupiiom,

e gspravna rézia, ktora sa netyka uvedenia zasob do ich sucasného stavu a
na ich sucasné miesto a

e odbytova rézia.

Obstaravacia cena poloziek zasob vV zmysle medzinarodnych Uctovnych Standar-
dov, ktoré su bezne nezamenitel'né a si urCené na konkrétne projekty, sa stanovi na za-
klade Specifického identifikovania ich jednotlivych ndkladov. Ocenenie inych zasob sa urci
pomocou metdody FIFO alebo vazenym aritmetickym priemerom. Ak su zdsoby
znehodnotené, zastarané, alebo ktorych predajné ceny poklesli, znizi sa hodnota zasob
na Cistu realizovatelnu hodnotu, ktora predstavuje odhadovani beznu predajnii cenu

po od¢itani odhadnutych nakladov na dokoncenie a nakladov potrebnych na uskuto¢nenie

’ Medzinarodné $tandardy finan¢ného vykazovania. [online]. 2016. [cit. 16.8.2016]. Dostupné na: <http://eur-
lex.europa.eu/legal-content/SK/TXT/?uri=CELEX:02008R1126-20150112>

19 Medzinarodné §tandardy finanéného vykazovania. [online]. 2016. [cit. 17.4.2016]. Dostupné na:
<http://eur-lex.europa.eu/legal-content/SK/TXT/?uri=CELEX:02008R1126-20150112>
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predaja. Odhad Cdistej realizovatel'nej hodnoty by mal predstavovat ofakavani hodnotu
zZ realizacie zasob v Case, ked’ bol odhad urobeny. Pri tychto odhadoch sa zohladiuje aj
ucel, na aky su zasoby drzané. V kazdom nasledujicom roku sa cista realizovatelna
hodnota prehodnocuje, pretoze ak prestanti existovat’ okolnosti, kvoli ktorym sa znizila
hodnota zasob, alebo st jednoznacné dokazy o ndraste Cistej realizovatelnej hodnoty,
znizenie hodnoty zasob sa zrusi.

Predaj zéasob spoOsobi, ze ich ultovna hodnota sa vykaze ako naklad v tom
uctovnom obdobi, v ktorom sa vykédze vynos stvisiaci s danym ndkladom. ZnizZenie zasob
na ¢istl realizovatel'n hodnotu a vSetky ostatné straty z tychto zasob sa vykazu ako naklad
za to uctovné obdobie, v ktorom prislo k znizeniu ich hodnoty alebo k strate. Niektoré
zasoby, ktoré su pouzité ako sucast’ strojov a zariadeni je mozné priradit’ aj k inym uctom
majetku. Takto priradené zasoby sa vykdzu ako naklad, ktory ovplyviiuje vysledok

hospodarenia v podniku pocas doby pouziteI'nosti tohto aktiva.

1.2  Charakteristika vyrobného procesu

Na to, aby sa vytvarali hodnoty v podniku, musi existovat’ proces. Proces mézeme
charakterizovat’ ako dynamicky systém. Vyrobny proces predstavuje tvorivy proces a tvori

hlavnu ¢innost” vyrobného podniku.

1.2.1 Vymedzenie vyrobného procesu a jeho zdakonitosti

Podnikovy proces je mozné ur€it’ z troch hl'adisk:

e vecné, ktoré predstavuje podnikovy transformacny proces a znamend zmenu
podnikovych vstupov na vystupy,

e hodnotové, ktoré predstavuje podnikovy reprodukény proces a znamena
sledovanie a zhodnotenie vlozenych prostriedkov,

e organiza¢né, ktoré predstavuje podnikovy kombina¢ny proces a venuje
pozornost premene vstupov na vystupy, spolocné kombindcie vyrobnych
faktorov, informacné a financné ‘[oky.11

Tieto tri hl'adiska st vzdjomne previazané a navzajom sa prelinaji. V spoloc¢nej
kombinacii vytvaraji dynamicky systém, ktory sa nazyva podnikovy proces. Podnikovy
transformaény proces predstavuje skupinu logicky na seba nadvézujicich ¢innosti, ktora

pouzije vstupy a pretransformuje ich na vystupy, vd’aka ¢omu sa vytvori meratelna

1 Spracované podl'a: MAJTAN, S. a kol. 2014. Podnikové hospodarstvo. 6. prepracované vydanie.
Bratislava, SPRINT 2. s. 103. ISBN 978-80-89710-05-8.
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hodnota vo forme vyrobkov a sluzieb. Za podnikové vstupy mdzeme vo vSeobecnosti
povazovat’ stroje, budovy, pozemky, materidly, pracovnu silu, informacie potrebné
na zabezpecenie ¢innosti podniku, finan¢né prostriedky a pod. Vystupom transforma¢ného
procesu sa rozumie vysledny produkt. Jednotlivé ¢innosti, ktoré stt nevyhnutné na zabezpe-
Cenie transformacie predstavuju etapy transformacného procesu. Ide o obstaranie, vyrobu
a odbyt. Obstaranie je Siroky pojem, ktory zahfna zadovdzenie materidlovych zdrojov,
vyrobnych zariadeni, 'udskych a petiaznych zdrojov a zabezpecenie uctovnych, financnych
a pravnych informacii. Vyroba vyjadruje proces transformacie vstupov na vystupy a odbyt
predstavuje nielen predaj vyrobkov, poskytovanie sluzieb alebo inkaso trzieb, ale taktiez
prieskum trhu a sledovanie jeho potrieb.
Vyrobné podniky st charakteristické tym, Ze predstavuju relativne uzavrety systém
Vv spolo¢enskom prostredi, ich hlavnou funkciou je vyroba a st ucelne organizovanou
sustavou takych vyrobnych prvkov, ktoré st nevyhnutné na plnenie vyrobnej funkcie.
Najdolezitejsi Cinitel’ vyroby je ¢lovek, teda vyrobca, ktory vstupuje do vyrobného procesu
ako Clen urcitého vyrobného kolektivu anie ako izolovany jednotlivec. Vyroba preto
predstavuje na vSetkych stupiioch vyvoja spolocensku V}'/robu.12 Vyroba v najSirSom slova
zmysle predstavuje zhotovenie tovarov, vratane pripravy poskytovanych sluzieb a realizo-
vanych tovarov. V uzSom slova zmysle vyroba vyjadruje €ast’ transformacného procesu,
teda konkrétnu premenu vstupov na vystupy. Premena vstupov na vystupy sa uskutociiuje
ako vyrobny proces.
Vyrobny proces pozostava z viacerych procesov. Ide o procesy:

e pracovné — predstavuju priamu ucast’ cloveka,

e prirodné — napr. kvasné procesy,

e ckologické — vplyv na Zivotné prostredie,

e automatické — bez ucasti Cloveka,

e technologické procesy — ucast’ strojov.13
Tieto procesy st vymedzené casovym intervalom, v ktorom sa vstupy premienaji
na vystupy. Vyrobny proces mozno charakterizovat’ ur¢itou materidlovou, pracovnou,
financnou a energetickou naro¢nost'ou. ,,Vyrobny proces podniku je teda cielavedoma

¢innost’, pri ktorej sa pracovny predmet meni na hotovy vyrobok, resp. sluzbu.

12 Spracované podl'a: PASKA, L. 2009. Manazment vyroby. Nitra, Slovenska polnohospodarska univerzita.
s. 14. ISBN 978-80-552-0198-6.

13 Spracované podra: BIELIK, P. - TURCEKOVA, N. 2013. Podnikové hospodarstvo. Nitra, Slovenska
pol'nohospodarska univerzita. s. 86. ISBN 978-80-552-1028-5.
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Charakterizujeme ho ako tvorivy proces, ktorého funkciou je tvorba uzitkovych hodndt
a predstavuje hlavnu &innost’ podniku.«™
Hlavnymi ukazovateI'mi hodnotenia vyrobného procesu st produktivita prace,
intenzita vyroby a dizka vyrobného cyklu. Produktivita prace vyjadruje schopnost prace
za jednotku Casu vytvorit’ uréity pocet uzitkovych hodnét. Je to vlastne vztah medzi
objemom produkcie, ktory pripadd na jednotku prace. Intenzita vyroby rastie vtedy, ked’
rastie produktivita prace. Proces, ktory predstavuje zvySovanie intenzity vyroby tym, Ze sa
zvysia dodato¢né vklady do vyroby, sa nazyva intenzifikacia vyroby. Tento jav sprevadza
vyuzivanie vysledkov z vyskumu a vyvoja, rast technického vybavenia, vyuzitie novych
poznatkov marketingu a organizacie vyroby. Dirka vyrobného cyklu predstavuje &as,
od kedy bol vyrobok zadany do vyroby az dovtedy, kym nebol skonceny. Vyjadruje dobu,
pocas ktorej je material vo faze premeny vo vyrobnom procese. Dizku vyrobného cyklu
moZeme Elenit’ na &iastkové etapy, ktoré sa paralelne prekryvaji.™
Ak chce podnik dosiahnut’ pokrok vo vyrobe, musi sa zamerat’ na to, aby sa zvysila

technicko-ekonomicka turoven vyrobného procesu. Tento proces prebicha za ur€itych
podmienok, ktoré sa delia na podmienky ekonomické atechnické. Na dosiahnutie
ekonomicky opodstatnenych vysledkov je potrebné poznat’ vplyvy a vztahy jednotlivych
Cinitelov vyrobného procesu, samotny priebeh vyrobného procesu a podrobit’ ho analyze.
Medzi technické podmienky patri samotna technoldgia vyroby, organizano-technické
a prirodné podmienky. Aj ekonomické aj technické podmienky rozhoduji o tGrovni
vyrobného procesu. ,,Stidium vyrobného procesu ajeho priebeh sa modze realizovat
roznymi metodami a technikou. Ako raciondlne sa ukazuji nasledujiice metody Studia
vyrobného procesu:

e metoda evidencno-rekonstrukena,

e metdda modelovo-experimentalna,

e metdda prevadzkovych merani.«!®

Pri eviden¢no-rekonstrukénej metdde ide 0 obnovenie takych javov, ktoré sa uskutoéiuju

VO vyrobnom procese. Rekonstrukcia je moZzné na zaklade informécii, ktoré st dostupné

z hospodarsko-operativnej evidencie. Modelovo-experimentalna metdéda skima javy

na modeloch v laboratoriach. Umoziuje analyzovat’ hlavne technologicky proces a mozu

sa vykonavat’ rdzne experimenty, a tym je mozné riesit technologické problémy bez toho,

¥ BIELIK, P. - TURCEKOVA, N. 2013. Podnikové hospodarstvo. Nitra, Slovenska polnohospodarska
univerzita. s. 88. ISBN 978-80-552-1028-5.

15 tamtiez, s. 90

16 tamtiez, s. 298
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aby sa zastavil chod prevadzky. Metéda prevadzkovych merani spociva v pozorovani

a bezprostrednom merani javov vo vyrobnom procese. Umoziiuje podrobnejSie skimat’
priebeh tychto javov vo vyrobnom procese. Prevadzkové merania je mozné vykondvat
V iplnom alebo v ¢iasto¢nom rozsahu vyrobného procesu, to znamena, ze sa budu sledovat’
len niektoré faktory, ktoré sa nachadzaji vo vyrobnom procese."’
Na to, aby bol vyrobny proces uspesny, je potrebné poznat’ a reSpektovat’ jeho

zakonitosti. Patria sem:

e proporcionalnost’,

e rytmickost’,

e paralelnost’,
, 18

e nepretrzitost.

Proporcionalnost’ chapeme ako kvalitativhu vyvazenost medzi zlozkami vyrobného

procesu. Del'ba prace a z nej vyplyvajuci charakter vyroby pozaduju vzajomnu vyvazenost
vSetkych Cinnosti vo vnutri podniku. To je podmienkou na docielenie neruSen¢ho chodu
vyrobného procesu. Ulohou proporcionalnosti je priblizit objem a $truktiru vyrobného
potencialu s objemom a Strukturou pracnosti vyrobkov.

Rytmickost’ predstavuje pravidelny a rovnomerny priebeh vyrobného procesu. To zname-
na, ze vrovnakom Casovom intervale sa vykona rovnaké mnozstvo prace a zhotovi sa
rovnaky pocet vyrobkov. Rytmicka vyroba je, ak je zabezpecena pravidelna ¢innost’ I'udi
a strojov, prinaSa rovnomerné plnenie dodavok, vytvara predpoklady pre nepretrzita
vyrobu a raciondlne vyuZziva vSetky vyrobné faktory.

Paralelnost’ znamena stibezné vykonavanie vyrobnych operacii. Cely vyrobny proces moze
vo vyrobe prebiehat’ postupne za sebou, paralelne alebo kombinovane. Dizka vyrobného
cyklu sa skracuje vyuzitim tejto zakonitosti. Cielom je zvySit mieru paralelnosti
a subeznosti vo vyrobe.

Nepretrzitost je dosledkom uplatnenia predchadzajicich zakonitosti, pretoZze prave tie
smeruju k nepretrzitosti vyrobného procesu. Znamend neruSeny chod vsetkych kompo-
nentov vyrobného procesu, kedy na seba jednotlivé operdcie nadvdzuji a vyrobny proces

sa nezastavuje.™

o Spracované podl'a: BIELIK, P. - TURCEKOVA, N. 2013. Podnikové hospodarstvo. Nitra, Slovenské
pol'nohospodarska univerzita. s. 398-399. ISBN 978-80-552-1028-5.

18 Spracované podr'a: DUPAL, A. — LESCISIN, M. — STERN, J. ManaZment vyroby. 2008. Bratislava, vyd.
SPRINT. s. 197. ISBN 80-89085-00-6.

19 Spracované podl'a: MAJTAN, S. a kol. 2014. Podnikové hospodarstvo. 6. prepracované vydanie.
Bratislava, SPRINT 2. s. 195-196. ISBN 978-80-89710-05-8.
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1.2.2 Clenenie vyrobného procesu a vyroby

Vyrobny proces pozostava z pracovnych, prirodnych a automatickych procesov
v ur¢itom ¢asovom intervale. Do tohto procesu je vo vSeobecnosti zainteresovanych viac
organizacnych jednotiek, ktoré navzajom spolupracuji. Samotny vyrobny proces je mozné
roz¢lenit’ z viacerych hl'adisk.

e 7 hl'adiska vyrobného programu ho ¢lenime na:

a) hlavny vyrobny proces — predstavuje zaklad vyrobného procesu, kde sa
menia vstupy na vystupy a tie tvoria hlavna napli podniku,

b) pomocny vyrobny proces — zabezpecuje chod hlavného vyrobného procesu,

c) vedrlajsi vyrobny proces — zaistuje vSetky potrebné druhy energii,

d) pridruzeny vyrobny proces — realizuje vyrobu vyrobkov, ktoré nemaju
bezprostredny svis s vyrobnym programom,

e 7 hladiska zlozitosti vyrobkov ho ¢lenime na:

a) jednoduchy vyrobny proces — vyroba jednoduchych vyrobkov z jedného
druhu zakladného materialu,

b) zlozity vyrobny proces — vyroba askladanie vyrobkov z niekolkych
jednoduchych vyrobnych procesov,

e 7 hl'adiska vyrobnych f4z ho ¢lenime na:

a) predzhotovujlici —  predstavuje spracovanie materialu  a surovin
na polotovary,

b) zhotovujuci — vyroba individualnych ¢asti vyrobku,

c) dohotovujuci — z jednotlivych Casti sa vyrabaju vyrobky,

e 7 hl'adiska miery opakovatel'nosti ho ¢lenime na:

a) nepretrzity — plynuly proces, ktory sa prerusi len vo vynimoc¢nych
pripadoch,

b) pretrzity — prerusenie vyroby podl'a potrieb podniku,

€) necyklicky — predstavuje zriedkava vyrobu,

d) cyklicky — pravidelne sa opakujuce cykly.20

Rozhodujucimi kritériami pre klasifikovanie typu vyroby je vo vyrobnej jednotke

vyprodukované mnozstvo vyrobkov rovnakého druhu a stupen stdlosti vyroby za urcité

2 Spracované podl'a: MAJTAN, S. a kol. 2014. Podnikové hospodarstvo. 6. prepracované vydanie.
Bratislava, SPRINT 2. s. 191-193. ISBN 978-80-89710-05-8.
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Casové obdobie. Zdkladom na urCenie podstaty jednotlivych typov vyroby je miera
opakovatel'nosti. Podl'a poctu vyrobenych vyrobkov pozname tieto typy vyroby:
e hromadna,
e sériova,
e kusova.?

Hromadna vyroba je charakteristicka uzkym sortimentom vyrobkov, ktoré st vyrabané

vo vel'kych mnozstvach. V tomto type vyroby je vysoka miera opakovatel'nosti vyrobného
procesu. Pri tom, ako sa vyrdba jeden druh vyrobku alebo niekolko typov takého istého
druhu vyrobku su ofakavania na vyrobky také, aby dosiahli vysokt technickil troven.
Nevyhodou je, ze vyrobky stracaji individualitu a ¢asto si menej kvalitne spracované.
Priprava vyroby je podrobna, dokladna a pred jej zacatim sa vyhotovi prototyp vyrobku,
aby sa vyskusSal apreveril. Hromadna vyroba sa vyznacuje podrobnou delbou prace
VO vyrobnom procese, S ¢im suvisi aj uzka Specializacia robotnikov, ktord umozni zvlad-
nut’ ohrani¢eny pocet systematickych pohybov. Pri hromadnom type vyroby je mozné
vytvorit dokonaly systém riadenia v podnikoch, pretoze na riadenie vyroby ma vplyv
jednoduchs$ie vypracovanie ro¢nych pldnov, zvysenie a zjednodusSenie Urovne evidencie,
vlastné naklady st nizSie ako v kusovej vyrobe a dosahuje sa najkrat§i Casovy interval

vyrobného procesu zo vSetkych typov vyroby. Sériova vyroba patri medzi najcastejSie sa

vyskytujice a znamend zhotovenie vacSieho poctu homogénnych vyrobkov. V sériovom
type vyroby sa charakter vyrobku podoba vyrobku hromadnej vyroby. Na rozdiel
od hromadnej vyroby, v sériovej vyrobe sa vyrobky zhotovuji v sériach. V zavislosti
od mnozstva vyrobkov v sérii sa rozdel'uje na malosériovi vyrobu, ktora sa priblizuje
kusovej vyrobe, strednosériovil vyrobu, ktord predstavuje zaklad sériového typu vyroby
a velkosériova vyrobu, ktora predstavuje prechod k hromadnej vyrobe. Pri prechode
strojov na vyrobu nového druhu vyrobku sa vyzaduje, aby sa stroje prestavili atym sa
vynaklada ¢as. Na zmenSenie ¢asu preruseni na jednotku produkcie sa zdruzuji predmety
rovnakého druhu do jednej skupiny. To znamena, 7e dizka preruseni zalezi od velkosti

série. Kusova vyroba je najniz§i typ organizacie vyroby, ma najmenSiu mieru

opakovatel'nosti vyrobného procesu, ale aj najvyssie naklady na jednotku produkcie. Tento
typ vyroby je charakteristicky najmé tym, ze vyrobky su vyrabané len v jednom alebo
V minimalnom mnozstve. Kusovd vyroba sa vyznaCuje najmé individualitou kazdého

vyrobku. Ide o vyrobu na zakazku, a preto potrebuje kazdy vyrobok samostatnu technick

2 Spracované podl'a: SYNEK, M. — KISLINGEROVA, E. 2015. Podnikové ekonomika. Praha, vyd.
Nakladatelstvi C. H. Beck. s. 197. ISBN 978-80-7400-274-8.
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pripravu vyroby, ktora si spravidla vyzaduje vysoké naklady. Pracoviskd nie st
predmetovo Specializované, ale st organizované tak, aby na nich bolo mozné praktizovat’
operacie na roznych predmetoch. Pracovnik vykondva réznorodé¢ prace, co znamena, ze sa
od neho vyzaduje Sirokd Specializdcia a vysoky stupen kvalifikdcie. Univerzalne
pracoviskd taktiez potrebuju také strojové zariadenie, ktoré vyhovuje ustavicne sa
meniacim vyrobnym podmienkam. Napriek tomu, ze kusova vyroba je ndkladna a narocna,
zakaznici ju vyhladavaju hlavne kvoli jej originalite, preciznosti, individualnosti a
vysokej kvalite vyrobkov.

Jednotlivé typy vyroby sa celkovo prejavuju tak, ze ovplyviiuji vo vyrobe vyber
technologie a strojov. Preto vznikaju rozdielne podmienky na automatizaciu a mechani-
zaciu vyroby. Typ organizéicie vyroby v podstatnej miere urcuje detailnost” dokumentacie
pripravy vyroby, vyrazne vplyva na organizacné usporiadanie vyroby, poZzaduje
zodpovedne organizacne usporiadat’ vyrobny proces. Ovplyviiuje poziadavky na zamest-

nancov a taktieZ na ekonomické vysledky vyrobného procesu.”

1.3 Charakteristika internej kontroly vo vyrobnom procese

Internd kontrola vo vyrobnych procesoch sa v minulosti zaoberala dohliadanim
nad vyrobou a nad obehom penazi. Neskor doslo k rozsireniu pdsobnosti internej kontroly
na vSetky procesy vnutri podnikatel'ského subjektu aj Kk vonkajSiemu okoliu podniku.
V stcasnosti internd kontrola predstavuje systém réznych kontrol vratane urcitych metod a
postupov. Je ur¢enda manazmentom v rdmci ich cielov, poméaha efektivnhym a u¢innym
sposobom riadeniu obchodu podnikatel'ského subjektu, zabezpeCuje ochranu majetku,
spravnost’ a uplnost’ uctovnych dokladov a vysledky z uskuto¢nenej kontroly poskytuju

spolahlivé finan¢né informacie.

1.3.1 Vymedzenie internej kontroly a podmienky na jej vwkon

Kontrola predstavuje ta cast’ riadenia, ktora v ¢innosti riadiacich procesov udrziava,
zabezpecuje a obnovuje rovnovahu. Potrebné je vyuzivat’ ju na porovnavanie dosiahnutych
vysledkov s vopred stanovenymi ciel'mi a taktieZ pocas plnenia planu. ,,Kontrola predsta-
vuje komplexnu spitna vizbu, ktord umoziuje rozvijanie etapy prognoézovania, planovania

a operativneho riadenia. Hodnotenim procesov z minulosti umoznuje riadenie

22 Spracované podl'a: DUPAL, A. — LESCISIN, M. — STERN, J. Manazment vyroby. 2008. Bratislava, vyd.
SPRINT. s. 191. ISBN 80-89085-00-6.
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do budticnosti.“*

Vsetky aktivity, ktorymi sa zist'uje, ¢i dosiahnuté vysledky zodpovedaji
planovanym, sa nazyva kontrola. Kontrola ma doélezit¢é a vyznamné miesto v riadeni
spolocenskych, ekonomickych, technickych a ostatnych procesov. Mala by byt vyko-
navana tak, aby zistené a spracované informacie boli odovzdané vcas prisluSnym organom
na jednotlivych riadiacich stupiioch. Prislusnym rozhodovacim organom musi pomdahat’
kontrolnd c¢innost, ktora ma byt realizovana kvalitne a ucelne a smeruje k tomu, aby
zdokonalila ¢innost’ na kontrolovanom tseku. Kontrolu moézeme delit’ z viacerych hladisk.
Z hlradiska vykonavanych subjektov mézeme kontrolu delit’ na internt a externti. Externt
kontrolu realizuju subjekty mimo podniku. Interna kontrola predstavuje kontrolné
mechanizmy v ramci podniku. Z triediaceho hl'adiska ,,internou kontrolou sa rozumie:
e kontrolny organ — nezavisly od uctovnej jednotky, ale sucasne je jej spravidla
nadriadeny (priame riadenie),
e kontrolny organ podnikatel'skej (actovnej) jednotky, ako jej organizacna zlozka
bez funkéného zaradenia do pozicie nadriadeného alebo podriadeného utvaru,
e osoba (zamestnanec podnikatel'skej jednotky) poverend vykonom Specifickej
kontroly.«?*
Pri vykone kontroly je zasada nezavislosti kontrolného organu podnikatel'skej jednotky
a osoby, ktord je zamestnancom podnikatel'skej jednotky, vyrazne spochybnitelna.
Dévodom je, ze zamestnanci, ktori vykonavaju kontrolu, st odmenovani mzdou, a preto
mdzu byt ovplyviiovani postojom manazmentu k vykonu kontroly. Internd kontrola
predstavuje celkovy finan¢ny ainy systém kontroly stanoveny manaZmentom podniku,
vratane postupov, metdd, interného auditu a organizacnej Struktlry, v stlade so stano-
venymi ciel'mi. Dovol'uje podnikatel'skému subjektu Celit’ konkurencii, rychlemu vyvoju
ekonomického prostredia, meniacim sa prioritdm a poziadavkam a prisposobit’ Struktiru
podniku na zaistenie rastu podniku v buducnosti. Interna kontrola podporuje Gc¢innost’,
prispieva Kk dodrziavaniu platnych pravnych predpisov, ru¢i za spolahlivost’ informacii
0 finan¢nej situacii @ obmedzuje riziko straty hodnoty aktiv.
Interna kontrola z ¢asového hladiska jej aplikovania méze byt predbezna, prie-
bezna a naslednd. Pri predbeznej kontrole sa zistuju kvantitativne a kvalitativne odchylky
zdrojov, ktoré sa pouzivaji v podnikatel'skom subjekte. Tato kontrola zvySuje pravde-

podobnost, Ze dosiahnuté¢ vysledky sa buda priblizovat k planovanym vysledkom.

2 VEPYOV[:\, M. 2005. KONTROLA A AUDIT. Bratislava, vyd. SPRINT. s. 23. ISBN 80-89085-40-7.
2V4 VEPYOVA, M. — KASTLEROVA, S. 2013. Revizia a interny audit podnikatel’skych subjektov. 1. vyd.
Zilina: Georg. s. 17. ISBN 978-80-8154-044-8.
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Priebeznd kontrola sa zameriava na prebiehajice operacie a zistuje sa fou, ¢i su v sulade
so stanovenymi cie'mi. Nasledna kontrola sa zaobera konecnymi vysledkami a vychéadza
Z historickych vysledkov, ktoré tvoria podklady pre buduce aktivity.25

Vysledky, ktoré st internou kontrolou zistené, by mali viest’ k odstraneniu nedos-
tatkov. Internd kontrola zahffia okrem iného aj identifikdciu a hodnotenie vyrobnych
procesov, priebezny stav majetku, pocet a Struktiru zamestnancov, bezpecnost’ pri praci,
zabezpecenie majetku pred poSkodenim a jeho hmotnu zodpovednost’ a zmluvné zabez-
pecenie dodavatel'ov a odberatel'ov. Jej tlohou je pomdct’ pri vykonavani ¢innosti daného
objektu a efektivne a u¢inné hospodarenie s finanénymi prostriedkami. Interna kontrola sa
realizuje hlavne formou previerky a revizie. Zavisi to od kontrolovaného predmetu a takto
zistené vysledky st zdkladom, vd’aka ktorému by sa mali odstraiiovat’ nedosta‘[ky.26

Pojem interna kontrola nezahffia len utvar internej kontroly anetyka sa len
interného kontrolora, ale je aj zaleZitostou vedenia a ostatnych zamestnancov podniku,
ktori musia akceptovat’ kontrolné mechanizmy. K zabezpeceniu procesu internej kontroly
musia prispiet’ vSetky organizaéné stupne podnikatel'ského subjektu. Tento proces
pozostava z roznych €innosti orientovanych na zabezpecenie planov, bezpe¢nosti a musi sa
snazit' o prispdsobenie sa celkovému vyvoju a vylepSeniu vykonov. Integrovany ramec
publikovany v roku 1992 pod nazvom COSO (Committee of Sponsoring Organizations of
Treadway Commission), teda Vybor dobrovolnych organizicii proti podvodnému
vykazovaniu, predstavil novi, nie vSak jedinu filozofiu internej kontroly. Interna kontrola
podla COSO predstavuje proces, ktory je uskutoCiovany organmi spolo¢nosti,
manazmentom a ostatnymi pracovnikmi, vytvoreny na zaistenie dosahovania cielov, ktoré
sa tykaju:

e Ucinnosti a efektivnosti operacii — tyka sa zakladnych cielov podniku, cielov
vynosu, rentability a ochrany aktiv,
e doveryhodnosti finanéného vykazovania — ide 0 vypracovanie verného a pravdi-
vého obrazu financnej situdcie podniku a v Uplnom aj v skritenom rozsahu
vnutornej financnej situécie,

e dodrziavania platnych noriem a zékonov.?’

% Spracované podl'a: DVORACEK, J. 2003.Interni audit a kontrola. 2. prepracované a doplnené vydanie.
Praha, vyd. Praha. s. 49. ISBN 80-7179-805-3.

% Spracované podl'a: VEPYOVA, M. 2005. KONTROLA A AUDIT. Bratislava, vyd. SPRINT. s. 90-91.
ISBN 80-89085-40-7.

2" Spracované podl'a: DVORACEK, J. 2003. Interni audit a kontrola. 2. prepracované a doplnené vydanie.
Praha, vyd. Praha. s. 52-53. ISBN 80-7179-805-3.
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Kontrola podl'a COSO sa sklada zo zloziek, ktoré st zapojené do procesu riadenia a
st odvodené¢ od toho, ako je podnik riadeny. Pit vzdjomne prepojenych sucasti
predstavuje:

e kontrolné prostredie - tvori jadro vSetkych ostatnych sucasti, ovplyviiuje vzt'ah
zamestnancov ku kontrole a urc¢uje fungovanie podniku,

e zhodnotenie rizik — predstavuje identifikaciu a analyzu rizik, ktorym kazdy podnik
Celi a tvori zéklad na urcenie sposobu, akym je potrebné riadit’ tieto rizika,

e kontrolnd ¢innost — znamena postupy a normy, ktoré pomadhaju zabezpecit
pouzivanie urcitych prostriedkov na kontrolu rizik, ktoré sa tykaju dosahovania
cielov podniku,

e informacia a komunikdcia — ddlezité je zozbierat’ a analyzovat’ informacie, ktoré sa
nasledne dostanu na vsetky trovne riadenia, d’alej je taktiez potrebny aj prenos
informacii medzi klientmi, dodavate'mi a podobne,

e monitorovanie — predstavuje proces na overenie adekvatneho fungovania systému
internej kontroly.?

Systém internej kontroly je najucinnejsi vtedy, ked’ sa kontroléri stan sicast’ou hierarchie
podniku. Ak budu takto chapani kontrolori, podpori sa kvalita v delegovani pravomoci,
znizia sa zbyto¢né naklady a podnik dokaze rychlejSie reagovat’ na meniace sa podnika-
tel'ské prostredie.

CoCo model (The criteria of control), ktory nadvidzuje na COSO, bol uverejneny
v roku 1995 Instititom autorizovanych Gétovnikov v Kanade. Model CoCo charakterizuje
internu kontrolu ako akcie, ktoré sliZia na dosiahnutie lepSich vysledkov podniku. Tieto
akcie sa orientuju na:

e cfektivnost’ operacii,

e spolahlivost’ vo vykazovani,

e zosuladene s platnymi predpismi a vnutornou politikou podniku.?®

Ulohou modelu CoCo je, aby bol konkrétnejsi a pristupnejsi pre uzivatelov. Orientuje sa
na kontrolu majetku a zdrojov krytia tohto majetku, vratane Struktary, systémov a procesov

podnikatel'ského subjektu.

% Spracované podl'a: DVORACEK, J. 2003. Interni audit a kontrola. 2. prepracované a doplnené vydanie.
Praha, vyd. Praha. s. 53-54. ISBN 80-7179-805-3.

% Spracované podla: VEPYOVA, M. — KASTLEROVA, S. 2013. Revizia a interny audit podnikatel'skych
subjektov. 1. vyd. Zilina: Georg. s. 12 — 13. ISBN 978-80-8154-044-8.
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Potrebné je uvedomit’ si, Ze interna kontrola nie je to isté ako interny audit.
NajdolezitejSie rozdiely su vtom, Ze interna kontrola je vykonavand vylucne
zamestnancami podniku, pripadne inymi osobami, ktoré maju Statit zamestnanca, teda su
zéavislé na podnikatel'skom subjekte a interny audit méze byt vykonavany aj osobami,
ktoré mozu alebo nemusia byt zavislé od daného podniku. Interna kontrolu sleduje a
hodnoti vsetky Cinnosti podniku a dodrziavanie vsetkych zdkonne upravenych noriem.
Do pdsobnosti interného auditu spadaji ¢innosti ako preverenie prevadzkovych a finan-
¢nych cCinnosti, preskiimanie vnutorného kontrolného systému a systému uctovnictva,
preverenie efektivnosti, hospodarnosti a Gi¢innosti a preskiimanie suladu postupov a naria-
deni riadiacim organom podniku s ostatnymi vnutornymi predpismi a suladu s predpismi
a zakonmi a d’alS$imi externymi poziadavkami.®

Na uskuto¢nenie vcasnej a doslednej kontroly je nevyhnutné hospodarne a tcelné
vykonanie jednotlivych parcidlnych tkonov, ktoré su vytvorené na zaklade celkovej
¢innosti a efektivnosti kontrolnej prace. Aby bola kontrolna ¢innost’ hospodarne a ucinne
realizovana, je nevyhnutné dodrziavat’ ur¢ité metddy a postupy kontrolnej prace. Na zabez-
pecenie toho, aby kontrolné ¢innost’ bola vykonana efektivne a kvalitne, je potrebné najma:

e vybrat vhodnych pracovnikov na vykonanie vSeobecnej kontrolnej cinnosti

a zvlast pre dant kontrolnt akciu,

e zostavit plan kontrolnej ¢innosti a zharmonizovat’ kontrolnu akciu,

e pripravit’ sa na kazdu kontrolnu akciu po vSetkych strankach,

e postarat’ sa o to, aby kontrolna ¢innost’ na mieste prebiehala riadne,

e pouzivat’ U¢inné¢ metdody prace pre danu kontrolovani problematiku a spravne
zachytit’ vysledky kontrolnej ¢innosti,

e vyuzit kompetentné kontrolné subjekty na realizdciu vysledkov kontrolnej

&innosti. ™
Kontrolu by mali vykonavat’ osoby, ktoré poznaju problematiku v danom odbore. Prihliada
sa na ich znalosti, skuisenosti, odbornti vyspelost’ a isté charakterové vlastnosti, ako je
napriklad objektivnost’, svedomitost’, doslednost’ a podobne. Kontrolu moze vykonat” jedna
alebo viacero 0sob. Z viacerych pracovnikov sa tvori kontrolny tim, z ktorého Sa vyberie
veduci skupiny. Veduci skupiny sa stara o cely priebeh kontrolnej akcie, teda koordinuje

¢innost’ kontrolérov, sleduje dodrziavanie ¢asového a obsahového planu kontroly a vyhod-

%0 Spracované podla: VEPYOVA, M. 2005. KONTROLA A AUDIT. Bratislava, vyd. SPRINT. s. 137-138.
ISBN 80-89085-40-7.

31 Spracované podla: VEPYOVA, M. 2005. KONTROLA A AUDIT. Bratislava, vyd. SPRINT. s. 91-92.
ISBN 80-89085-40-7.
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nocuje vysledky kontrolnej akcie. Clenovia kontrolnej skupiny majii uréité opravnenia, ako
napriklad v kontrolovanej jednotke vstupovat’ do vsetkych priestorov, vykonat’ prehliadky
majetku, ziadat 0 predlozenie potrebnych dokumentov, pozadovat vyjadrenia a iné.
Poverenie na uskuto¢nenie kontrolnej akcie predstavuje plni moc, na zaklade ktorej sa
kontrolna skupina preukazuje pri kontrolnej akcii.*?

Kazdu etapu kontrolného procesu je potrebné dosledne pripravit, aby sa zabezpecil
uspech celej kontrolnej akcie. Nato slazi program, ktory vychadza z ciel'a kontrolnej
akcie, ktory by mal obsahovat’ zdkladné otazky jednotlivych etap kontrolovaného objektu,
ktoré by mali zaistit’ uspech celej kontrolnej prace. Program kontrolnej akcie by mal
zahfnat”:

e orientovanie sa na kontrolnt akciu,

e stanovenie zakladnych technik a metdd kontrolnej prace,

e obstaranie pomdcok na realizaciu kontrolnej ¢innosti,

e urcenie priestorov, kde sa kontrolna akcia bude konat’,

e Casovy plan postupu prace,

e postaranie sa 0 maximalny efekt kontrolnej prace,

e realizdcia vysledkov kontrolnej ¢innosti,

e stanovenie kritérii pre postdenie vysledkov kontrolnej akcie.*®
Zéakladni myslienku programu kontrolnej akcie je potrebné spracovat do podrobného
programu kontrolnej akcie. V nasledujtcej tab. 1 je uvedeny vzor mozného vypracovania
programu kontrolnej akcie.

Tab. 1

[Program kontrolnej akcie]

Meno a priezvisko interného kontroldra:
Uétovna jednotka:
Podrla schvaleného planu prac na rok:

Kontrolna akcia:

Nazov polozky Obsahova napli polozky Upozornenie

Uvedie sa pravny podklad, na zéklade ktorého
Pravny podklad ‘ ' Zmena v legislative
sa vypracovava program kontrolnej akcie.

%2 Spracované podla: VEPYOVA, M. 2005. KONTROLA A AUDIT. Bratislava, vyd. SPRINT. s. 92-93.
ISBN 80-89085-40-7.
3 tamtiez, s. 94.
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' . . | Uvadza sa, o aké
Uvedie sa hlavny ciel’ planovanej kontrolne;j o _
. overenie pojde, ¢i
Ciel akcie a Ciastkové ciele, ktorymi sa splni )
vycerpavajuce alebo
hlavny ciel.
vyberové.

a) veduci a ¢lenovia kontrolného timu
b) predmet kontrolnej akcie

Obsah ' '
¢) rozpracovanie stanovenych cielov

d) harmonogram kontrolnej akcie

Realizacia

Zdroj: Vépyova, M. — Kastlerova, S. 2013. s. 45. Revizia a interny audit podnikatel'skych
subjektov

Na celkové pochopenie uskuto¢nenej kontrolnej akcie musi interny kontrolér
pripravit pracovni dokumentaciu, ktora musi obsahovat’ vsetky dokazy K jednotlivym
zisteniam, uvahy o dolezitych skutocnostiach a zavery interného kontrolora ku kontrolnej

akcii.

1.3.2 Kontrola zasobovania, vyroby, odbytu a realizacie

,,V podnikatel'skych jednotkach moZzno identifikovat’ dva typy procesov:
1. bazickéa
2. servisné (informacné, kontrolné).
V typickej vyrobnej podnikatel'skej jednotke moZzno za zdkladné — bazické povaZovat
procesy zasobovania, vyroby, odbytu a realizacie, z ktorych kazdy mé svoje osobitné
«34

poslanie, tlohy a postavenie.

Kontrolu zasobovania mdézeme chéapat” ako kontrolu vstupov. Ak sa v tejto faze

zlyha, podstatne to narusi chod celej vyrobnej ¢innosti s vplyvom na ostatné procesy.
Pri kontrole zasobovania, ako aj pri kontrole vSetkych fiaz vo vyrobnom procese, je
dolezité stanovit' subjekt, objekt a predmet kontroly. V kontrolnej akcii sustredenej
na proces zasobovania moézu byt subjektom vonkajS$i kontrolny organ, samostatny
kontrolny utvar alebo riadiaci pracovnici. Proces zdsobovania mézeme roz¢lenit’ na etapy
obstarania, skladovania a vydaj zo skladu. V procese zasobovania mézu byt objektom bud’

jednotlivé fazy procesu, alebo proces zasobovania ako celok. Stavy zasob, zakonnost

* VEPYOVA, M. - KASTLEROVA, S. 2013. Revizia a interny audit podnikatel'skjch subjektov. 1. vyd.
Zilina: Georg. s. 23. ISBN 978-80-8154-044-8.
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ziskania vstupov, podmienky skladovania a analyza zdsob a ich ocenenie si predmetom
kontroly v tomto procese.
Cinnost, ktora zavisi od podnikatel'ského planu spolocnosti a tzko suvisi

S procesom zasobovania, mozeme charakterizovat’ ako proces vyroby. Kontrola vyroby

potrebuje osobitné naplanovanie, pretoze sa da realizovat naraz alebo postupne
jednotlivymi parcidlnymi kontrolnymi akciami. Riadiaci zamestnanci na vsetkych
stupfioch riadenia, kontrolny organ spolo¢nosti, odbory a vonkajSie kontrolné organy
predstavuju subjekty pri kontrole vyroby ako aj pri kontrole v ostatnych fazach vyrobného
procesu. Vyrobny proces ako celok je objektom kontroly. Ked’ sa zostavuje program
kontroly procesu vyroby, je dolezité¢ vychadzat’ z toho, ze zdkladom vyroby je premena
vstupov na vystupy. Ak je predmetom kontroly celd vyroba po strdnke ekonomicke;,
socialnej, technickej, ekologickej, administrativnej a pravnej, ide o vypracovanie
komplexného programu kontrolnej akcie procesu vyroby.*® Kontrola vyrobného programu
sa uskutoc¢iiuje predovsetkym z tychto hl'adisk:

e zhodnotit’ redlnost’ vyrobného programu — najmi prepoctami realnosti zo vsetkych
hladisk,

e dodrziavat’ vyrobny program — preskiumany vyrobny program sluzi ako krité-
rium pozadovaného stavu,

e preverit' technologické postupy — z obsahovej stranky ide o kontrolu kvality
vstupov, teda ide o vstupnt kontrolu, z ¢asového hl'adiska hovorime 0 priebeznej
kontrole vstupov,

e skontrolovat" kvalitu vystupov — toto hladisko ma predovsetkym technicko-
ekonomicky charakter a v ramci procesu vyroby hovorime o vystupnej kontrole.*

Obsahom vysledkov kontroly vyrobného procesu moédze byt percentudlne vyjadrenie
nepodarkov a kazovosti, hodnota odpadu, zavery rozhovorov so zamestnancami v danom
procese, dodrziavanie pracovného Casu a bezpecnosti prace. Vysledky moézu d’alej zahfiiat’

uroven produktivity, kontrolu stavu, vykonnosti a vyuZzivania strojov.

Kontrola odbytu a realizacie predstavuje zabezpeCenie a realizaciu zmeny
vlastnictva vystupov. Ulohou procesu odbytu a realizicie je postarat’ sa oto, aby sa

vystupy predali, zaplatilo sa za ne, a aby sa presunuli na miesto uréenia.

% Spracované podTla: VEPYOVA, M. - KASTLEROVA, S. 2013. Revizia a interny audit podnikatel'skych
subjektov. 1. vyd. Zilina: Georg. s. 28-29. ISBN 978-80-8154-044-8.
% tamtiez, s. 28
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2 Ciel prace, metodika prace a metody skuimania

Hlavnym cielom diplomovej prace je vykonanie kontrolnej akcie zameranej
na vyrobny proces a suc¢asne zhodnotenie zistenych vysledkov v spolo¢nosti SE Bordnetze
— Slovakia s.r.o., ktora je vyrobnou spolo¢nostou.

Na uskutoc¢nenie hlavného ciela sme povazovali za dolezité¢ vymedzit' Ciastkové
ciele:

e charakterizovat’ spolo¢nost’, v ktorej sa vykond internd kontrola vyrobného

procesu,

e podrobne popisat’ priebeh vyrobného procesu v spoloc¢nosti,

e vykonat vyrobnu kontrolu,

e vykonat preverenie u¢innosti systému zabezpecenia kvality,

e vykonat kontrolu a preverenie dodrZiavania Standardizovanej prace,

e vykonat kontrolu na useku vyroby,

e vypracovat navrhy a odporucania.

Objektom skumania je spolo¢nost SE Bordnetze — Slovakia s.r.o. so sidlom
v Nitre, ktora je vyrobnou spolo¢nostou, a v dosledku toho spiiala vietky predpoklady
na uskuto¢nenie kontrolnej akcie vo vyrobnom procese. Hlavnym predmetom cinnosti
spolo¢nosti je vyvoj kablovych zvédzkov, ich vyroba a predaj na prevadzku elektrickych
systémov automobilov.

V predkladanej diplomovej praci sme podrobne analyzovali a popisali zéasoby,
vyrobny proces a kontrolu vo vyrobnom procese, ktort sme uskutocnili v spolocnosti SE
Bordnetze — Slovakia s.r.0.

Na dosiahnutie hlavného ciela diplomovej prace, bolo potrebné splnenie
jednotlivych ciastkovych ciel'ov. Informacie na splnenie Ciastkovych cielov sme cerpali
z uctovnej zavierky spolo¢nosti, vyrofnej spravy, internych pracovnych postupov,
internetovej stranky spolo¢nosti a vyznamnu ¢ast’ zdrojov predstavovali osobné rozhovory
s kompetentnymi zamestnancami spolo¢nosti.

Pre spracovanie diplomovej prace sme aplikovali nasledovné metdody skiimania
a interpretacie vysledkov.

Metdda selekcie bola pouzita v prvej kapitole pri vybere z dostupnych zdrojov a

z mnozstva dostupnych informacii a vV tretej kapitole sme ju aplikovali pri vybere

pracovnych postupov tykajtcich sa vyrobného procesu.
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Metdda analyzy bola aplikovana najmid v tretej kapitole, kde sme analyzovali

priebeh a kontrolu vyrobného procesu.

Metoda riadeného rozhovoru bola pouzita pocas spracovania V praktickej casti

diplomovej prace. Riadeny rozhovor prebiehal s manazérkou kvality spolo¢nosti,
s internou auditorkou a s pracovnikmi kontroly kvality. Vdaka tomu sme ziskali
informadcie tykajice sa priebehu kontroly vo vyrobnom procese spolo¢nosti.

Metdda komparacie sa aplikovala v prvej kapitole pri rieSeni problematiky doma

a Vv zahrani¢i. TaktieZ bola pouzita v tretej kapitole na porovnanie suladu pracovnych
postupov a pracovnych operacii vykonavanych pracovnikmi. Na zadklade metody
komparéacie sa zistuju odchylky pozadovaného stavu od stavu skuto¢ného.

Metoda pozorovania bola vyuzita v tretej kapitole v ramci sledovania priebehu

vyrobného procesu a taktiez pri uskutocneni kontroly vo vyrobnom procese.

Metéda tabulkového zobrazenia bola vyuzitd v tretej kapitole na sprehl'adnenie

popisanych postupov kontroly vyrobného procesu.

Metoda syntézy bola aplikovana v tretej kapitole a v zavere pri jeho formulovani

na zéklade ziskanych poznatkov.
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3 Vysledky prace

Podnik vo vSeobecnosti je mozné povazovat za socialny, organizacny,
ekonomicky, Gctovny a financny systém. Dolezité je ziskat’ v€asné, vierohodné a spol’ahli-
v¢é informacie predovsetkym z kontroly, ktord poskytuje podniku spatnu vazbu.

Spolo¢nost’” Volkswagen Elektrické systémy s.r.o. bola zaloZzena v roku 1995
Vv Nitre nemeckou spolocnostou Volkswagen Bordnetze GmbH. V roku 2006 sa novymi
vlastnikmi skupiny Volkswagen Bordnetze GmbH stali japonské spolo¢nosti Sumitomo
Electric Industries, Ltd. a Sumitomo Wiring Systems, Ltd., ktoré patria koncernu
Sumitomo. V désledku uvedenych zmien bola spolo¢nost’ Volkswagen Elektrické systémy
s.r.o0. premenovana na SE Bordnetze — Slovakia s.r.o. Sumitomo Electric Industries, Ltd.
s akcionarskym podielom 60 % a Sumitomo Wiring Systems, Ltd. s akcionarskym
podielom 40 % su vlastnikmi Sumitomo Electric Bordnetze, teda SEBN. Skupina SEBN
ma matersky podnik v Nemecku a dcérske a spoloéné podniky v Eurdpe, Azii, Afrike
aVv Amerike. SEBN je vedlci svetovy partner vyrobcov automobilov. Jednou
z najvyznamnej$ich hodnot skupiny je schopnost’ zasobenia vyrobkami az k miestu
zékaznicke] montaznej linky. Materska spolo¢nost’ reprezentuje cela skupinu SEBN
predovSetkym vo vztahoch k zdkaznikom. Hlavnou ulohou dcérskych a spolo¢nych
podnikov je vyrabat’ kablové zvizky a dodavat’ ich k jednotlivym zakaznikom.

Spoloc¢nost’ SE Bordnetze — Slovakia s.r.0., teda SEBN-SK so sidlom v Nitre patri
do elektrotechnického odvetvia. Jej hlavnou ¢innostou je vyroba a predaj kablovych
zviazkov na prevadzku elektrickych systémov automobilov. Spolo¢nost’ je jednym
Z najdolezitejSich vyrobcov elektrotechnickych produktov na Slovensku. Na zabezpecenie
vysokych narokov na kvalitu sa pouZzivaju najmodernejSie vyrobné zariadenia, kontrolné
a meracie pristroje. Logistické centrum sa premiestnilo v janudri 2016 z Distribu¢ného
centra v Lozorne do vlastnych priestorov v Nitre. Pri dodavkach tovaru do sesterskych
podnikov plni logistické centrum vyznamnu funkciu. Technologické centrum vykonava
svoju ¢innost' vo vlastnych priestoroch spolo¢nosti, kde vyvija vyrobné prostriedky
S pouzitim novych technologii pre potreby spolo¢nosti, ale aj skupiny.

Produktmi spoloc¢nosti su kdblové zvizky, ktoré su Specifikované zo strany
zékaznikov. Kéblové zvizky predstavujiu Specifické zviazky kablov naprojektovanych
vyrobcom vozidla. V automobile spaja vsetky elektrické komponenty a funguje ako jeho
,nervovy systém®. Vyroba kéablovych zviazkov bola urcena pre automobily Audi Q7, Audi

Q5, Porsche Cayenne, Porsche Panamera, VW Touareg, VW Golf, VW Passat B7.
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Aktudlne sa vyrdbaju kablové zviazky pre automobily znacky Audi, konkrétne Audi AS.
Medzi d’alSie produkty spolo¢nosti patria motorové kablové zvézky, ktoré zabezpecuju
¢innosti chodu motora a ostatné¢ kablové zvazky. Spolocnost SEBN-SK uskutociiuje aj
prototypovli vyrobu pre projekty sesterskych spolocnosti, kde vykonava zhotovovanie
vzorovych pracovnych dosiek.

Medzi najdolezitejSich odberatelov kablovych zvédzkov patria spolocnosti
Volkswagen Slovakia a Audi Neckarsulm. Vyznamnymi odberateI'mi su aj Johnson
Controls, Audi Hungaria a d’alsi.

Vrcholom organiza¢nej ariadiacej Struktury je obchodny a technicky riaditel’.
Obchodnému a technickému riaditel'ovi st podriadené jednotlivé oddelenia, ktoré su
znazornené v nasledujucich obrazkoch organiza¢nych Struktir spolo¢nosti SEBN-SK.

Obr. 1

[Organizacna a riadiaca Struktira spolo¢nosti SEBN-SK]
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Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade informacnych pokladov spolo¢nosti SEBN-SK
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Obr. 2

[Organizacna a riadiaca Struktira spolo¢nosti SEBN-SK]
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Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade informa¢nych podkladov spolo¢nosti SEBN-SK
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Interna kontrola je sGéastou organizacnej ariadiacej Struktury spolo¢nosti a je
nezavisla ¢ast’ oddelenia kvality.

Vyrobny proces je subor navzdjom suvisiacich alebo vzajomne sa ovplyvnujucich
¢innosti, ktoré menia vstupy na vystupy. Procesne orientovany systém pozostava
z riadiacich, hlavnych a podpornych procesov, ako st uvedené v tab. 2 Prehl'ad procesov
v spolo¢nosti SE Bordnetze — Slovakia s.r.0.

Tab. 2

[Prehlad procesov v spolo¢nosti SE Bordnetze — Slovakia s.r.o.]

Skupina Proces

Strategické planovanie a review

Manazment vstupov

Riadiace procesy | Projektovy manazment

Manazment kvality a interné audity

ZlepSovanie, meranie, analyza a nprava

Proces nakupu

Proces planovania
Hlavné procesy

Proces vyroby

Proces logistiky

Financie a controlling

Riadenie reklamacii

Podporné procesy | Persondl, Skolenie a vzdelavanie

Ochrana zdravia, Zivotného prostredia a poziarna ochrana

Riadenie informaécii a dokumentacie

Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade informaénych podkladov spolo¢nosti SEBN-SK

3.1 Priebeh vyrobného procesu Vv spolo¢nosti SEBN-SK

Vsetky cinnosti, ktoré suvisia s priebehom vyrobného procesu, st stanovené
v pracovnych postupoch spolo¢nosti. Pracovné postupy definuji jednotlivé tulohy
a organizaciu prace.

Pred zaCatim samotnej vyroby je dolezit¢ nakupit zakladny material, aby bol
zabezpeceny plynuly chod vyroby. Nakup zakladného materidlu pozostava z jednotlivych
krokov. Najskor sa zasiela poziadavka z oddelenia planovania vyroby na obstaranie

nového dielu. Preveruje sa platna zmluva s dodavatel'om a material v databaze. Potom sa
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vytvori a zaSle objednavka dodévatel'ovi, ktoru dodavatel’ potvrdi. Materidl sa objednava
na zaklade predbeznych objednavok od zdkaznika, aby sa mohol realizovat’ predvyrobny
proces. V d’alSom kroku sa musi spracovat’ listina kritického materialu, ktory predstavuje
taky material, kde zasoba na hlavnych skladoch je kratSia ako 1 tyzden poistnej zasoby.
Optimalizujt sa skladové zasoby, v ktorych sa sleduje obratkovost’ materialu. V posled-
nom kroku sa importuje zakladny material do centralnych skladov a exportuje sa do skla-
dov SEBN-SK. Pred procesom vyroby sa uskutocfiuje tzv. predvyroba, a preto je potrebné
zabezpecit' dostatok materialu.

VyloZenie a prijem materidlu na sklad Vv spolo¢nosti SEBN-SK predstavuje

¢innosti, pri ktorych povereny pracovnik skladu najskor skontroluje od prepravcu
prepravné doklady a az ked’ st v poriadku, zacne s vykladkou dodavky. Stav materidlu
kontrolujii pracovnici skladu spolu s pracovnikmi vstupnej kontroly a pripadné rozdiely
zaznamenaju na prepravnom doklade.

Vstupné kontrola pri prijati materidlu sa realizuje preto, aby sa do vyroby dostavali

bezchybné diely, a aby sa zabranilo vypadkom vo vyrobe v dosledku vyskytu chybnych
dielov. Pri kontrole nakupovanych dielov sa pouZiva referencnd vzorka, ktora sa porov-
nava s vykresom nakupovaného dielu. Vstupna kontrola prebieha tak, ze sa najskor vyberie
vzorka tovaru alebo materialu, vyhl'ada sa prislusna skladova karta a vyberie sa prislusny
plan dielu, podla ktorého sa uskuto¢ni kontrola meratelnych a vizualnych znakov
u nakupovaného dielu. Na vstupnu kontrolu sa odobert 3 diely z prislusnej dodavky. Ak
kontrolované diely nezodpovedajii stanovenym poziadavkam, je potrebné identifikovat
zistené odchylky. Pri odchylkach sa zistuje, ¢i ide o opticky nedostatok, alebo
0 nedostatok, ktory ovplyvni funkciu daného dielu. Ak kontrolované diely zodpovedaju
stanovenym poziadavkam, dochadza k uvol'neniu nakupovaného dielu do vyroby.

V skladoch spolo¢nosti sa zasoby vyskladiiuju tak, aby bola zabezpecend metoda
FIFO, ktora zaisti ochranu pred zostarnutim nakupovanych zasob. Metoda FIFO je
v odbornej literatire definovana ako jedna z metdd oceflovania zasob pri vydaji
do spotreby. V tomto pripade je vsak metoda FIFO chapana ako metdéda na manipulaciu
a pohyb materidlu v takom poradi, v akom vstipili do systému spracovania dat. Pomocou
nainStalovaného systému spracovania dat sa vo vSetkych skladoch zabezpeci dodrziavanie
metody FIFO. Systém spracovania dat umoziuje len taky vydaj zo skladu, ktory
zodpoveda tejto metode. Niektoré druhy materidlu je potrebné spracovat’ do urcitého
datumu, pretoze pri dlhodobom skladovani moéze dojst’ k zostarnutiu materidlu, napr.

materidl strdca pruznost’, ohybnost’ a na material sada prach. Stary material je nachylnejsi
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na vznik chyb. Metédou FIFO sa predide pouzivaniu starého materialu, v désledku ¢oho sa
znizuju naklady na Srot, nédklady na opravu kéblovych zvizkov, klesaju naklady na trie-
denie materidlu v skladoch a naklady suvisiace s reklamaciami od zakaznikov.

Predvyrobné procesy pozostavaji z procesu strihania, sta¢ania, naraZania, zvarania,

izolovania a z procesu bandazovania. VSetky predvyrobné procesy zahffiaju vykonanie
dennej udrzby na zaliatku pracovnej zmeny, kontrolu spravnosti materialu a produkéné

a technologické nastavenie.

Skladovanie v sklade polotovarov znamen4, ze sa prijima material z predvyroby a
vyskladni sa do vyroby. Spravne skladovanie je dolezité na to, aby bolo zabezpecené
bezproblémové spracovanie a funkénost’ dielov. Zasobova¢ vyrobného tseku je povinny
zabezpetit plynulé zasobovanie vyrobného tuseku a doplhat material do skladu
polotovarov tak, aby sa zarucila plynulost’ vyroby.

Vyroba modulov pozostdva z viacerych Cinnosti. Najprv sa napichavaji vodice

do konektorov na modulovom zvdzku, potom nasleduje odskusSanie tesnosti spojov
technikou DSG na modulovom zvizku. Technika DSG znamena, ze sa vodi¢e vodotesne
utesnia pomocou butylkaucukovych pasikov. Dalej nasleduje bandazovanie na modulovom
zvizku, formovanie hadic a Specidlnych dielov, formovanie klipov na modulovom zvizku
a formovanie priechodiek a vodna skuska na modulovom zvizku. Nakoniec sa uskuto¢ni
klipovaci test, opticka kontrola a elektricky test na modulovom zvézku.

Pred zacatim d’alSich vyrobnych €innosti si musi pracovnik skontrolovat’ pracovné
miesto a pracovné prostriedky. Nasledujiice vyrobné ¢innosti musi pracovnik vykonavat
presne podla pracovnej predlohy ana zdklade pracovného postupu. Od prvej Cinnosti
formovania kablového zvizku sa pridava sprievodny list. Sprievodny list postupuje
s konkrétnym vyrobkom vo vyrobnom procese a slizi na zaznamendvanie jednotlivych
technologickych a procesnych krokov od kompletizacie z modulov az po balenie
kablového zvizku. Pri kazdom zasahu vykonanom na kdblovom zvédzku sa musi vykonat’

zdznam do sprievodného listu. Formovanie kablového zvizku pozostiva zrovnakych

vyrobnych c¢innosti ako vyroba modulov. Na vyrobu modulov nadvidzuje formovanie
kablového zvizku.

Proces elektrického testovania spociva v samotnom elektrickom testovani

kablového zvizku, za ktorym nasleduje optickd kontrola na kablovom zvizku.

PUR proces na kdblovom zvézku znamena plnenie polyuretanovych priechodiek

PUR hmotou. Pracovnik plniaceho zariadenia najskor naplni formy kablového zvizku

PUR hmotou a nasledne necha vytvrdnit’ davku PUR hmoty na kablovom zvéizku.
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Proces koncove] montdze na kablovom zvézku predstavuje osddzanie poistiek
a relatiek do kéablového zvédzku, doformovanie priechodiek na kdblovom zvézku a optickt
kontrolu.

Skrutkovanie a kamerovy test zahffia skrutkovanie a kamerovy test vykonany

na kablovom zvézku a opticka kontrolu.

Vystupna kontrola kablového zvdzku znamena kontrolu vizudlnych znakov, ktoré

vykonava pracovnik na samostatnom pracovisku. Pracovnik vizualne kontroluje
neposSkodenost’ vodi¢ov, kontaktov, konektorov a ostatného materidlu, ktory vstupuje
do kone¢ného produktu.

Proces opravy kablového zvdzku obsahuje vykondvanie oprav poskodenych

a nefunkénych dielov vo vyrobnom procese. Najskor je potrebné identifikovat’ chybu
a posudit’ jej vyznamnost’, nasledne sa chyba odstrani na pracovisku oprav. Po odstraneni
chyb je mozné kablovy zvézok vratit do vyrobného procesu od fazy elektrického
testovania.

Proces balenia kablového zvizku a kamerovej skusky. Kamerova skuska sa spusti

len vtedy, ak uspeSne prebehol proces skrutkovania na kéblovom zvizku. V procese
balenia prebieha test na pritomnost’ urcitych dielov, po teste sa nasadia transportné poistky,
ktore tiez prejdi kamerovou skiiSkou a nasledne sa kdblovy zvizok zabali do prepravky.

V priebehu vyrobného procesu vstupuju do vyroby napr. pomocné materidly,
baliaci materidl, energie a I'udské zdroje, ktoré predstavujii pre podnik ndklady na vyrobu.
Spocitanim vSetkych faktorov, ktoré vstupuji do procesu vyroby, tak vznikaju vyrobné
naklady, ktoré predstavuji minimélnu hranicu, za ktort by mala spolo¢nost’ predavat’ svoje

vyrobky.

3.2 Kontrola vyrobného procesu

Z priebehu vyrobného procesu vyplyva, Zze uz pocas samotného procesu prebieha
kontrola, ¢i uz vstupna, opticka, teda medzioperacna alebo vystupna. Pri kontrole
vyrobného procesu sme sa zamerali na kontrolu vyroby kablového zvidzku na useku
vyroby. Celkovy systém kontroly je vSak ovela rozsiahlej$i a podrobnejsi.

Spolo¢nost’ SEBN-SK aplikuje systém manazérstva kvality na zaklade koeficientu
kvality od roku 2007 a je drzitelom viacerych certifikatov kvality EN ISO 9001:2008,
ISO/TS 16949:2009, ktory je odvodeny od ISO 9001, ale zahiha aj uréité Specifika
automobilového priemyslu. Medzi $pecifika patri vykonanie nielen systémovych auditov,

ale taktiez vyrobkovych, procesnych, zdkaznickych a recertifikacnych. Procesné audity
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predstavuju efektivny ndstroj na zistenie nezhdd a rizik. Zameriavaji sa predovsetkym
na také oblasti vyrobného procesu, kde existuje vysoké riziko vzniku odchylky. Audity
procesu predstavuju vyznamny nastroj, ktory je zamerany na posudenie efektivnosti
vSetkych Casti vyrobného procesu. Ciel'om auditu procesu je zhodnotit’ nezhody vo vyrob-
nom procese, spdsobilost’ a vykonnost’ procesu, kompetentnost pracovnikov, ale aj
vyrobné kapacity. Spolo¢nost’ pri kontrolnej ¢innosti pouziva informacny systém Palstat
CAQ, ktory je systtmom riadenia kvality a vyhovuje poziadavkam automobilového

priemyslu.

3.2.1 Vyrobna kontrola

Vyrobna kontrola je systém nevyhnutny na kontrolu kvality produktu, zabezpecenia
procesu vyroby aneustdleho zlepSovania. Vyrobnu kontrolu je mozné uskutocnit
vSestranne naraz alebo postupne pomocou jednotlivych ciastkovych kontrolnych akcii.
Na bezprostrednu kontrolu slizia pracovné postupy, to znamend, Ze sa nevypracovava plan
a program kontroly. Program kontrolnej akcie sa zhotovuje az pri kontrolnej akcii, ktora je
uskutoénena naraz a musi byt vopred ohlasena. Kazdy den sa uskutoc¢iuju kontroly
viacerymi spdsobmi. Jednotlivé Ciastkové vyrobné kontroly pozostavaji z dennej kontroly
a Cistenia, samokontroly, metddy troch kontrol, ndstroja na zlepSovanie procesov
a zabezpecenia kvality, riadenia nezhody, zZ preverenia ucinnosti systému zabezpecenia
kvality a z kontroly a preverenia dodrziavania $tandardizovanej prace.

Denné kontrola a Cistenie predstavuje metodu, ktord sluzi na zabezpecenie kvality

produktu v zavislosti na strojoch, zariadeniach a bezpe¢nosti pracoviska.

Samokontrola vyjadruje takti metdédu kontroly produktu samotnym pracovnikom
VO vyrobe, aby sa zabezpecila prevencia a odhal'ovanie chyb. Pracovnici musia byt riadne
zaSkoleni, aby sa mohla metdda samokontroly uplatiiovat. Vizualne kontroluji neposkode-

nost’ kontaktov, konektorov, vodi¢ov a d’alSicho materialu, ktory vstupuje do vyrobku.

Metoda troch kontrol sluzi na zabezpeCenie kvality procesov a tym aj produktu.
Zahtna d’alSie kontroly a to, kontrolu zmien, kontrolu dodrziavania Standardizovanej prace
a kontrolu abnormalit. Kontrola zmien je metéoda na preverenie zavedenych zmien
VO vyrobnom procese. Kontrola abnormalit slizi na odhalovanie vyrobkov, zariadeni
alebo operacii, ktoré su odlisné od zvycajného stavu.

Nastroj na zlepSovanie procesov a zabezpecenie kvality predstavuje metodu na vy-

hodnocovanie zaznamov kvality na zaklade analyz a obdrzanych staznosti. Sluzi na zabez-

pecenie najlepsich vyrobnych procesov na to, aby sa dosiahla nulova chybovost.
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Riadenie nezhody je metdda, ktora popisuje nespravne zaobchadzanie so zistenymi

nezhodnymi dielmi a produktmi.

Kontrola systému zabezpecenia kvality (VoQAS) vyjadruje metédu vysvetlujucu

ako hodnotit’ efektivitu celého systému vyrobnej kontroly zaloZenom na hodnoteni
produktu.

Kazdy proces musi byt hodnoteny a mat stanoveny status. Status moze byt
stabilny alebo nestabilny. Status je mozné zmenit' v pripade externého alebo interného
hodnotenia, na zaklade ktorého sa vyzaduje okamzité rieSeniec na ochranu zakaznika
pred chybami. Frekvencia kontrol je charakterizovana na zaklade statusu vyrobnej kontroly
pre kazdy proces a predpisuje mnozstvo vyrobkov a procesov na kontrolu ako je uvedené

v tab. 3.

Tab. 3
[Frekvencia kontrol v systéme vyrobnej kontroly/mnoZstvo podl’a statusu]

Proces Denna Samokontrola Metéda troch kontrol PV
udrzba | Pracovnik | Pracovnik Kontrola | WCC | Kontrola Q| o
a sam seba | na zmien abnormalit | A | Q
Cistenie kontrolnom T A
Status pracovisku S

Nestabilny | A+Z X X+F X F X D |F

Stabilny A+Z X X X F X D |F

Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade pracovnych postupov spolo¢nosti SEBN-SK

A — zaciatok prace na pracovisku

Z — koniec préce na pracovisku

X —100 % kontrola

F — kontrola na definovanom kontrolnom mieste

D — v zavislosti od vyskytu nezhody

Ak sa zisti chybny kablovy zvédzok v dosledku chybného dielu, je nutné vykonat’ 100 %
kontrolu. Cely proces je nevyhnutné sledovat’ vo vsetkych oblastiach a kontrolu uskuto¢nit’
na vSetkych vyrobkoch, sktorymi chybny diel priSiel do kontaktu. Pri moznosti
kratkodobej opravy sa chybné kablové zvazky premiestnia na Specialne pripravené miesta

alebo na pracovisko oprav.
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3.2.2 Preverenie u¢innosti systému zabezpecenia kvality

Preverenie Gi¢innosti systému zabezpecenia kvality je metdda interného hodnotenia
efektivity vyroby tak, Ze sa posudi vyrobok podla regulacnych kariet a kontrolnych listin.
Regulac¢na karta kvality je ndstroj na kontrolu procesu. Pouziva sa na zistenie, ¢i vyrobné
alebo nevyrobné procesy st vo forme na Statistickt kontrolu. Kontrolna listina predstavuje
taky dokument, ktory sa vyuziva na zozbieranie dat vyplyvajucich z procesu a produktu.
Nastroj na zlepSenie procesov a zabezpecenia kvality predstavuje metdodu kvalitativneho
vyhodnotenia prostrednictvom dokladnej analyzy a postupnosti krokov pri prijati rekla-
macii. Preverenie U¢innosti systému zabezpecenia kvality sa zabezpecuje vhodnymi
vyrobnymi procesmi a realizaciou ndpravnych opatreni k dosiahnutiu ciela nulovej
chybovosti. Realizacia preverenia G¢innosti systému zabezpecenia kvality sa uskutocuje
v dvoch oblastiach:

e striziia a predvyroba,

e formovanie modulov a zakaznikom $pecifikovany kablovy zvazok.
Preverovaci proces, teda proces verifikdcie v strizni a predvyrobe realizuje pracovnik
kvality z regula¢nych kariet a kontrolnych listin. Kazdé meranie a posudenie musi preverit’
na produkte a zdokumentovat’ inou farbou vedla vysledkov pracovnika. Pracovnik kontro-
ly kvality skontroluje tie objednavky, ktoré povazuje za Ziaduce na zaklade aktuélnej
Statistiky kvality, aktualnych zmien a miery obtiaznosti objednavky. Frekvencia kontrol
zavisi od kvality vyroby. Preverovaci proces na formovacom useku modulov vykonava
pracovnik kvality taktieZ na zadklade kontrolnych listin. Kazdti zmenu musi pracovnik
kvality preverit na produkte azdokumentovat v kontrolnej listine. Vsetky odchylky
zistené pri preverovani musi zapisat’ do zdznamu verifikécie systému zabezpecenia kvality.
Uskutocnenie kontroly modulov musi pracovnik kvality zrealizovat’ az po Casti balenia
VO vyrobnom procese, ale pred formovanim kablového zviazku. Kontrolu kablového
zvizku musi pracovnik kvality vykonat nielen po procese skrutkovania, ale aj
pred procesom vyvozu. Kontrolou sa dosiahne, ze vsetky potencialne vplyvy sa budi brat
do uvahy. Kontrolu ndhodne vybrané¢ho jedného kédblového zvdzku musi pracovnik
kontroly uskutoénit’ kazdy den za pracovnli zmenu. VSetky zistené vysledky je povinny
zaznamenat’ a analyzovat’. Zistené chyby musi osobitne zaznamenat’ a preskimat’, aby sa
predislo ich opakovaniu vo vyrobnom procese. Zaznamenanie chyb pracovnik kvality

vykona na karte kvality podl'a vytvoreného zoznamu, ktory obsahuje najbeznejSie chyby
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a k nim vytvorené prislusné kody. Vzor karty kvality je uvedeny v nasledujucej tab. 4,
Vv ktorej st uvedené vybrané procesy a vybrany komponent.
Tab. 4
[Karta kvality]

Procesy
[<B) (3]
E‘ w e g 2 'c
Druh > = @ s C 2 IS
= < > = © c >
h o = o E 3 D X
Yol g & FE |28 |8 |2
Komponent e L ko= »
chyba 500 X X X
Konektor nespravny 510 X X X
poskodeny 520 X X X

Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade pracovnych postupov spolo¢nosti SEBN-SK
Sucast'ou preverenia U€innosti systému zabezpecenia kvality je kontrola kablového
zvéazku, ktory sa realizuje podl'a planu kontroly. Kontrola kablového zvédzku predstavuje
systétm hodnotenia vyjadrujiici u€innost’ existujiceho systému manaZzmentu kvality.
Uctelom je znizovanie chybovosti v elektrickych palubnych sietach vozidla a zabezpecenie
pozadovanej kvality. Ciastoénti kontrolu na kablovom zvizku pracovnik kontroly kvality
uskutociiuje aspon raz za mesiac. Dolezité¢ je definovat’ zavaznost' chyb podla stupna
ovplyvnenia kvality pri prislusnej reklamacii od zakaznika:
I. nepatrné reklamacie = 25 chybovych bodov
II. vedl'ajsie reklamécie = 50 chybovych bodov
III. hlavné reklamécie = 75 chybovych bodov
IV. kritické reklamécie = 100 chybovych bodov
Priradenie poctu chybovych bodov sa stanovi v zavislosti od zdvaznosti chyb. Reklamacie
na kablovych zvidzkoch mozu viest' k nefunkénosti vozidla. Aby boli rozdielne kablové
zvizky lepSie porovnatel'né, je potrebné urcit’ hodnotiace faktory. Na zistenie hodnotiaceho
faktora sa musia na kontrolovanom kablovom zvézku scitat’ vSetky pritomné kontakty,
vodice a zabudované diely. Hodnotiaci faktor sa ur¢i z celkového poctu komponentov.
Pre lepSiu porovnatelnost’ zistenych vysledkov kontroly kdblového zvédzku st zavedené
kvalitativne triedy. Kvalitativna trieda zavisi od poctu bodov za reklamacie a od hod-
notiaceho faktora pre jednotlivé kontrolované kablové zvizky a pre vSetky kontrolované
vyrobky v danom obdobi. Vykonanie kontroly kablového zvézku pracovnikom kvality je

podla stanoveného planovania na kéblovom zvizku, ktory presiel vSetkymi vyrobnymi
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procesmi. Pracovnik kvality najskor pripravi vsetky potrebné podklady a moéze prejst
k realizacii kontroly kablového zvdzku. V nasledujucom obrazku 3 je znazorneny priebeh
celkovej kontroly kablového zvazku, ktory je popisany v jednotlivych krokoch.

Obr. 3

[Priebehovy diagram kontroly kablového zvizku]

. o Sumarizécia potrebnych kontrolnych podkladov
Néhodny vyber

Vypocet hodnotiaceho faktora

Funk¢na skaska

Manuélna elektrickd kontrola

Skuska identity Kontrola iplnosti
Opticka kontrola Opticka kontrola na poskodenia
Dimenzionalna Kontrola v§etkych rozmerov
kontrola

Destrukéna Vsetky testované znaky podla sithrnného
kontrola zoznamu chyb

Vyhodnotenie
vysledkov kontroly

Vypocet kvalitativnej triedy

Népravné
opatrenia z Zavedenie opatreni na odstranenie chyb

kontroly

Vypracovanie
spravy

Zhodnotenie vysledkov kontroly

Zdroj: Vlastné spracovanie na zéklade internych dokumentov spolo¢nosti SEBN-SK
V predchadzajicom obrazku 3 je prehl'adne zobrazeny postup kontroly kablového zvizku.

Na zaciatku pracovnik kvality vykona kontrolu identity kablového zviazku podl'a vykresu.
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Nasledne otestuje funk¢nost’ kablového zviazku elektrickou kontrolou a vykona opticku
kontrolu, ¢o znamena, ze cely kablovy zvédzok vizualne skontroluje na akékol'vek
poskodenia. Sleduje nedopichnuté kontakty, tvorbu sluciek, poSkodenie izolacie vodica
apod. Dalej uskutoéni dimenziondlnu kontrolu, ktora predstavuje kontrolu vsetkych
rozmerov a ulozenia v suradnicove;j sieti podla stanoveného vykresu povolenych odchylok
pre celkové diZky, vetvenia, bandaZovanie, zabudované diely, priechodky a pod. Po odstra-
neni bandaze kablového zvizku pracovnik kvality musi vykonat destrukéna skuSku
kablového zvidzku, ktord zahffia kontrolu identity vsetkych komponentov, kontrolu
na uplnost’ a neposkodenost’ vsetkych komponentov, kontrolu vSetkych jednotlivych
vodicov, kontrolu sluciek alebo medzi sebou zauzlenych vodic¢ov, zapadnutie zaistovacich
prvkov a kontaktov v puzdrach, kontrolu presného osadenia komér v konektoroch. Dalej
vykona otvorenie sekundarneho zaistenia konektorov, vypichnutie kontaktov, kontrolu
vSetkych tesneni jednotlivych vodicov, merania vsetkych zvaranych rozmerov, vyhotove-
nie aposudenie vybrusov pre kazdi kombinaciu zvarov, odkrytie vSetkych zvaranych
a stlaanych spojov. Na zaver deStrukénej skusky kablového zvdzku zmeria vytahovaciu
silu na stlacanych a zvaranych spojoch, vykona skuska vodotesnosti vsetkych zaizolo-
vanych spojeni s0 zmr§tovacou hadickou, zhodnoti hibku vtladenia pri spojoch,
skontroluje osadenie adaptéra a poistkovej skrinky apolomer ohybu pri vodicoch
a hadiciach podl'a predpisov. Po ukonceni kontroly kablového zvizku musi pracovnik
kvality vyhodnotit' zistené vysledky anasledne ich zdokumentovat. Zistené chyby
dokladne a zrozumitel'ne zaznamena v karte kvality, aby sa takym chybam v buducnosti
zabranilo. Pokial to je mozné, uvedie aj pri¢inu chyby, napr. vyrobna chyba, konstrukéna
chyba alebo chybny material od dodavatela. Nakoniec pracovnik kvality zhodnoti

vysledky kontroly podl'a stanoveného vzorca.

3.2.3 Kontrola a preverenie dodrziavania standardizovanej prace

Kontrola a preverenie dodrziavania Standardizovanej prace (Work compliance
control — d’alej len ,,WCC*) sa v spolo¢nosti SEBN-SK uskutoé¢niuje od roku 2015 a je to
metdda kontroly a preverovania prace pracovnika, a dodrziavanie pracovného suladu
s metodickymi postupmi a pracovnymi inStrukciami. Vznikla predovSetkym preto, aby sa
zlepsila kvalita vyrobkov. Jej cielom je odhalit, ¢i vyrobny pracovnik dodrziava pracovné
postupy a nasledne zaviest’ také okamzité napravné opatrenia k prevencii, ktoré zabrania

vyskytu auniku kritickych chyb. Zaroven sa ziska prehl'ad o pracovnej discipline,
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vedomostiach a zruénostiach pracovnikov. Zamerom nie je len preverovanie vyrobnych

pracovnikov, ale aj ich priamych nadriadenych.

Priebeh kontroly a preverenia dodrZiavania $tandardizovanej prace je zndzorneny

V nasledujucom obr. 4 a sklada sa z piatich krokov.

3.

Obr. 4

[Priebeh kontroly a preverenia dodrZiavania Standardizovanej prace]

1. vyber
2 2. kontrola
zlepSovanie '
4. 3.
potvrdenie opatrenie

Zdroj: Vlastné spracovanie

Realizdcia WCC sa uskutoctiuje takym systémom, Ze sa nahodne vyberie
pracovnik, ktory bude kontrolovany na dodrziavanie S§tandardizovanej préace.
Systém sa realizuje tak, ze st dve nadoby, ktoré su oznacené etiketou ,,pred
kontrolou* a ,,po kontrole®. V prvej nddobe sa nachadzaju Stitky s osobnymi
¢islami pracovnikov pre kazdi pracovnii zmenu zvlast a WCC kontrolor nahodne
vyberie stitok. WCC kontrolor je osoba, ktora uskutociiuje kontrolu a preverenie
dodrziavania Standardizovanej prace. Mdze to byt len osoba, ktord je riadne
zaSkolend na vsetky kontrolované body a preverované oblasti.

Kontrolovanie vykonavaji viaceri WCC kontrolori sucasne. Kontrolovanie sa
realizuje v takej frekvencii, Ze kazdy vyrobny pracovnik musi byt' skontrolovany
aspon raz za mesiac a kazdy den musi byt skontrolovany asponl jeden vyrobny
pracovnik za pracovnll zmenu.

Napravné opatrenie sa vykondva v pripade, ak boli pocas kontroly zistené
odchylky. Specifické napravné opatrenie sa musi prijat vtedy, ak bol zisteny

opitovny nesulad ¢innosti vyrobného pracovnika s pracovnymi postupmi.
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4. Potvrdenie vykonava urCend osoba aVtomto kroku sa preveruje cinnost
uskutocnenych opatreni.

5. Vo faze zlepSenia sa zhriuja vysledky za dlhsie obdobie a taktiez sa identifikuju
slabé miesta vo vyrobnom procese. Opétovné kontrolovanie zacina, ked’ uz boli
skontrolovani vsetci pracovnici.

Na uskutocnenie realizacie WCC kontroly je potrebny WCC kontrolny harok, ktory
predstavuje pracovny harok, na ktorom su zaznamenané jednotlivé kontrolné body pre
kazdy proces. WCC kontrolny harok obsahuje kontrolné body v nasledujucich kategoriach:

e kvalitativne a bezpecnostné poziadavky,

e znalosti pracovnych a metodickych navodov,

e Korenové pri¢iny predchadzajicich internych a externych reklamacii,

e korenové priciny kritickych problémov (napr. zlyhanie bfzd, zlyhanie

airbagu),

e vSeobecné pravidla,

e aktudlne problémy vo vyrobe.
WCC je dynamicky systém, do ktorého sa mdzu pridavat’ d’alSie kategorie na zlepSovanie
stavu kvality vyroby. Kontrolné body su definované pre vSetky procesy vratane tseku
oprav. Priorita kontrolnych bodov a ich revizia suvisi s aktudlnou situdciou na vyrobnom
useku, preto vo WCC kontrolnom harku nie je potrebné, aby boli zastipené vsetky
kategérie jednotlivych krokov vyrobného procesu. WCC kontrolny harok by mal
obsahovat’ predovSetkym také kategorie, ktoré sa tykaju aktudlnych problémov na vyrob-
nom useku. Kontrolné body st pripravované a revidované v ramci krazkov kvality. KruZok
kvality predstavuje tim pracovnikov, ktori su zodpovedni za zlepSovanie kvality. Na kruz-
koch kvality rieSia rozne problémy, ktoré sa tykaju predovSetkym reklamacii, kontrol
a oprav. Navrhnuty WCC kontrolny harok musi byt’ schvaleny veducim vyrobného useku a
supervizorom vyrobnej kontroly. Najmenej jedenkrat za mesiac sa musi WCC kontrolny
harok revidovat’, ale zvy€ajne sa reviduje priebezne z dovodu prijatia reklamacie alebo
pri probléme vzniknutom vo vyrobe. Do kontrolného harku sa vyberie 5 — 10 najdole-
zitejSich kontrolnych bodov pre kazdy proces. Ak sa za viac ako 3 mesiace nenaSiel
pracovny nestlad pocas preverovania pracovnikov, musi byt kontrolny bod vynaty
Z kontrolného harku.

V nasledujucej tab. 5 je skratene znazorneny WCC kontrolny harok, podla ktorého

sa riadi kontrolor pri vykonani kontroly vyrobného pracovnika.
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Tab.5

[WCC kontrolny harok]

Dopad na
kvalitu
. Dosah/Vyznam
Kontrolné Metoda a vznik
Proces 5 Kontrolny bod » dodrziavania
polozky kontroly* d’alSich
; bodu
chyb
Ano | Nie
Postupuje pracovnik pri
kontrole kablového zvizku 1 X Dosah:
podl’a standardu? NedodrZanie
Spytaj sa pracovnika na pracovného
kritické miesta na 4 X postupu moze
kablovom zvézku. mat’ vplyv
Vykonava pracovnik na kvalitu
kontrolu spétne vsetkych produktu.
nezaisteny . )
kéblovych zvizkov az 2 X Moznost’ vzniku
konektor, ) ) ] ] ]
po poziciu, kde je mozny internej, externej
nespravne .
Opticka, ) vznik chyby? chyby. Vedomost’
ukoncenie i oo - i hodich
. . ) az ako je na formovacej 0 nezhodac
vystupna plného ovinu ) )
doske oznacené vyvedenie moze zabranit
kontrola | motorovou 3 X _
odbocky od dosky uniku chyb
paskou,
a k doske do dralsich
nespravne
L Postupuje pracovnik v procesov
privinuty .
) pripade zistenia nezhody k zakaznikovi.
nosic¢ 1 X
podrla pravidla STOP- Vyznam:
VOLAJ-CAKAJ? Dodrziavanim
Zabezpecil nadriadeny pracovného
pracovnik dostatocnu 5 postupu sa
X L
uroven skolenia eliminuje
pracovnika na pozicii? moznost’ vzniku
Co znamena &ervena a 7Ita 4 chyb.
X
vlajka na pracovisku?

Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade internych pracovnych postupov SEBN-SK

* ako kontrolovat’:

1 — Pozorovanie pracovnej operacie (40%)

2 — Preverenie/kontrola produktu, testovanie (30%)

3 — Ukézka pracovnikom (20%)
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4 — Otazky na pracovnika (10%)
Metdédy kontroly dodrZiavania Standardizovanej prace

Pozorovanie pracovnika zahina priblizne 40 % kontrolnych bodov. Ako kontrolori musime

udrzovat’ odstup od pracovnika, pozorovat’ vykonavanie jeho operacii zo vzdialenosti, a ak
je to mozné tak, aby pracovnik nevedel, Ze je sledovany. Pozorovanie pracovnika pred-
stavuje kontrolnu techniku, ktora sa nazyva skryté pozorovanie. Pri vykonavani kontroly sa
musime uistit’, ¢i pri pozorovani nebranime pracovnikovi v jeho praci a sme povinni
potvrdit, Ze pracovnik vykondva pracovné operacie v stilade s pracovnymi postupmi.

Kontrola produktu zahina priblizne 30 % kontrolnych bodov. Musime potvrdit’, ¢i je

produkt v sulade s pracovnymi postupmi, ¢i su pracovné pomoécky vyhovujuce, a ¢i st
uchovéavané zdznamy.

Ukéazka pracovnikom zahfiia priblizne 20 % kontrolnych bodov. Poziadame pracovnika

0 ukazku prace aplikovanim vzorky alebo vyrabaného produktu. Zaroven sa musime uistit’,
ze pracovnik pozna a spravne dodrziava pracovné postupy.

Otazky na pracovnika zahffiaju priblizne 10 % kontrolnych bodov. Pracovnik by nemal byt’

prerusovany rozsiahlymi otdzkami, ktoré by mohli upttat’ jeho pozornost, aby sa zamedzi-
lo vzniku pracovného nesuladu, ale mal by sa plne venovat vykondvaniu pracovnej
operacie. Pracovnika sa mozZeme opytat’ na pracovné postupy, aby sme vedeli, Zze im
rozumie.

Po uskuto¢neni kontroly zaevidujeme vysledky kontroly do WCC zéznamového
harku. Ak je kontrola pracovnika na zaklade kontrolnych bodov v sulade S pracovnymi
postupmi, vyplnime policka ,,OK“. Potom vlozime S§titok do nadoby ,,po kontrole
a podpisom potvrdime vykonanie kontroly. Ak kontrola pracovnika nie je v stlade
S pracovnymi postupmi, vyplnime policka ,,NOK* a sucasne ich vyfarbime cervenou
farbou. WCC zaznamovy harok musi byt’ potvrdeny podpisom kontrolovaného pracovnika
a kontrolérov. Pri zisteni nesuladu musi byt’ pracovnik okamzite pouceny a musia sa prijat’
vhodné opatrenia. Pracovnici musia byt preskoleni, aj pri kazdej zmene v pracovnom
postupe. Pracovnika dodato¢ne preverime, ato tri po sebe nasledujiuce dni. Vysledky
musime zapisat’ a potvrdit. Dalej musime néjst’ a identifikovat’ pri¢inu vzniku pracovného
nestladu. Pre dékladné urdenie pri¢iny mozeme pouzit’ hibkové analyzy pomocou harku
pri zistenom pracovnom nesulade, na ktoré je potrebny dlhsi Cas, maximalne vSak 30 dni.
Po urceni priciny stanovime napravné opatrenia, aby sa zabranilo opakovanému vzniku

pracovného nesuladu. Napravné opatrenie realizujeme 3-diiovym pozorovanim vyrobného
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pracovnika, U ktorého bol zisteny pracovny nesulad. Ak neboli zistené ziadne nedostatky
pocas 3-dnového preverovania, uzatvorime pracovny nesulad.

Na zaver hlavny kontrolor zvazuje aktualnost’ a pripadni zmenu kontrolnych bodov
Vv stvislosti so sucasnou situaciou. ldentifikuje slabé miesta, na zaklade ktorych prida
kontrolné body. Na konci mesiaca uskuto¢ni kontrolu, ¢i boli skontrolovani vsetci
pracovnici a vyhodnoti vysledky uskuto¢nenych kontrol. Hlavny kontrolér vypracuje
opatrenia na vSetky nedodrzané body a najviac problematické oblasti. Dolezité to je kvoli
tomu, aby sa celkovo znizili rizikd vzniku kritickych chyb. Ak denné zaznamendvanie
vyskytu nezhdd nemd klesajucu tendenciu, je potrebné prijat’ nové protiopatrenia na ich
uplné eliminovanie. Aby sa zlepsila situdcia pri najviac sa vyskytujucich a prebiehajucich
pracovnych nestuladoch, mézu byt vykonavané $pecialne analyzy. V nasledujucej tab. 6 je
znazorneny harok pri zistenom pracovnom nesulade, ktory predstavuje spravu
z uskutocnenej kontroly dodrziavania Standardizovanej prace.

Tab. 6

[Kontrola a preverenie pracovného nesuladu]

1. zdkladné udaje o pracovnom nestulade

Datum Usek | Pracovisko Zaradenie | Zmena | Operator| Kontrolori
15.11.2016 | Vyroba | Opticka napichdvanie |A 1521 aaa, Viktoria
kontrola Matéova

) Vyrobny pracovnik nedodrzal metodu napichavania
Popis pracovného nestiladu . )
2P (pichnem a potiahnem)

2. d’alSie potrebné kroky pri zisteni pracovného nesuladu

Okamyzité opatrenia Zodpovedny | Datum realizacie | Team leader
Poucenie operatora o spravnom konani 15.11.2016
Dopad na |NIE ANO ° Cislo Cislo produktu Vysledok
kvalitu 5§ 81 KMO067 OK
a vznik D X % é 2 VTEOQ80 OK
d’alsich g E 3 VTE113 OK
chyb l r g0 VTFO13 oK
g = 5 KM282 OK

3. preverenie a monitorovanie

Datum preverenia prace Den 1 |Den 2 | Den 3| Koniec kontroly a preverenia

48



Potvrdenie vysledkov |[OK |OK |OK

Potvrdenie | Cislo produktu

vysledkov |Produkt

Kontrolori

4. pri¢ina pracovného nesuladu

Nezodpovedné vykonavanie pozicie | Datum zistenia | Team leader vyrobnej kontroly

na pracovisku vyrobného

pracovnika 15.11.2016

5. napravné opatrenia
Poucenie vyrobného Zodpovedny | Datum realizacie | Veduci vyrobného tuseku
pracovnika o doslednom 15.11.2016

vykonavani metody 2P

6. potvrdenie 0 ukonéeni pracovného nesiladu

Kontrolori Team leader vyrobnej kontroly Iné poznamky

Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade internych pracovnych postupov SEBN-SK

Nevyhodou WCC kontroly je, Ze pracovnik, ktory bude skontrolovany na zaciatku
mesiaca vie, Ze nebude opdtovne skontrolovany, az pokial’ nebudi vSetci ostatni pracovnici
prevereni. Z uvedenej nevyhody moéze vyplyvat nizSie pracovné nasadenie vyrobného
pracovnika, ktory uz bol skontrolovany.

Na zaklade zistenej skuto¢nosti ako ¢len WCC kontroly som odporucila, aby sa
predislo dlhej frekvencii kontroly pracovnika, ktory bol skontrolovany na zaciatku
mesiaca, je vhodnejSie kontrolovat’ pracovnikov neustale. Neustala kontrola by sa
realizovala tak, ze by neboli dve nadoby s osobnymi ¢islami pracovnikov, ale iba jedna,
z ktorej by sa taktiez uskutoc¢iioval ndhodny vyber. V tomto pripade, by mohol byt
skontrolovany aj ten isty pracovnik hocikedy. Docielilo by sa, Ze pracovnik musi byt

neustale v strehu, aj ked’” uz bol skontrolovany.

3.2.4 Kontrolnd akcia vo vyrobnom procese

Zatial ¢o predchadzajuce kontroly sa uskutoc¢iiovali priebezne jednotlivymi
Ciastkovymi kontrolami, kontrolnd akcia sa realizuje naraz. Uskuto¢iiuje sa pomocou
kontrolné¢ho timu, na cele ktorého je hlavny kontrolér. Kontrolnu akciu vo vyrobnom

procese sme vykonali na Giseku vyroby so zameranim sa na vyrobu kablového zvizku.
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Pred zacatim samotnej kontrolnej akcie vo vyrobnom procese je nevyhnutna
priprava na kontrolni akciu. Priprava zahffia vypracovanie planu kontrolnej cinnosti
a programu kontrolnej akcie. S planom kontrolnej ¢innosti je oboznamovany spravidla
spolo¢nik spolocnosti. Dovodom je, ze kontrolny tim moZe pozadovat utajované
informacie alebo vstupovat’ do miestnosti, ktoré nie su vol'ne pristupné. V nasledujuce;j tab.
7 je uvedena Cast’ planu kontrolnej akcie vo vyrobnom procese na useku vyroby.

Tab. 7

[Plan kontrolnej akcie]

Meno a priezvisko hlavného interného kontrolora: Xxx
Uttovna jednotka: SE Bordnetze - Slovakia s.r.o.
Plan kontrolnej akcie: 14.11.2016 — 16.11.2016

Kontrolna akcia: Kontrola na tiseku vyroby zamerana na vyrobu kablového zvazku

Predmet | Ciel’ overenia a posobenie Informacny zdroj
Interné a externé reklamacie Evidencia reklamacii
Népravné a preventivne opatrenia z internych Evidencia reklamacii

a externych podnetov, kontrola u¢innosti opatreni

Organizacna Struktira, zastupitel'nost’ funkecii Interné smernice
Riadenie a oboznamenie sa s dokumentaciou Interné smernice
Objednévky od zékaznika, priprava procesov, Objednéavky a zmluvy
| uvol'fiovanie jednotlivych procesov
Preverenie SE— ' .

Kontrola nakupovanych dielov, skladovania Skladové karty

vSetkych y . ) ) L

. materialu, reklamacie a evidencia reklamacii

¢innosti : :

Personalne zabezpecenie, Skolenie pracovnikov a Pracovné postupy
VO
) zaskolenie vo vyrobe
vyrobnom : : :

Kontrola priebehu jednotlivych procesov Pracovné postupy

procese
Vyrobné prostriedky, meracie a skasobné Pracovné postupy
zariadenia
Skusky a ich zdznamy Intern4d dokumentécia
Pracovné prostredie Pracovné postupy
Bezpecnost’ pri praci Pracovné postupy
ZlepSovanie procesov Dokumentacia

interného kontrolora

Zdroj: Vlastné spracovanie na zéklade internych dokumentov spolo¢nosti SEBN-SK
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Program kontrolnej akcie by mal obsahovat’ hlavny a ¢iastkové ciele a harmono-

gram kontrolnej akcie. Program kontrolnej akcie je uvedeny v tab. 8.

Tab. 8

[Program kontrolnej akcie]

Meno a priezvisko hlavného interného kontrolora: Xxx
Clenovia kontrolného timu: aaa, bbb, Viktéria Matéova
Uétovna jednotka: SE Bordnetze — Slovakia s.r.o.
Vykonanie kontrolnej akcie: 14.11.2016 — 16.11.2016

Kontrolna akcia: Kontrola vo vyrobnom procese

10:00 - 12:00 I. zmena

13:00 — 15:00 II. zmena

15.11.2016

09:30 — 11:00 Planovanie navrhu produktu a procesu
13:00 — 15:00 Starostlivost’ o zadkaznika

16.11.2016

9:00 — 12:00 Realizacia navrhu produktu a procesu
13:00 — 14:00 Zaverecné stretnutie kontrolorov

14:00 — 15:00 Zaverecné vyhodnotenie kontrolnej akcie

Polozka Obsahova naplii polozky Upozornenie
Podklady Interné smernice spolo¢nosti a interné pracovné postupy | zmeny
v smerniciach
a postupoch
Hlavny ciel Kontrola vyrobnych ¢innosti na tiseku vyroby vyberoveé
overenie
Ciastkové Dosiahnut’ produktivitu prace 98 %
ciele Minimalizovat interné chyby na troven 10 %
Eliminovat’ externé reklamacie na 0
Harmonogram | 14.11.2016 Analyza procesu vyroby

Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade internych dokumentov spolo¢nosti SEBN-SK

Kontrolna akcia vo vyrobnom procese zahiha viacero Ciastkovych cielov, medzi

ktoré patri dosiahnutie produktivity prace na urovenn 98 %, minimalizovat’ interné chyby

na aroven 10 % a pri externych reklamaciach od zakaznikov dosiahnut’ maximalne pocet 0.

Hlavny interny kontroléor sa dohodne s pracovnikom zodpovednym za kontrolovanu
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oblast’, na presnom termine internej kontroly. Pracovnik zodpovedny za dani vyrobnu
oblast’ musi byt obozndmeny 5 pracovnych dni pred zaciatkom uskuto¢nenia kontroly
s menami kontrolorov, procesmi a témami, ktoré buda obsahom internej kontroly.

V d’alSej casti kontrolnej akcie sa vychadza zo stanoveného hlavného a ¢iastkovych
cielov uvedenych v programe kontrolnej akcie. V tejto faze su interni kontrolori povinni
vypracovat’ nasledovné dokumenty:

e Zoznam kontrolnych otazok,
e Pracovny list na vyber vzorky dokumenticie,
e Pracovny list z vykonanej prace kontrolora.

Pri stanovovani kontrolnych otazok pri kontrolnej akcii, ktord je zamerand na vy-
robny proces je dolezité poznanie vzajomnych vizieb jednotlivych faz. Zoznamy
kontrolnych otazok schvali veduci kontrolnej akcie. Pri vykone kontrolnej akcie sa riadime
zoznamom kontrolnych otazok, ktoré musia byt’ logicky zoradené.

V nasledujucej tabulke 9 je mozné vidiet zoznam kontrolnych otdzok vo vyrobnom
procese, ktory sme zostavili a zaznamenanie bodov hned’ po uskuto¢neni kontroly.

Tab. 9

[Zoznam kontrolnych otazok]

Kontrola procesu vyroby

Co vstupuje do procesu? Vstupy do procesu Hodnotenie
v bodoch
Su k dispozicii nevyhnutné mnozstva vstupujucich materialov do vyroby 10

V spravnom ¢ase a na spravhom mieste?

Su vstupujtiice materialy vhodne uskladnené a st baliace zariadenia 10

prispdsobené zvlastnym znakom vstupujlicich materiadlov?

St zmeny na produkte v priebehu sériovej vyroby sledované a 10

zdokumentované?

Su vSetky vyrobné procesy riadené? Priebeh procesu

St na zéklade planov regulacie uvedené vo vyrobnej a skiSobnej 8

dokumentacii vsetky prislusné udaje?

Je mozné splnit’ Specifické poziadavky zakaznika na produkt 10

na pouzivanom vyrobnom zariadeni?

Je tok materialu a dielov chraneny proti zamene poloziek? 8
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Podpora procesu

St na pracovnikov vo vyrobe prenesené zodpovednosti a pravomoci 8
za sledovanie kvality produktu?

St pracovnici spdsobili plnit’ pridelené ulohy a je ich kvalifikacia trvale 6
udrziavand?

Materialne zdroje

Je mozné s nasadenymi meracimi a skaSobnymi zariadeniami u¢inne 8
monitorovat’ poziadavky na kvalitu?

Efektivita a zamedzenie plytvania

Su udaje o kvalite a idaje z procesu zaznamenané sposobom, ktory 10
umoziuje vyhodnotenie?

St pri odchylkach od poziadaviek na produkt a proces analyzované pric¢iny | 10
a je overovana ucinnost’ ndpravnych opatreni?

St procesy a produkty pravidelne monitorované? 10
Co ma proces produkovat’? Vystupy z procesu

St poziadavky zédkaznika ohl'adom vyrobku a procesu splnené? 10
St mnozstva vyrobnych davok v sulade s poziadavkami a postvaju sa 10
cielene na d’alsi krok procesu?

Skladuju sa vyrobky a diely primeranym sposobom a st dopravné a baliace | 8
zariadenia prispdsobené $pecialnym vlastnostiam vyrobkov a dielov?

St potrebné zaznamy vykondvané a primeranym spdsobom archivované? 10
Pocet dosiahnutych bodov 146

Zdroj: Vlastné spracovanie na zaklade internych dokumentov SEBN-SK

Na zéklade pridelenia bodov sme ohodnotili ¢ast’ procesu vyroby podla zoznamu
kontrolnych otazok. V predchadzajicej tabul’ke 9 je mozné vidiet’ k jednotlivym kontrol-
nym otdzkam dosiahnuté body zo stupnice 1 az 10, kde bod 1 znamena, Ze poziadavka nie
je splnend abod 10 znamend, Ze poziadavka je splnend. Za kazdi otazku je mozZné
dosiahnut’ maximalne 10 bodov. Dosiahnutych bolo 146 bodov z celkovych moznych 160
bodov. K otazkam, ktoré nemaji plny pocet bodov zistujeme pri¢inu a musime prijat’
napravné opatrenia. Kontrolny harok vypliaju interni kontrolori pri kontrolnej akcii.

Vysledky zistené z kontrolnych otazok sa spracuji v hodnotiacej matici, ktora automaticky

vypocita percento a znamku z kontrolnej akcie.
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Ako ¢len kontrolného timu pocas kontrolnej akcie na useku vyroby som
uskutocnila rozhovor na pracovnom mieste zamestnanca, pozorovala a presetrovala chod
kontrolované¢ho vyrobného useku. Aplikovala som vsetky znalosti a vedomosti, aby som
zistila sulad alebo nestlad s pracovnymi postupmi. TaktieZ som musela preukazat
konkrétnost’ chyby, ktorti som podlozila internym pracovnym postupom, voci ktorému je
chyba v rozpore.

Po uskuto¢neni kontrolnej akcie hlavny kontrolor vyhotovi spravu 0 vykonani
kontrolnej akcie, ktora sluzi na zaznamenavanie zistenych nedostatkov z internej kontroly.
V sprave o vykonani kontrolnej akcie, Ktora je uvedena v nasledujicej tab. 10 v skratenej
podobe, je potrebné zistit' korenovu pri¢inu chyby a zaznamenat napravné opatrenia.

Napravné opatrenia sa uskuto¢nujui s cielom odstranenia zistenej nezhody a zabraneniu

opakovania nezhody.

Tab. 10

[Sprava z vykonanej kontrolnej akcie]

Zistena chyba

Pri¢ina chyby

Napravné opatrenia

Nedosiahnuty ¢iastkovy
ciel’ produktivity prace.
Skutocnost’ 97 %

Kritické situdcie pre
nepritomnost’ vyrobnych
pracovnikov (chripkové
obdobie)

Vedenie pracovnikov
k zodpovednému pristupu
k praci a prevencia

pracovnych Urazov

Nedosiahnuty ¢iastkovy
ciel’ externych
reklamacii.

Skutoc¢nost’ 1

Vyrobni pracovnici nie vzdy
vykonavaju pracovné ukony

podl’a pracovnych postupov.

Nézorna ukazka spravneho
postupu po upozorneni

na internl nezhodu.

Nedosiahnuty ¢iastkovy
ciel’ internych chyb.
Skutocnost’ 14 %

Pracovné operécie nie su vzdy
vykonavané podl'a pracovnych
postupov a predchadzajuce
nedostatky nie su tplne

odstranené.

Informovanie vyrobnych
pracovnikov o nezhodach
z predoslych zistenych
chyb a ndzorna ukazka

spravneho postupu.

Nesulad ¢isel reklamécii
V registri abnormalit

a databazy reklamacii

Do registra abnormalit bolo
zapisané nespravne Cislo

z databézy reklamacii

Zapisanie spravneho Cisla
reklamacie a upozornenie

pracovnika na chybu
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V sklade materialu
nebola dodrzana metdda
FIFO pre modul KM056

Pracovnik v sklade nedodrzal
metodu FIFO pri

vyskladiiovani materialu

Poucenie pracovnika
skladu o zistenej nezhode
a nasledné preskolenie na

prislusny pracovny postup

Na pracovisku modulu

Pracovnik formovania porusil

Doékladnejsie preverovanie

207 bol pomiesany pracovny postup Standard Cistenia na pracoviskach
material (zapadnuté Cistenia a preskusanie pracovnikov
ovinové pasky) na znalost’ uvedeného

a zostatky materialu Standardu

Z predvyroby

Na schvélenom pléne Chyba bola spdsobena Poziadavka na upravu

podorysu vyrobného
useku chyba vyznacené

pracovisko pre opravy

pracovnikom planovania, ktory
pri tla¢eni podorysu neoznacil

pracovisko oprav

pddorysu bola postipena

na usek planovania

Pracovnik na vyrobnom
useku nepouziva
predpisanu tasku pre

ukladanie nastroja

Pracovnik vyrobného useku si
nebol vedomy potreby tasky

pre jeden nastroj

Priradenie tasky
pracovnikom, ktori

pouzivaju jeden nastroj

Na pracovisku modulov
342 bola znecistena
formovacia doska a
chybala ochrann4 f6lia

na vrchnej stene

Nebol dodrZany pracovny
postup Cistenia tyzdennej
udrzby pracoviska a ochranné

folie neboli k dispozicii

Doékladnejsie preverovanie
pracovného postupu
Cistenia, tyZdennej udrzby
pracoviska team leadrom
a ochranné folie boli

zapozicané z in¢ho useku

Stanovenie odporucani

V tuseku vyroby je potrebné prehodnotenie zasobenia materialu, pretoze pri si¢asnom

spOsobe zdsobenia materialu sa kontakty zamotévaju.

Zjednodusit’ skenovanie kdblovych zvdzkov na opravu, ktoré sa v sti€asnosti realizuje

na pracovisku PUR duplicitne

Zjednotit’ popisovacie $titky na nakupované diely pre pracovisko modulov

Sprehladnit’ grafické vyhodnotenie pre opticku a elektrick kontrolu zadanim rovnake;j

mierky pre jednotlivé pracovné zmeny
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Pracovnik zodpovedny za kontrolovanii oblast je povinny jeden mesiac
po ukoncéeni kontrolnej akcie preverit ucinnost’ prijatych opatreni. Hlavny kontrolor
vykona do 6 tyzdiov po skonceni komplexnej internej kontroly, kontrolu prijatych
napravnych a preventivnych opatreni. Kompletné preverenie ucinnosti sa vykona
pri nasledujucej internej kontrole.

V spolo¢nosti SE Bordnetze — Slovakia s.r.o. sme vykonali kontrolnii akciu
VO vyrobnom procese. Pri ¢iastocnej WCC kontrole sme zistili, ze pracovnik, ktory bol
skontrolovany na zaciatku mesiaca, vedel, Ze nebude skontrolovany az dovtedy, kym
nebudu skontrolovani vSetci ostatni pracovnici. Na zdklade uvedenej skuto¢nosti sme
odporucili neustale kontrolovanie pracovnikov bez ohl'adu na to, ¢i uz boli skontrolovani.
Zabezpecilo by sa to prostrednictvom vyberu pracovnikov z jednej nadoby namiesto
roztriedenia skontrolovanych pracovnikov od neskontrolovanych. Pracovnici by tak boli
V neustadlom strehu. Pred samotnym uskuto¢nenim kontrolnej akcie vo vyrobnom procese,
sme si stanovili hlavny ciel’ a ¢iastkové ciele overenia vo vyrobnom procese v programe
kontrolnej akcie. Zistené chyby, ich pri¢iny a napravné opatrenia sme zhodnotili v sprave
z vykonanej kontrolnej akcie. Za najddlezitejSie odporufenie povaZujeme CastejSie
preskolenie a preskusanie pracovnikov na danej pracovnej pozicii, pretoze manazment
v Castej frekvencii upravuje pracovné postupy. Podl'a nasho nazoru nie je postacujuce
preskolit’ pracovnikov len na zmeneny pracovny postup, ale aj na nezmeneny pracovny
postup, ktory suvisi s vykonanim ich pracovnej pozicie. Zdoraznili sme prehodnotenie
sposobu zasobenia materialu, pretoze pri si¢asnom spdsobe kompletizovania kablového
zvizku sa kontakty zamotavaju. Na zdklade zistenej skuto¢nosti sme odporucili maximalne
mnozstvo v jednotlivych zasobnikoch materidlu na 59 kusov vodi¢ov. Taktiez sme
odporucili sprehl’adnit’ grafické vyhodnotenie pre elektrickt a optickt kontrolu vyhotovo-
vanim tyzdennych prehladov namiesto mesacnych. V désledku duplicitného skenovania
kablovych zvdzkov urCenych na opravu, sme navrhli skenovanie prijatia kdblového zvéizku

na pracovisku oprav vynechat a naskenovat’ iba opraveny kablovy zvizok.
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Zaver

Kontrola méze byt’ pre podnik prinosom, ak bude dobre fungovat. Interna kontrola
by mala byt beznou stcastou vsetkych zloziek riadenia podniku. Riadiacim organom
poskytuje informacie o skuto¢nom stave procesov. Zistuje sa odchylka od pozadovaného
stavu, aby sa mohol ovplyvnit’ chod procesov. Interna kontrola moze byt efektivne vyuzita

len vtedy, ak vysledky z nej budu véas poskytnuté riadiacim organom spoloc¢nosti.

V podniku méze byt hned’ niekol’ko procesov a kazdy plni svoje vlastné poslanie.
Nie je moZné jednozna¢ne urcit, ktory je najdolezitejSi. Vo vSeobecnosti sa povazuje
za najdodlezitejsi proces zdsobovania, ked’ze na neho nadvizuje proces vyroby a proces
odbytu a realizacie. Bez procesu vyroby by bol proces zasobovania nevyuzity a zbytocny.
Z toho dovodu je doblezité zhodnotit’ plynulé fungovanie anadvizovanie jednotlivych

procesov kontrolnymi ¢innost’ami.

Hlavnym cielom v predkladanej diplomovej praci bolo uskuto¢nenie kontrolnej
akcie vo vyrobnom procese v spolo¢nosti SE Bordnetze - Slovakia s.r.0. a zhodnotenie
zistenych vysledkov. Dévodom bolo poukézanie na nevyhnutnost’ kontroly vo vyrobnom
procese, pretoze nedostatocnd kontrola moZe zapriCinit zbytocné vysoké naklady a
problémy Vv procese vyroby v dosledku nezistenia chyb. V dosledku zniZovania vyrobnych
nakladov sme odporucili spolo¢nosti SEBN-SK minimalizovat’ vstupné materidly a
zvazovat' nadmerné vyuzivanie l'udskych zdrojov. Navrhli sme zvysit automatizéciu
vyrobnych procesov strojmi, v ktorych je mozna automatizécia, ¢im by sa znizili naklady
naludské zdroje. Vdaka tomu by sa mohla znizit cena vyrobkov a zvysit

konkurencieschopnost’ vyrobkov na trhu.

Na splnenie hlavného ciela bolo potrebné splnit’ stanovené Ciastkové ciele.
Prestudovanim odbornej literatury stvisiacej s danou problematikou sme ziskali potrebné
informacie tykajuce sa zasob, vyrobného procesu a internej kontroly. Zistené poznatky
nam slazili ako vychodisko pri vykonani kontrolnej akcie. Taktiez sme sa oboznamili
S pracovnymi postupmi spolo¢nosti, aby sme mohli vykonat’ kontrolnti akciu vo vyrobnom

procese.

Vysledkom prace bolo aplikovanie internej kontroly vyrobného procesu
v spolo¢nosti SE Bordnetze - Slovakia s.r.0. Pred samotnym uskuto¢nenim kontroly
vo vyrobnom procese sme popisali priebeh vyrobného procesu. Uz pri priebehu vyrobného

procesu bolo mozné vidiet’ jednotlivé kontroly, a to vstupnu, medzioperac¢nil, teda optickt
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a vystupni. Kontrola vo vyrobe je nevyhnutnd predovsSetkym na zabezpecCenie kvality.
Kvalitu je potrebné zabezpecit' nielen v procese vyroby, ale aj v procese zasobovania
a odbytu. Pokial’ budu vyrobni pracovnici vyrabat’ kablové zvizky kvalitne a bezchybne,
predide sa mnozstvu chyb a reklamaciam. V ddsledku kvalitnej vyroby sa znizia naklady
na opravy asrot. V ramci internej kontroly vyrobného procesu sme sa najskor zamerali
na ¢iastkové vyrobné kontroly, ktoré sa uskutociiuji v spolo¢nosti nepretrzite. Jednou
Z nich je preverenie U¢innosti systému zabezpecenia kvality, pri ktorom sa posudzuje
vyrobok podla kontrolnych listin a regulaénych kariet. Kontrola kéblového zvézku je
taktiez sucast’ou preverenia ucinnosti systému zabezpecenia kvality. Druhou z ¢iastkovych
vyrobnych kontrol, ktoré sme v spolo¢nosti uskuto¢nili, bola kontrola a preverenie
dodrziavania $tandardizovanej prace. Vykonava sa v dosledku odhalenia pracovného
nestladu s pracovnymi postupmi. Cielom WCC kontroly je zamedzenie opakovanému
vzniku chyb a ziskanie prehl'adu o poznatkoch pracovnikov. WCC kontrola sa realizuje
tak, ze sa ndhodne vyberaju vyrobni pracovnici, ktori s kontrolovani. Nasledné kontrola
uz skontrolovanych pracovnikov sa za¢ne opdtovne az po prevereni vSetkych ostatnych
pracovnikov. Takze vyrobni pracovnici, ktori boli skontrolovani na zaiatku mesiaca,
moZu mat’ nizSie pracovné nasadenie ako ti, ktori eSte skontrolovani neboli. Odporucili
sme neustalu kontrolu takym spdsobom, ze by boli osobné Cisla pracovnikov vyberané
Z jednej nadoby namiesto dvoch nadob. Zabezpecil by sa tym vyber kontrolovanych
pracovnikov ktorykol'vek den, bez ohl'adu na to, ¢i uz boli skontrolovani vSetci pracovnici.
WCC Kontrola sa realizuje pomocou kontrolného harku, kde su pripravené kontrolné body
pre kazdy proces. Nie je potrebné, aby kontrolny harok obsahoval popis vSetkych
jednotlivych krokov. Staci, aby v kontrolnom hérku boli zastapené vSetky kategorie
krokov vo vyrobnom procese. Kontrolny harok musi byt najmenej jedenkrat za mesiac
revidovany, ale prevazne sa aktualizuje pri prijatej reklamacii alebo pri probléme

vzniknutom vo vyrobe.

Po oboznameni sa s pracovnymi postupmi som sa zucastnila ako ¢len kontrolného
timu kontrolnej akcii vo vyrobnom procese. Pred jej zaCatim bola nevyhnutnd priprava
a vypracovanie potrebnej dokumentacie hlavného interného kontrolora. Najskor bolo nutné
vypracovat’ program kontrolnej akcie, stanovenie cielov kontrolnej akcie a vypracovat
zoznam kontrolnych otdzok. Nésledne sme vykonali kontrolnu akciu na pracovisku, ktora
pozostavala z rozhovorov so zamestnancami vyrobného tseku, pozorovania a celkového
preSetrovania chodu vyroby. Nakoniec sme vypracovali spravu z vykonanej kontrolnej

akcie, v ktorej sme zaznamenali vSetky zistenia. Zistili sme nedosiahnutie stanovenych
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¢iastkovych cielov uvedenych v programe kontrolnej akcie. V zavere sme stanovili
odporucania, aby sa v budicnosti predislo zistenym nedostatkom. Povazujeme za nevy-
hnutné CastejSie preskolenie vyrobnych pracovnikov v dosledku ¢astych zmien pracovnych
postupov zo strany manazmentu. Navrhli sme vedicim pracovnikom na tseku vyroby
kontrolu pracovnych pomdcok, ktoré pouzivaji vyrobni pracovnici pri svojej pracovnej
¢innosti. Pracovnici, ktori pouzivaju pri vykonavani svojej prace pracovnu pomocku,
na zaciatku kazdej pracovnej zmeny st povinni skontrolovat’ prislusnti pomécku a do pri-
deleného tlaciva potvrdit’ svojim podpisom, Ze je pracovna pomocka v poriadku. Zistili
sme zamotdvanie kontaktov pri zasobovani materidlu a odporucili sme maximalne
mnozstvo vodicov v jednotlivych zasobnikoch materidlu. Taktiez sme odporucili
vyhotovovanie tyzdennych prehl'adov namiesto mesaénych na sprehladnenie grafického
vyhodnotenia optickej a elektrickej kontroly. Pri zisteni duplicitného skenovania
kablovych zvézkov, ktoré su uréené na opravu, sme navrhli vynechat skenovanie
na pracovisku oprav pri prijati kablového zvazku a skenovat’ len opraveny kablovy zvazok.
Zaroven sme odporucili vediicim pracovnikom na useku vyroby, informovat’ na zacCiatku
pracovnej zmeny formou videoprezentacie vSetkych vyrobnych pracovnikov o zistenych

chybach a problémoch z predchadzajicej pracovnej zmeny.

Vysledky z uskutocnenych kontrol sa musia v€éas odovzdat’ manazmentu Uc¢tovnej
jednotky. Potrebné informacie slizia na prijatie potrebnych opatreni zo strany manazmentu
a predchadzaniu rizik, pretoze rizika sa vyskytuju vo vSetkych oblastiach uctovnej
jednotky. Z vysledkov kontrol manazment prijima dolezité rozhodnutia na zmeny, aby
¢innosti vo vyrobnom procese boli vykonavané efektivnejSie a UcCinnejSie. Na zaklade
vysledkov sa prehodnocuju stanovené ciele a zamery do buducnosti, aby bol zabezpeceny

uspesny rast a rozvoj uctovnej jednotky.
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