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ABSTRAKT:

Tato diplomova prace analyzuje soucasny stav systému fizeni v zavod¢ Faurecia ISB, s.t.0.
vzhledem k pozadavkéim pro ziskani statusu dodavatelti prvni urovné Q1. Uvodni &ast
obsahuje potfebny teoreticko-metodologicky zaklad. Pro ucely praktické ¢asti jsou zde
objasnény hlavni pojmy tykajici se kvality, koncepci, funkei a cilii systému managementu
kvality (QMS), dale pojmy IATF, AIAG, ISO a CSN EN ISO a Vv neposledni fadé také
klic¢ové normy ISO pro fizeni kvality v automotive, pfedevSim ISO/TS 16949. Tuto
kapitolu uzavira stru¢né piedstaveni firmy Ford motor company doplnéné o vycet

specifickych pozadavkt zakaznika Ford a nastroji pozadovanych pro fizeni kvality.

Prakticka ¢ast se zameétuje na firmu Faurecia ISB s.r.o., status Q1 a sebehodnoceni MSA.
Soucasti prace je projektovd dokumentace: definice cile metodou SMART, SWOT
analyzy, Konfrontacni matice pro strategii ke SWOT analyze, diagram cinnosti WBS
a Ganttitlv diagram. Sté€zejni Cast prace se zabyva posouzenim pfipravenosti zavodu na
ziskani statusu Q1 provedeného pomoci analyzy mezer, (tzv. GAP analyzy), pfipravené na
zaklad¢ zédkaznikem definovaného sebehodnoceni (Q1MSA) obsahujiciho 80 jednotlivych
otazek. Vyhodnoceni analyzy obsahuje vycet vSech zjisténych nedostatkli (mezer) a ndvrhy
napravnych opatieni, které zavodu pomohly dosdhnout poZadovaného stavu a tim
uspésného obhajeni auditu QIMSA (provedeného STA inzenyrem Ford ) a podstatné
zvysilo Sance na udéleni statusu Q1 po ndbéhu vyroby nového projektu Ford. Kazdé
opatfeni je také zhodnoceno vzhledem k implementaci, ucinnosti a vSem piinostim.
V zavéru prace je zhodnocen celkovy stav piipravy zdvodu na zéklad¢ vysledki analyzy,

vcéetné dalSich doporuceni.

Klicova slova: Kuvalita, ISO/TS 16949, Ford Q1, MSA analyza, GAP analyza, Faurecia
Excellence System



ABSTRACT:

This master thesis analyzes the current state of management system in the plant Faurecia
ISB, s.r.o. regarding to the requirements for the achievement of Q1 first level supplier
status. The introduction contains the necessary theoretical and methodological basis. For
the purposes of the practical part the main terms related to quality concepts, functions and
objectives of the quality management system (QMS) are explained. Also terms IATF,
AIAG, ISO and CSN EN ISB, or the key ISO standards for quality management in the
automotive industry, especially ISO / TS 16949 are explained as well. This chapter is
concluded with a short introduction of the Ford motor Company, accompanied by a list

of Ford customer-specific requirements and tools required for quality management.

The practical part focuses on the Faurecia company ISB s.r.o., Q1 status and Ford
Manufacturing Self Assessment (MSA). The thesis project documentation includes:
SMART method, SWOT analysis, confrontational matrix for the SWOT strategy analysis
diagram of activities WBS and Gantt chart. The fundamental part of the work deals with
the readiness assessment of the plant Faurecia ISB for the status of Q1. This was
performed by using gap analysis, which was prepared based on customer-defined
assessment (MSA) 80 individual questions.

Evaluation of analysis lists all identified differences (gaps) and proposals for corrective
actions, that helped the plant to achieve the required state and the successful performance
of the QLMSA audit (performed from Ford representative STA engineer) and significantly
increased the chances for the achievement of Q1 status after launch of the new Ford
project. Each measure is also assessed with respect to the implementation, efficiency and
all the benefits.

The overall state of preparation plant based on the analysis results is evaluated in the

conclusion, including additional recommendations.

Keywords: Quality, ISO/TS 16949, Ford Q1, MSA analyza, GAP analyza, Faurecia

Excellence Systém
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Uvod

Jednim z charakteristickych ryst dnesni doby je vyrazna orientace na zakaznika. Jeho
pozadavkim se podiizuje vyrobni program, vyvoj vyrobku ¢i sluzby, jeho cena ale také
pouzita technologie, vetné pozadavkd na systém managementu kvality. Kvalita vyrobku

je dnes rozhodujicim faktorem ovliviiujicim spokojenost zakaznika.

Automobilovy pramysl je dynamicky se rozvijejici specifické odvétvi, které po neddvné
krizi opét nachazi své pevné misto na trhu. Dnesni zakaznici oekavaji kvalitni a bezpecny
vyrobek, ktery jim bude bezproblémové slouzit po mnoho let. Vyrobci automobilt tak
u subdodavatelt tla¢i na Spickové a kvalitni vyrobky, dodané ve sprdvném case za co
Obchodni partnerstvi uzavirana v prosttedi automotive jsou dlouhodobé zalezitosti. Ziskani
klicovych subdodavatelskych zakazek je podminéno specifickymi naroky, dlouhodobou
(i n€kolikaletou) precizni ptipravou, komunikaci, audity ze strany zakaznika ale i tfetich

stran a velmi vysokymi po¢ate¢nimi naklady.

Také pro firmu Faurecia Interior Systems Bohemia s.r.o. (dale jen Faurecia, piipadné
Faurecia Plazy), v Plazich u Mladé Boleslavi byla krize v automobilovém primyslu
tézkym obdobim. Nyni je opét na vzestupu, ziskani novych zakazek pro tispésné a tradi¢ni
vyrobce automobild jako je napf. Audi, Daimler, Alfa Romeo, Porsche, Citroen, Opel
a Ford ji znovu postavila do centra déni a diky tomu patii koncern Faurecia k nejvétsim
dodavatelim automotive. Nelehkym a dilezitym ukolem oddéleni kvality je udrzet latku
danou zakaznikem ale i managementem firmy nad o¢ekavanou urovni. Nejedna se piitom
pouze o pravidelné a meéfitelné vysledky jako je PPM (Parts Per Milion / podil poctu
neshodnych dili na milion dodanych) a dalsi ukazatele ale také o nasledovani vSech norem
a splnéni pozadavka specifickych pro daného zakaznika, proto je nutné byt stale nejméné

0 jeden krok vpred...

Jednim z takovych specialnich pozadavkil vyZzadovanych od soucasnych, a predevsim
budoucich piimych, tedy strategickych, dodavatelti spole¢nosti Ford Motor Company (dale
jen Ford) je splnéni pozadavkl naro¢ného standartu Q1, coz je procedura na hodnoceni
spolehlivosti a schopnosti dodavateli dodavat kontinualné pouze kvalitni produkty. Status

Q1 je pouzivan pouze firmou Ford a tato prace by mohla byt voditkem pro kazdého, koho
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zajimaji zékladni informace o procedufe Q1 a pfipravé jeji implementace do systému
spolecnosti certifikované dle ISO/TS 16949:2009 a 14001, coz je Givodni podminka Q1.
Dalsim krokem K ziskani statusu Q1 je vypracovani rozsahlého sebehodnoceni vyrobniho
zavodu, tzv. MSA (Manufacturing Site Assessment — dale jen Q1MSA), které definuje
kvalitativni oc¢ekavani fy Ford. Q1IMSA je kli¢ovym prvkem QI a odrazovym mustkem
pro neustalé zlepSovani dodavatelt firmy Ford, zkouma zéakladni oblasti jakéhokoliv
stabilniho systému kvality a hodnoti, jak dobfe zavod planuje a prokazuje zpusobilost

procesu vyroby.

Teoreticka Cast této prace obsahuje struéné shrnuti zékladnich pojmua a informaci, ve
zkratce predstavuje systém fizeni jakosti, dale vysvétluje, co jsou normy ISO a struéné
pfedstaveni téch nejpodstatngjSich pro automotive, piedev§im normu ISO/TS 16949.
Hlavni casti je pak pfedstaveni firmy Ford historii jejiho vzniku, vyvoje a predevSim
struény obsah zakaznickych pozadavki, (z nichz vychazi procedura Q1), a také popis

vyzadovanych nastrojii pro fizeni kvality.

Prakticka ¢ast v uvodu kratce predstavi spolecnosti Faurecia, jeji historii, soucasny stav,
systémy a modely fizeni a také vyrobu projektu Ford. V této Casti je dale definovano co je
status QI, jeho ucel a piinos, vcetné vysvétleni zdkladnich pravidel a podstatnych
pozadavkil. Uvedeno je i stru¢né shrnuti klicovych kroki pro ziskani ocenéni Q1. Tato Cast
se predevsim zabyva analyzou soucasného stavu systému managementu kvality firmy
Faurecia. Analyza byla sestavena vV navaznosti na pozadavky standartu Q1 shrnuté v matici
Q1MSA obsahujicich 80 otazek. Soucasti je také projektova piiprava pro zavedeni QI.
Hlavnim cilem praktické casti je posouzeni kazdého konkrétniho pozadavku, véetné
uvedeni komentafe ke kazdé piipadné nalezené neshodé¢ a navrhu népravného
opatfeni/feSeni pro dosazeni pozadovan¢ho stavu, vcetné¢ zhodnoceni UCinnosti. Toto
posouzeni je zaroven aktivni pfipravou na uspé$né obhajeni auditu Q1MSA. Soucasti
praktické prace autorky bylo vyhledavani a posouzeni soucasné dokumentace, piiprava

novych dokumentt, analyz, diagramti, ak¢nich pland, tabulek a ptehleda.

V zavéru prace je pak zhodnocen celkovy stav ptipravy zavodu na zakladé vysledku
analyzy, véetné¢ uvedeni zjisténych skutecnosti a doporuceni diplomantky. Soucasti je
I struéné posouzeni Sance zavodu Faurecia ISB s.r.o. Mlada Boleslav na dosazeni statusu
Q1.
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TEORETICKA CAST

Uspéch nejen v automobilovém primyslu (dale také jako ,,automotive™) je dnes, mimo
diferenciace produktu, také podminén predev§im vhodné zvolenym (a nabizenym)
pomérem ceny a kvality. V poslednich letech je v automotive trendem, a to predevsim diky
rostouci konkurenci, neustald snaha zvySovat kvalitu, ale souCasné piitom snizovat
naklady. Jsou-li vSichni dodavatelé peclivé vybirani, a to s ohledem nejen na cenu
nakupovaného vyrobku ¢i sluzby, ale také na ostatni faktory jako je uspésna certifikace
dodavatele, podpora béhem vyvoje vyrobku a pired sériové piipravy (projektova faze),
vyfizeni reklamaci, objednavek ¢i pozadavkt na zlepseni, kvalita dodaného dilu (vzhled,
zpracovani, pouzité materidly), schopnost dodavat vyrobky vcas (nejlépe JIT), vhodné
zabalené apod., mohou se budouci necekand vydani snizit na minimum. Je tedy zapotiebi
dosahovat urcité urovn¢ kvality nejen v prvnim kontaktu se zédkaznikem, béhem realizace
ale i po realizaci produkce v ramci nasledné péce o zakaznika [1]. Jinymi slovy: pouze

a jenom z kvalitnich vstupt je mozno o¢ekavat kvalitni vystupy!

Budovani a zlepSovani systému managementu kvality se stdva nezbytnou soucasti fizeni
moderni a Uspésné spolecnosti a je zaméfen do vSech jeho oblasti: planovani, obchodu,
personalistiky, vyroby, kontroly i ekonomiky. Néaro¢nost vystavby takového moderniho
a efektivniho systému zavisi na urovni stavajiciho systému fizeni, na rozsahu a kvalité
vnitinich predpisti, postupti, na schopnosti pracovnikli realizovat potfebné zmeény,

a pfedevsim na mife podpory celého projektu vrcholovym vedenim [2].

Pfes vSechny dosavadni Gspéchy je Ceska republika malou otevienou ekonomikou
s obrovskou orientaci na prumyslovou vyrobu a export. Primysl tvoii pfiblizné¢ tfetinu
z naSeho hrubého doméaciho produktu, coz je prakticky nejvice ze vSech 28 zemi EU. Na
naroéné evropské trhy miii 84% naseho exportu. Aby spole¢nost obstala v naro¢né
konkurenci, musi byt jeji produkce konkurenceschopna, rychle reagovat na trendy

a technologicky vyvoj, byt schopna implementovat védecké poznatky do praxe [3].
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1 Jakost a dalsi zakladni pojmy

1.1 Historie vyvoje jakosti

»Jakost“ jakozto synonymum dnes vice vyuzivaného slova kvalita prodélala dlouhy
historicky vyvoj a sviij pivod ma jiz ve starovéku. Své prvni stopy zanechala jiz
V prvobytné pospolné spolecnosti a naptiklad také v Egypté béhem stavby pyramid jiz
probihali urcité kontroly stejnomérnosti stavebnich blokl. Napiiklad i Chamurappiho
zakonik ze staré Mezopotamie 1792-1750 [1] uvadi tresty smrti uplatiiované na staviteli
obydli, které zpusobilo smrt jeho majiteli, ¢i obyvateli. V mnoha zemich se nepoctivcim
za Sizeni nebo vadné vyrobky sekali ruce a ve vyjime¢nych ptipadech byl vynesen i trest
smrti. Také Aristotelova definice kvality svéd¢i o existenci a povédomi lidstva o kvalité.
Vyvoj samoziejmé probihal i ve stiedovéku naptiklad Cesky krél a cisat Karel IV zaved]

trest pro nepoctivé obchodniky v podobé nedobrovolnych népravnych koupeli ve Vltavé.

Zéakaznici se vzdy zajimali o to, jak jim bude vyrobek slouzit, zda splni sviij ucel
avydrzi o¢ekavanou dobu atd. Diive se ale kvalita posuzovala piedevsim dle puvodu
vzniku (ptivodce) nikoliv dle vyrobece ¢i dodavatele, samoziejmé& dnedni pojeti jakosti a

ocekavani zakaznika je sttedovékému velmi vzdalena.

Milnikii v novodobém vyvoji kvality je né€kolik, od zavedeni kontrol veli¢in jako jsou
miry a vahy béhem stfedovéku, kdy kvalitu také hlidali femeslnické cechy ztizené za timto
ucelem, pres zasahy nékterych stath (jako napi. oznaceni importovanych vyrobkli zemi
puvodu ,,made in“ zavedené vroce 1887 v Anglii, mj. pietrvavajici dodnes), po
primyslovou revoluci, ktera pifinesla narast manufaktur a rozvoj kontrol kvality. Hodi se
napiiklad uvést, Ze jako prvni pouzil ve svych zavodech funkci technickych kontrol Henry
Ford. NejzkuSengj$i pracovnici (z fad délnikl) méli zodpovédnost i za kvalitu. Prvni
normy s technickymi pozadavky byly vytvofeny béhem druhé svétové valky. Slo
pfedevSim o valeCny material, vSe se evidovalo, méfilo a vyhodnocovalo. Jednim
Z poslednich zlom1 nastal po roce 1930, kdy se zasluhou Ameri¢ani Shewharta a Romiga

objevili prvni statistické metody kontroly vyrobnich procest [2].
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1.2  Definice kvality

Casto se dodteme, Ze nejstar§i definice kvality je pfisuzovana Aristotelovi, najdeme ji
i dnes ve slovnicich moderni filozofie. Vétsina lidi je piesvédéena, Ze kvalitni vyrobek je

jednoduse ten, ktery nema vady. Slovo jakost mé vSak mnoho definic.

B. Cipera [4, str. 5] cituje tviirce znamého diagramu pfi¢in a nasledkt Kaoru Ishikawu
uspokojivé pro spotrebitele.” Zatimco J. Veber [1, str. 18 a 19] uvadi dalsi dva pohledy na
definici jakosti: ,,Jakost je to, co za ni povazuje zakaznik* (Armand V. Feigenbaum)
a ,,Jakost je minimum ztrat, které vyrobek od okamZiku své expedice ddle spolecnosti

zpuisobi “* (Genini Taguchi)

Nékolik definic slova kvalita je dokonce popsano v mezinarodné platnych normach
ISO. Napiiklad dle definice normy: CSN EN ISO 9000 je kvalita, neboli jakost, ,,Stupei
splnéni pozadavki souborem inherentnich znaka “ [4, str. 6]. Inherentni znaky jsou
vnitin€ spjaté s vyrobkem, sluzbou ¢i systémem, tedy tvoti jeho soucast. Napt. u mobilniho
telefonu jde o vykon, spotiebu energie, vzhled, hmotnost, vydrz baterie a u mentolovych
bonbont 0 jejich typickou chut’. (Pozn.: Typem znaku, ktery neni inherentni, je napriklad
cena — ta je dodatecné prirazend.) Inherentni znaky ¢lenime na kvantitativni (tj. méfitelné,
jako napft. vdha, rozmér, vykon apod.) a kvalitativni — jez nelze vyjadfit ¢islem, ale mohou
byt pro spokojenost zakaznikd rozhodujici (napt. zazitek, bezpeci, smyslové vjemy atd.).
Znaky jakosti jsou u ruznych produktli velmi rozmanité a vypovidaji o charakteru téchto
produkti. Je nutné zdlraznit, Ze jsou to pravé zakaznici, jejichZz potfeby maji byt

produktem uspokojovany.

Z komplexniho hlediska jednoduse fici, ze kvalita je shoda vyrobku s poZadavky

-----

pouze o kvalitu produkce a sluzeb ale také o kvalitu vzajemnych vztaht a Grovné fizeni,
0 feSeni socialnich aspektii ze strany zaméstnavatele, odpovédnost za vyrobek ¢i sluzbu ale

napft. 1 odpovédnost ve vztahu k Zivotnimu prostiedi.

Kyvalita je pro zdkaznika urcujicim faktorem vykonosti organizace. Poskytovani vysoce

kvalitnich a bezpecnych produktti a sluzeb, plnéni pfani a potieb zakaznikl, dodrzovani
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pravnich predpist tykajicich se kvality, bezpecnosti a zivotniho prostfedi za soucasného
respektovani dalsich pfipadnych pozadavkl zainteresovanych stran jsou soucasti Zivota

kazdé zdravé organizace, ktera chce na trhu uspét [5].

| v automobilovém primyslu neustale rostou pozadavky zdkaznikl nejen na samotné
automobily, ale také na provazejici sluzby a servis. To, co jesté nedavno patiilo v oblasti
kvality pouze do kategorie vyrobcl luxusnich vozi, se velice rychle stava standardem

i ve stfednich a niz$ich tfidach automobild.

Veber [1, str. 16] uvadi, Ze: ,,,Cesta jakosti vede od zjistovani pozadavku zakaznika
ptes navrh, vyvoj, nakup, vyrobu, skladovani, prodej, dopravu, instalaci a technickou
pomoc a likvidaci az po zpétnou vazbu ve spokojenosti zdkaznika. Tyto kroky mizeme
nazyvat jako spirala jakosti* (viz obrazek ¢. 1). Spirala zaroven nastiluje proces fizeni
zivotniho cyklu vyrobku. Nejen proto je nutné chapat vyrobek jako vysledek cinnosti

a procest.

likvidace

pouziti

vyzkum a vyvoj
instruktaz
uzivatele

marketing
planovani

priprava vyroby

manipulace,
baleni

kontrola, zkouseni,
ovérovani

Obr. 1: Spirdla jakosti - viastni zpracovani dle [1]
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1.3 Systém managementu kvality a pojem QMS

Schopnost uspokojovat potieby zékaznikli neni vykonana pouhou vyrobou nebo
poskytovanim sluzby ale vznikd v rdmci celého vyrobniho procesu. Z tohoto diivodu jsou
globalné rozvijeny tzv. systémy managementu kvality (dale také jako QMS). Tyto systémy
muzeme charakterizovat jako ¢ast celopodnikového managementu, kterd zarucuje
maximalni spokojenost zékaznikli tim nejefektivnéj$im zpisobem. Uvnitf tohoto systému
se uskutecnuji dil¢i procesy managementu kvality v rlznych fazich od marketingového

vyzkumu trhu az po poskytovani pozaru¢nich oprav [2].

Pojem QMS - obecné vzato vznikl spojenim téchto tii slov:

> SYSTEM = soubor vzajemné souvisejicich a piisobicich prvkl

» MANAGEMENT = koordinované ¢innosti pro nasmérovani a fizeni
organizace

» KVALITA = splnéni pozadavkl souborem inherentnich znaka

,Dobfe zavedeny systém managementu kvality miize pfinést organizaci celou tfadu
pfinost, jako jsou - konkuren¢ni vyhoda z pohledu image, vyhody v oblasti posileni
davéryhodnosti, ¢i vyhody spojené s dalSimi zainteresovanymi stranami jako jsou napf.
rizné statni organy a organizace, zaméstnanci, dodavatelé, banky, svazy a partnefi.*

[5, str. 10].
1.3.1 Divody pro zavedeni syst¢ému managementu kvality

Organizace zavadéji systémy kvality z riznych duvodu, napiiklad ze snahy vyhoveét
zakaznikim, ktefi néktery ze systému jakosti vyzaduji, protoze chtéji konkurovat na
domacich ¢i svétovych trzich, nebo selépe uplatnit na trzich Evropské unie. DalSim
divodem muze byt touha zdokonalit svij systém kvality a minimalizovat opakované

audity a v neposledni fadé zlepsit vykonnost svych dodavatelq.

Kvalita je rozhodujicim faktorem stabilniho ekonomického rlstu firem. Podniky
s modernimi systémy managementu jakosti opravdu dosahuji dlouhodobé vyrazné lepSich
vysledkii nez podniky s tradi¢ni orientaci na zabezpecCovani jakosti prostfednictvim
stoupajici mira spokojenosti a loajality zakaznika, individudlnich klientl

I primyslovych odbérateld. Tyto Gc¢inky jsou vSak dlouhodobéjsiho charakteru. Ale praveé
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ony jsou garanci trvalého zvySovani zisku a dal§ich vysledkd podnikani, k nimz muze
pozitivné pfispét 1 skutecnost, Ze vysokou jakost jsou zdkaznici ochotni akceptovat i pfi

vysSich cenach [2].
1.3.2 Souvislost mezi vykonnosti QMS a spokojenosti zakazniku

V piedchozi verzi normy CSN EN ISO 90012008 byla v ¢&l. 8.2.1 uvedena zajimava
formulace pozadavku na monitorovani spokojenosti zékazniki: ,,Organizace musi, jako
jeden ze zplsobii meéfeni vykonnosti systému managementu kvality, monitorovat
informace tykajici se vnimani zdkaznika ohledn¢ toho, zda organizace splnila jeho

pozadavky.*

V sou¢asné platné verzi normy CSN EN ISO 9001 zroku 2015 se timto aspektem
zaobira Clanek 9.1.2 a definice je (dle ptfekladu v komentovaném vydani) nasledujici:
,Organizace musi monitorovat, jak zdkaznici vnimaji miru splnéni jejich potieb
a oCekavani. Organizace musi urcit zplisoby ziskavani, monitorovani a piezkoumavani

téchto informaci.* [5, str. 111].

Bohatstvi spolecnosti je tak piimo zavislé na rozvoji a zdokonalovani systémui
managementu jakosti. Jakost je limitujicim faktorem tzv. trvale udrzitelného rozvoje.
Tento pojem je také uzce spjat s ochranou Zivotniho prostfedi. Fungujici management
jakosti také dokaze firmu ochranit — diky systematickému piedchdzeni vadam a tim
| pfipadnému vymahani S$kod od nespokojenych, ¢i poskozenych zakaznikd [6].
Samoziejmé, ze vSechny vyse uvedené prednosti se uplatiuji pouze pii dobrém pldnovani,

tvrdé a diisledné praci a neustalém zlepSovani.

1.3.3 Souvislost mezi vykonnosti, funkei a cili systému QMS

Vykonnost systému managementu kvality je mirou toho, jak dany systém plni své funkce
acile. Pokud jde o funkce, pak u soucasnych systémi managementu kvality Ize
charakterizovat minimaln¢ ¢tyfi zakladni:

a) garantovat maximalni miru spokojenosti a loajality zainteresovanych stran,

b) podporovat prostiedi a kulturu neustalého zlepSovani a zmén,

c) byt katalyzatorem snah o dosahovéni excelence organizace a

d) naplnovat pfedchozi tii funkce pfi minimalni spotiebé zdroji.
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Cile kvality pak musi podporovat napliiovani celkové strategie organizace [7].

1.3.4 Zakladni koncepce managementu kvality

V soucasné dobé¢ lze rozlisit tii zakladni koncepce neboli strategické alternativy budovani
a rozvoje systému managementu kvality:
» koncepce I1SO (International Standart Organisation)

» koncepce odvétvovych standardi

» koncepce TQM (Total Quality Management) [7]

blize tyto koncepce specifikuje tabulka 1.

Tabulka 1: Zdkladni charakteristiky koncepci managementu kvality - [7].

Koncepce ISO Odvétvové TOM
standardy
Charakter — genericka. tzn. | — platna pouze — genericka
aplikovatelna pro urcité odveétvi
ve viech ekonomiky,
typech odvétvi napi. letectvi.
a organizaci automobilovy
primysl, farmacii
apod.
Normativni —normy ISO T. — odvétvoveé — neexistuje,
zdakiadna 9000 aISO 10 normy napi. ISO/ | je povazovana
000 TS 16 949, IRIS. | za filozofii
apod. managementu,
— zakladem jsou
tzv. modely
excelence
PoZadavky — zakladni, — obvykle cti —modely
ziskané pozadavky normy | excelence
celosvétovym ISO 9001. nekladou
konsensem —navic obsahuji | pozadavky, nybrz
specifické obsahuji pouze
pozadavky doporuceni
odvétvi odvozena od
nejlepsi svétoveé
praxe
Celkova Relativné nizka Stiedni Vysoka
ndroénost
aplikace na
znalosti a zdroje
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1.4 Objasnéni pojmi I1SO, IATF, AIAG

ISO je zkratka nazvu mezinarodni organizace pro normalizaci (International Organization
for Standardization) sidlici ve Svycarské Zenevé, ktera koordinuje uspofadani

a publikovani schvalenych mezinarodnich norem.

Skupina norem ISO skute¢né velmi Siroka, celkem jiz bylo publikovano vice nez 16500
norem definujicich rizné pozadavky z rtiznych obori (napt. papirensky, textilni, chemicky,
vyrobni, stavebni, zdravotnictvi atd.) a proto k pfesnému oznaceni, ¢im se ktera norma
zabyva, slouzi ¢iselny kod. Pivodni mezinarodni normy I1SO jsou nasledné piejimany do

norem evropskych (EN ISO) a narodnich (napt. CSN EN ISO).

Samostatné stojici skupinou jsou potom normy aplikovatelné v kazdém odvétvi. Jedna
se o normy definujici poZadavky na systémy fizeni organizaci (napt. ISO 9001 - systém
managementu kvality, ISO 14001 - systém environmentalniho managementu, OHSAS

18001 - bezpecnost a ochrana zdravi pii praci aj.).

IATF je zkratka nazvu Mezinarodni pracovni skupiny automobilového pramyslu
(International Automotive Task Force). Jde o sdruZzeni vyrobcti automobild a jejich
prislusnych obchodnich sdruzeni spojenych pro zajisténi vyssi kvality produkti pro
zékazniky automobilového primyslu po celém svété. Nasledujici divody vedly k zalozeni

IATF:

» Umoznit, aby veskeré nové vydané a odsouhlasené mezinarodni pozadavky na
zakladni systémy jakosti pro ur¢itou skupinu dodavateld byly vzdy také k dispozici
1 pro ostatni zainteresované strany v automobilovém primyslu.

» Rozvijet zasady a postupy pro spolecnou registraci schématu IATF tfeti stranou
k zajisténi celosvétové konzistence. Rozvijet zasady a postupy pro spoleéné schéma
IATF registrace tieti strany, aby byl zajistén celosvétovy soulad.

» Poskytovat odpovidajici vzd€lani na podporu pozadavkt ISO/TS 16949 a schématu
registraci IATF a vytvofit formalni styku pfislusnymi organy na podporu cilt
IATF.

Cleny IATF jsou : BMW Group, Chrysler Group, Daimler AG, Fiat Group Automobile,
Ford Motor Company, General Motors Company, PSA Peugeot Citroen, Renault SA,
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Volkswagen AG, AIAG (USA), ANFIA (Italie), FIEV (Francie), SMMT (Anglie), VDA
(Némecko) [8].

AIAG je zkratkou pro The Automotive Industry Action Group, coz je americka
vzdélavaci organizace zalozena jiz v roce 1982. U zrodu této spole¢nosti stali pokrokovi
manazeti z americkych automobilek Chrysler, Ford Motor Company a General Motors
také zvani jako ,,BIG 3 (Velka trojka), pozdé&ji se ¢lenska zakladna rozrostla o japonské
firmy jako Toyota, Honda a Nissan a mnoho jejich dodavateli. Cilem této organizace je
zvySeni prosperity v automobilovém prumyslu pomoci zlepSovani a harmonizaci
obchodnich praktik dodavateld, které také nasledné vzdélava pomoci vydanych publikaci
I tréningd a Skoleni. Pod zastitou AIAG probiha diskuze nad pecifickymi problémy
dodavatelského tetézce tykajici se automobilového primyslu probiha formou otevieného

fora [9].

1.5 Normy CSN EN ISO

Ceské verze mezinarodnich norem ISO jsou v CR vydavany pouze oficidlné jakozto Ceské
technické normy, a to v souladu se zakonem ¢. 22/1997 Sb. ve znéni pozdé&jsich predpisu.
Jedinym organem opravnénym k vydavéani norem v Ceské republice je Cesky normaliza¢ni
institut. Ceska norma méa ozna¢eni CSN (uvadi se pfed "EN ISO"). Normy pro systémy
managementu kvality (v &ele s ISO 9001) patfi celosvétové i u nas v Ceské republice mezi

daleko nejrozsifenéjsi a nejsledovanéjsi.

Soucasnou zdkladnou koncepce ISO nasledujici Ctvefice celosvétové respektovanych
norem: 1SO 9000, 1SO 9001, ISO 9004 a I1SO 19011. Kromé& nich existuje i relativné
pocetna doplitkova fada norem ISO 10000, z nichz kazda se orientuje na navody, jak

napliovat konkrétni pozadavky normy ISO 9001.
1.5.1 Kili¢ové normy ISO pro Fizeni QMS v automotive

tak jako pro ostatni odvétvi 1 zde tvofi zdkladnu Ctyfi normy jmenované v piedchozim
odstavci, avSak vazi se k nim dals§i pozadavky, které jejich vyklad zpiesiiuji pro vyuziti
V automobilovém primyslu. V nésledujicich odstavcich jsou tyto normy stru¢né piibliZzeny.
Navic je popsana i norma ISO 14001, nejen pro svou vyznamnost, vzhledem k dnesnimu
trendu ochrany zivotniho prostiedi, ale 1 proto, Ze certifikace spolecnosti dle ISO 14001 je

jednim z hlavnich pozadavki pro dosazeni Q1.
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1.5.2 CSN EN ISO 9000

Systémy managementu kvality - Zakladni principy a slovnik

Uvadi zasady a zéklady managementu kvality, popisuje, ¢eho se tato fada norem tyka,
auvadi zakladni definice termind pro kazdou organizaci, kterd chce pomoci zavedeni
systétmu managementu kvality prokazat svou schopnost trvale poskytovat produkty
a sluzby vyhovujici pozadavkum. Vyklad normy také zlepSuje komunikaci pro organizace
provad¢jici posuzovani shody podle pozadavka ISO 9001 diky spolecnému porozuméni
slovni zasobé pouzivané v managementu kvality.

Aktualné platna ceska verze této technické normy je : 1SO 9000:2016

1.5.3 CSN EN ISO 9001

Systémy managementu kvality — PoZadavky

Uvadi pozadavky na systémy managementu kvality pro ptipad, kdy je nutné prokazat,
Ze organizace je zpusobila G¢inné plnit pozadavky zakazniki, zakont a pedpisi. Smyslem
efektivni aplikace tohoto systému je zvySovat spokojenost zakaznika. VSechny poZadavky
této normy maji byt aplikovatelné v jakékoli organizaci bez ohledu na jeji typ nebo
velikost nebo na poskytované produkty a sluzby. V piedposledni revizi z roku 2008
nahradilo doposud uzivany pojem ,,jakost* slovo ,,kvalita®“ a v posledni revizi v roce 2015
je zékladni zménou vys§i dlraz na dosahovéni poZadovanych vysledkii z jednotlivych
procesti systému managementu kvality a vystupll ze systému jako celku. K fizeni,
udrzovani a zlepSovani procestl vyuziva norma procesni piistup, cyklus PDCA a zvazovani
internich a externich rizik jako prevence pted nezadoucimi t€inky [5].

Aktualné platna Ceska verze této technické normy je : 1SO 9001:2016

1.5.4 CSNP ISO/TS 16949

Systémy managementu kvality - Zvldstni poZadavKy na pouZivani ISO 9001:2008

V organizacich zajist'ujicich sériovou vyrobu a vyrobu ND v automobilovém primysiu

Tato norma (resp. Technicka Specifikace) vymezujici pozadavky na systémy
managementu kvality v dodavatelském fetézci automobilového primyslu je snhad
nejrozsifenéjsim odvétvovym standardem nejen v Ceskych podnicich. Tato specifikace
vznikla jako snaha o sjednoceni a harmonizaci jednotlivych pozadavkl nékolika svétovych

oborovych norem pro automobilovy primysl, jez byly né¢jakym zpiisobem mj. navazany na
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normu ISO 9001. Mezi tyto normy patfila pfedev§im americkd oborova norma QS 9000,
némecka VDA, francouzskd EAQF a italska AVSQ (anglickd BS 5750 se jiz dfive stala
zakladem pro normu ISO 9000:1987). Na podklad¢ téchto norem byla tedy tato technicka
specifikace spojujici jednotlivé pozadavky vyvinuta spole¢né s c¢leny IATF a poté
schvélena a zvefejnéna organizaci ISO— poprvé jiz vroce 1999, poté byl nekolikrat
novelizovan, naposledy v roce 2009, pokazdé v navaznosti na aktualizaci normy ISO 9001.
Protoze tento dokument pravé z normy ISO 9001 vychazi, tzn., Ze zahrnuje jeji plné znéni,
oproti kterému stanovuje pozadavky na systém fizeni jakosti pro navrh a vyvoj, sériovou
vyrobu ale i vyroby nahradnich dild (a je-li to relevantni i montaz a servis produktit)
vV celém dodavatelském fetézci automotive. Soucasné vSak také urcCuje specifické
zakaznické pozadavky v oblasti automobilového primyslu. Aby byly pozadavky zakaznikii
plnény skute¢né efektivné a ucinné, klade ISO / TS 16949 diraz na rozvoj systému
managementu kvality, je procesné orientovany a zalozeny na:
neustalém zlepSovani

prevenci vad a snizovani odchylek a odpadt v dodavatelském fetézci

Kazdy dodavatel do automotive musi dosahnout certifikace dle ISO / TS 16949 !

» Vyhody certifikace dle ISO / TS 16949 :

spokojenost zakaznikti diky produktim trvale odpovidajicim pozadavkdm, neustalé
zlepSovani procest a provozni efektivnost snizuji provozni naklady, zlepSeni dodavatelsko-
odbératelskych vztahti a vniméani zakazniky i zaméstnanci, Ovéfeni vyroby na zaklade¢
celosvétové uzndvané normy nezavislym orgdnem zaru¢i vSem partnerdm provérené
obchodni vztahy, moznost a schopnost ziskat vice zakazek (certifikace ¢asto byva soucéasti
podminek ¢i pozadavkiu zékaznika pii ziskavani novych zakazek.), Spoleény piistup v
ramci dodavatelského fetézce

Aktualné platna verze této technické normy je :  1SO/TS 16949:2009

Pozn.: prave nyni vychazi novy globalni primyslovy standard ze strany IATF pod ndazvem |ATF 16949,
ktery rusi a plné nahrazuje normu ISO/TS 16949:2009. Z tohoto diivodu jsou vSechny aktualni certifikace
platné pouze do 14.9.2018. Text IATF16949:2016 plné respektuje zakladni osnovu a pozadavky ISO
9001:2015. Zménou oproti aktudlni struktuie v ISO/TS 16949:2009 je, Ze text nové verze v sobé neobsahuje
zakladni pozadavky ISO 9001:2015 ale v zdkladni osnové, kterou tvori 10 kapitol jsou obsdhnuté pouze
nadstavbové sektorové pozadavky s odkazem na kapitolu normy ISO 9001:2015. Vicero z téchto pozadavkii

jsou viastné prenesené specifické pozadavky zakaznikii.
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Jak na sebe navazuje vyvoj jednotlivych norem fady 9000, je mozné vidét na obr.¢.2
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Obr.2: Provazanost vyvoje norem ISO 9000, ISO90001 a ISO/TS 16949

1.5.5 CSN EN ISO 9004

Rizeni udriitelného tispéchu organizace - P¥istup managementu kvality.

Tato norma poskytuje ndvod pro zavedeni systému managementu kvality. Vzhledem
k SirSimu pohledu na management kvality pickra¢uje pozadavky ISO 9001 a umoziuje
organizaci u¢inné plnit a predvidat ocekavani zédkaznikli a zéroven je kompatibilni
s normou ISO 14001. Soucasti normy je i tabulka pro sebehodnoceni organizace vzhledem
k riznym twrovnim vyspélosti systému managementu kvality. Pivodni norma vydana
v roce 2001/2002 byla zejména pro celosvétovy neuspéch zcela piepracovand a nahrazena
novym vydanim v roce 2009.
Aktudlné platnd verze této normy je : 1SO 9004:2009

1.5.6 CSN EN ISO 19011

Smérnice pro auditovani systémit managementu

nestanovuje pozadavky, ale poskytuje navod pro planovéani a provadéni auditti kvality
a systému managementu, i ke kompetencim a hodnoceni auditora a tymu auditord. Ptivodni
vydani této normy bylo celosvétoveé velmi uspésné, coz bylo jednim z divodi pro navrh
jeji revize tak, aby se jeji predmét rozsifil i na dalsi systémy managementu, normalizované
vramei ISO (ISO 22000, ISO 27000 atd.) a na systémy managementu bezpecnosti
a ochrany zdravi pfi praci (zejména OHSAS 18001). Diky tomu doSlo v nové normée
K ur¢itému zazeni pfedmétu a proto je soucasné vydani zaméfené pouze na audity prvni
a druhou stranou.

Aktualné platna verze této smérnice je: 1SO 19011:2011
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1.5.7 CSN EN ISO 14001

Environmentalni management

patii do souboru norem systému environmentalniho managementu a vznikla jako dusledek
neustale se zvysSujicich narokil zainteresovanych stran na systém ochrany Zivotniho
prostfedi. Norma specifikuje poZzadavky na systém fizeni péfe o Zivotni prostiedi (neboli
systém environmentalniho managementu = EMS, viz obr. 3), kdy aplikovanim takového
systému managementu musi organizace vhodnymi prostfedky fidit veskeré své chovani k
zivotnimu prostfedi prostiednictvim své politiky a cilt. Takovy pfistup snizuje dopady
¢innosti organizace na zivotni prostfedi, coZ ma za nasledek zlepSeni Zivotniho prostfedi

a zlepSeni profilu spolecnosti.

Neustalé
zlepSovani

Environ-
« % mentalni
‘ politika
"uw/
Planovéani
\\\//

Obr. 3: Dynamicky model EMS podle normy 1SO 14001:2004 [2].

Norma ISO 14001 je aplikovatelna ve vSech spole¢nostech nezavisle na oboru ¢innosti
a velikosti firmy a jeji hlavni cile jsou: diiraz na urceni vlivu vSech ¢innosti organizace
(environmentalni aspekty). Samoziejmosti je také dodrzovani legislativnich a jinych
predpist tykajicich se zivotni prostfedi a sledovani jejich pfipadnych novel (Registr
legislativnich pozadavkl)

Aktualng platna Seska verze této smérnice je: CSN EN ISO 14001:2016
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Svou strukturou je ISO 14001 podobna ISO 9001:2008 a OHSAS 18001:2007, proto je
vyhodné jeji pozadavky zahrnout do integrovaného systému managementu (Viz obrazek 4)
Normé ISO 9000 je pak také podobna v tom, ze se spiSe zabyva procesem vyroby nez
samotnym vyrobkem. A stejné jako u ISO 9000 je certifikace vétSinou provadéna
organizacemi tfetich stran. Pro ob¢ tyto normy najednou také shodné pii auditu plati

pozadavky normy ISO 19011.

Enviroment Kvalita

Integrovany
systém
managementu
Systém
managementu

Obr.4: Model integrovaného systému managementu

ISO 9000 tvoti spolu s ISO 9001, ISO 9004 a ISO 19011 koherentni soubor norem na
systémy managementu kvality usnadiujici vzajemné porozuméni ve vnitrostatnim

a mezinarodnim obchodu.

»Zatimco ISO 9001 je norma urc€ujici poZadavky, normy ISO 9000, ISO 9004 a ISO
19011 jsou navody. ISO 9001 uvadi, co se musi délat, aby systém managementu kvality

fungoval, ne jak se to ma udélat “ [10, str. 3].

1.5.8 Zakladni pozadavky na certifikaci dle ISO 9001
» dokumentujte své procesy, které maji vliv na kvalitu
» udrzujte své zaznamy a udaje, které popisuji kvalitu vyrobku nebo sluzby

> zajistéte, aby vasSe procesy produkovaly stalou kvalitu

Neexistuje zadny jediny postup, ktery by museli vSechny organizace dodrzet, jelikoz

proces certifikace zavisi na praxi kazdé organizace ve vztahu ke kvalité.
Znamy postup k certifikaci:

Reknéte, co délite -> Délejte, co rikite -> Dokaite to -> ZlepSujte to!*
[10]
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1.6 Cyklus PDCA

Kli¢em ptipravy na certifikaci dle norem ,,rodiny* ISO 9000 je sledovani cyklu Planuj
— Délej — Kontroluj — Jednej (zkratka PDCA, viz obrazek 5). Kazdy krok k certifikaci
muze sledovat model PDCA: dokumentace, model zlepSovani procesu, certifikacni audit,
dozorovy audit. Na zakladé cyklu PDCA je rovnéz postavena celd struktura normy ISO
9001:2015 (z tohoto cyklu vychéazi i vlastni praktické fizeni jednotlivych procest dle
kapitol 5-10 této normy)

Jednej | Planuj

Pokraduj Ceho chces

normalizaci dosahnout?
nebo

zlepSovanim

Kontroluj| Délej

PInis Uskutec€ni
svUj plan? svUj plan

Obr. 5: Zndzornéni cyklu PDCA [10] - upraveno

ProtoZe se jedna o neustale opakovany cyklus, je nékdy vhodné zacit cyklus PDCA ve fazi

,,Kontroluj“. Proces dokumentovani systému by pak probihal takto:

KONTROLUJ - pochop obsah normy

JEDNEJ - ur€i potiebu systém zlepsit jesté pred vypracovanim dokumentace
PLANUJ - pfiprav plan vycviku a vypracovani dokumentace
DELEJ - systém kvality dostate¢né¢ dokumentuj, aby se dalo jeho ptisobeni

prokazat teti stran¢ (certifika¢nimu organu) [10].

Z cyklu PDCA vychazi dnes nejvice pouzivany metodicky postup = cyklus/metoda
DMAIC: D-definovat (Define), M-m¢tit (Measure), A-analyzovat (Analyze), I-zlepSovat
(Improve), C-fidit (control). Metoda DMAIC se pouziva pro zvySovani urovné

Vv nejrizngjsich oblastech (kromé kvality také napi. ekologie, bezpecnost apod.)
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1.7  Hlavni zasady managementu kvality dle ISO

Zakladni zésady managementu kvality byly vypracovany ve spolupraci s experty
v technické komisi ISO/TC 176 a je na nich zaloZena i mezinarodni norma CSN EN ISO
9001:2015. Tyto zasady by mélo vrcholové vedeni vyuzivat ke zvySeni vykonnosti, jsou
popsany v ISO 9000 a béhem posledniho piepracovani normy ISO 9000:2015 prosly

revizi, kdy z ptivodnich osmi zésad bylo definovéno jiz jen téchto sedm:

» Zaméfeni na zakaznika: rozumét soucasnym a budoucim potfebam zakazniki,
snazit se predvidat jejich o¢ekavani a plnit jejich pozadavky.

» Leadership (vedeni): soulad Gcelu a zaméteni prosazuji vedouci osobnosti (lidfi),
ktefi maji vytvaret a udrzovat interni prostfedi pro plné zapojeni lidi pti dosahovani
cilt organizace

» Zapojeni lidi: zakladem organizace jsou lidé na vSech urovnich a jejich plné
zapojeni umoznuje vyuzit jejich schopnosti ve prospéch organizace.

» Procesni pfistup: pokud jsou cinnosti a souvisejici zdroje fizeny jako proces,
doséhne se pozadovaného vysledku mnohem uéinnéji.

» Neustalé zlepSovani: predevsim celkové vykonnosti ma byt trvalym cilem

A\ 4

Rozhodovani na faktech: rozhodnuti zaloZzena na analyze informaci a udaji.
» Vzajemné prospé$né dodavatelské vztahy: firmy a dodavatelé jsou na sob¢ zavisli,

tento vztah zvySuje schopnost vytvaiet hodnotu [5].

1.8 Zakaznik v automotive

Nenadal [11] definuje zakaznika jako organizaci nebo osobu pfijimajici produkt.
Produktem pfitom muiZe byt hmotny vyrobek, poskytnuta sluzba ale naptiklad i zpracovana
informace. Z SirSiho hlediska je tedy zakaznikem kazdy, kdo ptebird vystupy jakéhokoliv

procesu vyroby. Zakaznik tedy miize byt nejen vné podniku ale i uvnitf.

Internim zakaznikem je ten, kdo pfebira vystup procesu uvnitf podniku (dalsi
pracovnik na lince, piip. dal$i odd¢€leni ¢i utvar, napt. vztah: vstfikovna-lakovna-montaz),
vyjimeéné mize jit o sesterskou spolecnost. Externim zakaznikem je ten, kdo si kupuje

jiz finalni vyrobek

Spojeni zdkaznik <—> kvalita je prioritni. Zde se hodi uvést heslo firmy Siemens:

Kvalita znamend, Ze se nam vraceji zakaznici, nikoliv vyrobky
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1.9 Dodavatel v automotive

Dodavatel dodava odbérateli neboli zdkaznikovi sluzby nebo zbozi, at’ uz je sam vyrabi ¢i

jen preprodava se ziskem (tzv. trade goods).

Tak jako v ptipadé =zakaznika muzeme podle podobnych hledisek rozliSovat
I dodavatele jako externi a interni. Interni dodavatel mize byt oddéleni uvnitt firmy (ve
firm¢ Faurecia je to napf. jednotlivé useky produkce = UAP) ale mtize to byt také sesterska

firma v ramci jedné divize.

Spravny vybér konecnych dodavatelii ma rozhodujici vyznam pro efektivnost fungovani
a budouci prosperitu kazdého podniku (nejen v automotive). Zvoleni toho nejvhodnéjsiho
dodavatele je klicové nejen pro kvalitu finalniho vyrobku, ale také pro udrZitelnost
minimalnich ndkladl na scrap a repas. Nehled¢ na riziko ptipadnych kapacitnich problémi
ze strany dodavatele, které mohou mit fatalni dopad na cely podnik, jelikoz pokuty za tzv.
,,Zastaveni zékaznika jsou pfimo astronomické.

Nejen z vyse uvedenych duvodu je tedy soucasti kazdé prvni faze ptipravy projektu
vybér dodavatelil vychazejici nejCastéji z hodnoceni jiz existuyjicich dodavatelt

a pokrocilého planovani kvality produktu (APQP).

Kritéria pro posouzeni potencialniho dodavatele, jsou rizna a v nékterych momentech
mohou byt dokonce protichiidna. Jako piiklad lze uvést stiet zajmi oddéleni kvality
pozadujici vyssi kvalitu vyrobkil, véetné modernéjsi technické specifikace, coz zvySuje
cenu a miuze byt problém pro oddéleni ndkupu. Svou roli dnes hraje také logisticka
vzdalenost, Casto jsou totiz vyrobni zdvody dodavateli s nejnizSi nabizenou cenou

umisténé prevazné v Asii a doprava se tak dokaze protdhnout na n¢kolik tydnt.

Témet vSechny velké firmy tedy vyuZivaji nejriznéjsi nastroje na vyber a hodnoceni
svych dodavateld, tak jako vyzaduji trvalé zlepSovani kvality dodavatele, coz obnasi plnéni
nejriznéjSich norem a specialnich pozadavk, které jsou ¢asto usité ptimo na miru danému
zakaznikovi). Navic pokud je firma certifikovana dle normy ISO/TS 16949:2009 je plnéni

téchto pozadavku (pokud existuji) jeji soucasti a tedy vyZzadovanym standardem.
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2 Ford Motor Company

Ford je druhym nejvétsim producentem automobilli v USA a patou nejvétsi automobilkou
na svété. Spolecnost je soucasti takzvané americké "Velké trojky" a zdroveil jednou

Z nejstarSich automobilek na svéte.

Firma byla zalozena v roce 1903 Henrym Fordem (1863-1947), ktery vlastnil 25,5
procenta akcii a vV Detroidské tovarné kde vystupoval jako viceprezident a vrchni inzenyr
se V tu dobu vyrabélo jen nékolik vozli denné€. Prvni auto vyrobené spolecnosti Ford Motor
Company bylo prodano 23. ¢ervence 1903 a uz v roce 1906 se Henry stal prezidentem
a vétSinovym vlastnikem.

Do svéta se Fordu podatilo velmi aspésné prorazit jiz v roce 1908 uvedenim Modelu T,
neboli Tin Lizzie (Plechova Liza, viz obr. 6), ktery byl spolehlivy, hospodarny a za
rozumnou cenu 850 dolaril, coZ se rovnalo zhruba tficeti tehdej$im primérnym mési¢nim
platim. Zaroven tak odstartoval novou éru osobni dopravy. Viz se dal snadno obsluhovat,
byl nenaro¢ny na udrzbu a na nekvalitnich cestach se dobie ovladal. Behem nasledujicich

19 let se vyrobilo pfes patnact miliont kusti tohoto tispésného a oblibeného modelu.

Obr. 6: Henry Ford a viiz Ford T ,,Tin Lizzie* [13]
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V roce 1919 se svym synem Edselem (Edsel Bryant Ford, zil v letech 1893-1947),
odkoupili podily menSinovych vlastnikli a stali se jedinymi vlastniky spolecnosti. Syn
Edsel také svého otce nahradil ve funkci prezidenta — avSak jen do své predCasné smrti
v roce 1943, pak se ,,na trin“ vratil opét Henry — ale pouze na 2 roky. V roce 1945 jej
vystiidal jeho vnuk Henry Ford Il (zil v letech 1917-1987), ktery drzel pomyslné zezlo do
roku 1960, kdy piesedl do kiesla predsedy spravni rady a vykonného feditele, kde setrval
az do roku 1979. Mezi lety 1960-1971 byl prezidentem spolecnosti Robert McNamara (zil
v letech 1916-2009), americky manaZer a politik, absolvent Kalifornské univerzity
a Harvard Business School;. V letech 1971-1978 se funkce prezidenta ujal americky
manazer Lido Anthony "Lee" Lacocca (nar. 1924). Ackoli za jeho vedeni spole¢nost
vykazala obrovské zisky (tispé$né modely Ford Mustang a Ford Fiesta), byl v poloving

roku 1978 propustén, diivodem byly neshody s Henry Fordem II.

Dal$im muzem, jez vyznamn¢ ovlivnil vyvoj spole¢nosti Ford bal Jacques "Jac" Nasser
(nar. 1947), americky manazer libanonsko-australského puvodu, ktery byl feditelem
spole¢nosti Ford Motor mezi roky 1998-2001. S vizi mocné globalni automobilové
spolecnosti skoupil nékolik vyznamnych evropskych automobilek (Jaguar Cars, Land
Rover, Aston Martin, Volvo Cars), a také vstoupil i do japonské Mazdy, s niZz navazal
tésnou spolupraci. Vznikla skupina Premier Automotive Group (PAG), bohuzel ocekavany
uspéch jako se podobnym krokem povedl automobilce Volkswagen Group se nekonal.
Proto ho v roce 2001 nahradil dals$i potomek Henryho, pravnuk William Clay Ford Jr. (nar.
1957)

Zatim poslednim vykonnym feditelem Ford Motor Company je od roku 2006 americky
inZenyr a manaZer Alan Roger Mulally (nar. 1945), ktery ptiSel ze spolecnosti Boeing.
Zahajil rozsahlou restrukturalizaci spolecnosti (zahrnujici napf. odprodej perifernich

znacek PAQG), ktera ma Fordu zajisti globalni konkurenceschopnosti.

Rika se, ze Henry Ford postavil Ameriku na kola. Svymi praktickymi, kvalitnimi
a predevsim cenové dostupnymi automobily zménil zivotni styl lidi. Jiz v roce 1913 zavedl
pasovou vyrobu, (viz obr.7), ktera definovala novy smér v pramyslové produkci na celém

SVEtE.
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Obr.7: Pocatky pasové vyroby v zavodé Ford [13]

Ford piisobi jak v Evropé (napiiklad v Némecku, Velka Britanii, Turecku, Spanélsku,
Portugalsku nebo Rumunsku), tak v Asii (Malajsie, Filipiny, Tchaj-wan ¢i Indie), Jizni
Americe (Argentina a Brazilie), Africe (JAR, Saudska Arabie, Kuvajt nebo Spojené

arabské emiraty) a samoziejmé nechybi ani v Australii ¢i dokonce az na Novém Zélandu.

2.1 Vyvoj systému Fizeni kvality koncernu Ford a Q101

Vzhledem k zaméfeni této prace na zhodnoceni stavu pozadavkt stanovenych zakaznikem
Ford Motor Company v procesu zvaném jako ocenéni Q1 (Q1 audit, Q1 status nebo pouze
Q1) a tim 1 pfipravé jeji implementace do systému spolecnosti Faurecia jsou nasledujici
fadky vénovany nejprve struéné teorii a informacim, které se autorce podafilo zjistit a

sestavit ze vSech dostupnych zdroji, z nichz vétSina pivodné byla v anglickém jazyce.

Stru¢na historie vyvoje systému fizeni kvality, je volné pfevzata ze vzpominek
dlouholetého vykonného feditele kvality spole¢nosti Ford pana Roberta J. Marshalla,
(pracoval pro Ford pies 40 let), prezentovanych béhem fady seminaiti ,,Beyond the Quality
Revolution* (Nad ramec revoluce kvality) [12].

Cesta vyvoje strategie, pohledu, posuzovani a planovani kvality u Fordu byla spletita

I velmi zajimava. Ford je od pocatku znamy svym vizionafskym a iniciativnim ptistupem
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nejen ale predevsim ke kvalité. Uceleny systém kvality sice neexistoval jest¢ mnoho
desetileti po vzniku spolecnosti, avSak Ford pouzival jednotlivé kvalitativni néstroje, které
bud’ sam vyvinul, pfipadné pfevzal od armady, ¢i NASA apod. Mnoho z téchto nastroji
dovedl k dokonalosti, proto jsou nejen v automotive pouzivany dodnes. Skutecny
a podstatny rozvoj soucasného systému kvality se ovSem zapocal v osmdesatych letech

devatenactého stoleti.

Dekada nasledujici po roce 1980 piinesla u Fordu masivni kulturni zménu. V této dob¢
Fordu vyznamné klesl podil na americkém automobilovém trhu, navic kvalita
importovanych vozu byla na podstatné vyssi urovni. Bylo opravdu nutné najit novy
ptistup ke kvalité. V tomto bodé¢ mél skute¢né¢ znacny podil na transformaci systému
kvality Dr. William Edwards Deming (americky inzenyr, statistik, profesor, autor, lektor
a konzultant pro management), jeho navrh znamenal hlubokou kulturni transformaci,

kterou doktor Deming vid¢l jako zalezitost zivota a smrti - nejen pro Ford.

Hlavnim nastrojem pro posouzeni kvality a spokojenosti zdkaznikd byl v té dobé
ukazatel TGW neboli ,,Things Gone Wrong", hodnotici pocet véci, které byly reklamovany
(pokazili se) a jeho redukce byla hlavnim cilem k dosazeni maximalniho uspokojeni
zakaznika. Ve stejném obdobi se také Ford posunul od dalsiho doposud pouzivaného
nastroje zvaného ,,finding and fixing problems® (najit a opravit problémy) na koncipovani
procesti, které by moznym problémiim vcas zabranily. Evoluce systému byla posilena
o filozofii ,,Zapojeni zaméstnanci™ (Employee Involvement/El) a,,Participativni styl
fizeni* (participative management) spocivajicim v zapojeni pracovniki diky principim
tymové prace, coz umoziuje veétsi autonomii pracovnika, aby se mohl spolupodilet na
fizeni a rozvoji organizace (standardem je otevienost, duvéra, vytvafeni konsensu
a vzajemny respekt). Tyto zmény piinesly své ovoce, Ford vyrazné zlepsil kvalitu (mé&feno

poctem TGW hlasenych zédkazniky) a také vzrostla Groven spokojenosti zékazniki.

Co tedy Ford zacal délat jinak? V ¢em spocivala ta zména, ktera odstartovala inovaci
Vv ptistupu vedeni a posuzovani kvality ve Fordu? Prvotnim poZadavkem bylo odsouhlaseni
spole¢ného myslenky hlavniho Géelu a sméru fizeni. Bylo nutné tento cil pisemné stanovit
a sezndmit s nim vSechny pracovniky (lidé se nemohou podilet na cilech spolecnosti,
pokud je neznaji). Takto vzniklo prohldSeni spolecnosti o svém poslani, hodnotach,

a hlavnich zasadach (zvetejnéno v roce 1984).

37



Na téchto hlavnich zasadach byla vystavéna strategie Fordu produkovat kvalitni

vyrobky a dosdhnout celkové spokojenosti zdkaznikii:

* na prvnim misté je kvalita

* sttedem vSeho, co délame jsou zékaznici

* Neustalé zlepSovani je pro nas uspéch nezbytné
* nas zpusob zivota je zapojeni zamestnancl

* prodejci a dodavatelé jsou naSimi partnery

* bezthonnost nesmi byt nikdy ohroZena

Nekolik zajimavych myslenek Roberta J. Marshalla [12] z tohoto obdobi:

,Za prvé, kvalita Setfi penize a generuje zisk. Vyrobce, ktery dosahuje celkové kvality
jak ve vyrobe¢, tak po cely Zivotni cyklus produktu (béhem uzivani zékaznikem) bude mit
vyrazné niz§i naklady. Nejen niz§i vyrobni naklady, ale i naklady na opravy a marketing
novych vyrobk.

Za druhé, kvalita vytvaii a podporuje vysokou uroven spokojenosti zakazniku, ktera je
dalezitym faktorem pro vérnost zakaznikli. Spole¢nost fizend zakazniky vyzaduje novy
pohled na kvalitu tak, jak ji vidi zdkaznik. Aby byl vyrobek dobfe hodnocen, musi nejprve

udé€lat zékaznika $tastnym a splnit vSechny jeho nebo jeji ocekavani®.

Komplexni strategie kvality, s vizi optimalizace spokojenosti zadkazniki je velmi sloZita

a pozornost musi byt vénovana nasledujicim prvkim:

* slozeni vyrobku, trvanlivost a spolehlivost

» pomér hodnoty ziskané za penize v Case

» ukazatele spokojenosti zékazniki

« data konkurence a benchmarking

* zkusenosti prodejcti - nakup, dodavky a servis
* kvalita oprav

* poskytovana zaruka
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Neexistuje zadna kouzelna formule nebo vynikajici analyticky nastroj, ktery by zménil
spolecnost v fizenou zakazniky "pies noc". Zapotiebi je duslednost a vytrvalost. I tak to

muze, a pravdépodobné bude, trvat mnoho let [12].

Ford patfil mezi skutecné vizionafe v oblasti vyvoje kvality a jejiho sméfovani, dokazal
to jak pusobenim ve Velké trojce a nasledné i organizaci AIAG ale i svym pfistupem ke
kvalit¢ ve vlastnich fadach, iniciovanim nejruznéjSich aktivit. Mezi vyznamné aktivity
mimo zminované AIAG patii 1 velky podil na vzniku a aktualizacich normy QS 9000
ajejiho naslednika normy ISO/TS 16949 a v neposledni fad¢ neustaly proces vyvoje,

zlepsovani a harmonizace vS§emoznych nastroji pouzivanych pro fizeni kvality.

Dnes je politika kvality Ford Fizena jak poZadavky ISO (tedy piedev§im ISO/TS

16949) tak predevsim vlastnim systémem Q101, jenZ z téchto poZadavki vychazi.

Co se tyka soucasné a budouci strategie, kterou Alan Roger Mulally zah4jil rozsahlou
restrukturalizacii firmy (ozna¢ovanou jako "The Way Forward" - jakoZto mySlenka
navratu ke kofentim), Ize shrnout do téchto zékladnich kroku:

Mulally zahajil rozséhlou restrukturalizaci firmy (oznac¢ovanou jako "The Way Forward" -
jakoZzto myslenka navratu ke kofeniim), jejiz podstatu l1ze shrnout do téchto zakladnich
krok:

» zestihleni / Mulally se zbavil prodéleénych "perifernich" zna¢ek (Aston Martin,

Jaguar, Land Rover, Volvo, Mercury — zvanych jako PAG). Redukce podilu
Vv japonské Mazd¢ (sdileni technologii mezi obéma podniky zlistava)

» brand management/ dirazné posilovani znacky modrého ovalu. Jako jediny
zZ detroitské Velké trojky Ford v USA nevyuZil statni subvence, coZ upevnilo znacku
v o¢ich americkych zakazniki.

» jednotnd podnikova politika (One Ford Policy) zahrnuje diraz na kvalitu a zaroven
pfejima model evropskych automobilek, vyuzivajici n¢kolika zékladnich platforem
pro Sirokou fadu modeli (pfedstavitelem tzv. globalniho modelu jsou napt. modely
Fiesta a Focus) .

» masova zakazkovost (Mass customisation), aby uspél v obrovské globalni
konkurenci, panujici v automobilovém primyslu, chce podnik rozsitit dalsi

z manazerskych modelll evropskych automobilek, spocivajici v uspokojeni
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individudlnich pfani zdkaznikl at' uz se tykaji barvy vozu, interiéru nebo typ
a vykon motoru ¢i audio soustavy atd.
» diaraz na inovace a ekologii: Ford, ktery se nové soustied’uje na hybridni pohony

a napft. luxusni vozy hybridnim motorem, nabizi za stejnou cenu jako s benzinovym.

Mulally se diky témto krokiim a marketingové strategii One Ford (One Team, One plan,
One goal) stal manaZerskou hvézdou. I kdyz néktefi analytici byli k osudu Ford Motor
Company skepticti, dokézal dodat firmé Zivotaschopnost. To ovSem dokazala i dalsi
americka marketingova strategie ,,Drive one® jejimiz zakladnimi pilifi jsou bezpecnost,
Spickova technologie, diraz na ekologii a kvalita. Diky témto inovativnim krokiim se

Fordu podarilo odlisit od konkurence.

Aktualné Ford Motor Company na svych ¢eskych www strankach uvadi, ze jsou pro n¢j
» ,,Nase vize:
Pfejeme si stat se pfedni svétovou automobilkou poskytujici Spickové
sluzby.
» Nas cil:
Nase rodina s celosvétovou rozmanitosti a s hrdym dédictvim je plné
oddand poskytovani vynikajicich vyrobki a sluzeb.
» Nase hodnoty:
Snazime se d¢lat maximum pro naSe zaméstnance, ochranu zivotniho

prostiedi i pro spole¢nost, ale pfedev§im pro nase zakazniky* [13].

2.2 Specifické zakaznické pozadavky Ford Motor Company

Takeé spolecnost Ford Motor Company ma stanoveny specifické pozadavky pro dodavatele
vyrobkli nebo nahradnich dili do svych zavodl. Jsou piehledné zpracovany v ptirucce
,,Ford Motor Company Customer-Specific Requirements* (ddale jen CSR), jejich oficialni
verze Vanglickém jazyce je dostupnd na internetu a méa 39 stran. Dokument je
aktualizovan dle potieby (posledni aktualizace probéhla v srpnu 2015 (platna od listopadu
2015). Podstatné ¢asti pro firmu Faurecia z této prirucky [14] jsou stru¢né shrnuty

V nasledujicim textu:
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X/
°

X/
L X4

Zikladni poZadavky:

dodavatel musi byt certifikovan dle normy systému managementu kvality pro
automobilovy pramysl ISO/TS 16949:2009. Celad ptirucka je strukturovana tak, ze
kopiruje osnovu jednotlivych bodi ISO/TS tak, aby Stouto normou piesné sladila
stanovené specialni pozadavky, pokud jsou vyzadovany.

dodavatel je povinen oznamit jakékoli zmény tykajici se certifikace dle ISO/TS 16949
(nova certifikace, re-certifikace, odebrani certifikace atd.) a to prostfednictvim
aktualizace v portalu GSDB Online (Global Supplier Data Base = databaze Ford).
naradi a zafizeni dodavatelti do Ford Motor Company, nemusi byt registrovany k 1SO /

TS 16946. Ptijatelna je registrace k ISO 9001.

Normativni odkazy

kapitola obsahuje odkazy na doporucené stranky, spolecnosti a dokumenty rozdélené do
ti1 hlavnich zdroji: AIAG, Ford a ISO

vSechny pozadavky se vztahuji k posledni verzi tohoto dokumentu, podporou pii

nejasnostech je dodavateliim jejich STA inzenyr

Terminy a definice

tato kapitola uvadi nejpodstatnéjsi definice a zkratky napt. APW/MPW
(pimérnd/maximalni tydenni vyroba), rozdil mezi ,shall* (povinny pozadavek)
a ,,should* (doporuceni) a jejich kratky popis, piipadné odkaz na dal$i zdroje vénujici

se dané problematice

Systém managementu kvality

Kontrola dokumentl - ma zajistit, Ze dodavatelé pouzivaji pouze aktualni (naposledy
revidované) dokumenty a instrukce zdkaznika. Nejaktualn€jsi verze jsou vzdy
k dispozici na portalu dodavatela firmy Ford (Covisint).

Specifikace pro projekty: je vyzadovana IMDS registrace veskerého materialu
vstupujiciho do vyrobki. Cilem testovani béhem projektové faze je potvrdit, Ze byl
splnén konstrukéni zamér. Jakakoliv odchylka musi byt ihned ozndmena Fordu. Tento

bod plati i pro subdodavatele!
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e Uchovavani zaznaml: definuje dobu, po kterou maji byt uchovavany smlouvy,
schvalené dily avzorky, dokumenty z vyroby, vysledky auditl, méfeni a zkousek,

pracovni navodky, zaznamy o Skoleni a udrzbé¢ atd.

¢ Odpovédnost vedeni
e Zamgéieni na zékaznika: organizace musi dosdhnout zvysené uspokojeni zédkaznika tim,
ze splnuji

pozadavky na neustalé zlepSovani = Q1.
e Zastupce dodavatele: organizace jsou povinné oznamit STA inzenyrovi veskeré piipadné
zmeny ve

vrcholovém vedeni odpovédném za kvalitu ¢i ve vlastnictvi firmy do 10 pracovnich dni

e Management Review musi také zahrnovat vysledky sebehodnoceni vyrobniho zavodu

dle Q1.

% Rizeni zdroji
o Skoleni: je vyzadovano, aby byl do viech aspektil vyroby nebo konstrukce zapojen

pouze vyskoleny a kvalifikovany personal, vycvik musi obsahovat ptislusné pozadavky
Ford a organizace musi mit od pocatku k dispozici v§echny pottebné zdroje (vyskoleny
persondl a vybaveni) potfebné k uspokojeni pozadavku zakaznika

e Reporty kapacity: organizace musi pouzit Capacity Analysis Report (CAR) pro urceni
hodnoty APPC a MPPC - jde o maximalni a primérmou kapacitu dané linky,
samoziejmosti jsou vypocty kapacity, které jsou soucasti PPAP.

e Krizové plany: organizace musi béhem 24 hodin od pferuseni vyroby organizace
uvédomit dany zavod Ford, ndkup a STA inzenyra. Musi byt sdélena povaha problému

a pfijata okamzita opatfeni k opétovnému zajiSténi zasobovani.

¢ Planovani realizace produktu

e ProhlaSeni o spolupraci: s ohledem na odpovédnost dodavatele, musi organizace
splilovat pozadavky stanovené v tomto prohlaseni.

e Pravidla a pozadavky pro ptipad kdy je organizace také plivodcem vyroby prototypti

e APQP : organizace je povinna dosdhnout stanovenych pozadavki dle APQP/PPAP
(plan A) apfedlozit notifikacni dopis pro kazdy program (meésicné a po kazdé

vyznamné zméné ve stavu APQP).
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Statutarni a regulacni shody: pouzitelné piedpisy budou zahrnovat mezinarodni
pozadavky na export vozidel, jak je vyspecifikovano firmou Ford Motor Company
ZlepsSovani systému kvality dodavatelt: subdodavatelé¢ dosdhnou certifikace ISO/TS
16949 nebo ISO 9000 (tieti stranou) a uspéSné hodnoceni subdodavatelit od STA
inzenyra a schvalené auditorem druhé strany. Jestlize subdodavatel neni certifikovan
treti stranou, muze firma Ford po organizaci pozadovat zajisténi dodrzovani "Minima
pozadavkul systému fizeni jakosti v automotive pro subdodavatele”.

Kontroly kritickych parametri u subdodavatelt.

Odpovédnad organizace zajisti, ze subdodavatelé¢ kontroluji na misté, aby zabranili

dodavkam nevyhovujicich vyrobkd.

Méreni, analyza a zlepSovani

Identifikace statistickych nastroji: organizace pouziva posledni vydani nasledujicich
referenci: SPC dle AIAG pro ftizeni procesi vyroby; MSA dle AIAG pro spravu
méficich zafizeni, VDA Svazek 4, ¢ast 1 zabezpeCovani kvality pfedsériovych aplikaci.
Procesni kapabilita: pozadavky specifikuje pfirucka PPAP dostupna na portale Ford.
Jsou rozlisSeny 2 druhy PPAP — pro bézici procesy a pro uvolnéni nového produktu
Monitoring a méteni: Ford si vyhrazuje pravo pozadat o data shromazdéna organizaci,

jak je definovano béhem projektovém nebo vyrobnim kontrolnim planu.

Spokojenost zakazniki

Organizace musi monitorovat ukazatele vykonu a spokojenosti (definuje Q1)
a aktualizace Specifickych pozadavk na portale pro dodavatele Ford (FSP)

Alespont dvakrat ro¢né, musi organizace s témito vysledky spokojenosti zékaznikl
seznamit vSechny zaméstnance, ktefi ovliviiuji kvalitu dild pro Ford.

Oznameni certifikacnimu organu. Organizace je povinna do péti (5) pracovnich dni
S pisemnym zdznamem oznamit svému certifikanimu organu pokud Ford Motor
Company zavod s nevyhovujicimi vysledky umisti do seznamu ,,Q1l Revocation*
(odebrani hodnoceni Q1), coz povede k ,,ndroku zdkaznika“ a pozastavi tak organizaci
certifikaci ISO/TS 16949. Pozastavena certifikace je pro Q1 pfijatelna a vSe lze jeste
napravit uréenim napravnych opatfeni, kterd budou provedena do devadesati dni.
O odebrani nebo ud¢leni certifikatu ISO/TS 16499 vzdy rozhoduje certifika¢ni organ.
Interni audit. Nejméné jednou ro¢né je nutné prezkoumat vSechny identifikované

procesy organizace (dle ISO / TS 16949 ¢asti, 4.1a).
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Procesni audit vyroby. Dodavatel je odpovédny za zajiSténi toho, aby vSechny urovné
jeho dodavatelli byly posuzovany dle standardy procesu vyroby spole¢nosti Ford, které
se na n¢ vztahuji.

Pozadavky na hodnoceni zachazeni s teplem. Organizace a dodavatelé poskytujici
tepelné zpracované vyrobky a zafizeni pro tepelné zpracovani musi prokazat shodu
s predpisem AIAG CQI-9 "Specialni procesy: Pozadavky na systém zachazeni s teplem
a Specifické pozadavky CQI-9 Ford uvedené v této piirucce.

Kvalifikace interniho auditora. Auditor vnitiniho systému fizeni kvality, musi byt
kvalifikovan (tedy vySkolen a vyhodnocen) v nasledujicich oblastech: Technicka
specifikace ISO / TS 16949, Souvisejici klicové nastroje (napt. APQP, SPC, MSA,
FMEA, PPAP), aplikovatelné ¢asti Specifickych pozadavki zakaznika a procesni
pfistup k ,,automotive* auditu.

Kontrola rozméra a funkéni testovani. Pro vSechny rozmérové pozadavky se provadi
kazdoro¢ni kontrola nejméné na péti dilech. Pokud ma nastroj vice kavit, sta¢i provést
kontrolu na alesponn jednom dild z kazdé kavity s dodrzenim celkového poétu péti
kontrolovanych dilti z jednoho nastroje (formy). Méfeni musi byt zdokumentovana
V Pracovnim sesité evidenci APQP/PPAP

Posouzeni vzhledu. Pozadavky na schvaleni vzhledu jsou specifikovany v PPAP
a specifickych zakaznickych pozadavcich spole¢nosti Ford

Kontrola nevyhovujiciho produktu. Organizace musi mit zavedeny procesy a systémy,
které brani dodani nevyhovujiciho produktu do jakékoliv soucasti spole¢nosti Ford
Motor Company.

Jakékoliv nevyhovujici produkt nebo vystup procesu musi byt analyzovan pomoci
metodiky 8D, aby byla zajiSténa naprava hlavni pficiny a prevenci dalSich problémi.
Organizace musi reagovat do 24h po zadani reklamace.

Testy /analyzy vracenych vyrobkii. Organizace musi: mit dokumentovany systém pro
interni sdé€leni, analyzy a komunikaci vSech zavoda firmy Ford o vracenych dilech,
komunikovat vysledky analyz odpovédnym pracovnim skupinam jak firmy Ford tak
svym vlastnim pracovnikiim a zahrnovat vysledky do pfislusnych 8D reportii. Zavod
musi komunikovat vysledky PPM zéakaznika Ford se vSemi ¢leny tymu v organizaci.
Autorizace vyrobku, ktery se liSi od specifikace firmy Ford, se fidi dle WERS

(Worldwide Engineering Release System / databaze pro spravu zménovych fizeni), to se
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tyké jak prototypt, tak dili sériové vyroby. Pro vyrobu dili s alertem je pozadovano

schvaleni PPAP a Interim (doc¢asné¢) PSW.

¢+ Pokyny pro implementaci ISO / TS 16949

e piestoze je mozné pro pomoc s implementaci ISO / TS 16949 vyuzit sluzeb
konzultantd, jsou tyto pokyny k dispozici pies AIAG: Referen¢ni CQI-16: ISO / TS
16949: 2009 Guidance Manual. databaze pro spravu zménovych fizeni [14].

2.3 Hlavni nastroje pro rizeni kvality vyZadované zakaznikem Ford

Dle Piirucky kvality americké organizace AIAG, coz je vzdélavaci Guru spole¢nosti Ford
sjednocujici ve svych materidlech veSkeré postupy, nastroje a procesy fizeni, je hlavni
soucasti fungujicitho systému managementu kvality soubor nasledujicich Sesti nastroji:
APQP, PPAP, MSA, SPC, FMEA a QSA jejichz souvislost a vzajemnou koherenci

zobrazuje obrazek 8.

Obr. 8: Interakce ndstrojit kvality — pozZadavek ISO/TS 16949 dle ATAG

Tyto néstroje jsou zndmy a vyuzivany jiz od konce minulého stoleti, ptivodné jich bylo
7 (AIAG 7 pack) a jejich soucasti totiz byla i norma QS 9000 — po odstranéni této normy
koncem roku 2006 jich zbylo jiZ jen téchto 6 (AIAG 6 pack) a nové k nim patii i specifické
pozadavky zakaznika znalost a pouziti téchto pozadavki je nedilnou soucasti certifika¢nich

auditu.
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2.3.1 APQP = Advanced Product Planing

jedna se o pokrocilé planovani kvality produktu. Je to nastroj projektového managementu,
zaméfuje se na oblast zlepSeni produktu i procesu, ktery jasné¢ definuje tkoly,

zodpovédnost a Casové cile. APQP se skladé z 23 element.

2.3.2 PPAP = Production Part Approval Process

je zakladni proces uvolnéni dilti do sériové vyroby na zakladé predlozené dokumentace. Je
pozadovan pro vechny vyrobni souéasti (véetnd sypkych materiala). Ugelem PPAP je
zjistit, zda jsou vSechny zakaznické pozadavky ohledné provedeni technického designu
a specifikaci danou organizaci spravné pochopeny a provedeny a zaroven, aby bylo
zajisténo, ze vyrobni proces ma i do budoucnosti dostate¢ny potencial ke
konzistentni vyrobé pozadovaného poctu produktu pii zajisténi stanovenych pozadavki.
PPAP ma podle posledni pfirucky vydané AIAG az 5 zakladnich urovni ptedlozeni (level)
a obsahem je celkem 18 bodi (Konstrukéni dokumentace, Technické schvaleni
zakaznikem, FMEA navrhu, Vyvojovy diagram procesu vyroby, FMEA procesu, Kontrolni
plan, Analyza systému méfeni, Rozmérové protokoly, Vysledky zkousSek materialu,
Pocatecni studie zpiisobilosti procesu, Dokumentace o kvalifikaci laboratote, Schvaleni
vzhledu, Vzorek produktu, Referenéni vzorek, Seznam kontrolnich prosttedkii, Prohlaseni
o shodé€ se specifickymi poZadavky zakaznika, Priivodka pfedloZeni dilu/PSW), které jsou
definovany zdkaznikem na kontrolnim listu PPAP a po jejich splnéni je zdkaznikem
podepsano PSW (Part Submission Warrant) coz je souhlas zakaznika s pouzitim dilu

Vv sériove vyrob¢. PPAP je soucasti APQP.

2.3.3 FMEA = Failure Mode & Effect Analyses

je analyza pouZzivana pro nalezeni, hodnoceni a eliminaci moznych vad a jejich dasledkd.
Je to preventivni analyticka technika s cilem urcit mista mozného vzniku vad nebo poruch
Vv systémech ohrozujicich kvalitu vyrobku. Je znama od 60. let minulého stoleti, vyvinula ji
NASA, jako nastroj pro hledani zavaznych rizik a v 70. letech ji jako prvni vyuzil Ford pro
zlepSeni projektu Ford Pinto. Na zacatku let 80. byla metoda FMEA zpracovana do
jednotné ptirucky a zahrnuta do normy QS 9000.
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2.3.4 MSA = Measurement System Analyses

tato analyza systému méfeni ukazuje, zda je pouzivany meéfici systém zpusobily ziskavat
pozadované hodnoty s dostateCnou spravnosti (piesnosti a opakovatelnosti), tedy zdali

nejsou nijak zkreslené prave zplisobem a systémem méieni.

MSA analyza mé dvé faze: sbér dat a nasledn€ vyhodnoceni ziskanych dat. Pti vypoctu
se pouziva béznych statistickych vypocti ve specifikovaném potadi (napf. aritmeticky
pramér, variaéni rozpéti, totalni primeér, prumér z rozpéti, horni a dolni kontrolni mez

atd..).

Ziskané hodnoty se dale zpracovavaji tak, aby se zjistili pozadované kone¢né vysledné
hodnoty. Jde ptedevS§im o dva parametry vyjadiené v procentech pomoci ukazatele
opakovatelnosti a reprodukovatelnost procesu (dale jen R&R
= repeatability&reproducibility).

Prvni parametr hodnoti tolerance zalozené na hodnotach kontrolnich mezi a druhym
parametrem je vyhodnoceni celkového procesu, jehoz podstatou je smérodatna odchylka.

Pro oba parametry plati stejna kritéria pfijatelnosti:

Kritéria prijatelnosti pro opakovatelnost a reprodukovatelnost procesu dle MSA:
% R&R <10 systém méiidel je zpusobily
(akceptovatelny)
% R&R > 30 systém méridel je nezptusobily (musi byt zlepSen)

Studie analyzy systému méreni dle pozadavki firmy Ford:

opakovatelnost a reprodukovatelnost meridia/léry (dlouha metoda)

» Studie variabilnich méfidel - posuzuje 10 dilt, 3 operatory a 3 opakovani
meéteni

» Studie atributu méfidla - posuzuje 50 dild, 3 operatory a 3 opakovani méfeni

MSA je zaméfena na analyzu zdroji nejistot méfeni méticiho systému jako celku. Co se
tykd PPAP musi byt provedena u vSech novych ¢i upravenych méfidel, meéfeni,
a zkuSebnich zafizeni. MSA je nutné vyhotovit pro vSechna méfidla (1éry), uzivané

k ziskani rozmérovych vysledki, a ovétit S STA inZenyrem jesté pred zahajenim PPAP.
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2.3.5 SPC - Statistical Process Control

je to statistické fizeni (regulace) procesu, pomoci pribézného monitorovani procesi
hodnoti, zda je pouzivany systém zplsobily produkovat dily v ramci zékaznickych
specifikaci. Cilem je pfedchazet vzniku vadnych vyrobkt na zakladé symptomut chovani
procest. Soucasti je aplikace regulacnich diagramti a MSA. SPC poméha vyrabét kvalitni

dily namisto jejich nasledného kontrolovani a vyfazovani.

2.3.6 QSA — Quality System Assesment

posouzeni systému kvality novych dodavateld vzhledem ke shod¢ s ISO/TS 16949.
V piipad¢ firmy Ford toto posouzeni piedstavuje analyza Q1MSA viz kapitola 4 (odstavec
4.2.3).

Dalsi nastroje, procesy a dokumenty pouZivané pro plnéni zakaznickych poZadavkii jsou:

2.3.7 8D report a reSeni problémii pomoci 8D

G8D (Global Eight Disciplines), nepieklada se, pouziva se zkratka G8D, 8D nebo se
pouziva 8D report. 8D je analytickd techniku pro feSeni problémi. Na rozdil od FMEA
tedy 8D neni preventivni, ale pouzivd se az po vzniku urcit¢ho problému — nejcastéji

zakaznické reklamace.

G8D pochazi z USA, kde byla vyvinuta spolecnosti Ford prioritné pro vyuziti v
automobilovém primyslu — d4 se ovSem pouzit pro feSeni témét jakéhokoliv problému,
kdy je potfeba nalézt co nejrychlejsi a nejucinngjsi feSeni a pfitom pfedevSim ochranit
zakaznika od nezddoucich dusledkii. Metoda spociva postupném vyplnéni nékolika
krokového formulaie (8D report/8 Discipline Report) — odtud také prameni jeho nazev, dle

néhoz lze lehce odvodit, ze krokt, neboli disciplin, je celkem 8:

DO: Ptiprava a Planovani. Popis symptomt (ne pfi¢iny) — co vadi zakaznikovi?
Okamzitd opatfeni — zastaveni vyroby, tfidéni nebo vymeéna dilt za dobr¢.

D1: Zalozeni tymu s odpovidajici znalosti (uréeni championa, pilota — vedouciho
tymu, ¢lentl, objasnéni cile, role a zodpoveédnosti)

D2: Popis problému / definovani problému az do jeho kofenové pticiny
pomoci praktik 5SW2H (5xpro¢, 2xjak), ptipadné IS/IS NOT (problém je/neni)

D3: Navrh docasnych napravnych opatieni / zptisob, jak ochranit zakaznika az do
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zavedeni trvalych opatfeni. Napt. oprava nebo vyména neshodnych dilu.
D4: Nalezeni a ovéteni skute¢né priciny problému, analyza dat
D5: Vybér, zavedeni a ovéteni trvalych napravnych opatieni
D6: Definovani, zavedeni a ovéfeni (sledovani) trvalych napravnych opatieni
D7: Zabranéni opetovnému vyskytu feseného problému - (analyza, ptipadna
zména stavajiciho procesu, metody, dokumentace, instrukce atd.)

D8: Pod¢kovani tymu — komunikace, sdileni vysledkti prace tymu s ostatnimi.

Vyplnéni dotazniku 8D Report by nemélo byt formalitou, kterou od stolu vyplni
vedenim ,,obétovany* jedinec. Musi byt vyplnén spolupraci tymu lidi s dobrou znalosti
procest/vyrobkil, s pfidélenym c¢asem, pravomoci a dovednostmi vyfeSit problém

a implementovat napravné opatieni.

2.3.8 Kontrolni plan (Control plan)

Dle terminologie normy ISO/TS 16949:2009 jde o dokumentovany popis systému
a procest pozadovanych pro fizeni produktu. Jinymi slovy je to dokument jasné a stru¢né
definujici: co, kdo, jak, ¢im a jak ¢asto ma kontrolovat, kde o této kontrole provést zaznam

a jak se zachovat, pokud je zjisténa neshoda.

RozliSujeme tii typy kontrolnich planii (dale jen KP):

e Prototypovy KP - pro ovéfeni nové vyvijenych vyrobkl
e Piedsériovy KP — pro nové zavadéné vyrobky
o Sériovy KP — pro vyrobky uvolnéné do sériové vyroby, muze byt

stanoven pro konkrétni ¢i pro skupinu podobnych vyrobkt

Pokud to zakaznik poZaduje, musi mu byt KP zaslan ke schvaleni (napf. v ramci
schvalovani PPAP). Kontrolni plan je tzv. ,,zivy dokument® je nutné ho tedy pravidelné
aktualizovat. na zaklad¢ poZadavkl zakaznika, zdkaznickych nebo internich reklamaci ¢i
neshod a v neposledni fad¢ internich auditii (procesnich a vyrobkovych) atd. KP, FMEA
a Postupovy diagram procesu vyroby na sebe musi navazovat, téZ aktualizace téchto

dokumentt musi probihat ve vzéjemném souladu.
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2.3.9 AAR - Appearance Approval Report

AAR je protokol o schvaleni vzhledu zakaznikem, je také soucasti PPAP dokumentace.
Pozadavek pro dodani a schvaleni AAR se tyka se vSech dilti u nichZ existuje jakékoliv
kritérium pro vzhled. Dily schvaluje zéastupce zakaznika, vzdy se posilaji sériové dily
bézné kvality a vzhledu, nikdy lepsi dily, které se bézné nevyrabi (spiSe naopak, cilem je
obhajit dily ,,prodatelné* kvality). Je nutné mit AAR pro vSechny verze a piipadné barvy.
Schvélené dily se si dodavatel peclivé uschova (tak jako zakaznik) pro pozd¢€jsi piipadné
feSeni spornych situaci ohledné vzhledu dilt jako jsou vzhled povrchu, délici linie, studené
spoje, pretoky a ploSnd navaznost, rozsah lakovani apod. Pokud se na AAR dile

reklamovana vada vyskytuje ve stejném rozsahu, reklamace se zpravidla zamita.

50



PRAKTICKA CAST

3 Faurecia Group

3.1 Vznik spole¢nosti Faurecia Group

vSe ma na svédomi francouzsky podnikatel Betrand Faure, ktery si roku 1914 v Patizi
zalozil svou prvni dilnu zabyvajici se vyrobou sedacek do vozli metra a tramvaji. Jiz roku
1929 se panu Faure podafilo ziskat patentovou licenci na vyrobu sedacek do vSech
dopravnich prostiedki méstské hromadné dopravy ve Francii. Firma Faure prosperovala
a dale se rozristala, a jiz pfed koncem milénia patfila k celosvétoveé nejvyznamnéjSim

dodavateliim pro automobilovy pramysl.

Svou dnes$ni podobu vSak spolecnost ziskala v roce 1997 akvizici s dalsi GspéSnou
spole¢nosti Ecia. Spojeni obou firem pfineslo i spojeni jejich jmen a tak vnikl soucasny
nazev spoleCnosti FaurEcia. Dnes patii nadnarodni spole¢nost Faurecia mezi Sest
nejvétSich dodavateli automobilového primysli na svété. A déale se rozSifuje —
momentalné pod skupinu Faurecia spada 330 vyrobnich zdvoda (pro predstavu v roce 2010
bylo téchto zavodu pouze 200) a 30 vyzkumnych center, ve kterych je zaméstnano na
103.000 lidi, 90 narodnosti ve 34 zemich svéta. Celkové prodeje v roce 2015 Cinili 20,7

miliard €

Korporace je rozdélena do 3 obchodnich skupin (Business Group, dale také BG) :

» Faurecia Automotive Seating (FAS)
design a vyroba komponenti a kompletnich autosedacek

» Faurecia Interior Systems (FIS)
design a vyroba dili a systémid vybaveni interiérti vozi, piedevS§im piistrojovych
desek, stiedovych konzoli, dvefnich panelii, dekorativnich 1 funkénich prvka

» Faurecia Emissions Control Technologies (FECT)

design a vyroba dilt vyfukovych potrubi (napft. vedeni v¢etné katalyzatoru atd.)

Pozn.: jesté nedavno byly BG celkem 4, posledni skupinu viak Faurecia v poloviné roku 2016
odprodala spolecnosti Plastic Omnium, jednalo se o Faurecia Automotive Exterior (FAE) :
design a vyroba dilii a systémi exteriérii a Ccdsti prisluSenstvi vietné funkénich komponent
(naraznikai, blatnikia, spoileri, podlah, stresnich konstrukci atd..)
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3.2 Predstaveni mladoboleslavského zavodu Faurecia ISB s.r.o.

Jednim ze sedmi zavodt v Ceské Republice je i Faurecia Interior Systems Bohemias. r. 0.,
Plazy (viz obrazek 9). V hierarchii obchodnich skupin (BGs) koncernu Faurecia spada pod
FIS. Skupina FIS v soucasné celosvétové zaméstnava pres 33.600 lidi ve svych 77
zavodech zaméfenych pouze na vyrobu interiéru. I mladoboleslavsky zavod (ve zkratce
,FIS MBV®), ktery se nachazi na konci pramyslové zény Vv Plazich se zabyva sériovou
vyrobou modulti vnitiniho interiéru (kokpitu) a od roku 2010 také disponuje vlastni

lakovnou pro lakovani dekorativnich dilt interiért.

Zavod FIS MBYV vyréabi a dodava dily pro automobilové znacky Daimler, Audi, Skoda,
Ford, Opel, Citroen a v neposledni fad¢ také Alfa Romeo. V Mladoboleslavském zavodé
pracuje v soucasné dob¢ pies 1020 zaméstnanct, z toho je 850 kmenovych. I na tyto pocty
méla zasadni vliv krize v letech 2008/2009, kdy napiiklad v Iét€¢ 2008 byl pocet

zaméstnancu 850, zatimco o dva roky pozdé&ji, v roce 2010, jich bylo jiz pouze 500.

Obr. 9 : Pohled na vyrobni halu firmy Faurecia v Plazich u Mladé Boleslavi
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3.3 Od historie po sou¢asnost

Historie firmy Faurecia ISB v Plazich se zacala psat vlastné jiz v roce 1995, kdy halu na
,zelené louce® vystavéla firma Sommer Allibert (SAI). Tato firma podnikala ve stejném
oboru a vcelku Gspésné, avsak trochu chaoticky zahajila pilotni vyrobu piistrojovych desek
pro tehdejsi zhavou novinku — Skodu Octavia I. V roce 2000 pak doglo k akvizici firem
SAI a Faurecia Group. V Mladé Boleslavi se to vSak projevilo az v roce 2001. V té dob¢ uz
firma zaméstnavala na 500 zaméstnanct.. Prvni vyrobni linky byly vytvoteny pro projekty

Skoda Octavia a Skoda Fabia. Zahajeni dal$ich jednotlivych projekttl zachycuje nasledujici

piehled:

AN N N N Y N N N N Y N N

2015
2016
2017

DN N NN

1996 :
1999 :
2000 :
2001 :
2002 :
2004 :
2004 :
2005 :
2006 :
2007 :
2008 :
2010 :
2011 :
2012 :

2014 :

Skoda Octavia

Skoda Fabia

Opel Agila, Suzuki Wagon
VW Polo

VW Touareg

Audi A6

BMW 1

Audi Q7 — Pikes Peak
Skoda Roomster

Skoda A05 = Nova Fabia
Opel Insignia

Ford Focus C-346
Citroen DS5

Audi A3

Daimler A-Class

Skoda Rapid

Skoda Octavia

Ford— Focus C-346 Facelift

Alfa Romeo

ptiprava Audi A6, Porsche

ptiprava Ford Focus C-519

ptiprava Porsche
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3.4 Vyrobni hala a technologie

Vyrobni hala spolecnosti se rozkladd na 20.000 m2. Prodeje v roce 2015 ¢inily 119,5
milionti €. I tato Cisla byla velmi ovlivnéna vySe zminénou krizi, napt. zatimco v roce 2007
to bylo okolo 109 mil. €, v roce 2009 uz to bylo pouhych 67,9 mil €, jelikoz doslo nejen ke
snizeni poCtu zaméstnancu ale predevSim vyroby. Od roku 2010, kdy doslo ke spusténi

novych projektl toto ¢islo opét vyznamné vzrista.

Hlavni technologie pouzivané vyrobnim zavodem Plazy jsou nasledujici:

v vstiikovani plastl
v svafovani plastl - vibraéni
- zatepla
- ultrazvukové
v linka na vyrobu PVC/slush folii/kazi
v zeslabeni (kizi/folii) - laserem
- horkym noZem
- studenym nozem
v pénovani, kasirovani
4 vysekavani, frézovani, nytovani, lepeni
v flockovani
v lakovani interiérovych dila
v predmontaze, montaze
v logistické sluzby (ptekupované dily)

3.5 Systém Fizeni a priru¢ka managementu Faurecia

Systém fizeni zahrnuje veSkeré procesy, pravidla, metodiky a nastroje nutné pro zvladnuti
prace v cetnych aktivitdich uvnitt firmy., vSe je podporovano souborem dokumentd, dat

a IT nastrojh.

Systéem managementu splituje poZadavky celosvétového automobilového standardu
ISO/TS 16949 a dalSich svétovych standardu, jako je ISO 14001 a OHSAS 18001, je také

v souladu se specifickymi poZadavky jednotlivych zdakazniki.
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Systém fizeni je popsdn ve firemni pfiru¢ce managementu (Faurecia Group
Management Systém Handbook), ktera v ivodu obsahuje zavazek managementu a dale

shrnuje hlavni myslenky, hodnoty a pozadavky fizeni celé spole¢nosti (viz obr. 10).

SDILENA

KULTURA

PODNIKANI

Obr. 10:  Hlavni pozadavky systému managementu odpovédnosti [16].

3.5.1 Zavazek (prohliaseni) managementu

Poslanim koncernu Faurecia je vytvaret a dodavat vysoce kvalitni a inovativni produkty,
které jsou v souladu s pravnimi omezenimi a kvalitativnimi pozadavky zékaznikt, taktéz
plnit ocekavani zakaznikt nejen z hlediska technickych teSeni. Cilem je pfispivat ke
konkurenceschopnosti zakaznikl a zarovenl vytvaiet hodnotu pro zaméstnance 1 akcionare.

Spole¢nost se taktéz zavazuje k ochrané Zivotniho prostiedi a socialni odpovédnosti [16].

3.5.2 Systém Fizeni Faurecia

Systém ftizeni (a tedy i prirucka) prosel ,,0zivovacim* procesem v roce 2014, kdy byl vS§em
zamé&stnancim koncernu piedstaven novy piistup /model fizeni ,,Being Faurecia®“ na
kterém vedeni spole¢nosti pracovalo od roku 2012. Impulsem byly jednak nckteré
pozadavky ISO, jez v pavodnim konceptu nebyly zcela piesné¢ definovany ale také vize

moderni spole¢nosti, ktera bude nadale rtst, stavat se vice mezinarodni a komplexné&jsi.
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Nad ramec vynikajicich vysledki kazdodenni praxe sSe prioritou stal cil vytvofit
dlouhodobou hodnotu pro vsSechny zucastnéné strany, vcetné zdkaznikd, dodavateli
a zamé&stnancu. Tato ambice se opira o pevnou Kulturu zaloZzenou na vykonnosti, ktera se
opird o tfi klicové (manaZerské) hodnoty fizeni: podnikéni, samostatnost a odpovédnost

které doprovazeji hodnoty chovani: respekt, energie, byt vzor pro ostatni (viz obr. 11).

Manazerské hodnoty Hodnoty chovani

Byt &fen fizenim hmotnych hmotnych . . . o .
Yyt poveren fizenim hrmotnych a nehmotnyc VyuZivat osobnienergie a vasné k dosaZenicill

a byt inovativni pfivytvareni hodnot.
Reagovat na ménici se situaci hbité a rychle

zdrojl spole¢nosti. Pfevzetiiniciativy za rozvoj
obchodu a tvorbu hodnot tak, aby se stal méfitkem
pramyslového odvétvi

Samostatnost Respekt

Byt podporovan k fizeni v ramci vlastniho rozsahu Vybudovat dlouhodobé partnerstvi s akcionari,
zodpovédnosti a v ramci systému samokontroly. jednat s nimi férove a s respektem.
Respektovat pravidla skupiny a jednat Rozvijet lidi jakéhokoliv pivodu k jejich plnému
vidy transparentné potencidlu a poznat jejich dobry vykon

Jednat jako vzor s vyuZitim kodexu managementu
jako priivodce pro spravné chovani.
Aplikovat systémy a metodiky skupiny pragmaticky
tak, aby se dosahlo excelence
v inZenyringuivyrobé skrze postupné zlepSovani.

Prevzit pIné vlastnictvi nad svym rozsahem
zodpovédnosti. Zavazat se k vykonu firmy a rozvojilidi

Obr. 11: Manazerské hodnoty a hodnoty chovani [16] - upraveno/prelozeno

Jde tedy o to, aby zaméstnanci citili odpovédnost za své vysledky a pfevzali iniciativu
S jasnym cilem optimalizovat jejich vykon. Snaha o novy pfistup vedeni k zdkaznikiim ale
predevs§im ke svym zaméstnancim potvrzuje uvédoméni managementu, ze klicovym

faktorem Uspésné spolecnosti jsou predevsim lidské zdroje

Zmeény, které novy pristup pfinesl, stru¢n¢ shrnuje nasledujici obrazek ¢islo 12
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Faurecia byla... Faurecia by méla byt...

Spoleénost zaméfena na tvorbu dlouhodobych hodnot,
Zaméfena na naklady a kratkodobé cile >

za soutasného dosahovéni kratkodobych vysledkl

® Spoleénost, ktera peduje dobfe o své

Spolefnost zaméfena proaktivné na své zakazniky,
zakazniky, ale Casto aZ kdyZ se néco stane .

kterd podporuje kaidého individualniho zakaznika
a rozumi potiebam jejich spotfebitell

L, . i ) Inovativni spolecnost,
#® Rizena svymisystémy a motodikami }

kde motorem rdstu jsou nové technologie

Biologicka organizace, kde samokontrola je
e Zaloienana centralizovaném systému e a . . -
¥ zakofenéna pfimo do zékladni stavebni buriky

fizeni z divize, coZ zplisobuje frustraci . v w8 g .
organizace a manaZefi plsobijako vzor pro ostatni.

® Spoleénosts ffizenim shora . N . f s
P Misto pro podnikani, kde je garantovana urdita

mira autonomie.

¢ Velmi riznorodé prostiedi s mnoha odlignymi Pracovni prostfedizaloZené na vykonu, kde jsou lidé
narodnostmi, kulturamia projevy chovani ’ rozvijeni k maximalnimu vykonu, bez ohledu na jejich
o Nékdy pfilis ,p&kna“ ale ne ,férova” narodnost nebo pavod

Obr. 12: Definice zmény kultury spolecnosti Faurecia [16] - upraveno/prelozeno

3.5.3 Model Being Faurecia = model Fizeni

Model tizeni Being Faurecia je vizualizovan na obrazku 13.

PRINCIPY PRAKTICKE EFEKTIVNI
DECENTRALIZOVANE VYRQBNI ROZVOJ
ORGANIZACE SYSTEMY LIDI

SDILENA KULTURA

Obr. 13: Model rizeni Being Faurecia [16].
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Kli¢ové principy k dosazeni uspéchu jsou kromé vySe uvedenych hodnot ftizeni

definovany nésledovné:

» Spole¢na kultura: mise, hodnoty, eticky kodex a fizeni
» Decentralizované organizacni principy: Koncern, Obchodni skupiny (FIS,
FAS, FECT), divize/regiony (NER, SER, SAO/ CZE, DEU, FRA a dalsi)
» Praktické opera¢ni systémy, zalozené na tiech hlavnich subsystémech:
o strategie, lidské zdroje a finan¢ni fizeni
o prodej, management planovani a inZzenyrstvi
o fizeni provozu a vyroby

o rozvoj efektivnich lidi

Systém fizeni je aplikovan se specifickym zaméfenim na poslani jednotlivych trovni,

v souladu s decentralizovanymi zasadami organizace.

3.5.4 Principy decentralizované organizace

Spole¢nost:
je organizovana do Obchodnich skupin a podnikovych funkci. Ukolem skupiny je
definovat globalni strategii, vy€lenit finan¢ni a fidici zdroje s cilem maximalizovat tvorbu

hodnot. Také definuje cely systém fizeni jak je popsano v pfiru¢ce managementu.

Obchodni skupiny:

kazda obchodni skupina je zodpovédnd za obchodni, technologickou a priimyslovou
strategii své produktové tady (fad) tak, aby rostla, profitovala a maximalizovala tvorbu
zisku. Kazda obchodni skupina je organizovana ve funkcich a provoznich divizi s plnou

odpovédnosti za své ekonomické vysledky (ztrata/zisk).

Divize:

je bud’ globalni produktova fada, nebo regionalni subjekt taktéZz odpovédny za své
ekonomické vysledky. Divize jsou zodpovédné za tii klicové provozni ukoly: Programovy
management, Zakaznicky management a Zavodovy management. Organizace kazdé divize
je optimalizovan pro vykon téchto tii zakladnich roli, za kterou zodpovid4 divizni

viceprezident a jeho tidici vybor [16].
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3.5.5 Praktické vyrobni systémy

Vyrobni systémy jsou srdcem modelu fizeni Being Faurecia. Zajist'uji provozni dokonalost
a konzistenci ve zplisobu, jakym Faurecia na celém svéte plisobi tim, Ze poskytuji spolecné
pracovni metody a jazyk. To je zakladnim aspektem automobilového prumyslu kde je trhu
globalni a zakaznici | koncovi uzivatelé maji kdekoliv na svété stejné vysoké naroky na

kvalitu a dokonalost.

Tyto operacni systémy umoznuji samostatnost a zapojeni zaméstnanct pii sou¢asném
zachovani odpovidajici trovné kontroly. Kdyz jsou aplikovany prakticky, umoznuji fidit

podnik prostfednictvim automatické kontroly.

Jak je mozné vidét z obrazku 14 - operacni systémy modelu Being Faurecia kryji

nasledujici provozni subsystémy:

SDILENA e
@ c Strategie, lidské zdroje a
finan¢éni management

Management provozu
a vyroby

Prodej, Management
planovani, InZzenyring

Obr. 14: Vizualizace provoznich subsystémii Being Faurecia [16]

Tyto tfi dil¢i systémy vyroby jsou sdileny v klicovych procesech a fizené jednotlivymi

"Vlastniky procesi* jak znazorfuje tabulka 2:
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Tabulka 2: Sdileni klicovych procesii [16].

Vyrobni subsystémy Kli¢ové procesy

Strategie a finance
Lidské zdroje (HR) a komunikace
Informacni systém skupiny Faurecia (GIS)

Strategie, lidské zdroje
a finan¢ni management

Prodej, Management planovani, Prodej a marketing
InZenyring Management planovéni, InZzenyring

Vyroba a logistika (PC&L)
Management provozu a vyroby Nékup
Kvalita a HSE

3.5.6 KPI areporting

Utinnost systému fizeni Faurecia se méfi pomoci korporatni KPI (Key Performance
Indicator, neboli klicovy ukazatel vykonosti, synonymum slov indikator/ukazatel je
metrika). Operativni cile jsou definovany shora doli smérem Kk manazerim. Kazdy
manazer méti vykony svych procest a Cinnosti s pfislusSnymi KPI definovanymi pro
sledovani svych vlastnich operacnich priorit. Povinna skupina 18 korporatnich KPI (Group
mandatory KPI/FAU-S-LSG-1801) je soucasti téchto "vykonnostnich KPI" ty jsou
konsolidované smérem vzhuru, tj. z jednotlivych zavodt smérem k divizim, od divizi na
obchodni slupiny a z obchodnich skupin do srdce spolecnosti. Funkce, jako lidské zdroje,

planovani nebo kvalita, maji rovnéz definované vlastni KPI [16].

3.5.7 Dokumenty a média systému Fizeni

Systém fizeni Faurecia je podpofen dokumenty a médii piistupné predev§im

prostiednictvim intranetu Faurecia a IT nastroji (viz obrazek 15).

THE HUB |[Melleligl AUTOMOTIVE SEATING EMISSIONS CONTROL TECHNOLOGIES ~ INTERIORSYSTEMS  FAURuUs  SHAREPLACE DIRECTORY

FUNDAMENTALS FUNCTIONS TOOLS COUNTRY

Being Faurecia Communica tions FAUR'uS Argentina

Faurecia Excellence System Compliance Helpd esk/Stratos Germany

FCP Documentation Library Customer Strategy T Alerts Headquarter (Nantere)

Organization Finance Remote Mailbox South America

Human Resources Sharepoint Help

Obr. 15: Vizualizace usporadani intranetovych stranek Faurecia [17]
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Knihovna kli¢ovych postupt Faurecia (Faurecia Core procedure = FCP)
tato knihovna obsahuje pfirucku fizeni a dal$si dokumenty (klicové postupy, standardy,

Instrukce, formulare, vzory) v tomto slozeni:

Klic¢ové postupy Faurecia:
> Sest "zmocnéni manaZera" pokryvaji kli¢ova obchodnich rozhodnuti: zasady
autonomie a delegovani odpovédnosti.
» Tt operativni dil¢i systémy "popisuji zplsob prace:
o strategie, lidské zdroje a finan¢ni fizeni
o prodej, management planovani a inzenyring

o provozni a vyrobni management

Ostatni dokumenty:

» globalni dokumenty spole¢nosti Faurecia (vzory, standardy, pokyny, formulafe)
k doplnéni pravidel definovanych v klicovych postupech.

» dokumenty jednotlivych obchodnich nebo regionalnich skupin, popisujici specificka

pravidla fizeni nebo nastroje, pro jejich potiebu.

Tato o FCP knihovna je "zakladnim kamenem" systému fizeni Faurecia, je
koordinovana oddé¢lenim kvality FCP. Knihovna je pfistupna ptfes domovské stranky

intranetu skupiny (viz obr. 16)

FCP Documentation
Library Intranet

Operational Sub System : Operations and Manufacturing Management (47)

FCP local Search

Operational Sub System : Sales, Program Management and Engineering (20)
’ Search in local FCP

Operational Sub System : Strategy, Human Resources and Finandal Management (42)

-
+ FaureciaCore Processes

Other Faurecia Processes

\
» The FCP Organisation

2 subs
- Management System Handbook FCP User Guide By
- FCP Organization 3 Dow

- How to Use?
External Documentation
Guidance and Requierements for FCP

12008

- Understanding I
I External Do on

- Next Step to the SO 9001:2015

Since Being Fourecia implementation in 2014, the FCP dgcumentation (Faurecia Core Processes & Other Faurecia Processes) follows the new dassification as b

1. Strategy, Human Resources and Financial Mar‘ager(\
2. Sales Program Management and Engineering
3. Operations and Manufacturing Management

/

Obr. 16: Vizualizace vzajemného propojeni 3 zakladnich skupin dokumentii knihovny [17]
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Informaéni systém mezinarodnich standardi - knihovna ISIS

Knihovna ISIS se zaméfuje na externi dokumenty, tykajicich se naSich produktii nebo
postupii, které jsou klasifikovany ve tfech kategoriich:
o Specifikace, pfichdzejici od zakaznikl, vcetné specifickych zakaznickych
pozadavkl (CSR),
o Standardy, pochazejici z mezinarodnich nebo narodnich organizaci pro normalizaci
jako je napt.: AIAG, 1SO, VDA, ...
o Nafizeni, pochazejici z mezinarodnich nebo vladnich komisi jako je ADR, CEE,

JASIC, ...

Knihovna ISIS je taktéz pfistupna pies domovské stranky intranetu skupiny (Viz
obrazek 17) akoordinovana koncernovym oddélenim kvality s vyhrazenymi

"zakaznickymi koordindtory" uvedenymi v ptislusné matici zodpovédnosti.

Group Portal > Quality > ISIS External docum entaion

ISIS External Documentation ¢
(International Standards Information System)

Specifications Standards Regulations Document Request

- General Motors documents could not be requeste

Customer Specific Requirements (CSR) Matrix

Obr. 17: Vizualizace rozdéleni knihovny ISIS [17]

3.5.8 Rozsah certifikace

Faurecia se plné zaméfena na automobilovy priamysl. Rozsah certifikace dle ISO/TS
16949 je nasledujici:

FAS - Faurecia Automotive Seating:

Konstrukce a vyroba komponentl a kompletnich sedadel.
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FIS - Faurecia Interior Systems:
Design a vyroba dili a systémi pro vybaveni interiéru.
FECT - Faurecia Emissions Control Technologies:

Design a vyroba vyfukovych systémii.

3.6 Faurecia Excellence System

,Faurecia Excellence System (dale jen FES) je tedy tplny, souvisly a systematicky ptistup
pro dosazeni vynikajiciho stavu v oblasti kvality, nakladd a dodacich lhut, jak je
pozadovano zakazniky firmy. FES je kompletni systém postupi, standardd, pokynu atd.,
ktery zahrnuje vSechny firemni ¢innosti firmy Faurecia od vyzkumu a vyvoje po prodej
aod vyroby po podptirné funkce. Zakladnim pilitfem je zapojeni vSech zaméstnanci
a partnerské vztahy s dodavateli.

Jako metodiky k dosazeni tohoto vynikajiciho stavu byly vyvinuty 4 zakladni
podnikatelské systémy, obsahujici nastroje a techniky k dosazeni stanovenych cili. Tyto
zakladni podnikatelské systémy jsou:

vedeni - tkolem je sdileni strategickych vizi a vytvafeni podminek pro dosazeni

hlavnich cilti zavodu

vyvoj - ukolem sytému vyvoje ma za ukol vyvoj novych, inovativnich a zdkaznikem

ptijatelnych vyrobkt, modull a sluzeb, které¢ vedou k bezproblémovému
uvedeni novych projektd do vyroby

zakaznik - podstatou tohoto systému je vytvafeni a upeviiovani vztaht se

zakaznikem prostfednictvim dokonalého porozuméni jejich ocekavani,
vybérem nejvhodnéjsich odpovédi a ziskavanim novych vyrobnich projekti

vyroba - zajistuje dosazeni nejvyssi kvality pii 100% dodrZeni dodacich lhiit.
Piehledné zobrazeni FES uvadi kromé modelu Being Faurecia také obrazek 18, cozZ byl

také plvodni model systému fizeni spolecnosti Faurecia pfed zapocetim éry Being

Faurecia v roce 2014. Dnes tvori srdce nového modelu Fizeni.
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kvalita

vynikajicl
naklady dodsviy

A\

npnlupr-!l:a & dodavateli

Obr. 18: Pivodni pyramida Faurecia Excellence System [18]

FES je postaven na osvédcenych principech a je neustdle zlepSovan diky pouZzivani
nejlepSich zkuSenosti a prikladl skupiny Faurecia z celého svéta. To vS§em zaméstnanciim
umoznuje dosdhnout vynikajicich vysledkti ve vSech sledovanych oblastech. FES je také
zpusob uvazovani, je spolecnou feci, zlepsuje vykonost a podporuje firemni kulturu. Neni
to ovSem jen soubor néstroji, jde také o to, jakym zplisobem jsou tyto nastroje vyuZivany.
FES je tedy ptedevsim o lidech. Jelikoz byl FES vytvofen jako Zivouci systém, ktery se
neustale vyviji a pfizptsobuje, pouzivaji ho denné vSichni od operatorii po manazery jako

podporu svého pracovniho prostiedi.
3.6.1 Zapojeni zaméstnanci / Employee Empowerment (dale také jen EE)

Jak jiz bylo zminéno v pfedeslém odstavci je zapojeni (resp. zplnomocnéni) zaméstnancu
zakladem systému FES a tedy i zakladem pro spravné fungovani vyroby. Pokud budeme
mluvit 0 zplnomocnéni, budeme davat nékomu silu a schopnost dosahnout stanovenych

cilt, a to tim, Ze prevedeme ¢ast zodpoveédnosti na zaméstnance.

Cilem zapojeni zamé&stnanct (EE) je mit k dispozici autonomni tymy/GAP (z franc.
Unit Autonomous Production, neboli samostatna vyrobni jednotka), jez vykonavaji své

ukoly pomoci standardizované prace a jsou plné zapojeni do systému neustdlého
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zlepsovani. Dosazeni tohoto cile napomahaji nasledujici nastroje, které mizeme zaroven
nazvat jako 7 zaklada EE:

= OHP (organizace lidi ve vyrob¢)

= denni komunikace

= zlepSovaci navrhy

= ptenos ¢innosti do vyroby (task transfer)

= fizeni tréninku

= role a rutina UAP manazera, supervizora, GAP leadera a operatora

3.6.2 PSE (Production System Efficiency)

Aby prace byla efektivni musi byt zajist€éna G¢innost vyrobniho systému. Svych cilt
(pozadavkl zakaznika) dosahneme dodanim spravnych dild, ve spravném ¢ase i mnozstvi.
Zjednodusené jde o efektivni dosazeni cili s minimem vstupti a posun kuptedu. Toto je
mozné jen s pomoci filosofie neustalého drobného zlepSovani pracovist (tzv. Kaizen)
do kterého jsou zapojeni vsichni pracovnici, zahrnuje prvky tzv. Stihlé vyroby a
zefektiviiuje chod firmy. Pro fizeni tohoto procesu pouziva firma Faurecia nésledujici

nastroje:

» 5S — tento pojem vychazi z péti japonskych piikazi, zacinajicich pismenem ,,S*.
VSechny ptikazy maji spole¢ny zékladni princip a to: Ze ucinnost zac¢ina dobrym

hospodatrenim (blize systém 5SS popisuje obrazek 19).

1. . Odstranit

Oddélte to, co potiebujete, od nepotiebného.
Vyvhod’te vSechno neuZiteCné!

Suitor Srovnat

Misto pro v§echno a vse je na svém misté!

3 S, Vydistit

. HED Vycistéte oblast, najdéte problémovd mista
a i‘eSent jak je udrZet Cista!
4, S Standardizovat

Formalné schvalte pravidla hospodaieni!

A

Dodrzujte pravidla hospodaieni na pracovisti!

Obr. 19: Popis5S [18]
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» Standardizovana prace - aby bylo mozné dosahovat kvality, jez je zakaznikem
pozadovana, je nutné provadet svou praci pokazdé stejnym zplisobem a ve stejném
casovém cyklu, tedy dodrzovat standardizovanou praci. Popis této prace se sklada ze
tfi nasledujicich a vzéjemné propojenych dokumenta:

- pracovni postup
- tabulka kombinaci standardnich tkola

- schéma standardnich ukolu

Z hlediska kvality je nejpodstatnéjsim dokumentem podrobny standardizovany
pracovni postup (SPP). Jde o souhrn informaci, které se vazi K uréitému procesu nebo
lince. Tyto informace jsou uvedeny na standartnim formulafi, rozepsané do jednotlivych
krokd, dle na sebe navazujicich jednotlivych operaci a doplnéné fotkami, ¢i obrazky —
nejlépe ptimo z popisované situace i se Sipkami apod. SPP musi byt k dispozici u kazdého

pracoviste a kazdy operator i GAP leader je musi povinné sledovat a znét.

» Sledovani vyroby: k hodnoceni efektivity je tfeba védét, zda jednotka (GAP) plni
hodinu po hodiné smény své cile, coZz podporuje odpovédnost operatorti a tymu.
Vizualizace plnéni cilti v ramci vyroby vede k odhaleni problémt, zvySuje potiecbu

vyportadat se témito problémy a Casto je pomaha 1 fesit.

» Tazeny tok (Pull-flow): cilem Faurecia je vyrabét vSechny dily v tazeném toku.
Zakladem je vyroba reagujici na znameni o spotfeb&. Pracovisté¢ pak odebiraji jen
vyrobky, které potiebuji a ,,tdhnou” si je k sobé. To umoZiluje jednoduché zviditelnéni
vykonu linky, zasob a problémii a minimalizuje nadvyrobu. Tazeny tok je mozny jak
interni tak externi. Rozdil vyroby “Push”(strkat) v porovnani s “Pull” (tdhnout)

zobrazuje obrazek 20.

push pull N
LTI -

Obr. 20: Porovndni organizace vyroby “Push”a “Pull” [18]
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3.6.3 QSE (Quality System Efficiency)

Cilem QSE je ptedavani pouze dobrych dilii na dalsi pracovisté a tim padem vylouceni
moznosti dodani vadného kusu zakaznikovi. Také jde o usporné opatieni, protoze pokud
dokazeme zabranit pfedani vadného kusu do dalsiho kroku montaze, zabranime tim také
zbyte¢né vyrobé&/montazi neshodného kusu, kterd nas nejen zdrzi, snizi nam efektivitu
vyroby, ale také bude néco stat. Toto je dulezité si uvédomovat od vzniku dilu napft. ve
vstiikovng, po utdhnuti posledni matky na montdzi. Jadro a pilife vyrobni kvality

znazoriuje model QSE na obrazku 21.

SNIZENI VARIABILITY

Standarti-
7 i zovana
zakladu prace
kvality

Partnerské vztahy s dodavateli

Zapojeni zaméstnancu

Obr. 21: Jadro a pilife vyrobni kvality - upraveno dle [18]

Pro dosazeni kvality svych vyrobktl vyuziva firma Faurecia 7 zaklada kvality, resp. tzv
i procesu (viz obrazek 24). Vsichni zaméstnanci ve vyrob& se jimi MUSI fidit
a bezvyhradné je dodrzovat, k ¢emuz jsou motivovani riznymi metodami. Na jejich
dodrzovani dohlizi, jak samotni GL se supervizory, tak pfedevSim pracovnici oddéleni
kvality (tedy vyrobni — neboli UAP kvalitafi ale také zakaznicti kvalitaii) a v nékterych
bodech (napt. 1 OK kus) je vyroba podporovana laboratofi kvality.

7 zakladu kvality (7Q basics) * Cervené kose * 1. OK dil * Samokontrola
* Kone¢na kontrola * Poka-yoke * Repase pod kontrolou * QRCI [17]
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3.7 Zajistovani kvality v zivodé Faurecia Plazy

3.7.1 Oddéleni kvality

vedoucim oddéleni kvality je manazer kvality. Tento vedouci je pifimym nadfizenym
vedouciho laboratofe kvality, zakaznickych (CQA — Customer Quality Assurance)
I vyrobnich kvalitaita ale také dodavatelskych kvalitaia (SQA — Supplier Quality

Assurance) a vstupni kontroly.

Blize je stru¢na organizacni struktura zdvodu zobrazena na obrazku/organigramu

22, vytvofenému piedev§im se zaméfenim na objasnéni hierarchie v oblasti vyroby

a kvality.
Plant Manager — (Feditel zavodu)
.................... | Odd. HSE/ FES
C&C/ OMS |—
Manazer Manazer
nakupu. controlingu
UAP (1-5) ManazZer Manazer Manazer Manazer
manazer ] logistiky kvality technického personélniho
| odd. odd.
Miistr . . - A
vyroby Zakaznicky SQA Laborator Specialisté
kvalitar kvality
| Vyrobni | | |
GAP kvalitar IS
Leader resident airbagové tdrzba
| strelby
I
Operator .
Vstupni
kontrola
granulatu

Obr. 22: Organizacni struktura managementu zavodu Faurecia ISB, Plazy [18]
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3.7.2 Vstupni a dodavatelska kvalita

Vstupni kontrola probiha v zavodé Mlada Boleslav na zakladé Instrukce vstupni kvality,

kde je pfesné¢ urceno co, jak, kdy a kolik se mé kontrolovat.

Nakupované¢ dily a suroviny uréené pro sériovou vyrobu jsou rozdéleny do ¢tyt

zakladnich skupin, podle nichz také probiha jejich vstupni kontrola:

» Granulaty a PVC pudry — suroviny potiebné pro proces vstiikovani a slush

» Chemikalie PVC/TPO folie, barvy pro lakovani - suroviny pro lakovani,
flockovéni, pénovani, thermocovering, thermoforming)

» Standartni soucéasti, komponenty a dily se specifickou funkci a vzhledem —
spojovaci a podkladovy material, pénovky, plastové vylisky, funkéni komplety,
natezané latky a PVC folie

» S/R dily — jedna se o dily, které maji vliv na spravnou funkci airbagového systému u
vyrabénych dili/ptistrojovych desek. S = Safety (bezpecnost);

R = Regulation (nafizeni)
Projektu Ford se tyka pouze 1. — 3. skupina

U produktti prvni skupiny je vstupni kontrola zamétena predev§im na uvolnéni novée
ptichozich Sarzi/dodavek tzn., Ze je uvolnéno 100% nakupovaného materialu tzn. kazda

pfichozi SarZe.

U granulath je kromé& kontroly COA (certifikdt o analyze) viici Technickému listu
vyzadovano dalsi uvolnéni v podobé méteni vlhkosti, tekutosti a obsahu skla v popelu, tyto

testy provadi pracovnik vstupni kontroly v laboratofi kvality.

U druhé skupiny dilt se kontroluje pouze soulad fyzicky dodaného stavu s dodacim
listem a objednavkou (SAP ¢islo, pocet baleni a pocet kust v baleni). Z divodu velkého
objemu dodavanych dili a jednoho z hlavnich pravidel Faurecia: dostavat z predchozich
pracovist (pfesnéji predat na nasledujici pracovisté) pouze OK kusy => samokontrola maji
dily tzv.Self Certification Status. Z tohoto divodu byla povinnost 100% OK dodavek

prenesena na dodavatele a dily tak nepodléhaji dodate¢né kontrole ze strany Faurecia.

Vyjimkou v této skupiné jsou noveé piichozi Sarze barev a laktl, u kterych se provadi

vvvvvv

lakovéni, vizudlni posouzeni nalakovanych dilii, v¢etné posouzeni ptipadnych lakovych
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vad, méfeni tlouStky laku nebo barvy, miizkovy test, méfeni lesku, které provadi aplikacni
technik lakovaci linky. Posledni ¢tyfi jmenované testy se pak opakuji v laboratoii kvality,
kde je navic méfen odstin barvy (rozdil/delta vzhledem k nominalu) a vizuélni porovnéni
s destickou schvalenou zékaznikem (tzv. master plate) ve svételné komoie. Konecné

uvolnéni je pak na zdkaznickém kvalitdfi. Zajimavosti u projektu Ford je, zZe pro firmu

vvvvvv

Druhou vyjimkou pro provedeni vstupni kontroly dili externiho dodavatele je kontrola
(dle celkového poctu) definovaného vzorku tii dodavek nasledujicich po reklamaci téchto

dild.

3.7.3 SQA (Supplier Quality Assurance)

— neboli kvalitat dodavanych dila se stara zajisténi kvality dodavek BOP (bought out parts
/ nakupované dily) daného projektu a veskery kontakt s dodavateli a jejich rozvoj. Ridi
a spravuje dokumentaci dilt, referencni vzorky a sleduje plnéni dodavatelskych zavazki
(PPM, audity, pravidelné rekvalifikace, PPAP, odsouhlasuje s dodavateli i tzv. Quality
commitment, coz je ro¢ni dohoda o dodrzeni uréitych hodnot ukazatelti kvality jako je
napiiklad PPM, poctu S/R reklamaci, nebo neshod nalezenych u kone¢ného zdkaznika).
SQA reklamuje nalezené neshody dodavatelim, zatizuje tiidéni a pfetctovani vSech
nakladl spojenych s reklamaci. Zaroven sleduje spravné a v€asné vypracovani 8D reportd,

vysledky testll a analyz, a predev§im G¢innosti napravnych opatfeni.

3.7.4 Interni kvalita

je zajisStovéana ve spolupraci oddéleni kvality a jednotlivych UAP (hlavnim kontaktem
zde pak jsou tzv. vyrobni/UAP kvalitafi (kazdé UAP ma nejméné jednoho). Tito kvalitaii
sleduji a vyhodnocuji produkovanou kvalitu, spravuji kvalitaiskou dokumentaci na
vyrobnich linkach a montaznich pracovistich (postupy kontrol, dokumentaci k uvolnéni
1 OK kusu a vyroby, karty vad, SPC karty), skoli pracovniky jednotlivych kontrol na nové
I stavajici vady, provadéji audity sedmi zakladu kvality, spravuji vzorky vad a komunikuji
jak se zéstupci daného UAP (manazeti, supervizoii, GAP leadefi) tak se zakaznickymi

kvalitafi. Pii nalezeni neshody bud’ mohou dily uvolnit pro dalsi vyrobu na zéklad¢ vzorka
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vad, v pripadé méné¢ vaznych neshod na zéklad¢ vlastnich zkuSenosti, jsou také plné

opravnéni zastavit okamzit¢ dalsi vyrobu.

Pokud se neshoda tyka tzv. interniho dodavatele, coz je napiiklad vstiikovna smérem
k lakovné, nebo lakovna smérem k montazim komunikuje s pfislusnym UAP kvalitafem

ohledn¢ napravnych opatteni.

Pod interni kvalitu také patfi vyrobkovy kvalitari, ktefi se staraji o zastavby

a vyrobkové audity dle planu auditd, pfipadné uvolnéni testovych dilt.

Dalsi soucasti interni kvality je 1 mérova a airbagova laborator. V mérové laboratoii
probihaji rizné specidlni kontroly, zkousky a testy predevsim za ucelem uvolnéni vyroby
(napt. zbytkova tloustka folie, adheze atd.) ale také méfeni na manualnim 3D scanneru a
automatickém dotykovém 3D pfistroji. V airbagové laboratofi se provadi airbagové stielby

nejen zde vyrabénych ptistrojovych desek.

3.7.5 Zakaznicka kvalita

je nemalou soucasti tymu kvality, tvoii ji CQA/CR (Customer Quality
Assurance/Customer relationship) ve Faurecii nazyvani ,,zdkaznicti kvalitati“, kteti maji na

starosti jednotlivé projekty dle kone¢nych zédkaznikd.

Ukolem CQA je predevsim komunikace se zakaznikem a nasledné predani viech informaci
do vSech urovni vyroby ale také dohled nad dodrZovanim zdkaznickych poZadavka
a dalSich ndlezitosti jako naptiklad kontrolniho planu pro dany projekt. CQA fesi vSechny
pripadné reklamace zakaznika, ucastni se vypracovani 8D reporti a QRCI (Quick
Response Continuous Improvement/ rychld odezva a trvalé zlepSovani) je specidlni
formulat vytvofeny jako nadstavba 8D reportu a pouZivany celou skupinou Faurecia pro
feSeni nejriznéjSich problémt a neshod. CQA se ucastni zménovych fizeni, vzorkovani
dila, shromazd’uje a Castecné pripravuje dokumentaci pro PPAP a ostatni dokumentaci
(rekvalifikace dilt, katalog hrani¢nich vad, AAR dily).
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3.8 Vyrobni informace o projektu Ford C-346

3.8.1 Vstfikovna

Vstiikovna firmy Faurecia Plazy je zdkladem zdejsi vyroby, vSechny dily, které se tady
dale lakuji, pénuji, montuji, nebo jinak zpracovavaji se zde také vsttikuji. Vstiikovna tedy
musi pokryt 100% dilti nutnych pro splnéni odvolavek a ptislusné procento dilti navic, pro
ptipadné vzniklé neshodné dily, jenz by mohly vzniknout béhem montazi (pfedevs§im toto
plati pro lakovnu). Vstiikovna patii pod UAP1 a disponuje celkem 27 vstiikovacimi lisy,
které pracuji na principu hydrauliky a rozlisuji se podle tonaze (uzaviraci sily). Pro projekt
Ford je vyuzivano celkem 6 vstiikolisti v tonazi 400-1000 tun. Ke kazdému lisu je uréen
a validovan nahradni lis pro pfipad poruchy (tzv. back-up). Denn¢ je vstiikovna schopna
vyrobit celkem 45-50 tisic dild. To je vice nez 1 kus za minutu a kazdy kus projde
kone¢nou kontrolou s vizualnim a hmatovym posouzenim, divodem je kromé
standardniho pravidla Faurecia, pfedavat na dal$i pracovisté¢ pouze OK kusy také snaha
pfedchéazet vysokym ndkladim za neshodné dily nalezené/vyfazené az po montazi, kdy

montovany dil ma jiz mnohondsobn¢ vyssi hodnotu nez pouze vsttikovany dil.

3.8.2 Lakovaci linka a projekt Ford C342 MCA

Lakovaci linka pro laky na vodni bazi byla v mladoboleslavském zavodé Plazy spusténa
v roce 2010. Lakovaci linka se sestava z dopravniku, ktery unasi lakovaci zavésy tzv. Jigy,
které jsou specifické pro kazdy jednotlivy dil (navéSovaci haky a pocet dild dle velikosti),
jsou také vlastnictvim zakaznika, po navéSeni jsou dily ociStény vzduchem a jdou skrz
ioniza¢ni branu do myci kabiny, kde jsou po ru¢nim umyti Isopropanolem ofukovany
tonizacni pistoli a skrz druhou ioniza¢ni branu pokracuji k lakovacim robotim. Jigy je
mozné lakovat oboustranné. Po nalakovani zakladnim lakem jdou vSechny dily do vytékaci
kabiny (tzv. flash-off), kde setrvaji cca 20-30 minut a pokud je pozadovana barva
dvouvrstva (tzn. barva + lak) nasleduje jeSté v dalsi lakovaci kabiné opét automatické
naneseni laku roboty (viz obrazek 23). Po posledni vytékaci kabing, kde se dily zdrzi cca
10-15 minut nasleduje posledni faze procesu a to je suseni v peci. Suseni trva cca 30 minut
pii 80°C. Po vyjeti z pece se dily svésuji rovnou na kontrolni pas (tzv. conveyor), kde jsou
podrobeny vizudlni kontrole na lakovaci vady. Pokud jsou dily OK, pokracuji na montaz

a kone¢nou kontrolu.

72



Obr. 23: Lakovaci robot a dily na lakovacim zavésu (JIGu) v lakovaci lince

Linka spadd pod oddéleni UAP3, impulzem pro instalaci bylo ziskani zakazky na
vyrobu dilti pro projekt Ford C 346, coz je vyrobni kéd modelu Ford Focus. Jedna se
0 lakované dily kokpitu automobilu, jako je cast stfedového panelu, stiedovou konzoli
skladajici se z nékolika ¢asti, krytku pro reproduktor na pfistrojovou desku a ozdobné
krytky tichytu dveti. Pozdgji se zacaly lakovat i dily pro Citroen DS5 a nasledné i Audi A3.
Uplnou novinkou v soudasné dobé je projekt Alfa Romeo Julietta.

V roce 2014 prosel model C346 faceliftem a vyrabi se jako model C346 MCA (viz
obrazek 24). Tento model bude vybihat v pribéhu roku 2018, kdy bude nahrazen modelem
C-5109.

Obr. 24: Znak Ford Motor Company a viiz Ford Focus MCA [13].

73



Vizualizaci nekterych lakovanych dilit Ford Focus vyrabénych ve FIS zobrazuje pfiloha A.

Jednotlivé sekvence vyrobniho procesu lakovanych dill interiéru zobrazuje obr. 25:

Vstfikovna Lakovani Montaz Baleni

A
Obr. 25: Fotografie z jednotlivych usekit vyroby lakovanych dilii

3.8.3 Novy projekt Ford C-519

.....

velké Casti dekorativnich dill interiéru zadvod Faurecia ISB Plazy. Tentokrat je ovSem ve
hfe i moznost, ze Faurecia ,,pieskoci” svou sesterskou pobocku v némeckém Saarlouis

a bude do zavodu Ford dodavat na piimo.

Jak jiz bylo fe¢eno v uvodu této prace, je jednou z podminek piimych dodavatelti
uspesné zavedeni a obhdjeni statusu Q1. Kdo nedosdhl na Q1 nemuize pocitat se zakdzkou
ptimo od Fordu. Proto je v nejlepSim zajmu zavodu v Plazich pfipravit se na tento standart
a pokusit se ho implementovat do svého fizeni managementu a nasledné ho uspesne obhajit

pted zéstupcem firmy Ford, STA inzenyrem.
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3.9 SWOT analyza zavodu Faurecia ISB s.r.o.

jako soucast posouzeni aktudlniho stavu zavodu v Mladé¢ Boleslavi byla vytvofena
SWOT analyza, (viz tabulka 3), ktera piehledné¢ uvadi nejdalezitéjsi pozitivni ale
I negativni aspekty, jez maji, nebo by mohly mit vliv na budouci uspéch ¢i naopak

neuspéch tohoto zavodu.

Tabulka 3: SWOT analyza zavodu Faurecia ISB s.r.0.

INTERNI ANALYZA
(S) Silné stranky (W) Slabé stranky
Soutast nadnarodniho koncernu (jednotny systém FES |Nizké povédomi potencionalnich zaméstanci/zakaznikd
dokumentace, instrukce, Skoleni, systém kvality atd.) o Faurecii v Ceské Republice
Masmlouvané viceleté projekty (stali zakaznici) Minimalni propagace firmy v CR (reklama apod.)
Staly a kvalifikovany personal Komunikace mezi jednotlivymi oddélenimi
Image a tradice znacky v zahranici Rivalita mezi odd. vyroby a kvality

SloZitost a £asova narofnost rutinnich éinnosti
(papirovani)
Minimalni vyuziti modernich (IT) technologii napf. pro
automatické sledovani a vyhodnoceni vyroby

Dobra pozice na trhu, finanéni stabilita

Vlastni technologické zazemi (stroje, UdrZba)
Vlastni airbagova laboratof/laboratof Maplnéna kapacita haly - misto pro nové projekty
Poloha (stredni €echy, srdce Evropy) Spatné starsi smlouvy (napf. s dodavateli dild, sluZeb)
Certifikace dle ISO/TS 16949 a ISO 14001 atd. + CCC
EXTERNI ANALYZA
(O) Prilezitosti (T) Hrozby

Daobré reference/pozice koncernu ve svété Konkurence dodavatell stejného portfolia vyrobku
- vérnost zakaznik( - ziskani novych projektl

Vy35i naklady na pracovni silu - vzhledem k regionu

. o MNovi nedostatetné kvalitni/spolehlivi dodavatelé
Kvalita za rozumnou cenu celosvétové

{Asie apod.)
Majoritni podil dodavateli z regionu (CR/EU) MavySeni cen energii, sluZeb apod.
Model Being Faurecia - spokojeni zaméstnanci Mekvalitni BOP dily (napf. zaména surovin za horsi)
Spusténi reklamni kampané - novi zaméstnanci Vysoké naklady za scrap / reklamace a externi tfidéni
VyuZiti a zlepSovani existujicich standartd FES Ztrata zakaznika / dodavatele

Vyuziti dotaci EU na Skoleni zaméstnanci
MNové pfileZitosti na asijském trhu diky CCC

Z hlavnich bodit vytvoiena konfrontaéni matice — viz piiloha B

Systém hodnoceni v konfronta¢ni matici byl nasledujici:
++ / vzdjemnd interakce obou parametrii je pro nds VELMI DOBRA
+ /vzdjemnd interakce obou parametrii je pro nds DOBRA
- /vzajemnd interakce obou parametrii je pro nds SPATNA
- - /vzdjemnd interakce obou parametrii je pro nas VELMI SPATNA

0/ tyto dva parametry spolu nesouvisi (nemaji vztah)
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3.9.1 Zhodnoceni SWOT analyzy / strategie

V navaznosti na vysledek konfronta¢ni matice byla nasledné také vytvotfena strategie

ke SWOT analyze — viz tabulka 4:

Tabulka 4: Strategie ke SWOT analyze zavodu Faurecia ISB s.r.o

(S) Silné stranky (W) Slabé stranky
S-O-Strategie: W-O-Strategie:

'13 Viyvoj novych metod, vhodnych pro rozvoj silnych Odstranéni slabin pro vznik novych

o stranek spolecnosti (projektu). pfilezitosti.

g
< N

o . . . Minimalni vyuziti modernich (IT)
-l Image a tradice znac¢ky v zahranic€i / technologii /
< ©O| Kvalita za rozumnou cenu celosvétové . g o
= - Kvalita za rozumnou cenu celosvétové
\ —
< S-T-Strategie: Lo W-T-Strategie: .
(1'd copr o . . Viyvoj strategii, diky nimz je mozZzné omezit

| PoutZiti silnych stranek pro zamezeni hrozeb. oL s
L a hrozby, ohrozZujici nase slabé stranky

N
o

I - e ” _ - v -
w — Image a tradice znaéky v zahranici / Nekvalitni BOP dily _zamena surovin

(- o . LT . za levnéjsi/

! Nekvalitni BOP dily (zaména surovin za S Srgr .

levngjsi apod.) Minimalni vyuziti mo_c!ernlch (IT)
’ technologii

S-O Strategie:

z této strategie vyplyva, ze v kombinaci nejvice se ovliviiujicich faktord moznych
prilezitosti a silnych stranek zavodu bude pro zdvod rozhodné piiznivé, pokud
I v budoucnosti dokaze vhodnym zptisobem vyuzit dobré image a tradice znacky Faurecia
(nejen) v zahrani¢i a zaroven se mu podafi udrzet pfiznivou cenu vyrobkl s garanci
miniméln¢ dosavadni nebo lepsi kvality. Spole¢nosti i jednotlivei vzdy kromé ceny daji
prednost tradici a kvalité, proto by tyto hodnoty mély pro spole¢nosti vzdy zlstat na
pfednich mistech pfi vytvareni novych strategii a vizi pro smérovani zavodu i celého

koncernu.

W-O Strategie:
diky SWOT analyze se zviditelnila jedno ze slabych mist zavodu a to, Ze stale jesté
nejsou vyuzivany v soucasnosti dostupné technologie napf. pro automaticky zaznam,

sledovéani a vyhodnocovani vyroby. Automatické sledovani by uleh¢ilo praci operatoriim,
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GAP leaderim i mistrim a vSichni by tak méli vice ¢asu na samotnou vyrobu a kontrolu.
Diky tomu by se zvysila produktivita a snizila zmetkovitost — coz potvrzuje druhy faktor,

ktery s timto bodem souvisi.

S-T Strategie:

diky vhodnému vyuzivani dobrého jména, image a postaveni znacky Faurecia ve svéte
ma zavod ty nejlepsi predpoklady pro ziskani novych projekti. Avsak tato skuteCnost je
ohrozena dodavkami nekvalitnich nakupovanych dili, které mohou vést k nespokojenosti
koncovych zakaznikd areklamacim. Image firmy a pfedevSim jeji otevieny pfistup
k zdkaznikim a feSeni reklamaci je ur¢ité¢ velkou vyhodou, avSak nikdy nesmi byt
upozadén precizni vybér dodavatelli a jejich sledovani nejen pfed SOP ale predevSim
v pribchu celé sériové produkce, pokud budou dodavatelé¢ dokladat materidlové testy,
méteni, zkousky a analyzy minimalné v ramci ro¢ni rekvalifikace zaruc¢i to kontinualné

OK dily i pro naSeho zakaznika a jeho spokojenost.

W-T Strategie:

tato strategie souvisi s pfedchozim bodem — tedy vybérem a naslednou pribéznou
kontrolou dodavateli po celou dobu projektu, zaroven je pro zédvod velmi nevyhodné,
pokud nevyuZiva automatické systémy, kdy naptiklad nedochdzi k rozliSovani dilu
vyfazeného jako neshodny pied/nebo po montazi. Pokud by totiz databaze dilt vyfazenych
napf. aZ po montazi byla spojena s databazi logistiky, automaticky by se snizil stav BOP
dila (o dily, které jiz na dile byla namontovany a nelze je znovu pouzit). Logistika by tak
méla okamzity ptehled, kolik diku je skuteéné aktualné k dispozici a nemusela by se

spoléhat na inventuru.
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4 Status Q1

aby zarucila nejvyss$i kvalitu svych vozl, zavedla spolecnost Ford vlastni systém
hodnoceni jakosti, jehoz cilem je zajistit, aby soucasni, a pfedevSim budouci dodavatelé
dosahovali vysoké trovné spokojenosti zdkaznikii. Tento systém je znam jako QI a je to
celd kompletni procedura na hodnoceni spolehlivosti a schopnosti dodavatelit dodavat
kontinudlné do vyrobniho procesu pouze kvalitni produkty, ma byt standardem pro vybér
obchodnich dodavatelli spole¢nosti Ford. Je zalozena na rtiznych méfitkach, predev§im

klic¢ovych kvalitativnich a logistickych ukazatelich vykonnosti.

Q1 Ford rozsifuje pozadavky mezinarodni normy ISO / TS 16949. Co se historie tyka,
byl na pocatku soucast Ford systému Q101 — Preferred Quality Supplier Program, neboli
program preferované kvality dodavatelll (rok 1980). V dalsi fazi (rok 1982) byl iniciovan
vznik systému hodnoceni dodavateli QI, avSak k vydani prvni pfirucky s pfesnymi
pravidly, které navazuji na prvni vydani ISO/TS 16949:2000, doslo az v roce 2002. Ovsem
jiz vroce 2003, opét v souvislosti s dalsim vydanim ISO/TS 16949:2002, vyslo druhé
upravené vydani, které plati dodnes. V soucasné chvili je zndmo, Ze v roce 2017 vyjde
dalsi upravené vydani. Soulad vyvoje QI dle ISO/TS 16949 a souvisejicich norem

znéazornuje priloha C

Kazdy, kdo se chce stat pfimym dodavatelem sériovych dilt, nebo chce pracovat piimo
pro Ford, musi ziskat status Q1. Pouze takovi dodavatelé maji moznost ziskat nové
projekty a pokracovat ve spolupraci se spole¢nosti Ford. Procedura Q1 je tedy pouzivana
pouze koncernem Ford, nikde v automobilovém primyslu neni podobna procedura pro

hodnoceni dodavatelu.

Zavod, ktery Q1 dosdhne, ziskd ocenéni svétové excelence (nejlepsi z nejlepSich),
dostane vlajku a smi pouzivat logo Q1. Navic jednou z velkych vyhod dodavatele se
statusem Q1 je 1 moznost si pouze se souhlasem STA samostatné schvalovat splnéni

pozadavkl PPAP.

V automobilovém primyslu je Q1 pokladano za specialni ocenéni potvrzujici, Ze dany
zavod patii mezi svétové lidry v oboru vysoce kvalitnich produktii, nakladové efektivnosti,

v€asnosti dodavek a inovaci, to v§e za souc¢asné podpory ochrany Zivotniho prostfedi. Q1
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je tedy globalni reference pro elitni dodavatele poukazujici na nejvyssi kvalitu a nejvyssi

spolehlivost. Drzitel Q1 je zptisobily dodéavat dily bez odchylek.

N 24

predchazi splnéni celé fady pozadavki, které Ford klade na své dodavatele. Toto ocenéni
je nejen uznani, ale zaroven nastrojem k udrzeni snahy o neustalé zlepSovani ve vSech
oblastech podnikdni. Dodavatel, ktery nedosahl Q1 tak neprokazal, Ze je schopen
dosdhnout pozadavki Q1 a nemize byt dodavatelem bez dodate¢ného piisluSného

schvéleni, protoze pro Ford pfedstavuje potencidlni riziko.

4.1 Zakladni pravidla Q1 - zptsobilost

Q1 mohou ziskat pouze vyrobni zavody — nevyrobni zavody nemaji na status Q1 narok.
Pokud vyrobni zavod neni schopen ziskat vSechny ukazatele Q1 vcetné kvalitativnich
a dodavatelskych vysledkll nejsou pro Q1 zptsobilé. Dodavatel také musi mit vytvotfen
ucet v online databazi GSBD (jsou Vv ni udrzovany informace o Q1), SIM (Supplier
Improvement Metrics = databaze shromazd'ujici informace o pribézném zlepSovani

dodavateld, Ize z ni délat reporty), pfidéleného STA inZzenyra a STA organizaci.

4.2 Pozadavky Q1

Jsou stanoveny tii zakladni oblasti pozadavk:

=
¥

Aktualni vysledky

Ql MSA

- sebehodnoceni zavodu
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4.2.1 Zpisobilé systémy:

Uvodnim poZadavkem a samoziejmosti je aktualné platna certifikace spolenosti dle

ISO/TS 16949:2009 a ISO 14001 provedena tieti stranou.

Dodavatel¢ rovnéz musi prokdzat shodu s MMOG/LE (Global materials
Management Operation Guide / Logistic Evaluation) coz je sebehodnoceni logistickych

vysledkd. Toto hodnoceni je nezbytné opakovat jednou rocné a zadat do on-line databaze

dodavatelu GSDB.

4.2.2 Aktualni (pribézné) vysledky:
QI pfi urcovani dodavatelského skore Q1 vyuzivé pét ukazateld pribézného vykonu:

» Dosazena hodnota PPM (vyroba a/nebo servis)
o celkové PPM zavodu
o hodnota PPM pro jednotlivé komodity (vyroba a/nebo servis)
» Logistické (dodavatelské) vysledky (vyroba a/nebo servis)
» Zastaveni dodavek:
o opravy nebo modifikace hotovych vozidel, opétovné kontroly provadéné
z diivodu Spatné dostupnosti nebo kvality vyrobkd.
» Servisni akce, reklamace z pole:
o pokud je nutny zasah Fordu z divodu selhani dodavatele (reklamace
koncovych zékazniki, stahovani voza do servist)

» Poruseni duvery

4.2.3 QILMSA - sebehodnoceni vyrobniho zavodu

toto sebehodnoceni definuje kvalitativni ocekdvani firmy Ford a je kli¢ovym prvkem
pro ziskani Q1. QLMSA obsahuje 80 otazek/specifikovanych pozadavkl, doplnénych
0 drobné vysvétlivky. Tato analyza zkouma zakladni oblasti systému kvality a hodnoti, jak
dobte zavod planuje a prokazuje zplsobilost procesu vyroby. Dodavatelsky zavod musi
splnovat vSechna vyrobni ocekavani Q1, nebo zavést pfijatelny a efektivni plan

S napravnymi opatfenimi.
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Q1MSA je rozdéleno do dvou hlavnich skupin:
» Planovani zpuasobilosti vyrobniho procesu
o Procedury kvality dle ISO/TS 16949 QOS
o FMEA/ kontrol. plany
o Pfipravenost zaméstnanct/Piehled skoleni
o Ptehled: APQP/nabéh/PPAP/Run-at-Rate
o Rizeni zmén (ECR)

» Prokazani zpasobilosti vyrobniho procesu
o Rizeni kvality subdodavatelt
o Vstupni kontrola
o Kontrolni plany/ ndvodky a instrukce
o Sledovéani/ redukce variability procesu
o Zpusobilost systému méteni a kalibrace
o Kontrola/oznaceni/baleni/expedice
o Testovani /projektova specifikace
o Preventivni udrzba (TPM)/ poradek
o Vyrobni tok/ Procesni inzenyrstvi/Six Sigma a principy §tihlé vyroby

o ReSeni problémi/ ndpravna opatieni

Analyzu QIMSA zavod vypracuje samostatné, avSak v dalsi fazi je ovéfeno piimo
povéfenym STA inzenyrem spoleCnosti Ford, ktery zavod navstivi a osobné proveri
vSechny body a zhodnoti celkové skore. Toto sebehodnoceni je tieba aktualizovat kazdych

12 mésict na online platformé Ford (Covisint/Q1MSA).

4.3 Spokojenost zakazniki

pred ziskdnim statusu Q1 je nutné ziskat k tomu souhlas od STA inZenyra, divize
zékaznickych servisi Ford vcetné logistiky a vSech svych zdkaznikd. Schvaleni
zékaznikem je zalozeno na vykonnosti dodavatelského zavodu v pribéhu predeslych Sesti
mesict na zakladé téchto kritérii Q1 (hodi-li se):

- vSechny pozadavky Q1

- trend vyvoje kvality je poslednich 6 mésicti plochy nebo ukazuje zlepSeni
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4.4  Shrnuti informaci o bodovani Q1

vychozi hodnota je Q1 skére 1000 bodt a smyslem je si tuto hodnotu udrzet, nebo vylepsit.
Upravy bodovéni jsou zaloZzeny na vysledcich hodnoceni vy$e jmenovanych pozadavki:
zpusobilych systémd, aktudlnich vysledkii a sebehodnoceni zdvodu QIMSA. Skore Q1 je
aktualizovano kazdy vikend na zaklad¢ nejaktudlnéjSich vysledkd, jez jsou k dispozici

v databazi SIM.

Pro udrzeni statusu Q1 musi dodavatel dosahnout alespont 800 bodt. Jsou dva zpisoby,
jak se to mize stat (také viz obrazek 26):

1. dojde-li ke strzeni -250 bodt z divodu nesplnéni jednoho ukazatele, (na
body z pozitivnich vysledki jakékoliv jiného ukazatele se v tomto
pripad¢ nebere zietel a vysledek je automaticky 750 bodi)

2. celkovy vysledek Q1 skore nedosahl hodnoty 800 bodu

Obr. 26: Vizualizace vysledk bodovani Q1

V ptipadé¢, ze dodavatel ziska méné nez 800 bodl, nemize obdrzet status Q1, a zavod,
ktery ho jiz v minulosti dosahl, bude doporuc¢en na zruseni statusu Q1. Pokud k tomu
skutecné dojde (dodavatel v terminu nestanovi, pfipadné neaplikuje UCinnd napravna
opatteni) je zpétné ziskani Q1 mozné ale ne snadné, téméf vSe se musi vypracovat od

zacatku.
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4.4.1 Pravidla bodovani dle referen¢ni karty Q1 [15].

» Zpusobilé procesy:
0b. -> splnéni vSech pozadovanych certifikati/hodnoceni
(nutno udrzovat aktualni verze v databazi GSDB)
-100 b.  -> vyzadované certifikaty/hodnoceni 7-31 dnti po expiraci
-250b.  -> certifikaty chybi nebo jsou nebo vice jak 31 dni po expiraci

» Aktualni vysledky: skore meznich hodnot
0az 100 b. -> celkové PPM zavodu (vyroba/servis)
+100 az -250 b. -> PPM srovnani komodit s nejniz$im skore (vyroba/servis)
+100 az -250 b. ->hodnoceni dodavek (vyroba/servis)
0 nebo -250 b. -> servisni akce, reklamace z pole
0, -100 nebo -250b. -> zastaveni dodavek/y

0 az -250 b. -> poruseni divéry

» QI1MSA - sebehodnoceni vyrobniho zavodu
dle poétu neshod: 0, -50, -150 nebo -250 b podle vysledku analyzy

Pii hodnoceni analyzy QIMSA se pouZiva nasledujici systém:
e zavazn¢ neshodné, ¢i chybéjici body (sub elementy) se oznacuji Cervené (-)
e méng zavazné body k doplnéni, ¢i snadné naprave se znaci zlute (Yellow)

e shodné, neboli OK body jsou zna¢eny zelené (Green)

Kazdy bod/sub-element (celkem 80) patii do urcité oblasti otazek/elementi (celkem
15). Kazdy element je hodnocen stejnym zplisobem dle nejhorsiho vysledku jednotlivych
sub-elementt, které reprezentuje (tedy jeden sub-element zluty => cely element je
hodnocen jako zluty). Na zaklad¢ vysledkti hodnoceni jednotlivych elementi (tedy 15) se
v kone¢né tabulce (report QLMSA viz piiloha O) automaticky vypocte vysledek dle
schématu:

e vSechny elementy zelené (tedy 0 ¢ervenych, 0 Zlutych) = Green
e [ nebo vice elementi Zlutych (tedy 0 cervenych) = Yellow

e 1 nebo vice elementii Cervenych = -

Zaroven se automaticky vypocita procento (pomér) zelenych elementt (0-100%).

Cilem je dosahnout 100% Green. Ve vSech ostatnich ptfipadech je nutné pro kazdy
neshodny ¢i chybégjici bod co nejdifive stanovit akce/napravna opatieni a Casovy plan
vcetné zodpoveédnosti.
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4.5 Shrnuti kroki / postupu k ziskani statusu Q1

ziidit kod zavodu u oddéleni nakupu spolecnosti Ford
pozadat o pfistup do databazi SIM a Q1MSA na portale Covisint (portal Ford)

pozadat o ptistup do online systému GSDB Online

pozadavky Q1 pro pfimé dodavatele firmy Ford (na zaklad¢ pravidel Q1)
o Q1MSA - posouzeni vyrobniho zavodu: akceptovany STA inZzenyrem firmy
Ford nebo s prilozenym akénim planem (pfijatelné napravné akce)
o Zpisobilé procesy: vlozené do systému GSDB.
e Certifikace dle ISO TS 16949 a ISO 14001 tfeti stranou
¢ Sebehodnoceni logistiky MMOG/LE pozadované pro splnéni Grovné A u PC&L
Ford (Production Control & Logistics = tizeni vyroby a logistiky)
o Pribézné vysledky: klicova métitka vykonu kvality pfi uréovani skore Q1
¢ Celkové PPM vyrobniho zavodu
¢PPM komoditniho zastoupeni (vyroba a/nebo servis), NE upravené skore
komoditniho PPM -50 nebo horsi
e Hodnoceni dodavek (vyroba a/nebo servis) tfi nejaktudlnéjsi dostupné hodnoceni
dodavek za poslednich sedm kalendainich mésici a Sesti mési¢ni celkovy
vazeny prumér = 81 bodl nebo vice
e Servisni akce, reklamace z pole: Zadné negativni hodnoceni
e Zastaveni dodavek: 0 ve vétSin€ z poslednich 6 mésicti, bez viny dodavatele
e Poruseni duvéry: zadny problém s divérou, ktery by mél zdvazny dopad na
aktudlni obchodni vztah dodavatele se spolecnosti Ford
o Souhlas zdkaznikd je zaloZen na vykonnosti dodavatelského zavodu v pribéhu
poslednich Sesti mé&sicti na zakladé téchto kritérii Q1 (hodi-li se):
¢ Vsechny poZzadavky Q1 (zplsobilé procesy, priubézny vykon a Q1MSA),
¢ Trend vyvoje kvality je poslednich 6 mésicti plochy nebo ukazuje zlepSeni
e Vyrobni zavod by m¢l ziskat souhlasy zdkaznik od:
* STA inZenyra vyrobniho zavodu
= feditele zavodu nebo povétreného zastupce urceny pro kazdy zavod Ford
» manazera kvality FCSD nebo povéfeného zastupce (jen servisni dily):
= supervisora MP&L / hodnoceni dodavek nebo povéieného zastupce

ziskani statusu Q1 je mozné nejdiive po Sesti mésicich produkce [15].
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Rika se, Ze neni takovy problém Q1 ziskat, jako si ho udrZet. Q1 je proces, ktery dokaze
byt pro dodavatele skutecné velmi naro¢ny, pfedevsim v prvnich mésicich a letech. OvSem
snaha o excelentni vysledky pii plnéni pozadavkid Q1 se dodavatelim vyplati nejen kvuli
spokojenosti velkého a vyznamného zdkaznika jako je spolecnost Ford, pro kterou se
mimo jiné dany zévod stdva preferovanym dodavatelem, ale i pro mnoho novych
prilezitosti u ostatnich vyrobcl automobild. Proto je tfeba pti vsi té usilovné praci vidét

také nezmérné vyhody plynouci z tohoto ocenéni.

Loga a vlajku ocenéni Q1 piiblizuje obrazek 27:

FORD PREFERRED
QUALITY STATUS

Obr. 27: Loga a viajka uzivand pro oceneni Q1 [13].
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5 Zavedeni Q1 v zavod& Faurecia ISB s.r.o.

5.1 Projektova priprava pro zavedeni Q1

jako pomocny manazersky nastroj byly pro vS§echny akce spojené s ptipravou na posouzeni
zavodu a zavedeni statusu Q1 autorkou této prace vytvoreny tyto souvisejici projektové/

dokumenty:

» SWOT analyza — souc¢asného (vychoziho) stavu zavodu FIS MBV
prehledné uvadi silné a slabé stranky ale také mozné ptilezitosti ¢i hrozby pro zavod

Z pohledu autorky této prace

» Konfronta¢ni matice ke SWOT analyze soucasného (vychoziho) stavu ziavodu
FIS MBV

Zobrazuje, jak se vzajemné ovliviuji jednotlivé elementy v matici SWOT

» Strategie ke SWOT analyze souc¢asného (vychoziho) stavu zavodu FIS MBV
Vysledek konfrontaéni atice spolu s navrhy moznych strategii zavodu

(vSe viz kapitola 2.9, 2.9.1. a priloha B)

» Definice cile metodou S.M.A.R.T.
Tento dokument zpiehlediiuje jednotlivé cile, stanovené pro dosazeni statusu Q1.
Definovani cili je dulezité, protoze bez cile neni cesty k cili, natoz k jejimu splnéni — vice

viz priloha D.

» Diagram ¢innosti WBS
tento diagram piehledné definuje jednotlivé oblasti ¢innosti, jez maji byt v souvislosti se
zavedenim statusu Q1 provedeny — je také zdkladem pro Ganttiv diagram/¢asovy plan-

vice viz priloha E

» Ganttiv diagram / ¢asovy rozvrh pro pripravu zavedeni Q1 v zavodé FIS MBV
Vychazi z Diagramu ¢innosti WBS a pfehledné zobrazuje jednotlivé Cinnosti s uvedenim
jejich termint, obohacené 0 grafickou vizualizaci/Gasovych etap v pribéhu definovanych
kalendainich tydnech daného roku. Z divodu velkého ¢asového odstupu byly vypustény
posledni 2 body diagramu WBS [6-7] protoze tyto budou navazovat az na skute¢né SOP
projektu Ford C519 v roce 2018- vice viz priloha F.
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» SWOT analyza- posouzeni moZnych vyhod i rizik spojenych se zavadénim Q1
tato analyza byla provedena v samém zavéru, na zaklad¢ skutecnosti zjisténych v ramci

auditu QIMSA, jako posledni krok praktické ¢asti této prace — vice viz kapitola 5.5.

5.2 Analyza soucasného stavu plnéni pozadavka Q1 ve Faurecia ISB (FIS
MBYV)

Analyza aktudlniho stavu a piipravenosti zavodu Faurecia Mlada Boleslav byla
vypracovana ve smyslu tzv.,,GAP analyzy“, kdy se hledaji a zvyraznuji body (sub-
elementy), v nichz se poZadavky dotazniku rozchazeji se skute¢nym stavem

V organizaci.

GAP analyze ptedchazelo kontaktovani zéastupce ur¢eného STA inzenyra S zadosti
0 zaslani aktudlniho formuléfe auditu Q1MSA, podle néhoz byl vytvotfen formulaf pro tuto
analyzu, pfizpusobeny ucelu vyuZziti. VSechny otazky také byly pielozeny (z ptivodniho
anglického jazyka) sohledem na jejich formulaci pro spravné pochopeni uvedenych

pozadavkil (ukazka viz priloha G)

Po formulaci otazek a definovani pozadavki byl vytvoreni systém hodnoceni, ktery
byl z divodu zachovani objektivnosti a koherence s puvodnim formulafem QIMSA

sestaven nasledovné- viz tabulka 5:

BODY: VYSVETLIVKY :

Pozadavek neni splnén
Pozadavek je splnén ¢astecné
Pozadavek je splnén

Tabulka 5: Systém hodnoceni GAP analyzy zavodu Faurecia ISB s.r.0
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Kazda otazka byla hodnocena samostatné, pokud zjistény stav odpovidal, nebo
ptevysoval definované pozadavky byly udéleny 2 body, coz je také nejvyssi mozné
hodnoceni. V piipad¢, ze organizace plni dané pozadavky pouze Céastecné byl piidélen
pouze 1 bod. Pokud nebyla nalezena zadna shoda s pozadovanym stavem nebyl tomuto

pozadavku pfidélen zadny bod (resp. 0 bodu).

Po vytvofeni formulaie pro GAP analyzu nasledovalo vypracovani piehledné tabulky
s rozdélenim zodpovédnosti/kompetenci pro jednotlivé oblasti této analyzy (viz piiloha
H). Tato matice pomohla vyznamné zpichlednit, které oddéleni je k ¢emu kompetentni

a zjednodusila ptipravu naslednych schiizek.
Nasledné byla vypracovana kompletni GAP analyza.

Pro vSechny pozadavky, které ziskali hodnoceni 1 nebo 0O, tedy castecné vyhovujici
nebo neshodné byla autorkou této prace nasledné navrzena/stanovena napravna opatfeni.
Pozadavky 1ineshody/komentife a navrzend opatfeni jsou uvedena v nasledujici
podkapitole. Pro vizualizaci napravnych opatfeni byl v této praci zvolen akéni plan ve

formé PDCA (viz piiloha ).

5.3 Vysledky GAP analyzy zavodu FIS MBV

Tato kapitola uvadi zjisténé castecné nebo Uplné neshody — teda tzv. GAPy/prazdna mista,
komentafe k hodnoceni a nasledné také doporuceni k ndpravé resp. konkrétni napravna

opattent.

Celkovy vysledek analyzy/tspéSnost je shrnut na konci této kapitoly. VSechny neshody

a napravné akce sjednocuje vytvoreny akeni plan ve formé PDCA — viz p¥iloha I.

Element 1 1.10:

» Pozadavek:
Aby dodavatel udrzel vybrané ukazatele statisticky platné a neustale zlepSované vyuziva
akcni plany ,které jsou sledovany na reviznich schuzkdach operacniho systemu kvality.

» Stav:
Mezi zavodem v Mladé Boleslavi a JIT v Saarlouis probihda 1x mési¢né telekonference
zastupct zodpovédnych pracovnikli projektu Ford Z téchto jednani dosud neni

provadén zaznam/akéni plan opatfeni se sleduji pouze pomoci e-mailu a 8D reportu.
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» Pocet bodi:

1 (Pozadavek je splnén Castecn¢)

» Doporuceni/ napravné opatieni:
Vytvofit formulaf pro zapis z jednani/akéni plan, ktery bude slouzit pro vizualizaci
neshod a planu pro jejich odstranéni, zlepSeni vysledkli a vytizeni pozadavkl. Tento
plan bude revidovan zakaznickym kvalitafem a pouzivan béhem kazdé telekonference.

» Zhodnoceni:
Dle doporuceni byl vytvoren novy formulai/akéni plan pro zépis z kazdého jednani,
nebo pfipadné zmény viz priloha J, tento plan byl piijat Managerem kvality a ihned

zaveden.

Element 1.2.9:
» Pozadavek (zkracené):
Kontrolni plan obsahuje, uvadi a definuje: Specialni / kritické znaky a znaky s velkym
dopadem (v pripadé potieby). Kontrolni metody a pozZadavky vsech technickych
specifikact, (kontroly v prithéhu vyrobniho procesu, kalibrovani procesu a dilii), jSou
primérené a vhodné. Metody proverovani chyb a metody kontroly v pritbehu vyrobniho
procesu
» Stav:
Zminované elementy jsou soucasti Kontrolniho planu a pracovnich instrukei.
Uvolnéni posledniho OK kusu neni v zavodé dosud zavedeno (pouze 1 OK Kus).
» Pocet bodut:

1 (Pozadavek je splnén Caste¢né)

» Doporuceni/ napravné opatieni:
Vytvoftit formulaf pro uvolnéni posledniho OK kusu a zavést jej do vyroby (vytvofeni
instrukci, proskoleni operatorti, uréeni mista pro dily atd.).
» Zhodnoceni:
Byl vytvoren formulaf na Posledni OK kus Vviz pfiloha K, ale prozatim nebyl zaveden
do vyroby. Dlivodem jsou protesty managera UAP1 z divodii snizeni produktivity

operatora/Gap leadera.
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Element 1.2.9:
» Pozadavek (zkraceng):
Dodavatel ucinné kontroluje a aktualizuje jakost podporujici dokumentaci na tyto
zmeny. Priklady dokumentii, které mohou vyzadovat zmeény: Procesni diagramy toku,
FMEA, Kontrolni plany, pracovni navodky, vizualizace pomoci a dokumentace pro
PPAP.
» Stav:
O vsechny zmény se stard pridéleny ECR koordinator. Jednou tydné probihéd schiizka
zménovych tizeni (ECR), béhem které je sledovana navaznost na veSkerou potfebnou
dokumentaci véetné kvality. Jako standart pro viechna ECR NENI VYUZIVAN
¢asovy plan pro zménu na néstroji a podplrné procesy (pifedzasoba, PPAP, testy atd.).
» Pocet bodu:
1 (Pozadavek je splnén ¢astecng)
» Doporuceni/ napravné opatieni:
Vytvotit formulaF ¢asového planu ECR ve form& Ganttova diagramu, aktualizace
stavajici dokumentace pro vedeni ECR o novy formulaf (intranet FES) = novy standart.
» Zhodnoceni:
Byl vytvotfen formulai ¢asového planu ECR viz piiloha L, ktery byl nasledné piijat
managerem technického oddéleni a ihned zaveden jako standart do FES dokumentace.
Tento pldn je nésledné distribuovdn vSem dotéenym ucastnikim kazdého

probihajiciho ECR.
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Element 11.9.1
» Pozadavek:
Dodavatel pouziva stihlou vyrobu a principy six-sigma pro béznou vyrobu a dily pro
novy model, zahrnujice vyrobu na cas JIT, eliminaci ztrat, a tymové zdkladne
strukturované reseni k rizeni pribézného zlepSovani jakosti, schopnosti procesu a

vyrobni ucinnosti.

»> Stav:
Sledovani PPM vstfikovny a linky lakovny je provadéno, ale sledovani scrap, naklady
na scrap a PPM dili pfed a po montazi na lakovné je velmi slozité - Ize ho provést
pouze z jednotlivych karet vad (stejné ¢islo dilu v prabéhu celého procesu na UAP3).
V dobé€ auditu byly zavedeny pouze dvé SAP ¢isla dili — jedno pro vstfikovnu (UAP1)
a druhé pro cely proces lakovani a montdze na UAP3. Pokud byl dil vyfazen pfi
vizualni kontrole na kontrolnim pésu, bylo do karty vad a tim padem i SAP systému
zadano stejné SAP cislo (v€etné ceny) jako by byl vyfazen expedovany (tedy hotovy)
dil po montdzi. Diky tomu nebylo mozné odliSit, kde vada vznikla a v internich
ptehledech byly vykazovany nesmyslné vysoké naklady na scrap. Také logistika
evidovala vyssi pocet odepsanych BOP dilu, které vstupuji do hotového dilu pfi montazi
a svafeni, to vedlo ke zbytecnym objednavkam a navySeni fyzického stavu skladu
I naklada.
» Pocet bodu:

1 (Pozadavek je splnén Castecng)
» Doporuceni/ napravné opatieni:
Vytvoteni novych ¢isel dilu podle pracovisté, na kterém byly vyfazeny, a to pro kazdé
pracoviste, které ma vliv na vznik nebo odhaleni vady se zohlednénim piipadné zmény
hodnoty dilt. Zavedeni do SAP — oprava karet vad. Toto umozni mimo jiné také rozlisit
skutecné naklady na scrap (doposud byly vSechny dily vyfazené na lakovné vykazovany
za cenu hotového dilu.
» Zhodnoceni:
Navrh autorky prace byl bez vyhrad pfijat managerem UAP3 a v soucasné dob¢ je jiz
zavedeno 0 jedno SAP cislo vice (kontrolni pas). Toto umozni odhalit, které vady
vznikly napf. az béhem montaZze a predevSim optimalizuje vysi interniho scrapu. Do

budoucna se pocita se zavedenim dal§iho (dalSich) SAP ¢&isel. Pivodni stav, navrhované
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zmény (rozdélené na soucasny a budouci stav) zobrazuje tabulka 6. Priichod dila linkou

a jednotliva pracovisté zobrazuje priloha M

Tabulka 6: Prehled piivodniho, soucasného a navrhovaného stavu cisel SAP

Stav béhem auditu / GAP analyzy

Cislo dilu: A0OXXX ® > B10xxx
lakovna
Proces/ linka | vstfikovna | kontrolni | kontrolalaku | kontrola dilu .
. y vl ... | QW | Expedice
pas pred montazi | po montazi
Cena/scrap 2¢€ 10 €

Soucasny stav (11/2016)

Cislo dilu: A00XXX A10xxx ‘ ® 2 B10xxx
lakovna
Proces/ linka | vstfikovna | kontrolni | kontrola laku | kontrola dilu .
. y Ll ... | QW | Expedice
pas pfed montdZi | po montaZi
Cena/scrap 2€ 4¢€ 10€

Navrhovany / vyZzadovany stav (rok 2017)

Cislo dilu: A00xxX A10xxx ‘ A20xxx ‘0 > B10xxx
lakovna
Proces/ linka | vstfikovna | kontrolni | kontrolalaku | kontrola dilu .
. N (v ... | QW | Expedice
pés pfed montdZi | po montéZi
Cena/scrap 2¢€ 4€ 10€

Pro vizualizaci pfinosu navrzené/realizované zmény jak nyni, tak v budoucnosti je
vyuzit Paretiv diagram (viz obrazek 28). Jako piiklad byl vybran dil ICP DMS
s vadou,,Skraba“. Kvuli srovnani jednotlivych zmén a pochopeni jsou pouZita stejna
mnozstvi — rozdélené nasledné dle do vice kategoriii (simulovany ptiklad). Pod kazdym

obrazkem je uvedeno stru¢né vysvétleni a zhodnoceni dané¢ho diagramu.
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Paretovad: SKRABY ICP DM8 xx0351

10 Sl et 1005

0%

Obr. 28: Paretitv diagram — piivodni stav

Na obrazku 29 je vidét, ze v dobé provadéni GAP analyzy byly dily sledovany pouze
jako vstiikované a lakované, vSechny dily byly vykazovana za stejnou cenu a nebylo

mozné poznat, kde byla dana vada nalezena a jaky ma podil na celkové vysi scrapu a PPM.

Pareto vad: SKRABY ICP DM8 xx0351

g

100%

47%

F 80%

F 60%

I 40%

F 20%

Obr. 29: Parettiv diagram — soucasny stav

93



Obréazek 30 zobrazuje soucasny stav, kdy jsou dily rozliSovany tfemi SAP Cisly, coz
umoziuje podstatné snizit interni vypocty na scrap (i PPM) — z ptivodnich 75% dila za
cenu 10€ ve skutecnosti tvoii 47% dilii za pouhé 4€ ! Zaroven je mozné analyzovat, které

vady vznikly napt. az po montazi.

Paretovad: SKRABY ICP DM8 xx0351

lsa % 1005, 100%
AT% ——— i

15%

0%

o, Ve, s,

¥ i~ 3
&y A3
h ﬁ%% %’3‘@

Obr. 30: Parettiv diagram — navrhovany/vyzadovany budouci stav

Posledni diagram zobrazuje pifinos zavedeni dalsiho (ptfipadné dalSich/pokud by bylo
pfiddno nové pracovisté) SAP cisla. Je to idedlni stav, kdy by lakovna vyuzivala celkem
minimalné tfi rozdilna SAP ¢isla, resp. tolik ¢isle dilt kolik je operaci majicich vliv na stav
rozpracovanosti dilu a tedy i jeho cenu. Je zde jasn¢ vidét, ze z pavodnich 75% dild
v ptivodné kalkulované vysi 10€ je dalSich 21% dili za cenu 4€. Tedy celkové ma byt za
10€ kalkulovano pouze 7% a zbylych 68% pouze za 4€. Mimo jiné to bude mit velky
pfinos na vyhodnocovéani mista vzniku vad. Pokud bude odhaleno misto vzniku vady je
mozné zacit hledat pfi¢inu vzniku vady v konkrétnim misté a stanovit napravna opatieni

pro zamezeni jejiho vzniku.

Tento fakt je velkym ptfinosem piedevS§im pro oddéleni UAP3, protoze napi. vada
,Skraba®“ je jednou z nejcastéjSich pfic¢in vyfazeni dili a naklady na tento scrap jsou
obrovské. Z posledniho diagramu také vyplyva, Ze 47% vad bylo odhaleno jiz na
kontrolnim pasu hned po svéSeni z lakovaci linky, tedy na viné je vstfikovna (UAP1).

Celkovy scrap zpusobeny na UAP1 je pro tuto vadu a v tomto ptikladu 72%.
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Je také mozné zjistit, Ze zatimco diive logistika evidovala ibytek BOP dilt podle vSech
vyfrazenych dilli v soucastnosti mize objedavat o 60% méné dil, jelikoz je jasné, ze
montazi proslo maximalné 40% NOK dild. V budoucnu by se hodnota objednavek mohla

snizit o dalSich 28% (v ptipad¢ vyse kalkulovanych zmén — viz pareta vad)

Zhodnoceni vlivu této zmény na vysi internich vysledk — nakladi na scrap, vykazovani
PPM a efektivity vyrobni linky ukazuje tabulka ¢ 7 — kde je vizualizovana vyse tydenniho
scrapu dilu DMS.

Tabulka 7: Prehled piivodniho, soucasného a navrhovaného stavu

Vypocet internich nakladi v dobé auditu / GAP analyzy

Cislo dilu: B10xxx
lakovna
Proces/ linka 1 i
/ kont’rolm k?ntrola |a|,(£,l, kontrola d|vlu aw | Expedice
pas pfed montdZi | po montaZi
Vykazo;l’a?a cena 10 €
il
Pocet NOK dil@i 150 CELKEM
Vyse scrapu 1500 € 1500 €
Vypocet internich nakladli v sou¢asnosti (11/2016)
Cislo dilu: A10xxx ‘ B10Xxx
lakovna
P link: i i
roces/ linka kont’rolm k?ntrola lal,(y, kontrola dIJU Qw | Expedice
pas pred montazi | po montazi
Vykazovana cena v
dil 4 € 10 €
Pocet NOK dilli 94 56 CELKEM
Vyse scrapu 376 € 560 € 936 €
Vypocet internich nakladli v budoucnu (rok 2017)
Cislo dilu: A10xxx ‘ A20xxx ‘ B10xxx
lakovna
Proces/ linka i i
/ li kontrolm k?ntrola Ialfa kontrola dIJu QW | Expedice
pas pfed montdzi | po montdzi
Vykazovana cena
dild 4¢€ 10€ v
Pocet NOK dil@i 94 41 15 CELKEM
Vyse scrapu 540 € 150 € 690 €
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Je tedy vidét, ze jiz prvni krok pfinesl tisporu 564€ za jeden tyden, tedy ptes 2.500€ za
jeden meésic a témer 28.000€ za jeden rok — pouze na jednom dile. Druhy krok by
generoval usporu 810€ za jeden tyden, tedy pies 3.500€ za jeden mésic a témét 40.000€ za
jeden rok.

Element 11.2.9:

» Pozadavek (zkraceng):

Dodavatel do svého QOS zahrnuje klicovou vyrobu a indikatory typu Six-sigma.

Minimalné dva ukazetele typu stihlé vyroby lean a jeden typu Six-sigma vykazuje trend

nebo historii zlepseni behem poslednich 6 mésicii.

» Stav:

Do FES systému je zavedeno toto zesStihleni vyroby: doba trvani taktu, SMED, odolnost

proti chybam, metodologie feSeni QRCI. Nejvice jsou pro fizeni prubéznych zlepSeni

pouzivany vyrobni ndstroje zeStihlujici vyrobu, napt. DLE. Na UAP3 jsou stale
nékteré body, které je tieba dofeSit pro optimalni stav PULL systému, ktery neni jesté

vyuzivan na 100%.

» Pocet bodl:

1 (Pozadavek je splnén ¢astecng)

» Doporuceni/ napravné opatieni:

Je nutné stanovit napravné akce pro optimalizaci PULL systému mezi UAP1 a UAP3 a
urit terminy a zodpovédnosti jednotlivych odd€leni, vcetné¢ nasledné kontroly
implementace.

» Zhodnoceni:

Byl vytvofen akéni plan — viz p¥iloha N se stanovenim vSech akci a zodpovédnosti i
termint.
Vétsina akci jiz byla splnéna, nebo se na nich pracuje, Zadna z akci nebyla zamitnuta.

Pull systém je diky témto opatfenim snadnéji vyuzivan.
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Celkové vyhodnoceni GAP analyzy:

Celkem bylo polozeno 80 otazek: 0 otdzek bylo hodnoceno jako neshodnych, 5 jako

¢aste¢né vyhovujicich a zbylych 75 zcela vyhovujicich. Blize viz tabulka 8:

Tabulka 8: Prehled vysledkit hodnoceni gap analyzy

VYSVETLIVKY : HODNOCENI
Pozadavek neni splnén 0
PoZadavek je splnén ¢astecné 5
Pozadavek je splnén 75
Celkem zodpovézenych otazek 80

Vizualni vysledek analyzy piibliZi graf na obrazku ¢. 31:

Vyhodnoceni gap analyzy

0%

B Pozadavek neni splnén (0x)

PoZadavek je splnén ¢astecné (5x)

m PoZadavek je spInén (75x)

Obr. 31: Vyhodnoceni Gap analyzy
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5.4 Audit Q1MSA a zhodnoceni jeho vysledki

Po provedeni GAP analyzy a implementovani vétSiny népravnych opatfeni probéhl
v zavod¢ FIS MBV dvoudenni audit Q1MSA. Audit provadél povéfeny STA inzenyr firmy
Ford a dopadl velmi dobte - celkovy vysledek 83% zelenych bodi (viz ptiloha D),

Jak je vidét z piilohy O (report z auditu), byly nalezen pouze dva méné zavazné neshodné

sub-elementy:

Vv prvnim piipadé se jednalo se o chybéjici zpravy pro roéni rekvalifikaci nékterych
dodavatelli zahrnujici vSechny dilezit¢ (SC) charakteristiky definované v dohodach
SCC@A. Dtuvodem je fakt, ze pozadavek na kontrolni méteni vSech bodl s SC
charakteristikou v ramci ro¢ni rekvalifikace kazdého dilu nebyl dosud stanoven
v Kontrolnich planech téchto dodavatelii. Ackoliv po vyzvé SQA vétSina dodavatelti
chybéjici méfeni obratem doplnila, je pozadavek na pfidani téchto bodii do Kontrolniho
planu (a tim 1 automatického zasilani vysledkd v dalSich letech) stale soucasti

probihajicich jednani mezi SQA a dodavateli.

V druhém ptipadé Slo o chybu ve vzorci, kterd generovala chybny vysledek hodnoticiho
¢isla RPN ve FMEA. Tak tomu bylo i u jednoho dalsiho sub-elementu, ktery jiz byl
hodnocen zelené (Green), divodem byla nevyznamnost téchto neshod typu chybného
vzorce Vv tabulce Excell a byly téméf okamzité napraveny zodpovédnym pracovnikem
(ECR koordinator). Pfesto jsou vSechny zminény Vv akénim planu PDCA, ktery byl po

auditu vytvoten (viz p¥iloha P)
Po odpracovani vSech bodi v akénim planu byl dosaZzen vysledek 100% (zacatek

prosince 2016), coz je vyborna startovni pozice pro zahdjeni procesu vedouciho

k dosazeni Q1.

98



5.5 SWOT analyza pro Q1 na zikladé vysledki hodnoceni Q1MSA

Jako zé&vérecny krok této prace byla vypracovana SWOT analyza. Na zédklad¢ zjisténi z
auditu QIMSA a GAP analyzy byly definované silné a slabé stranky ale i prilezitosti
a hrozby tykajicich se aktualniho stavu pfipravenosti zavodu na ziskani statusu Q1 a z ného

plynoucich skuteénosti (viz tabulka 9).

Tabulka 9: SWOT analyza zavodu Faurecia ISB s.r.0

INTERNIi ANALYZA
(S) Silné stranky (W) Slabé stranky

Propracovany systém FES -standardy a instrukce

Dosavadni dodavky probihali pfes Faurecia SLS

Certifikace dle ISO/TS 16949 a ISO 14001 (ke il & ey Se Gl el v

Staly a kvalifikovany personal Chybi systémova pfiprava pro zavedeni Q1
Interni audity a procedury fizeni kvality Chybi zkuSenosti se ziskanim a udrzenim Q1
Systém hodnoceni dodavatelli (APQP atd) Komunikace mezi jednotlivymi oddélenimi
Pouzivani principt stihlé vyroby Rivalita mezi odd. vyroby a kvality
Vyhodnocovani zpUsobilosti dle Six Sigma, SPC,
MSA Minimalni vyuziti modernich technologii napf. pro

Komunikace a dobré vztahy se zakazniky SERENE] & VATEEMEEEN. el

Dosavadni subdodavatel koncernu Ford Ceeo narocngst na pripravu v§ech peeliEEl pre
ziskani a obhajeni Q1

Zavedeni automatickych kontrol Poka Yoke
ZkusSenosti s vyrobou S/R dila Spatné starsi smlouvy (s dodavateli dild, sluZeb)

Interni databaze kvalitativnich vysledku a cila NapInéna kapacita haly - misto pro nové projekty

EXTERNI ANALYZA

O (Prilezitosti) T (Hrozby)
Ziskani Q1= vyborna reference celosvétove Neziskani statusu Q1
Moznost ziskani dalSich novych projektt Ford Odebrani statusu v dal$ich obdobich

. Vliv odebrani Q1 na certifikaci ISO/TS 16949
Moznost vyuziti znalosti se zavadénim Q1 v dalSich
pobockach Faurecia

Novi nedostate¢né kvalitni/spolehlivi dodavatelé

SniZeni zmetkovitosti a zakaznického PPM diky (Asie apod.)
striktnimu dodrzovani v§ech pozadavku
MoZnost samostatného provadéni PPAP vzorkovani Nekvalitni BOP dily - zaména surovin za levnéjsi

ZvySeni PPM a poctu reklamaci po zahajeni vyroby

Jak je vidét zavedeni Q1 miiZe firmu potencionalné ohrozit ptesto ale pozitivni dopady
pfevazuji nad negativnimi .
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Zavér a zhodnoceni prace

V pritbéhu vypracovani obou analyz soucasného stavu systému fizeni zavodu Faurecia
Mlada Boleslav bylo zjisténo, ze tento zdvod, ptredevsim diky ndro¢nym pozadavkiim
externich (certifikaénich) a pravidelnych internich auditi (napf. FES audit, ¢i interni
procesni audit atd.) splituje vétSinu ocekavani v sebehodnoticim auditu Q1IMSA. Presto
vsak se v tak rozsahlém hodnoceni naslo n¢kolik neshodnych bodu, které davaji prostor
pro zlepSeni kondice systému fizeni a jeho lepsiho vyuziti pro dosahovani stanovenych cilt

a oCekavanych vysledkd.

Prakticka cast obsahuje konkrétni nedostatky zjisténé béhem analyz. Popis chyb
a navrzena napravna opatfeni jsou zpracovana formou PDCA v souboru typu Excel, v¢etné
zodpovédnych osob a termind pro splnéni zadanych akci, aby dosazeni optimalniho Stavu
vedouciho k uspésnému obhajeni auditu QLMSA bylo pro vSechny zainteresované strany

ptehledné a snadné. Kazdy pozadavek je v zavéru také vyhodnocen.

Témet vSechny navrhy zlepSeni byly bez piipominek pfijaty manazery dotcenych
oddéleni a bez odkladli implementovany. Velky prostor byl v praktické ¢asti vyhodnoceni
auditu vénovan zlepSeni evidence neshodnych dili na UAP3 — navrZen4d zména jiZ byla

¢aste¢n¢ uvedena do praxe a zbytek je otazkou pristich mésici.

Vzhledem ke zkuSenostem ale 1 zjiSténym skutecnostem doporucuji:

» Dislednou kontrolu vsech indikatorti a pouzivanych dokumentu.

» Kazdy nové tistény dokument by mél byt vyhledan na intranetu pro zajisténi jeho
aktudlnosti.

» Pridavat do signalu nekvality, které maji za kol informovat operatory o nalezené
neshod¢ také co nejvice tdaji o vysi nakladi na kazdou reklamaci, vCetné nékladii za
tfidéni a vystaveni reklamace (v ptipadé Fordu >1000€/1 reklamaci)

» Pro novy projekt Ford pfipravit kvalitni katalog vad — obsahujici co nejvice moznych
typil vad a jejich hodnoceni. Pfipravit hrani¢ni vzorky vad a trvat na jejich schvaleni.

» Na lakovné doporucuji zavést automatickou kontrolu na ocni vady pro kazdého
operatora nejméné 1x za pul roku, také je nutné pravidelné provadét RR studie a dalsi

zkousky.
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» PPAP instrukce by mély byt dostupné v Ceském jazyce — pro pochopeni vsech
zucastnénych.

» Poslednim doporucenim je stanoveni zodpovédné osoby, kterd bude mit na starost
pravidelnou kontrolu vSech ukazateli v databazi SIM vztahujicich se k celkovému
skore Q1, a to nejlépe na tydenni bazi. K tomuto ucelu doporucuji vytvoteni
jednoduché tabulky/grafu s polickem pro kazdy kalendarni tyden, pro ptehlednou
evidenci a vyvoj bodového stavu Q1 k danému datu. Soucasti by také meéla byt
informace o platnosti vSech certifikatd (ISO/TS 16949, ISO 14001) a hodnoceni
(QIMSA a MOOGT/LE) atd. Jelikoz mésic, ve kterém vyprsi exspirace kter¢hokoliv
dokumentu ma vliv na celkové skore hodnoceni Q1. Tabulku by bylo vhodné vyvésit
do FES room (mistnost s klicovymi ukazateli zdvodu — probiha zde denni TOPS5 vSech

manazeru s feditelem zavodu).

Krom¢ konkrétnich neshod nalezenych pii provadéni analyzy je nutné uvést, Ze
v soucasné chvili ve skupiné Faurecia neexistuje standart, ktery by fesil piipadny rozdil
pozadavku Q1 a systému FES (tzv. prazdna mista). Tato prace by nevznikla, pokud by
existovala systémova piiprava na implementaci standardu Q1 a byla soucasti vyssi
dokumentace, zavedené bud’ generalné pro vSechny zavody Faurecia, nebo pouze pro
zavody dodavajici pro spolecnost Ford v jakékoliv trovni. Z této skute¢nosti plyne, Ze i tak
komplexné zpracovany systém jako je FES je stale tifeba aktualizovat, vylepSovat
a inovovat, nejen na zakladé¢ zmén legislativnich ¢i aktualizaci norem ISO ale také dle
potieb a pozadavkl zakaznikt a to globalng. Tento standart by pak setfil naklady béhem

ptipravy novych projekti Ford.

Piiprava a vypracovani pfipravy zavodu na obhajeni Q1MSA a tim padem 1 vykroceni
smérem k cili v podobé ziskani statusu Qlmi zabrali odhadem pies 400 hodin (viz
posledni piiloha Q). Tolik hodin prace by bylo tfeba pro piipravu kazdé jednotlivé
pobocky. Tato prace se da vyuzit jako voditko a vyznamny podklad pro ostatni zavody
Faurecia, zaroven pokud by zjiSténé nedostatky byly implementovany do systému fizeni

wevr

piipravy (pokud budou dodrZovat standardy Faurecia)

Jak vyplyva z vysledkil této prace ma zavod Faurecia FIS Mlad4d Boleslav nejlepsi
predpoklady pro ziskani statusu QI1, o ktery se bude uchazet v pribéhu roku 2018, kdy
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bude novy projekt Ford C-519 nejméné 6 mésict v sériové produkci. Drobné neshody jsou

V soucasnosti jiz vyfeSeny a pozadavky zavedeny do denni rutiny.

Pro zavod FIS je nyni plan jasny: pfipravit a v€as GspéSn¢ zahajit vyrobu dili pro
projekt C-519, snazit se dosahovat dobrych kvalitativnich a logistickych vysledku a tak
v roce 2018 ziskat ocenéni Q1 a piedevsim si ho v nasledujicich mésicich a letech udrzet.
Diky tomu bude jako drzitel Q1 mit Sanci ziskat dal$i nové projekty zakaznika Ford.

V neposledni fad¢ je to vyborna reference i pro ostatni potencionalni zakazniky.

Zavérem je tfeba zdUraznit, ze zcela zasadni slozkou fizeni systému kazdé spolecnosti
nejsou pouze dokumenty ale ptredevsim lidé, ktetfi svou praci, motivaci, svymi napady,
pfistupem a vyuzivanim filozofie Being Faurecia denn¢ dokazuji, Ze ¢lovek a jeho prace
jak fyzicka, tak dusSevni je to skute¢né bohatstvi a budoucnost. Lidé nejsou jen polozky
v grafu vykonnosti vyrobnich linek. Bez lidi by nebylo nic, proto je potieba si jich vazit,
vhodné je motivovat, umét ocenit jejich pili, poctivost, pracovitost a tymového ducha.
To vse ve Faurecia ISB funguje a je mi cti, ze zde s takovymi lidmi mohu pracovat

a spole¢n¢ zlepSovat nase procesy, vyrobky a vztahy se zakazniky i dodavateli.
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Definice cile metodou S.M.A.R.T.

S_pecific
(konkrétni cil)

Shromazdéni vSech dostupnych informaci, Skoleni, pfiprava na posouzeni sou¢asného stavu systému fizeni zavodu FIS MBV

Provedeni GAP analyzy FES systému vzhledem k pozadavkim Q1, navrh a implementace schvalenych napravnych opatfeni pro nalezené
mezery (neshody) pfed auditem Q1MSA.

Obhajeni samoauditu Q1MSA u zastupce/STA nejméné na 80% (pfipadné stanoveni napravnych opatfeni pro neshody a jejich
implementace -> dosazeni 100%).

M_easurable
(méfitelny cil)

18 tydnd na Skoleni, vyhledani, shromazdéni a preklad informaci

12 tydnd na pFipravu a provedeni kompletni GAP analyzy (v soucinnosti se zodpovédnymi osobami) a PDCA
5 tydnd na kontrolu implementace a G¢innosti navrzenych napravnych opatreni

2 dny na Q1MSA audit od Ford STA

2 tydny na stanoveni napravnych opatfeni z GAP analyzy a zadani Q1MSA+PDCA do portalu Ford

6 tydnu na implementaci a kontrolu G€innosti zavedenych opatfeni

A_ction oriented
(dosazitelny cil)

Aktivni vyhledavani informaci (internet, intranet, knihovny, portal Ford/Covisint, osloveni STA Ford)

Skoleni SRN / Polsko - ,,Doing Bussines with Ford"

Preklad a pfiprava podkladd pro implementaci/analyzu

Vypracovani matice odpovédnosti, rozeslani emaild, stanoveni ¢asového planu k matici

Provedeni GAP analyzy dle matice, konzultace dle ¢asového planu, vyhledani souvisejici interni dokumentace
+ stanoveni napravnych opatfeni pro pfipadné neshody (véetné zodpovédnych osob a terminu)

Kontrola implementace - aktualizace matice (analyzy)

Obhajeni Q1 auditu pfed STA z firmy Ford, zadani hotové analyzy+ pfipadného PDCA Q1MSA do portalu Ford
Kontrola implementace opatfeni z PDCA

R_ealistic
(realisticky cil
vzhledem ke zdrojam)

Dostatek informaci.

Dostatek ¢asu na pfipravu projektu i jeho realizaci.

Spolupréace vSech zodpovédnych osob / dodrzeni ¢asového planu.
Implementace napravnych opatfeni do systému FES / administrativy a vyroby

T_ime based
(Casove specifikovany cil)

03 - 06/2016: Skoleni, shroméazdéni informaci a pfiprava analyzy

07 - 09/2016: provedeni GAP analyzy a navrh napravnych opatfeni

10/ 2016: obhajeni auditu Q1MSA pred STA, stanoveni PDCA, vloZeni do portalu Ford,
10 - 11 /2016: kontrola implementace a Ucinnosti opatfeni - potvrzeni v portalu Ford
12/2016: schvéaleni kompletni (100% OK) Q1MSA analyzy od STA
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Gantt Giv diagram - p Fiprava zavedeni Q1 (Q1MSA) v zavod é Faurecia ISB s.r.o.

(v ndvaznosti na diagram ¢innosti WBS)

| Zagatek ‘ Konec Celkem | KT [KT [KT [KT | KT | KT | KT | KT | KT | KT [KT [KT [KT [KT [KT | KT | KT | KT | KT | KT | KT [KT [KT [KT [KT [KT [KT | KT | KT | KT | KT | KT [KT [KT [KT [KT [KT [KT | KT | KT | KT | KT | KT |KT
KT |9 26 (27|28 |29|30|31|32(33|34|35(36(37 (383940414243 |44 45|46 47|48 |a 1|52
[1] TEORETICKA P RIPRAVA
[1.1] Shroméazdéni dostupnych informaci 1.3.2016] 31.3.2016] 5
[1.2] Literarni priizkum / Skoleni 1.3.2016| 29.5.2016] 13
[1.3] Vybér vhodnych podkladd /informaci 30.5.2016| 12.6.2016| 2
[1.4] Preklad - vytvofeni reSerSe pro teorii 13.6.2016 30.6.2016] 3
s[1] 18
[2] KONTAKTOVANI FORD/STA
[2.1] Obdrzeni aktudl. formulafe Q1MSA 30.5.2016| 12.6.2016| 2 m
[2.2] Priprava GAP analyzy dle Q1MSA 13.6.2016 19.6.2016] 1
2] 3
[3] GAP ANALYZA KE Q1MSA
[3.1] Vypracovani matice zodpovédnosti 20.6.2016| 26.6.2016] 1
[3.2] Osloveni zodpovédnych /terminy 27.6.2016| 10.7.2016| 2
[3.3] Vypracovani GAP a.+ uréeni neshod 11.7.2016 4.9.2016] 8
[3.4] Vytvoreni PDCA + implementace 5.9.2016| 9.10.2016] 5
> [3]] 16
[4] AUDIT Q1MSA OD STA 10.10.2016|
[4.1] Vytvofeni PDCA pro neshodné body 10.10.2016| 16.10.2016] 1
[4.2] Q1IMSA + PDCA do portélu Ford 17.10.2016| 23.10.2016] 1
[4.3] Kontrola zavedeni naprav. opatfeni 24.10.2016| 30.11.2016] 6
[4.4] Odsouhlaseni Q1MSA STA Ford 30.11.2016| 11.12.2016] 2
P ]
[5] ZP USOBILE SYSTEMY
[5.1] VloZeni certifikétt ISO 1.8.2016| 28.8.2016] 4
[5.2] VloZeni analyzy MMOGI/LE (logist.) 31.10.2016| 31.12.2016| 9
s[5 13

| $[5 44




I. Planning for Manufacturing Process Capability Planovani zgsobilosti vyrobniho procesu

I.1. Quality procedures ISO/TS16949 QOS
(procedury kvality dle ISO/TS16949)

ANALYZA / Komenta ¥

Hodnoc
eni

1.1.1

Supplier's quality system is third-party certifi@dSO/TS 16949 requirements|
Systém kvality dodavatele jEeti sranou certifikovan dle pozad@kSO/TS
16949

1.1.2

Supplier's environmental system is certified to IMD01 as specified in the
Environmental Requirements Web Guide availableutjino
https://web.fsp.ford.com/gtc/docs/envguide. pdf

Systém kvality dodavatele jEeti sranou certifikovan dle pozad@vkSO 14001
jak je specifikovano v dokumentu Enviromentalnicizadavkii dostuonych a
webovych strankach

1.1.3
Supplier's quality manual contains processes f@raas of the site assessmern
The quality manual is updated as needed to dratesstally valid continual
improvements in the supplier's quality system. fiegs Senior Management
Team, including representatives from Manufacturi@gality, Engineering, and
Human Resources perform these reviews.

Prirucka jakosti dodavatele obsahuje postupy pro vSeobiasti sebehodnocen
zavodu. Aby pirucka je aktualizovana podle geby pro udrzeni kontinualnicti
statisticky platnych zlepSeni systému jakosti. Tggze provadi Senior
Management Team dodavateléete zastupé z vyroby, kvality, inZenyringu a|
personalniho oddeni.

1.1.4
Nonconformances identified in internal audits avenepeated.
Neshody zji&né @i internich auditech se neopakuiji.




Seznam kompetenci - GAP analyza pro Q1MSA

Zakaz
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Odd. kvality
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Technické
odd
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Personalni
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1. Planovani zpusobilosti vyrobniho procesu

1.1 Procedury kvality dle ISO/TS 16949 QOS
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Seznam kompetenci - GAP analyza pro Q1MSA

Y. ) \E
> NiE| S o | £15.| 8|S
25| (S5 5|8 s |E (=8| 8|5 |0
o<l v |82 & S| 8|g° 3§ T
- = |~ 8
1. Prokazovani zpusobilosti vyrobniho procesu
2.1 Rizeni kvality subdodavatelli
11.L1.1 X
11.1.2 X X
11.1.3 X X
11.1.4 X X
11.L1.5 X X
11.1.6 X X
11.L1.7 X X
2.2 Vstupni kontrola
2.1 X X
11.2.2 X X
.23 X X
11.2.4 X X
2.3 Kontrolni plany/ navodky a instrukce
1.3.1 X
11.3.2 X
1.3.3 X
11.3.4 X X
2.4 Sledovani / redukce variability procesu
42| X
11.4.3 X
4.4 X
11.4.5 X X
2.5 Zpusobilost systému méreni a kalibrace
51| X X
11.5.2 X X
53| X X
11.5.4 X X
55| X X
11.5.6 X
2.6 Kontrola / oznacéeni / baleni / expedice
nei1| X X X
11.6.2 X
1.6.3 X X
11.6.4 X
2.7 Testovani / projektova specifikace
nzi| X
11.7.2 X
73| X X
2.8 Preventivni udrzba (PM)/ poradek
11.8.1 X X
11.8.2 X X X
11.8.3 X
1.8.4 X
2.9 Vyrobni tok/ Procesni inzenyrstvi /
11.9.1 X X X
92| X X X
2.10 Reseni problému/ napravna opatreni
11.10.1] X X
1.10.2] X X
.10.] X X
11.10. X




o T < , . Vypracoval/ lidr: Stranky
Zavod: FIS MB AKCNI PLAN - GAP analyza / zavedeni Q1 | Moraviikova 11
Datum vytvoreni : 06.09.2016 Datum revize: 30.10.2016

TR
C g
Datum | Datum “ACT"
C° PROBLEM P RICINA AKCE Zodpovédny [ Termin - (opatFeni
spinéni Jkontroly|* ..
ucinna?
Neni zaveden akéni plan/zapis z © © 9
1 1.1.10 - chybf akénf plén jednani. Opat’renl se sleduji .Vytvc,)rl,t forvaJIar, pro zapis z Moravéikova 2 co,' co,'
pouze pomoci e-mailu a 8D jednani/akeéni plan P o =i
reportu. A — Sl
o
- Zv v s [{e] © C o o~
1.2.9 - v z&dvodé dosud zavedeno Standartem koncernu Faurecia je Vytvorit formular pro uvolneni Moravéikova/ ; ; £3 @
2 nft . . e posledniho OK kusu a 3 2 © £5
uvolnéni posledniho OK kusu neni  |pouze uvolnéni 10K kusu. . N . Havlena s = T 52
Zavést opatieni do vyroby 9 = § £
1.5.2 NENI VYUZIVAN &asovy plan |ECR koordinator nepouziva \Elyétéorenl formulare casoveho planu MoravEikovd/ 3 3 3
3 4 i - X 7 nl4 & i ; . o o (<))
3 p:gczerzenu na nastroji a podparné .(;aksooga?]?;tpro vSechny cinnosti Aktualizace stavajici dokumentace o Krejbich : 8 g
P Y ] ' novy formulaF (intranet) © ™ &
. Vytvoreni novych ¢&isel dilu pro kazdé o © 50% @
11.9.1 - Neefektivni a nerealne J,e zavedeno, pouze Jednoo ,SAP pracovisté, které ma vliv na vznik nebo Moravéikova 2 1.10.2016 2
4 sledovani vyroby a scra cislo pro cely proces prubéhu odhaleni vady se zohlednénim hodnot [Podana i 50% i
Vyroby P dilu lakovnou a montazi. aila y Y| /Bialasova 2 2017 ]
11.2.9: Na UAP3 jsou stale body, VSechna zodpovédnost neni Stanoveni napravnych akci pro g g -
5 které je tfeba doresit pro optimalni  |pouze na UAP, vétSinu akci je optimalizaci PULL systému mezi UAP1 a| Moravéikova| ™ RS
stav PULL systému (neni jeSté tfeba dofeSit s ostatnimi UAP3, urceni termind a zodpovédnosti /Patka S’! 2 g
vyuzivan na 100%) oddélenimi (UAP1 aLOG) jednotlivych oddélent, =] 2o




Action plan/Meeting minutes -Teleconference Ford - Quality Update

Projekt: Plant: Valid from: Last update : Editor / Leader:
Ford C346 MCA FIS Mlada Boleslav / FIS Saarlouis 28.8.2016 1.12.2016 1. Morav éikova
Participants: Distribution list:
R. Soukup N. Louvion M. Goeller
M.Havlena L. Turner V. Karikovsky -
— ——— all participants
T. Krejbich P. Wagner 1. Morav éikova
J.Dvo Fakova S. Ulrich
Nre Part / Problem Actions / Changes Responsible Date : [Status: Note:
Gneral rule: For all claims exist Q-alert / training of operators.
Flow throungh bezel RHD (PROBLEM IS: deformed part/windows from injection = problem for right assembly
deformation from injection Sorting all stock UAP 1- SV 10.09.2016 done
claim: KON2-S1001428 Quality alert Dvofakova 10.09.2016 done
control of injection tools and demolding Litera 13.09.2016 done
check 10K parts procedure SV / Dvorakova 15.09.2016 done
check function of SEPRO - Detailed observation and analysis of automatical demoulding function - time Litera 15.09.2016 done
1 coordination between mould and SEPRO
check fault in automatic demoulding program - after machine stopping Litera done
securing exported vacuum tubes to protect the collisions and avoid pinching - added to the WI + training of mold Litera 30.09.2016 done
specialists and technicians Moravéikova ol done
30.09.2016
8D report
HOCKEY LHD DS (PROBLEM IS: Tape in visible area = visual problem
Tape in visible area sorting all stock UAP 3 - SV 16.09.2016 done
claim: KON2-S1001472 Quality alert Petrakova 16.09.2016 done
check 10K parts procedure Petrakova 16.09.2016 done
temporary quality wall for 1 month SV / Petrakova 20.09.2016 done
repair WI - new, beter pictures with right position of felt (line must be visible after felt assembly) + after assembly is |Tichy 29.09.2016 done
2 necessary pushed (smoot) felt with finger to part.. + training
QRCI UAP 3 29.09.16 done
8D report Moravéikova 16 1'2 2'016 do
FLOW THROUGH LHD (PROBLEM IS: rest of the injection point is not removed = problem for assembly ?
rest of the injection point sorting all stock UAP1-SV 20.10.2016 done
is not removed Quality alert Dvofakova 21.10.2016 done
claim: KON2-S1001477 check 10K parts procedure Dvoréakova / GL 21.10.2016 done
training SV / Dvorakova 22.10.2016 done
QRCI Litera / UAP1 25.10.2016 done
3 new automatic cutting machine Litera / UAP1 TBD do
8D report Moravéikova 21.12.2016 do




| Vyroba: UAP 1 Sména: zaznam viz.
Formuld F POSLEDNI OK KUS Start up
Datum: zéaznam viz.
&. dokumentu: 248 Start up
verze: 05 Cas:  zaznam viz. Start
Misto : Mlada Boleslav up
\Vyrobek ( €. dilu ): NAZEV DiLU
A 10617 ICP Bezel DM8 Non Branded List:172
ZAKAZNIK:  Lakovna \VOZIDLO:Ford C346 MCA |PRACOV|§TE: Vstfikovna
OK/NOK | OK/NOK Reakce na
KDE JAK Cco NOK / zélozni
OP k. TL postup
- nedolito ( F), Skraby ( Q ), deformace ( C),
Kontrola licové &asti propady ( D), spaleniny ( I'), bubliny ( E), pfetoky ( G ),
1 |véetné& spodni a horni fleky ( P ), mastnota ( S ), studeny spoj (H)
hrany dilu
Hmatem | - uvolnéni 10K KUSU provadi GL bez rukavic
Vizualné | - pretok, otfep ( G ), zastfik (Y ), Skraby (Q ),
deformace (C)
Hmatem | - hranu kazdého otvoru projdi prstem - porovnej se
5 vzorem shodného provedeni - popfipadé nastav rework
2 |Kontrola otvor G . P . . P v
Méfenim | - vloZzenim panelu a naslednym zacvakanim s tlacitky
se ujisti, zda jsou otvory spravné opracované:
NOK - jednotliva tla éitka se zasekavaji (drhnou) --->
nastaveni dostate €ného reworku v postizené oblasti
Kontrola rubové - Zasti Vizualng | 3A - nedolito ( F ), deformace ( C ), pretok ( G ), zastfik ( Y)
3 dilu, Zebrovani a
ame ¢k taz A . P PR .
L?Q:)T;eu pro montaz Hmatem | 3B - hrana délici roviny rAmecku pro montaz displeje:
fetoky ( G
pretoky (G) I N
- nedolito ( F ), deformace ( C), pretok ( G ), zastfik (Y) 2 > >
- g | E g
R %] 7] 7]
- 6x svafovaci koli &ek g o g
. - 4x montazni kominek pro tla €itkovy panel 1S £ £
Kontrola koli €kt a o« oo - .. . ] ] ]
4 Zacvak Vizualné | - 2x centrovaci pin pro montaz tla  éitkového panelu 5 S S
- 2x centrovaci piny pro CD GUIDE < S <
- 12x zacvak pro chrom-rame €ek
- pfi uvoln éni 1 OK KUSU si ozna ¢ bilou te ¢kou kazdy
zkontrolovany koli ¢éek, kominek ..... =>d ukaz p¥itomnosti
5 [Kontrola zna €eni dilu Vizualné | - pozice, Citelnost, spravnost tdaju
) ’ Y - vaha dilu je v pfedepsanych tolerancich: 191 + 6g
6 |Kontrola vahy dilu Mefenim | _ pfi uvolnéni a kazdé dvé hodiny po dobu vyrobni davky
Barcode PD: zaznam viz. Start up
Reakce NOK / zalozni postup - p Fiklady:
- napsat €islo QRQC
- stru €ny popis konkretni a okamzité akce
Vydal: Podpis: Schvalil: Podpis:
Jméno: Dvo Fakova Jana Patum: Jméno: Morav €ikova lva Datum:

Funkce: UAP kvalita ¥

Funkce: Zakaznicky kvalitd F




Formula ¥ POSLEDNi OK KUS [P VA%t

& dokumentu: 248

FOTO - cesta kontroly

Misto : Mlada Boleslav verze: 05
Vyrobek ( €. dilu): NAZEV DILU :

List: 2/2
A 10617 ICP Bezel DM8 Non Branded '
ZAKAZNIK:  Lakovna \VOZIDLO:Ford C346 MCA |PRACOV|§TE: Vstfikovna

Kontrola licové ¢éasti




SAP ¢islo:
Cislo zm ény (ECR):

CASOVY ROZVRH NAB EHU ZMENY / ODCHYLKY

Z&kaznické é&islo dilu :
DATUM: TYDEN: SOP -

AKTIVITY

Akce

/Ne?

DATUM

zaCATEK: | KONEC:

CASOVY ROZVRH (kalenda ¥ni tydny)
1|2 | 3|4|5|6 | 7|8 | 9|10|11|12|13|14|15|16|17|18|19|20|21|22|23|24|25|26|27|28|29|30|31|32|33|34|35|36|37

OBECNE:

10

Preruseni provozu

20

Pred-zésoba

30

Priprava transportu

40

Transport k néstrojari/do nastrojarny

50

Modifikace u néstrojare/v nastrojarné

60

Transport od nastrojafe/z nastrojarny

70

ZkuSebni vyroba

80

Validace

90

Vycerpani dili z predvyroby

10

S}

Start vyroby z nové Sarze/ po zméné

CHANGEMANAGEMENT:

11

)

Zadani novych dat do SAPu

120

Uprava kusovniku v SAPu

13

S

Uprava layoutu

14

3

Uprava FMEA

150

Uprava procesnich parametrd

160

Zaznamenani zmény/odchylky do Zivotopisu dilu

170

Vymaz dilu ze SAPu

KVALITA:

180

Stanoveni valida¢nich testd + terminy

Zadani dat do systému vzorkovani u zakaznika

N
S
S}

Zhotoveni referencnich a hrani¢nich vzorka

Vyjasnéni postupu reklamaci

Uprava kontrolniho planu

DoreSeni reklamaci u vybihajiciho dilu

Provéfeni stavu vzorkovani u zakaznika

OBA:

Upravalvytvoreni nového prac. postupu

Pouceni pracovnikii na montazi dle nové tech.doku.

Invent.Sperrlageru, dofeseni repasi u vybihajiciho dilu

280

290

300
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) . ) . Vypracoval: |. Moravéikova [Strank
Zavod: FIS MB AKCNI PLAN - OPTIMALIZACE PULL SYSTEMU NA UAP3 Yp ) y
Lidr: M. Patka 111
Datum vytvoreni : 08.09.2016 Datum revize: 16.12.2016
¢ D
c @
Datum | Datum e
C° PROBLEM P RICINA AKCE Zodpovédny | Termin - (opatfeni
splnéni Jkontroly| .. =,
ucinna?
3 3 3
. PR . Nestabilni odbér zpdsobuje Nutno zavést leveling pro kontinualni o o o
1 |Planovani vyroby na lakovné problém pro UAP3 a UAP1 odbér do TPA zény LoG S o S
™ N (92]
© © ©
Neni znam presny pocet Inventura - za jednotlivé sekce P o p
2 |Obalové hospodaristvi UAP3/LOG . < : . : - LOG 3 3 g
obald v obéhu (interni/externi - dle referenci) p 5 =
™ - (92]
© © © ~
. z 2 TPA zbny na celou Stanoveni spravného pocétu TPA z6n ; g ;’ - o
3 |Pocet TPA zon produkei projektu Ford (Saarlouis/Rusko/Argentina/NAR) Loe S = ! ¥ g
™ o (=} o
) ST ST -
Neporadek ve vyrobé - hrozi Nadvyroba a vyrobené dily mimo |Inventura + 5S, kontrola oznaceni vSech o sRZ2 | 82 SN
4 I P . L, . UAP3 o oo & oan & o
poskozeni/zaména -> reklamce sklady KLT mimo skladové pozice p [CRSIEN IR £
® sE| g&
Zajisténi kompletnich dat ke snizeni rizik © g
. o . . - . ] IS
5 |Kapacita UAP1 Stroje nvvesyhvap/s,klady nejsou z‘t:l?tavem/nfalrusem vyroby Iakove}nych UAP1 o . 3
dostatecné/¢asté poruchy dila -> analyza -> optimalizace vyroby P S
pro PULL systém ™ e




Q1 Site Assessment Summary Report

NOTE: ALL INFORMATION ON THIS SUMMARY PAGE IS EITHER AUTOMATICALLY DRAWN FROM THE Q1 ASSESSMENT EVALUATION MATRIX OR AUTOMATICALLY CALCULATED.

Date: 10.-11.10.2016 Site Overall Rating: YELLOW

Supplier Name: Faurecia Interior Systems Bohemia, s.r.o. % Green Elements 87%

. . . . Green = (0) RED elements and (0) YELLOW elements - All elements are GREEN
Supplier Site Code: new supplier sourcing Yellow=  (0) RED elements and (1) or more YELLOW elements # Green Elements 13
. R Red = (1) or more RED elements
STA Site Engineer name: Radek Kubrt INC = (1) or more sub-elements not ranked RED, YELLOW or GREEN # Yellow Elements 2
# Red Elements 0
# INC Elements 0
Total # Elements 15

Element Sub-Element Due Date Element Sub-Element Due Date Element Sub-Element Due Date
[IGreenl 1.1. Quality procedures ISO/TS16949 QOS [IGreenl] 1.5. Manage the Change [IGreentl 11.6. Control of Parts/Part Identification/Packaging/Shipping
111 1.5.1 11.6.1
1.1.2 1.5.2 11.6.2
1.1.3 15.3 11.6.3
1.1.4 11.6.4
115 Yellow 11.1. Sub-tier supplier Quality Management
1.1.6 .11 [IGreentl 1.7 Testing/Engineering Specifications
117 1.1.2 7.1
1.1.8 1.1.3 11.7.2
1.1.9 .14 1.7.3
1.1.10 1.1.5 Y
1.1.11 11.1.6 - [IGréenl 1.8 Preventive Maintenance (PM) / Housekeeping
1.1.12 .17 1.8.1
1.1.13 11.8.2
[iGregn] 11.2. Control of Incoming Quality 11.8.3
Yellow 1.2. FMEAs/Control Plans 1.2.1 11.8.4
121 - 2.2
122 1.2.3 [IGreen 1.9 Manufacturing Flow / Process Engineering / 6 Sigma and Lean Manufacturing Metrics
12.3 y 11.2.4 1.9.1 -
1.2.4 1.9.2
1.2.5 [IGreégnll 1.3 Control Plans / Operator Instructions
1.2.6 113.1 [IGreen 11.10  Problem Solving/Corrective Actions
1.2.7 11.3.2 1.10.1
1.2.8 1.3.3 1.10.2
1.2.9 11.3.4 1.10.3
1.10.4
[IGreenll 1.3. Employee Readiness/Training Review [IGregill 11.4 Process Variability Monitoring/Reduction
1.3.1 I.4.1
1.3.2 11.4.2
1.3.3 1.4.3
11.4.4
[IGreenll 1.4. Manufacturing Feasibility/APQP/Launch/PPAP/Run-at-Rate Review  I1.4.5
1.4.1
1.4.2 [IGreent] 11.5. Measurement System Capability, Calibration and Use
1.4.3 11.5.1
1.4.4 11.5.2
1.4.5 11.5.3
1.4.6 1.5.4
1.4.7 11.5.5
1.4.8 11.5.6
1.4.9




Zavod: FIS MB AKCNIi PLAN Q1MSA 2016 Lidr: I. Morav&ikova  |Stranky :
Datum vytvoreni : 18.10.2016 Datum revize: 2.12.2016 |
B
C C
Datum | Datum o
ce PROBLEM P RICINA AKCE Zodpovédny Termin .. (opatteni
spinéni | kontroly| % ..
uginna?)
BOD 2.1.5 - . « Revize a doplnéni rekvalifikace klicovych g = ©
Nejsou k dispozici kompletni Rocni rekvalifikace pro vsechny |- - relg projektu Ford C-346 (50%) S S.5 = g S
T - . |SC charakteristiky neni . .. . 5] a4 N L5 L
1 [rekvalifikaéni testy vSech dodavatelu p . PoZadat dodavatele o doplnéni kontrolnich 3 4000 2] o o oD
. . stanovena v Kontrolnich planech R C el s . £ LT BTl B o - n <
projektu C-346 (chybi nvysledky dodavatele planu - zahrnuti dalezitych SC bodu (délka, S S g N £ =
meéfeni SC bodu uvedenych v CRT) ) vaha) do roéni rekvalifikace. (50%) = 3 X
Hodnotici ¢islo RPN se po
BOD 1.2.3 spinéni akci automaticky Aktualizace RPN ve FMEA -> porovnani se 5 9 9 & ~
. o .. |zkopiruje také do kolonky ,,RPN L . . . 2 S S o — O
2 |FMEA - po zavedeni reakénich plant |, . starymi verzemi pfed zavedenim ak&nich g a S o T N
z(istava stejné hodnotici &islo RPN pred provedenim akci" Je tomu plant a pfipadna oprava RPN X bl bl b= S
tak z divodu sledovani RPN v F o o = e
jiném listu.
Nedostatecna kontrola souladu «
BOD 1.2.4 mezi FMEA a Kontrolnim planem. [Revize FMEA + KP. Kontrola a sjednoceni % § © © © ~
3 |Ve FMEA 20-63-160414 fadek R0-10 |(Ve FMEA byla tomuto bodu obou dokument. 5% pa pa a - S
- uvedena CC. V kontrolnim planu pridélena zavaznost 9 = Pro novy projekt C-519 bude pouzity software E g : : : XS
tato CC neni. automatické vyhodnoceni jako TDC, ktery zajisti soulad FMEA a KP. — R R =) e
CC) -




Odhad ¢asove naro €énosti na p fipravu zavedeni Q1 (Q1MSA)
v zavod é Faurecia ISB s.r.o.

Odhad skute énych

Zadatek Konec hodin Pozn.
[1] TEORETICKA P RIPRAVA
[1.1] ShromaZdéni dostupnych informaci 1.3.2016| 31.3.2016 50 @2h/den (web, intranet, internet, covisint..)
[1.2] Literami priizkum / Skoleni 1.3.2016| 29.5.2016 92 3 x Skoleni a 9h, @1h/den prizkum
[1.3] Vybér vhodnych podklad /informaci 30.5.2016| 12.6.2016 20 @2h / den
[1.4] Pieklad - vytvofeni reSer3e pro teorii 13.6.2016 30.6.2016 45 @3h/ den
5 [1] 207
[2] KONTAKTOVANI FORD/STA
[2.1] Obdrzeni aktual. formulafe Q1IMSA 30.5.2016| 12.6.2016 -
[2.2] Pfiprava GAP analyzy dle Q1MSA 13.6.2016| 19.6.2016 10 @2h/ den
5 [2] 10
[3] GAP ANALYZA KE Q1IMSA
[3.1] Vypracovani matice zodpovédnosti 20.6.2016| 26.6.2016 10 @2h / den
[3.2] Osloveni zodpovédnych /terminy 27.6.2016| 10.7.2016 10 @1lh/den
[3.3] Vypracovani GAP a.+ uréeni neshod 11.7.2016 4.9.2016 60 @2h / den (- 14dni dovolend)
[3.4] Vytvoieni PDCA + implementace 5.9.2016/ 9.10.2016 50 @2h/den
5 [3] 130
[4] AUDIT Q1MSA OD STA 10.10.2016 16 2 dny
[4.1] Vytvoieni PDCA pro neshodné body 10.10.2016| 16.10.2016 10 @2h / den
[4.2] Q1MSA + PDCA do portalu Ford 17.10.2016| 23.10.2016 8 1den
[4.3] Kontrola zavedeni naprav. opatfeni 24.10.2016| 30.11.2016 30 @1lh/den
[4.4] Odsouhlaseni Q1IMSA STA Ford 30.11.2016| 11.12.2016 -
% [4] 64
[5] ZP USOBILE SYSTEMY
[5.1] VloZeni certifikatd 1SO 1.8.2016| 28.8.2016 1/2 dne
[5.2] VloZeni analyzy MMOGILE (logist.) 31.10.2016| 31.12.2016 1/2 dne
% [5]
Z celkem hodin [1-5] 419




