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Anotace

Tato diplomové prace je zaméfena na aplikovani planu zlepSovani kvality (QIP) u
vybraného rizikového dodavatele spole¢nosti TRW Carr s.r.o. Stard Boleslav. Prvni ¢ast prace
predstavuje zavod TRW Stara Boleslav a jeho ¢innosti. Druha ¢ast prace popisuje oddéleni
kvality, obecné a specifické nastroje vyuzivané pro zabezpecovani kvality. Tato ¢ast se mimo
jiné zabyva ¢innostmi referenta dodavatelské kvality, systémem prace s dodavateli a jejich
hodnocenim. Tieti ¢ast prace pojednava o praktickém vyuzitim nastroji kvality QIP u
nezpusobilého dodavatele. Vyuzitim téchto néstroji se analyzuje stav a identifikuji se
kotenové pfiCiny kvalitativnich a logistickych problémi. Na zakladé vysledkil jsou
piedstaveny plany napravnych opatifeni, jejichz realizace je monitorovdna a nasledné je

vyhodnocena jejich u¢innost.

Klicova slova

Automotive, dodavatelska kvalita, plan zlepsovani kvality, 8D report, 5x proc, Ishikawiv

diagram, procesni audit.



Annotation

This diploma thesis is focused on applying the Quality Improvement Plan (QIP) at
selected risk supplier of TRW Carr s.r.o. Stara Boleslav. The first part of work introduces
company TRW Stara Boleslav and its activities. The second part describes quality
departament, general and specific tools used for quality assurance. This section also monitors
the activities of supplier quality assurance department, system of work with suppliers and
evaluation of suppliers. Third part of work describes the application of QIP tools at ineligible
supplier. Application of the quality tools is helping to analyze conditions of supplier and
indentifying quality and logistics root causes. Based on results there are presented corrective
action plans. The implementation of corrective actions is monitored and after defined period

evaluated its effectiveness.

Key Words

Automotive, supplier quality assurance, Quality Improvement Plan, 8D report, 5 times why,

Ishikawa diagram, process audit.
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ACR

APQP

Cr

Cpm

CR

CSl1

CS2

DFEAM

DLN

ECU

FMEA

FS1

GSQM

LSL

MSA

Active Control Retractor

Advanced Product Quality Planning (pokrocilé planovani kvality)

Ukazatel zptsobilosti procesu

Ukazatel zptsobilosti procesu kalkulujici s polohou

Potencionalni zpisobilost

Pomér zptisobilosti

Controlled shipping level 1

Controlled shipping level 2

Design Failure Mode and Effects Analysis (Analyza pii¢in a disledkt
designu)

Dual Launch Netting

Electronic control unit

Failure Mode and Effects Analysis (Analyza pfi¢in a disledk)

Floating spool

Global Supplier Quality manual

ISO International Organization for Standardization (Mezinarodni

organizace pro normalizaci)

Dolni specifikacni mez

Measurement System Analysis
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OSS Occupant Safety System

PFMEA Process Failure Mode and Effects Analysis (Analyza pficin a disledkt
procesu)

PPAP Production Part Approval Process

PPM Parts per milion (¢esky dily na jeden milion)

QIP Quality Improvement Plan

R&R Repeatability and Reproducibility (Opakovatelnost a
reprodukovatelnost)
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S odhad smérodatné odchylky dany naméfenymi hodnotami
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VIN Vendor information Network

VDA Verband der Automobilindustrie
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Uvod

Dnesni doba je charakterizovana velkou konkurenci ve vSech oblastech sluzeb a
vyroby. Pokud chce byt podnik UspéSny, musi naplnit ocekdvani zakaznika.
Nejvyznamnéj$imi faktory pti rozhodovani o koupi vyrobku zakaznikem jsou beze sporu cena
a kvalita. Tyto dva faktory dnes rozhoduji o tom, zda-li na nasyceném trhu bude produkt
uspésny ¢i nikoliv. V automobilovém primyslu to plati dvojnasobné. Zakaznikem je

vyzadovana 100% kvalita za co nejnizsi cenu.

Spolecnost TRW Carr s.r.o. Stara Boleslav, ktera je dale ptfedstavena v diplomové
préci, je zavod vyrabéjici bezpecnostni pasy do automobill. Kvalita kone¢ného vyrobku uzce
souvisi s kvalitou dodavanych komponent. Plati zde jednoducha rovnice - v piipadé
nekvalitniho vstupniho materialu vznikne nekvalitni finalni vyrobek. Tato diplomova prace je
zaméiena na ¢innosti oddéleni dodavatelské kvality, které ma za cil zajistit poZadovanou
kvalitu dodavanych dild. V jednotlivych kapitolach je popsano, jakym zplisobem se firma
vypotadava s neshodnymi dily ve vyrobé, jaké nastroje kvality jsou vyuzivany pro praci

s dodavateli spole¢nosti TRW a jakym systémem se dodavatelé hodnoti.

Pfedmétem této diplomové prace je aplikovani metody planu zlepSovani kvality (QIP)
u dodavatele Adhar a s vyuzitim nastroju kvality analyzovat kritickou situaci u dodavatele,
najit vhodna napravna opatieni, a ta nasledné realizovat. Uginnost opatieni bude vyhodnocena

podle Cetnosti vyskyti reklamaci ve sledovaném obdobi.

Cilem této diplomové prace je zabezpecit pozadovanou kvalitu dodavatele vyuzitim

metody QIP.
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1 TRW Carr s.r.o. Stara Boleslav

Nasledujici kapitola je zaméfena na spoleCnost TRW, kterda je pfedmétem této
diplomové prace. Cilem kapitoly je pfedstavit Cinnosti organizace a popsat vyrabeéné

produkty.

1.1 Historie TRW

Zrod spolecnosti se datuje k roku 1901, kdy v americkém mésté¢ Cleveland ve staté
Ohio vznikl maly zdvod pro vyrobu zavrtnych Sroubt. Podnik prosel béhem let velkou
proménou jak z pohledu majiteli, tak vyrobkd. Ve 30. letech 19. stoleti patiila firma
k ptednim vyrobcim ventili pro spalovaci motory. Béhem 2. svétové valky se podnik
specializoval na soucésti letedel. V roce 1958 doslo k fuzi Thompson Products s Ramo-
Wooldride Corporations a vznikl tak nynéjs$i nazev Thompson-Rano-Wooldride Inc. (dale jen
TRW). Spolecnost TRW téhoz roku zacala se stavbou kosmické lodi Pioneer 1. V dnesni
dob¢ se spolecnost TRW, sidlem v Livonia v americkém stat¢ Michigan, zabyva vyrobou a
vyvojem Sirokého spektra komponentl. Jednou z nejvyznamnéjSich oblasti, kterou se TRW
zabyva, jsou bezpecnostni dily. Ke kliCovym produktim téchto dilti patii brzdové systémy,
bezpecnostni systémy (bezpecnostni pasy, airbagy), bezpecnostni elektronika, systémy fizeni
a naprav, volanty ¢i fidici jednotky. S vice jak 70 000 zaméstnanci ve 24 zemich svéta

patii TRW k jedném z nejvice se rozvijejicim vyrobctim dilti pro automobilovy pramysl. [2]

V Ceské republice se nyni nachdzi celkem 5 zivodi TRW. Kazdy podnik se
specializuje na jiny druh vyroby. TRW Dacice se zabyva vyrobou ¢ept, kloubii naprav, TRW
Jablonec nad Nisou brzdami, TRW Frydlant brzdovymi kotouci, TRW BeneSov se zamétuje
na produkci automobilové elektroniky a TRW Stara Boleslav, které se tyka tato diplomova

prace.

1.2 TRW Carr s.r.o. Stara Boleslay

TRW Carr s.r.o. Stard Boleslav jako jedind v Ceské republice od roku 1995 patii do
divize TRW Automotive Occupant Safety System, kterd se zabyva vyrobou bezpecnostnich

pasti, hornich nastaveni a zdmkl pro pasy pro vSechny vyznamné svétové automobilové
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vyrobce.! Samotny zdvod ve Staré Boleslavi je zamé&fen pouze na montdZ bezpe¢nostnich
dild. Vyvojové centrum novych technologii pro evropské zavody vyrabé&jici bezpecnostni
pasy se nachédzi v némeckém mésté Alfdorf. Neni zde soustfedén pouze vyvoj, ale také vyroba
komponenti potfebnych k vyrobé findlniho produktu. TRW Alfdorf patii k pfednim
dodavatelim TRW Stara Boleslav.

TRW Stara Boleslav je drzitelem vSech certifikaci potfebnych k vyrobé
bezpecnostnich dili. Je drzitelem certifikdtt ISO 9001:2008, ISO 14001:2014, ISO
18001:2008, ISO 16949:2009, VDA 1 - VDA 16 nebo napiiklad Ford Q1 dodavatelsky status.

[1]

1.2.1 Organizacni struktura

Aktudlné v podniku pracuje pfiblizné 1600 lidi. Pfi takovémto mnozstvi zaméstnancii
je nezbytné vyuziti formalni organizacni struktury, kterd urcuje nadfizenost a podiizenost,
odpovédnosti a pravomoci jednotlivct ¢i celych oddéleni. Organizace je rozdélena na nékolik
funkénich usekt, které maji dale svoji vlastni strukturu. Mezi hlavni useky patii vedeni,
finance, vyroba, personalni oddéleni, logistika, technologie, nové projekty, sklad, IT, udrzba a
kvalita, kterd bude popsana v dalsi kapitole. Kazdy ztéchto tuseki ma jiné ukoly,
zodpovédnosti a pravomoci. Vzajemna spoluprace mezi oddélenimi je naprosto nezbytnd, aby

podnik doséhl spole¢nych cili a zachoval tak svoji konkurenceschopnost a prosperitu.

1.3 Produkty TRW Carr Stara Boleslav

Bezpecnostni pas je zafizeni, které je povinnou vybavou kazdého automobilu. Jeho
hlavnim ucelem je ochrana pasazérii. V TRW Stard Boleslav se vyrabi veskeré soucasti
bezpecnostniho pasu, které jsou nutné pro jeho spolehlivé fungovani. Jsou to dily, které jsou

podrobnéji popsany v nasledujicich podkapitolach.

! Naptiklad Ford, Volkswagen, GM, Audi, Daimler, BMW, PSA
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1.3.1 Navijak

Navijak je hlavni a zaroven nejdilezitéjsi ¢ast celého pasového bezpecnostniho
systému. Jeho zakladnim prvkem je civka, na kterou se pozdé&ji naviji pas. Na samotnou civku
se postupné montuji dalsi potiebné soucastky, které jsou potiebné pro budouci funkci celého
navijaku. Spojka a senzor je tzv. mozek celého bezpecnostniho pasu. Maji na svédomi
zaseknuti pasu v okamziku, kdy viiz nahle zastavi, narazi nebo se také vyrazné nakloni. Vyvoj
samotného navijaku za léta prosel vyznamnymi zménami a dosahl velkého pokroku. Navijak
3.5, ktery se sklada z 35 dild, patii momentalné k nejstarSim, ale stale aktivnim navijakovym
projektim. Tyto navijaky se vyrdbi uz pouze v malém mnozstvi a jsou nahrazovany novéjSimi
produkty. Mezi momentalné nejvice produkované patii navijak 4.0, ktery se sklada z pouze 13
dilt. Ze zakona kazdy bezpec¢nostni pas vyuzivany na prednich sedackach tidice a spolujezdce
musi mit pfedepinac. Na jedné stran¢ je umisténa pyropatrona. Pii nehod¢ zpusobi explozi,
kterd da povel k navinuti urcité délky pasu na civku, ¢imZ je pasazér ptitazen do sedadla a
vyuzivd ECU jednotku. Je to zafizeni s vlastnim procesorem a programem, ktery komunikuje
s fidici jednotkou automobilu. Tato technologie v podstaté¢ dokaze pfedvidat nehodu a fidice
tim lépe pfipravi na ndraz. Pokud automobil bude mit kameru, ECU jednotka muze byt

naprogramovand napiiklad tak, ze pfi ndznaku mikrospanku dé fidici jednotka pokyn ECU

jednotce k zaSkubani pasu.

1.3.2 Bezpecnostni pas

Po vyrobé navijaku nésleduje dalsi vyrobni proces, kde se navijakem protdhne a
navine pas. Dale se ptidaji dopliujici komponenty jako je knoflik, zapadka a privlak. Navijak

tak dosdhne své finalni podoby a je pfipraven na montéz do karoserie automobilu.

1.3.3 Zamek

Dalsim dilezitym prvkem je zdmek, do kterého se pfipne zapadka a bezpecnostni pas
je pripraven k ochran¢ pasazéra. Zamek je namontovan vedle sedacky kovovym drzakem,

lankem nebo také miize byt pfipevnén na bezpecnostnim pasu, pokud jde o zadni sedacku
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v automobilu. V TRW se vyrabi rizné typy. Od téch nejjednodussich az po zdmky, které jsou

napojeny do palubniho pocitace a fidi€ je tak upozornén na pfipoutani pfi startu vozidla.

1.3.4 Horni nastaveni

Horni nastaveni je skryté v karoserii a dovoluje tak nastavit pasazérovi optimalni
polohu uchytu pasu. Je to dulezity prvek pro komfort fidi¢e. Horni nastaveni obsahuje

kovovou kolejnici, kterda umoziuje snadny pohyb jezdce nahoru a dolt.
2 Zabezpecovani kvality v TRW

Tato kapitola popisuje oddéleni kvality a jednotlivé nastroje zabezpeCovani kvality,

které jsou vyuzivany ve spole¢nosti TRW Stara Boleslav.

2.1 Oddéleni kvality

Pro zabezpeceni jakosti existuje v organizaci TRW oddéleni kvality. Toto oddéleni je
dale rozc¢lenéno na dal$i pododdé€leni, ktera se pak specializuji na danou oblast kvality a
zodpovidaji za ni. Kazdé odd¢leni ma svého vlastniho supervizora. Nad t€émi ma pak dohled

manazer kvality, ktery zajist'uje hladky chod celého oddéleni kvality jako celku.

Kazdy usek je dalezity a ma jiné pole ptisobnosti. Cilem kazdého odd€leni je zajisténi
vSech zakaznickych pozadavki na kvalitu vyrobku.
2.1.1 Predsériova kvalita

Zabyva se vzorkovanim vyrobkl zdkaznikiim. Komunikuje se zékaznikem v otazkach
baleni ¢i dokumentace potiebné k novému vyrobku. Podili se vyznamnou mérou na tvofeni

dokumentu PPAP, ktery schvaluje zakaznik.
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2.1.2 Interni kvalita

Zajist'uje feSeni kvalitativnich problému vzniklych pii vyrobé. Na operativni problémy
se zamé&fuje denné a planovité fesi problémy podle pland trvalého zlepSovani. Dale naptiklad
vykonéava interni procesni audity na ptidéleném useku vyroby za ucelem odstranéni neshod,
které ovliviuji kvalitu vyrobku a pracovniho prostiedi. Inzenyr kvality, ktery je zodpoveédny
za svij vyrobni usek, vyhodnocuje interni nekvalitu a spolupracuje na jejim snizovani.

Clenové interni kvality Gizce spolupracuji s ostatnimi odd&lenimi kvality.

2.1.3 Laborator

Laboratot je nedilnou soucasti kvality a ma k dispozici méfici pfistroje. Jsou zde
provadény funkéni testy, endurance testy, simulace ¢i ndméry komponentd. Vystupem préace
laboratofe je laboratorni zprava, v niZ informuje o splnéni ¢i nesplnéni predepsanych

pozadavkl a specifikaci.

2.1.4 Dualni kontrola

Dualni kontrola je dodatecna kontrola kvality vyrobkt, ktera se chova jako zékaznik.
Kontroloti provadéji 200% kontrolu vyrobka pted samotnou expedici k zdkaznikovi. Tato
kontrola je vyuzivdna zpravidla pro nové projekty, u kterych si zadvod neni jisty 100%
kvalitou. Hlavni odpovédnosti je objevit jakékoliv neshody na kone¢ném vyrobku. Kontroluje
hlavni charakteristiky jako je funk¢nost, ale také vizualni aspekt. Pfi nalezu neshod o nich
informuje interni kvalitu a vyZaduje napravné opatfeni. Dudlni kontrola je ukoncena

v ptipad¢, ze pro dany projekt nejsou dlouhodobé&ji nachazeny zadné vady.

2.1.5 Zakaznicka kvalita

Zakaznicky servis komunikuje se zakaznikem ve vécech tykajici se kvality, provadéni
analyz a feSeni neshod. Kazdy ¢len ma na starosti nékolik svych zakaznikl a udrzuje s nimi
kontakt, ktery je potfebny pro hladkou spolupraci pfi feSeni problémi. Je to Clanek, ktery
prenasi informace mezi zakaznikem a TRW. Jednou z hlavnich odpovédnosti je rozhodovat o

opravnénosti reklamace, prezentovani napravnych opatieni a zajisténi jejich verifikace.
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2.1.6 Dodavatelska kvalita

Dodavatelskd kvalita, ve firemni terminologii Supplier Quality Assurence (dale jen
SQA), je odd¢leni, které ma na starosti vesSkerou komunikaci s dodavateli komponentt. Cilem
SQA je zajistit pozadovanou kvalitu dodavanych komponentt, jednat s dodavateli a vytizovat
reklamace po obchodni strance. Nezbytnou soucésti prace je analyzovat zakladni pficiny
vady, zahdjit napravné opatieni a piedejit opakovanému vyskytu stejné chyby v budoucnu.
V piipad¢ detekce neshodnych kust zajistuje SQA isolaci podezielych dilti a chrani tak
vyrobu TRW a kone¢ného zékaznika.

2.1.6.1 Referent dodavatelské kvality

Je to pracovnik oddéleni SQA, ktery je zodpovédny za zajisténi pozadované kvality
dodévanych komponentl. Aktudlné v TRW Stara Boleslav pracuje pét referentt, kteti maji
dodavatele rozdéleny podle druhu komodity, a s témi posléze pravidelné jednaji. Prameni
z toho vyhoda pro ob¢ strany. Dodavatel znd sviij kontakt u TRW a v ptipadé jakychkoliv
problémt vi, na koho se obratit. Pro TRW je vyhoda v tom, ze urCeny referent zna svého
dodavatele a vi, jaky pfistup od dodavatele mize ocekavat. M4 zkuSenosti s danou komoditou
a znd osobné vyrobni proces dodavatele, ktery jiz mohl navstivit. Mize tak predpokladat

rychlost vyfeseni daného problému nebo organizaci ndhradni dodavky.

2.1.6.2 Pravomoci
1) Pozastaveni neshodného nebo podezielého vyrobku pii ptijmu a skladovani zbozi.

2) Pozadani inZenyra kvality o pozastaveni dili ve vyrobé a zdkaznicky servis kvality

0 zjisténi stavu u zdkaznika.

3) Rozhodovani o uvolnéni dili, které byly pozastaveny v rozsahu svéfené pravomoci.

2.1.6.3 Odpovédnosti

K vyrobé finadlniho produktu je potieba 20-50 komponentl, zalezi na slozitosti

vyrobku. Pfi statisicovych mési¢nich objemech vyroby je spotiebovano nékolik milioni kust

vvvvvv
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vlastnostem produktu. V realit€¢ neni mozné zarucit 100% kvalitu vyrobka pfi tak vysokém
objemu dodavek. Z tohoto diivodu je pfipraveno SQA, aby pii vyskytu neshodného vyrobku
zajistila hladky chod vyroby TRW a nedovolila ohrozit zékaznika.

V nésledujicich bodech budou podrobné popsany hlavni ¢innosti a nastroje pouzivané
pii kazdodenni Cinnosti SQA:

1) Zablokovani neshodného zbozi a kontrola izola¢niho skladu.

2) Vystaveni reklamacniho protokolu ve Vendor Information System.

3) Vyfizeni reklamace po obchodni (administrativni) strdnce — zpétné odeslani,

Srotace, vymeéna, tfidéni, viceprace — opravy apod.)
4) Sumarizace a preneseni vzniklych vicendkladii na dodavatele.

5) Jednani s dodavatelem orientované na odstranéni piicin reklamace — nastroje na

zlepSovani kvality (8D report).

6) Spolupréce s piijmem zboZi pii feSeni logistickych neshod.

7) Komunikace s TRW Alfdorf ohledné reklamaci a dokumentace (PPAP).
8) Zpracovani hodnoceni kvality dodéavek.

9) Dodrzovani pozadavkl vyplyvajicich z dokumentace a internich smérnic.

10) Provadéni procesnich auditii u dodavatelti (provéfeni dodrzovani pozadavki pro

svétenou oblast).

2.1.6.4 Dodavatelé TRW

Pro vyrobu finalniho produktu jsou zapotiebi rizné druhy vstupniho materialu. TRW
vyuziva dodavatele kovi, plastli, Sroubti ¢i pasu z textilie. Kazda komodita ma jiné defekty, se
kterymi se kazdodenné vyrobni zavod setkava. U plastl je nejcastcjSi problém s nedolitym
materidlem nebo otfepy. U kovil se objevuji ostré hrany, které mohou poskodit pas. Problémy
byvaji také s dodrzovanim rozmérovych specifikaci. Srouby maji naptiklad nalitky v zavitech
¢i praskliny v hlavé. U pésu se jedna zpravidla pouze o necistoty. Dulezité je neshodu najit

vc¢as a diky analyze vady rozpoznat riziko pro vyrobu a kone¢ného zékaznika.
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2.1.6.5 Neshodny komponent a postup v pripadé jeho vyskytu

Odchylka od komponentu v PPAP stavu, ktera byla detekovdna pti dodéani, béhem
vyroby nebo samotnym zdkaznikem, je povazovéna jako neshoda. Tato neshoda je ohldSena
dodavateli jako reklamace. Typy reklamaci jsou kategorizovany na kvalitu a logistiku.
V okamziku vyskytu neshody informuje referent dodavatelské kvality dodavatele o reklamaci
pres informacni systém VIN. Dochazi k zablokovani podezielych dili ve vyrobé a jejich
pfipadné kontrole. Dodavatel je povinen nahradit neshodné dily novou dodavkou a
poskytnout 8D report se vSemi nalezitostmi. Naklady spojené s reklamaci jsou vypocitané
pies kalkulator a jejich castka se 1iSi v zavislosti na zavaznosti reklamace a casu, ktery
referent stravil pfi feSeni daného problému. Finan¢ni oddéleni posléze uctuje dodavateli

¢astku na vrub.

2.1.6.6 Mista nalezii neshodnych komponentu

Komponenty, které nejsou podle vykresové specifikace, se zpravidla detekuji

v nasledujicich mistech.
Vstupni kontrola

Tato kontrola se provadi jiz pfi pfijmu materidlu. Materidl nemtze byt uvolnén do
vyroby, dokud se nezkontroluji vSechny znaky uvedené v kontrolnim planu. Kontrolni plan
obsahuje pocet kust, které musi byt zkontrolovany na pozadované vlastnosti. Ve vétSing
pfipadl se jedna o kontrolu oznaceni, méteni dilezitych kot nebo naptiklad kontrola vady,

kterd jiz byla v minulosti reklamovana.

Produkty TRW chrani lidi pfed urazem ¢i smrti. Proto je vétSina komponentl
kontrolovana i na pevnostni testy v laboratofi. Pro uvolnéni nové dodavky dilti do vyroby se
testuji samotné komponenty nebo finalni vyrobek TRW, kde je pouzit komponent z nové
dodavky. Vyrobek musi byt otestovdn na kritické vlastnosti simulaci v laboratofi. Po

uspokojivych vysledcich muze byt pak celd dodavka uvolnéna do vyroby vstupni kontrolou.
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Vyroba

Na nejveétsi mnozstvi neshodnych dila se pfijde béhem samotného vyrobniho procesu.
Inzenyr kvality zodpovédny za vyrobni bunku, ve které se neshodny dil objevil, informuje
oddéleni SQA. Je potieba co nejrychleji analyzovat problém a mozné nasledky pii tniku dilu
zdkaznikovi. SQA je zodpovédné za zablokovani podezielé Sarze ve vyrobé, organizace

tiidicich akci a zajisténi piipadné ndhradni dodavky dilt dle specifikace.
Zakaznik

Vadny komponent muze byt nalezen také az u konecného zékaznika. Takovy
komponent naptiklad brani montazi bezpecnostniho pasu do karoserie automobilu. Jedna se o

neshody, které nebyly detekovany béhem vyroby a finalni kontroly.

2.2 Obecné nastroje

V nasledujicich podkapitolach budou popsany vybrané nastroje, jejichz vyuzitim se

zabezpecuje kvalita.

2.2.1 Systém kvality

Systém managementu kvality je jednim ze systéml v organizaci, ktery poméha
zavadét fad a zlepSovat celkovou kulturu kvality uvniti firmy. D4 se definovat jako soubor
procest, ¢i procedur, které jsou ur€eny k planovani a realizovani v hlavni ¢innosti organizace.
Tento systém dava dohromady rtizné vnitini procesy a davd moZznost identifikovat, méfit a

nasledné zlepSovat tyto procesy tak, aby se celkovy vykon spole¢nosti zlepSoval.

Pii zavadéni systému managementu kvality se berou v Gvahu Cinitelé, ktefi ovliviiuji

proces implementace v organizaci, napt. jimi jsou:

Prostiedi organizace — rizika spojend s timto prostfedim.
Potieby organizace, které se asem méni.

Cile organizace.

> P bdh =

Produkty, které organizace poskytuje.
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5. Velikost a struktura organizace.

Aby systém kvality mohl fungovat co nejlépe, jsou k jeho Cinnosti potieba urcité

nastroje. Takovym ndstrojem je i1 mezindrodni norma systému managementu kvality ISO

9001. V této norme jsou specifikovany pozadavky na systém managementu kvality a hlavnim

zaméfenim normy je efektivita systému managementu kvality u dosahovani zékaznickych

pozadavk. [6]

[ Neustalé zlepsovani systému managementu jakosti ]

— {innosti pridévajici hodnotu
s====s=ea=pp Informacni tok

Obriazek 1: Model procesné orientovaného systému managementu kvality

Zaintereso- [®-""""
vané strany @ managementu ] %
Management Méfeni, analyza
Zdroji a zlepiovani
Vel Realizace
PoZa- produkty =—2>
davky
Legenda

Zaintereso-
vané strany

Spokoje-
nost

Zdroj: Zpracovala: Huskova, S., Systéemy managementu kvality — Zvlastni pozadavky

na pouzivani 1SO 9001:2008 v organizacich zajistujicich sériovou vyrobu a vyrobu

nahradnich dilii v automobilovém primyslu, s. 24

2.2.2 FMEA

FMEA neboli Failure Mode and Effect analysis je metoda, ve které jsou popsany

viechny kroky procesu. Ukolem této metody je hodnoceni jednotlivych krokii v procesu,

nachdzeni pti¢in vzniku vad a také se snazi vyvarovat procesu naslednych ztrat.
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Metoda FMEA se zacala pouzivat jiz ve 40. letech minulého stoleti. Nejprve se tato
metoda objevila v americké armadé a slouzila k vyvarovani chyb u pouzivanych stroji.
Posléze se dostala do letectvi, kosmického vyzkumu a samoziejm¢é do odvétvi

automobilového, kde je nedilnou souc¢asti nastroji na vedeni kvality.

Princip metody FMEA je zaloZen na nachdzeni moznych poruch v procesu a ur€ovani

jejich pricin, nasledkl a kontrolnich mechanismi. Prioritu vad Ize definovat tfemi body, a to:

e pravdépodobnost vyskytu vady,
e vyznam vady,

e pravdépodobnost odhaleni vady.

Tyto body jsou hodnoceny na Skéale od 1 do 10 a nasledné se mezi sebou nasobi. Vyjde
tzv. ¢islo RPN (Risk Priority Number), neboli miru rizika daného problému. Toto ¢islo se pak
porovnava s kritickou hodnotou, ktera je ve vétsing piipadtl uréena zakaznikem. Cim vyssi

¢islo vyjde, tim je proces rizikovejsi.

Metodu FMEA lze aplikovat do riiznych ¢asti procest jako napt. DFMEA, neboli
designovd FMEA, nebo PFMEA, tzv. procesni FMEA.

FMEA je tzv. "zivy" dokument, ktery je nutné stale aktualizovat. Kazda sebemensi

zména procesu se musi odrazit nasledné i v dokumentu FMEA. [4][5]

2.2.3 Kontrolni plan

Kontrolni plan je dokument vyroby, ktery je stézejni a vyuziva se v celém vyrobnim
procesu. Od vstupu materialu, pies kontrolu béhem vyroby, az k vystupni kontrole dané¢ho
vyrobku. Casti dokumentu FMEA, které maji vliv na vysledny produkt, se pienasi do
kontrolniho planu. Zaznamenavaji se rtizné parametry, které ovliviluji funkénost, rozmérové

parametry nebo nastavovaci parametry (moment, tlak apod.)

vvvvvv

dano predevsim tim, Ze se s timto dokumentem pracuje Castéji, protoze definuje predepsané
kontroly pro jednotlivé operace. Podle kontrolniho planu se fidi i auditor, ktery hodnoti

dodrzovani akci v ném uvedenych. [5]
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2.2.4 Zpusobilosti procesu

Kazdy proces v systému ma pfedem stanovend kritéria, kterych by mél dosahovat. O
dosahovani té€chto cilii vypovidaji zplsobilosti daného procesu. Zpusobilosti jsou udavany v
¢iselné forme pomoci tzv. indextl zptsobilosti.

Lze sledovat dva cile procesu:

e Zda- li je proces schopen udrzovat hodnotu T, neboli cilovou hodnotu.

e Zda- li je regulovana mira variability kolem hodnoty T.

Analyza zpisobilosti procesu

Pomoci analyzy zpiisobilosti procesu se zjistuje, je-li regulovana veli¢ina v danych
tolerancich a také do jaké miry je proces v souladu s pfedepsanymi specifikacemi. Naptiklad
lze pouzit ptipad velikosti nytd. U nytd jsou predepsané urcité rozméry a tkolem analyzy
zpusobilosti procesu vyroby nytd je urcit, jak dobfe se dafi procesu dodrzovat dané
specifikace.

Aby bylo mozné objektivné hodnotit dané specifikace, je nutné vyuzit ur€ité nastroje,
kterymi by se daly specifikace objektivné posuzovat. Tyto ndstroje jsou jiz zminéné indexy

zpusobilosti.

Indexy zpisobilosti
Tyto indexy porovnavaji ptirozené projevy skutecného procesu vuci predepsanému
technologickému procesu. Piesné danou hodnotu indexti si Casto udavaji zadkaznici sami a

délaji tak z indext jakési "znamky" jakosti. Mezi nejbéznéjsi indexy lze zatadit tyto:

Index zpisobilosti Cp

Tento index je jednim ze zakladnich indexti zpUsobilosti. Porovnava skute¢nou
variabilitu procesu oproti variabilit¢ specifikované. Rozsah procesu je potom dany
Sestinasobkem odhadnuté smérodatné odchylky a vzorec pro tento index zpisobilosti lze

popsat jako podil specifikacniho rozsahu vii¢i redlnému rozsahu procesu.

Cp=USL-LSL/6s

USL, LSL - horni a dolni specifika¢ni mez

s - odhad smérodatné odchylky dany naméfenymi hodnotami
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Nevyhodou tohoto indexu je to, Ze neodrazi centrovani procesu.

Index zpusobilosti Cpk

Indexem Cpk lze nejen sledovat variabilitu daného znaku jakosti, ale i jeho polohu k

toleran¢nim mezim.

Cpk= min (USL-x";x"-LSL)/3s

V tomto ptipad¢€ je nutné zaroven dodrzet horni specifikacni mez a dolni specifikacni
mez. Vysledna hodnota je pak hodnota mensi z obou specifikaci. Ve jmenovateli vzorce je
trojnadsobek odhadu smérodatné odchylky, ¢ili vzdalenost meze od stfedu - polovina rozsahu
procesu po vycentrovani.

Pokud je proces vycentrovan, pak je Cpk rovny Cp.

Potencialni zpusobilost Cpm

Index zpusobilosti Cpm porovnava piipustnou variabilitu se skute¢nou hodnotou

toleran¢niho pole kolem hodnoty T - cilové hodnoty.

Cpm= UCL-LCL/ 6S;

Cpm index vzdy vychazi mensi nez index Cp, je tedy ptisnéjsim indexem.

Pomér zpisobilosti Cr

Cr=1/Cp

Index Cr je podil specifikaéniho rozsahu. Je dany pfevracenou hodnotou indexu Cp.

[81[9]

27



2.2.5 MSA analyza

MSA, neboli Measurement system analysis, je analyza systému méfeni. Tato analyza
ovétuje, jsou-li vysledky méfeni spravné. Méteni je zde brano jako postup, ktery nezkouma
pouze samotné métidlo, ale cely proces. Proces méieni se zde sklada nejen tedy z méftidla, ale
také pomucek, metod méfeni, hodnotiteli nebo pouzivaného softwaru. V americkém
automobilovém primyslu je tato analyza zdvaznou pfiruckou standardu kvality QS9000 a

povinn¢ ji musi pouzivat vSichni dodavatelé.

Princip metody je zjisténi, zda-li je dané méteni reprodukovatelné a opakovatelné. Cil
vlastniho procesu a kolika procentni je proménlivost vysledkli méteni. Toto 1ze odhadnout
pouze statistickymi vysledky opakovanych méteni. Da se vypocitat spousta ukazateli métent,
ale jednim z nejznaméjSich je ukazatel R&R, neboli repetability and reproducibility -

opakovatelnost a reprodukovatelnost. Vysledky se vétSinou znazornuji riiznymi typy grafui.

Samotné méfeni muze napiiklad vypadat tak, Zze se vezme 10 vyrobkl, méfi je 3
operatoii a kazdy z nich méfi vSech 10 vyrobka 3krat. Doporucuje se provadét pokusy v
provoznich podminkach a tak, aby operatofi o probihajicich pokusech ani nevédéli, ¢imz se

zajisti seridznost meteni.
Nejcastéji se pouziva nasledujici vypocet:

5 measurement S¥Stem

LoR&R =

E— - tento vyraz vyjadfuje srovnani variability systému
g e

meéteni s celkovou variabilitou,

Kdyz:

%R&R < 10% - lze tici, ze systém vzhledem k procesu daného méfeni je ptipustny,

10% < %R&R < 30% - systém vzhledem k procesu je pfipustny podminéné,

ptipustnost je zavisld na poméru ceny ndpravy a vyznamnosti veliiny, ktera je sledovana,

%R&R > 30% - systém dan¢ho méfeni vzhledem k procesu neni ptipustny. [10]
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2.3 Specifické nastroje TRW

V této kapitole jsou popsany néstroje pro zabezpecovani kvality, které jsou specifické
pro TRW. Kazdd zuvedenych metod vyuZziva dal$i nastroje kvality, které jsou popsany

v jednotlivych podkapitolach.

2.3.1 Global Supplier Quality Manual (GSQM)

Tento manual je priivodce dodavatelské kvality v celém koncernu TRW. Ugel této
prirucky je specifikovat TRW standardy a pozadavky na kvalitu svych dodavatelt. Urcuje

pozadavky na kvalifikaci dodavateld, vyvoj nového produktu a samotnou sériovou vyrobu.

Z toho manualu musi vychazet jak samotné TRW, tak 1 jeho dodavatelé, kteti by méli

byt se vS§emi pozadavky seznameni pied zahajenim spoluprace.
Vize spolecnosti na chovani dodavatell jsou:

1) Ud¢lat to spravné hned na poprvé.

Této vize by melo byt dosdhnuto spravnym planovanim, piipravou a pravidelnym
trénovanim, které povede k dodavanim kvalitnich produktt a sluzeb.

2) De¢lat to spravné pokazdé.

Zajisténi konzistentni kvality produktt a sluzeb prostiednictvim feSeni vSech
reklamaci.

3) Neustalé zlepSovani.

Pro aktivni zlepSovani kvality a hodnot produkti a sluzeb. [11]

Tyto hodnoty nebyvaji v praxi dodrzovany. Nevédomost dodavateli o urcitych
pozadavcich TRW vede casto k méné ¢i vice zdvaznym problémim. Je proto nezbytné, aby se
vztah s dodavatelem stale rozvijel i v pribéhu sériové produkce. Dodavatel je neustile
seznamovan nejen se vsemi pozadavky, ale také s produkty TRW. Znalost finalniho produktu
TRW vede k tomu, ze dodavatel si je védom funkce svého komponentu. Diky tomu je sam
dodavatel obeznamen, co jeho nekvalita mize zpisobit na funkci bezpecnostniho pasu a diky

tomu se snazi vyvarovat chyby.
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GSQM specifikuje spoustu procedur poc¢inaje nominaci dodavatele na dany produkt a
zabezpeCovanim kvality béhem série konce. Nasledujici podkapitoly budou zaméfeny na

nastroje kvality zabezpecujici planovani kvality v pfedsériové fazi.

2.3.1.1 APQP (Advanced Product Quality Planning)

Zkratka APQP znamena v Cestin€ pokrocilé planovani kvality. Vychazi z norem fady
QS9000. Postup APQP definuje kompletni proces pii vyvoji nového procesu a vyrobku.
Samotné planovani kvality je chapano jako strukturovany proces definujici faze, které jsou

nutné k zabezpeceni o¢ekavané kvality vyrobku pro zdkaznika.

Prvni faze neboli zahajujici faze zacinad okamzikem, kdy je vybran dodavatel pro novy
projekt. Béhem tohoto kroku dojde k seznameni se zdkaznickymi pozadavky a potifebami.
Ur¢i dilezité mezniky, ¢asovy plan a zejména detailni specifikace technickych pozadavki na

produkt

Druhé faze se zabyva planem a vyvojem vyrobku. Souhrn pozadavkil je promitnut do
navrhu vyrobku, jehoz hlavnim vystupem je prototyp. Prototyp ukéze, zda-li je vyrobek
schopny plnit zakaznické pozadavky. V této fazi je dulezité zkontrolovat hlavni specifikace na
funkci a vzhled. Na zédkladé studie vyrobitelnosti musi tym rozhodnout o uskuteénitelnosti
vyroby navrhovaného vyrobku, ¢asovych podminkach a cené, ktera bude pfijatelnd pro

zéakaznika.

Ttreti faze se tyka samotné realizace produktu a procesu. V této fazi se tvoii FMEA,
vyvojovy diagram procesu, kontrolni plany, procesni zpiisobilosti, systémy méfeni, plan

pracovisté a také se urcuji pozadavky na baleni.

Ctvrta faze validuje vyrobek a proces. Ovéfovaci vyroba mensiho podtu vzorkd za
sériovych podminek (stroje, nastroje, ptipravky, personal) validuje, jestli se vyrobek shoduje
s vykresovymi specifikacemi. Tyto vzorky jsou nasledné¢ soucésti PPAP, ktery ovétuje

pochopeni vSech pozadavki zakaznika.

Posledni faze se tyké zpétné vazby a realizace piipadnych napravnych opatieni s cilem

snizeni variability a zlepSovani jakosti. [12]
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2.3.1.2 PPAP (Production Part Approval Process)

PPAP lze ptelozit do CeStiny jako proces schvalovani dili do sériové vyroby. Tato
metoda se vyuziva zejména v automobilovém primyslu a je soucasti metody APQP. Cilem
PPAP je ovéfeni toho, Ze organizace rozumi vSem zakaznickym pozadavkiim a prokazani, ze
proces je schopny vyrabét vyrobky v pozadované kvalité, v redlném objemu vyroby a

dohodnuté rychlosti dodavek.

Tento dokument musi obsahovat nezbytné nalezitosti. Tim je naptiklad Gvodni list
obsahujici zdkladni informace a popis vyrobku, technicky vykres, list odchylek, dokument
FMEA, kontrolni plan, vysledky namérd PPAP vzorkd, materidlové atesty, zpusobilosti,

balici predpisy atd.

Schvéaleny PPAP dokument (tzn. podepsany dodavatelem a zdkaznikem) znamena

uvolnéni produktu do sériové vyroby. [13]

2.3.2 Vendor Information Network (VIN)

Tento software vyuzivd TRW pro vystaveni reklamace a jeji evidenci. Po analyze
vady je vytvofen reklamacni protokol, ktery obsahuje pét casti. VSechny ¢asti je nezbytné
vyplnit, aby dodavatel porozumél danému problému a mohl zacit pracovat na napravnych
opatfenich, které ve VIN pozd¢ji prezentuje. Prvni ¢ast se zabyva obecnymi informacemi jako
Cislo dodavatele, ¢islo dilu, popis vady, zdvaznost problému, misto nalezu vady a datum,
z kterého dodéavka pochazi (viz ptiloha G). Druha sekce se zabyva poctem dila, které
nespliiovaly pozadovanou kvalitu. Z tohoto poctu se vypocitd PPM. Tieti sekce slouzi jako
ptehled nakladi spojenych s reklamaci. S touto sekci dale pracuje finan¢ni oddé€leni, které
Gétuje néklady spojené s reklamaci ve prospéch TRW. Ctvrta ¢ast reklamacniho protokolu
slouzi jako ozndmeni reklamace. Zpravidla to byva email, kterym byl dodavatel jiZ
informovan ptredtim, nez byla vytvofena samotna reklamace v programu VIN. Obrazkova
pfiloha nebo laboratorni report vzdy uleh¢i pochopeni problému. Po Uplném vyplnéni
reklamac¢niho protokolu je pfidéleno reklamaci ¢islo, které se nazyva QCCAR. Toto ¢islo
slouzi pro budouci orientaci k danému problému. Dodavatel tam vyhleda vSechny potfebné
informace o daném problému a vypliuje 8D report. Ten je pozdéji schvalen nebo odmitnut ze

strany referenta kvality dodavatelii, ktery ma za danou reklamaci odpovédnost.
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Tento program slouzi k pfehledné evidenci aktivnich a uzavienych reklamaci za
poslednich 5 let. Divize OSS z celého svéta sdileji databazi a mohou sledovat stav reklamaci.
V nasledujicich podkapitolach budou popsany zavaznosti reklamaci, hodnoceni a

vyhodnoceni dodavatelt v ramci systému VIN.

2.3.2.1 Zavaznost vady

Urceni zavaznosti vady predchdzi analyza, ktera urci, jaké nasledky zjisténd vada
muze zpusobit. Na zdkladé analyzy vady se zvoli zdvaznost reklamace. Ptfidéleni typu
zévaznosti reklamace musi dodrzovat pravidla uvedenda v GSQM. Vyuziva se celkové 7 druhti

reklamaci, které budou dale popsany.

Zavaznost typu A

objevi v priméru 4x za mésic. S touto reklamaci jsou spojené ndklady na viceprace a je

pozadovana vyplnéna analyza 3x 5x proc.
Dtivodem pro vystaveni reklamace s touto zavaznosti se musi jednat o defekt:

- na ktery bylo upozornéno zadkaznikem.

- ktery zvysil prostoj na linkach o vice nez 10 minut.

- ktery je opakovany, schvalend napravna opatfeni nebyla dostatecnd nebo nebyla
splnéna.

- ktery vyznamné ovliviioval funk¢énost (tim ohrozuje zivot pasazéra) nesplnénim

poZadavki na kriticky nebo signifikantni znak komponentu.

CS1/CS2

zkontrolovana dodavka. Pii CS1 je dodavatel povinen provadét 100% kontrolu svych dilti na
reklamovanou neshodu. Kazda doddvka musi byt oznacena, aby vstupni kontrola v TRW
rozeznala, zda-li se jedna o podezielou dodavku ¢i nikoliv. Tuto kontrolu je dodavatel nucen

délat po dobu 30 dnti nebo do implementace nadpravnych opatieni.
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CS2 vyzaduje TRW v ptipadech, kdy se opakované vyskytla stejna neshoda béhem
CS1. 100% kontrole dodavatele se tedy ned4 plné¢ divefovat a proto kontrolu provadi treti

strana v podob¢ externi tfidici firmy.

Zavainost typu B

Pfi této reklamaci komponent nesplituje vykresové specifikace a nemtize byt proto
pouzit ve vyrobé. Komponent napiiklad nejde vlozit do ptipravku ¢i stroje. Miize se také
jednat o otiepy, které vadi funkci kone¢ného vyrobku, nebo ovliviiuje hlucnost dilu. U
kovového dilu je to naptiklad chybéjici povrchova uprava, kterd chrani dil pred korozi.

S touto reklamaci jsou spojeny vicendklady.

Zavaznost typu C

Jednd se o méné¢ zavazny typ reklamace, kdy komponent sice nespliiuje urcity
vykresovy pozadavek, ale je mozné ho pouzit po Upravé nebo pod odchylkou. I pro tuto

zavaznost jsou uctované vicendklady.

Zavaznost typu D

Tyto reklamace jsou Cist¢ informativni pro dodavatele. Nékolik malo komponentt
obsahuje naptiklad pouze kosmetickou vadu, otlak, mastnoty z vyroby apod. Jsou to vady,
které nejsou ni¢im vyznamné a neohrozuji vyrobu. Tyto reklamace financné nepostihuji

dodavatele.

Zavaznost typu L

Tato reklamace je vystavena, pokud se defekt objevi v dob¢, kdy je komponent jesté
ve fazi pred schvalenim dokumentu PPAP. 8D report je vyzadovan s analyzou 3x 5x proc,
protoze vadu je potieba odstranit pied schvalenim PPAPu, tzn. pfed po¢atkem sériové vyroby.

Dodavatel tak ma ¢as je$té na Gipravu nastroje nebo o pozadani o odchylku.

Zavaznost typu W

Z anglického slova Warranty vyplyva reklamace zavaznosti typu W. Jednd se o

zarucni reklamaci komponentu, kde se jeho neshoda projevila na bezpecnostnim pase u
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automobilu v provozu. Pokud se potvrdi, ze defekt mlize ovlivnit funkci pasu, a tim
bezpecnost lidského Zivota, dochdzi na stahovani aut z provozu. Tyto akce jsou finan¢né

velice naroc¢né.

2.3.2.2 Hodnoceni dodavatelu v ramci VIN

VIN funguje jako hodnotici element kvality dodavatele. Hodnoti se vzdy poslednich 6
meésict a lze si tedy udé€lat obrdzek o tom, jak se dodavatel vyviji z kratkodobého i
dlouhodobého hlediska. Do hodnoceni nejsou zahrnuty pouze kvalitativni problémy ze série
nebo z piedsérie, ale také problémy logistické. Tento piehled zapocitava nahlaSené reklamace
ze vsech divizi a zdvodl, kam dany dodavatel prodava své produkty. Body ze vSech casti se
s€itaji a vyhodnocuji jako celek. Bodové ohodnoceni pro jednotlivé typy reklamaci prezentuje
tabulka ¢. 1. Na obrazku €. 2 je piiklad hodnoceni nejmenovaného dodavatele. Demerit factor
urcuje pocet bodu, ktery se udéluje za vystaveny problém. Toto Cislo se dale ndsobi poctem

vyskytii za poslednich 6 mésicu.

Tabulka 1: Bodové ohodnoceni jednotlivych typu kvalitativnich reklamaci v ramci VIN

Typ zavaznosti Bodové ohodnoceni
Zavaznost A 40
Zavaznost B 20
Zéavaznost C 10
Zavaznost D 0
Zavaznost L (APQP) 10
Zavaznost W 30
CS1 15
CS2 50
Nesplnéni uzavieni 8D v terminu 2

Zdroj: viastni
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Prior Year
& Dec Nov Det Sep Aug Jul ?Dr::“mﬂ:;
Months 2014 2014 2014 2014 2014 2014
To Jul
i . . . 203
Rolling & menth Tetal Score oz a7 11&_ 148
Total T 1 T
Monthly Score i k1 o 10 8 20
Performance | z Rated |Demerit & Month
Lowgory | — | Wete | P | Tl DR ——
A Concern 0 40 0 ] ] ] 0 '] 0 i}
B Concern 20 2‘ 1 o b (1] o (1] ] 2
C Concern 20 e 2 & 1 o 1 0 i} 4
D Cencern (Informational) o o 2 0 1 1] 1 o 1 4
Quality Controlled Shipping 1 0 #5 0 0 0 ] o 8 8 0
Controlled Shipping 2 0 Gi 0 0 0 1] 0 1] 8 0
Late Response il 2z il 0 0 o 0 o o 5
PPW Target non-achievement 0 10 0 0 0 ] 0 ] 0 0
Response Rejection o bi o ] ] ] ] ] i} 1n
Failed Safe launch (Quality or
delivery concern within the window) 8 “ 8 g g . g 3 e g
Failed £pproved PPAP on-time o ,tl o ] ] ] ] ] i} o
Launch APQP concern (&/B/C/D) i} u i} ] ] ] ] ] il b |
Failed Run @ Rate Timing or resut o 10 o ] ] o ] g 5] 0
Failed Launch Readiness Audit !
it o vesiult i} 10 i} o o 1] o 1] i} ]
A Concern 0 40 o 0 0 o 0 0 o 0
B Concern 0 20 o 0 0 o 0 0 o 0
Delivery C Concern 20 10 2 o o o o o 2 1
Late Rezponse 1] 2 o o o o 1] o o o
Respense Rejection 1] & o 1] 1] ] 1] 1] o ]
Warranty W Concern 0 30 o o o 0 0 o o o
Defects PPM
PPM 1 o 3 o 3 0 o 2
PPM TARGET o 0 0 0 0 o

Obriazek 2: Priklad vyhodnoceni dodavatele ve VIN

Zdroj: VIN

Kazdy dodavatel se poté vyhodnoti podle vykonnostni tabulky z VIN. Do 74 bodt je
dodavatel stale posuzovany jako bezproblémovy. Hodnoceni do 150 bodi uz napovida o
jistych problémech u vyrobce a zpravidla je potfebnd osobni navstéva u dodavatele nebo je
dodavatel pozvan do TRW. V ptipadé, Ze dodavatel nasbira 150 bodl a vice, je mu ptidélen
status Pending QIP. Ve volném piekladu jako hrozici QIP. O dodavateli pot¢é TRW rozhodne,

zda-li QIP bude zahajeno ¢i nikoliv. Hodnoceni 300 a vice bodii charakterizuje dodavatele,
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ktery ma velké problémy a ohrozuje zdvod TRW. Na tyto dodavatele se zamétuje nejvyssi

vedeni TRW. Zpravidla za¢ina ithned QIP nebo je zvaZovana moZnost zaniku spoluprace.

Tabulka 2: Vykonnostni tabulka pro vyhodnoceni dodavatele

Vykonnostni tabulka

Prijatelny 74

<
Potreba zlepseni .

Hrozici QIP

Nepfrijatelny

Zdroj: vlastni

Program VIN vyuziva nasledujici nastroje pro zabezpeceni kvality.

2.3.2.3 8D Report

8D report je souhrnny nastroj pro feSeni vyznamnych problémi, které zpravidla
nemuze odstranit jednotlivec. Je to tedy tymova procedura vyzadujici ¢as a investice pro
zajisténi ochrany zakaznika proti nezddoucim dopadim. 8D report je forma ucinné analyzy
pfi¢in zavad a zavedeni nalezitych opatfeni k jejich odstranéni. Kwvili jednoduchosti,
pfehlednosti a efektivnosti vyuziti patii tato metoda k nejrozsifenéjSim nastrojim
v automotive prumyslu. 8D report nema pfedepsany format, nicméné standardné obsahuje

nasledujici discipliny:
Disciplina nulta (D0) — Piiprava a planovani

Nulta disciplina vyhodnocuje symptomy problémi. V piipadé nutnosti se provadi
okamzitd nouzova opatieni, napiiklad v podobé blokace aktualni vyrobni SarZe, aby nedoslo

k ohrozeni zakaznika.
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Discplina prvni (D1) — ZaloZeni tymu

Prvni disciplina je sestaveni tymu, ktery bude hledat feSeni problému a v konecné tazi
se také podilet na jeho odstranéni. Jednotlivei v tymu musi mit poZzadovanou odbornost,

znalost, kompetenci a pravomoci implementovat napravna opatieni.

Disciplina druha (D2) — Popis problému

Tato disciplina podrobné a kompletné popisuje vznikly problém. Tim se vyznamné¢ lisi

od discipliny nulté, kde jsou zpravidla uvedené pouze symptomy problému.

Disciplina tieti (D3) — Navrh docasnych ndapravnych opatieni

Cilem tieti discipliny je navrhnout a nasledné zavést doCasné napravné opatieni, které
ochrani zakaznika pfed zavedenim trvalych napravnych opatieni. To je naptiklad zajisténo
tiidici akci, kterd zabrani dodavani neshodnych dili. Vysledky téchto akci poslouZzi k urceni
zmetkovitosti. V ptfipadé potieby a realizovatelnosti se zde uvadi také ndhradni dodavky

zakaznikovi.

Disciplina ¢tvrta (D4) — Definovani a verifikace koienové priciny

Tato klicova disciplina ma za cil identifikovat kofenovou piicinu, ktera je zodpoveédna
za problém. K odhaleni a ovéfeni kofenovych pfiin jsou pouzivané rizné nastroje.
Nejbéznéji pouzivana je metoda 5x Pro¢, Ishikawlv diagram, je/neni. Dilezité je vzdy najit
hlavni kofenovou pfi¢inu problému. Pokud ji tym nenajde, hrozi velky risk opakovani stejné

nepiijemnosti v budoucnu.

Disciplina pata (D5) — Zvoleni a verifikace trvalych napravnych opatieni

V paté discipliné vybird tym nejvhodnéjsi trvald napravna opatieni pro eliminaci
kotfenové priiny. Mlze se stat, ze je navrhnuto opatieni vice. Proto je nutné kazdé z nich

ovéfit, zda-li budou pro implementaci vhodné a nevzniknou Zadné nezadané nésledky.

Disciplina Sesta (D6) — Implementace a validace trvalych napravnych opatieni

Cilem Sesté discipliny je implementovat zvolené trvalé napravné opatreni, které je

vhodné a realizovatelné. Odstrani se doCasna napravna opatieni a ovétuje se ucinnost trvalého
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opatteni. Nejcastéji ovéreni probiha zplisobem, Ze se jesté vyrobky dodate¢né kontroluji nebo

m¢éti zptsobilosti procesu.
Disciplina sedma (D7) — Prevence vyskytu

Sedma disciplina dava prostor pro doporuceni systematickych zlepSeni. Dulezité je
uzpiisobit cely systém pro prevenci opétovného vyskytu problému. Tym ma za ukol
analyzovat, aktualizovat a piipadné meénit stavajici procesy, metody, dokumentaci (FMEA,

kontrolni plan, navodky, vykresy), systémy vyrobni ¢i systémy managementu.
Disciplina osma (D8) — Podékovani tymu

Posledni disciplina slouzi k pod€kovani €lenim tymu za spolupraci na odstranéni
problému. Ucelem je také shromazdéni tymové zkuSenosti, zkompletovani nedokoncené

prace a uznani tymovych i individuélnich ptispévku. [14][15]

8D report ve VIN

Organizace TRW pozaduje po svych dodavatelich vyuzivat metodu 8D pro feseni
oficialnich reklamaci. Dodavatel ma povinnost vypliiovat 8D report do systému VIN, ktery
nabizi jeho ptfehlednou verzi (obrazek Cislo 3). Nejvétsi vyhodou této analyzy je, ze cely
prabéh feseni udalosti se da prehledné sledovat. Referent kvality vi o vSech akcich a
napravnych opattenich, které dodavatel udé€lal za icelem odstranéni problému. VSechna

uvedena napravna opatieni se pak piipadné osobné verifikuji behem auditu.
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Obrazek 3: Format 8D reportu ve VIN
Zdroj: VIN

2.3.2.4 Ishikawiiv diagram

Ishikawliv diagram nebo také rybi diagram je nastroj kvality, ktery v usporadané
grafické podob¢ zobrazuje pfi¢iny daného problému. Diky této analyze je mozné urc€it pravou
pfi¢inu nésledku a zvolit nejefektivnéj$i metodu odstranéni problému. Cilem diagramu je
neopomenuti dualezitych fakti a tymového vyuziti brainstormingu za ucelem naleznuti
kotenové pficiny problému. Tym slozeny z kolektivu lidi, ktery mé znalosti a zkuSenosti

s danou problematikou, si zvoli svého moderatora, ktery se vyptava kazdého z tymu na
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pficinu analyzovaného problému. VSechny napady se sepisuji do Ishikawova diagramu (viz
obrazek ¢. 4). Pro vyhodnoceni diagramu se postupuje nasledovné:

1) Urceni nejpravdépodobnéjsich pficin analyzovaného problému.

2) Stanoveni nejvyznamnégjSich pficin.

3) Analyza nejvyznamnéjSich piicin. [7]

(
Iith

Obrazek 4: Priklad vizualizace diagramu Ishikawa

Zdroj: NENADAL, Jaroslav a kolektiv. Moderni management jakosti — principy, postupy, metody.
Praha : Management Press, 2008. 313 s. ISBN 978-80-7261-186-7.

2.3.2.5 PPM

Parts per milion (Cesky dily na jeden milion) je oznaceni jedné miliontiny (celku).
Pomoci ppm se v automobilovém primyslu vyjadiuje informace o neshodnych dilech.
Ukazatel ppm hodnoti dodavatele a jeho kvalitu dodavek a je pouzivan jako métitko indexu

spokojenosti zdkaznika. Vzorec pro vypocet ppm je nasledujici:
Ppm = (pocet neshodnych dilti / pocet dodanych dilt) * 1.000.000

Hodnoceny jako neshodné dily jsou dily, které nespliiuji specifikace uvedené ve
vykresu nebo piedpisu. Odchylky od vykresu se mohou posoudit jako ppm relevantni nebo
nikoliv. Mezi ppm relevantni patii neshody vyzadujici tfidéni, viceprace nebo zmetky, které
nelze pouzit ani po vykonani viceprace. Mezi ppm relevantni nepatii napiiklad dily, které se

neshoduji se specifikaci, ale jsou uvolnény pod schvalenou odchylkou. [16]
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2.3.3 Quality Improvement Plan (QIP)

Quality Improvement Plan/plan zlepSovani kvality je metoda, kterou TRW aplikuje na
dodavatele, ktery byl vyhodnocen podle VIN jako nezpisobily. Tato metoda vyuziva vybrané
nastroje kvality k nalezeni slabych mist u dodavatele, kterd jsou zodpovédna za nekvalitu
doddvanych komponentli. Vyuzitim této metody se navrhuji napravnd opatieni, jejichz
realizace povede ke zlepseni kvalitativni situace u dodavatele a ke snizeni poc¢tu reklamaci.
Na zaklad¢ nepiiznivého hodnoceni dodavatele je realizace planu zlepSovani kvality nejdiive
interné prodiskutovdna mezi vyrobnim zavodem a globdlnim manazerem dodavatelské
kvality. V ptipad¢ pfistoupeni na QIP je nutné zvolit tym TRW, ktery samotné QIP povede a
bude zodpovédny za jeho vykonani. Jeho povinnosti je provést analyzu dodavatele,
vypracovat akcni plan, kontrolovat realizace napravnych opatteni, délat pravidelné zépisy

z meetingl a prezentovat pokrok vedeni TRW.

O tom, ze TRW rozhodlo o zahajeni QIP je dodavatel seznamen oficidlnim
dokumentem, ktery krom¢ ohlaSeni umisténi spolecnosti na QIP, informuje také o divodu
kvali kterému je firma nominovana do tohoto planu zlepSovani kvality. Je uren datum a
misto odstartovani celého procesu a dalsi nedilnou soucésti je stanoveni vystupniho kritéria ze
statusu QIP. Zpravidla to byva dosahnuti akceptovatelného hodnoceni, které ¢ini 74 bodu a

méne.

V ptipadé, ze cely proces nepfinesl po 6 meésicich zaddné vysledky, TRW udéli
dodavateli status ,,top focus™. V tomto ptipadé pokracuje s QIP produktovy manazer TRW,
ktery nasledné rozhodne o tom, zda-li s dodavatelem bude pokracovat spoluprace i nadale,

nebo nikoliv.

Samotna metoda QIP vyuziva k své realizaci nasledujici nastroje kvality.

2.3.3.1 Procesni audit

Procesni audit je jednordzovéa analyza organizace nebo vybrané &asti procesu. Ucel
procesniho auditu je zefektivnéni chodu podniku a jeho procesti. Tento systematicky,
nezavisly a dokumentovany proces ziskava dikazy z auditu pro jeho objektivni hodnoceni.
Jeho cilem je urCit naplnéni kritérii auditu. Zpétna vazba z auditu poskytuje organizaci

podnéty k zefektivnéni vykondvanych Cinnosti. Audit funguje jako namatkova kontrola, kdy
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nezavisly a dostate¢n¢ kvalifikovany auditor musi provéefit dostacujici mnozstvi vzorkd.

Existuji dva druhy auditu:

1)

2)

Interni audit — je audit vykonany samotnou organizaci, ktery slouzi pouze k internim
éelim. Ugelem miize byt potvrzeni efektivnosti celého systému managementu kvality
nebo naptiklad hledani neshod pted externim ¢i certifikacnim auditem. Interni auditor

nesmi byt zodpovédny za auditovany usek, a to z diivodu vylouceni konfliktu zajma.

Externi audit — audit vykondvany druhou nebo tieti stranou. Druhou stranou jsou
mysleny organizace, které maji zdjem o chod spolecnosti (zdkaznik nebo osoby jimi
povétené). Audity tfeti stranou jsou vykonavany nezavislymi organizacemi poskytujici
certifikace nebo dozorové organy. Cilem je vyhodnotit potenciondlni rizika, kdy
produkty neplni pozadavky béhem nasledujiciho zpracovani nebo maji tendenci pii

pouziti selhat. [17]
Verband der Automobilindustrie

Verband der Automobilindustrie (dale jen VDA) je standard kvality némeckého

automobilového prumyslu. Stejné jako certifikat ISO/TS 16949 vychazi z normy ISO 9001,

kterd je zakladni certifikaci pro prokdzani standardizovanych pozadavki pro systém fizeni

jakosti. Mezi vyrobci a jejich dodavateli v automobilovém primyslu existuje shoda pro

provadéni audit dle publikaci VDA. Z divodi nartstajicich pozadavkii na management

kvality je dban stale vétsi diiraz na robustnost procest a jejich zabezpeceni.

)
2)
3)
4)
5)
6)

7)

Svazky VDA urcuji vSeobecné zasady pro:

audit kvality (VDA 6),

audit systému sériové vyroby (VDA 6.1),

audit systému sluzby (VDA 6.2),

audit procesu (VDA 6.3),

audit systému vyrobnich prostiedk (VDA 6.4),
audit produktu (VDA 6.5),

audit procesu vyrobnich prostfedkti (VDA 6.7). [18]
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Procesni audit dle VDA 6.3

Zakaznici TRW, kterymi jsou prevazné némecké koncerny, vykonavaji audity dle
némeckého standardu VDA. Po TRW je vyZadovano aplikovani stejného formatu na jejich
dodavatele. Pro provadéni tohoto auditu musi auditor prokéazat znalosti pozadavki VDA 6.3

platnou certifikaci, kterou v CR udéluje Ceska spole¢nost pro jakost.

Procesni audit podle VDA 6.3 vychazi z publikace, ktera definuje katalogové otazky.
Auditor nasledné porovnava své nalezy s pozadavky, které jsou uvedeny v katalogovych
otazkach. Pti nalezené neshodé musi dolozit zjisténi. Otazky se vyhodnocuji s ohledem na

plnéni pozadavkt a také s ohledem na hrozbu rizika.

Celkem 60 otazek je rozdéleno do Sesti prvka. Kazdy prvek je zaméten na jinou cast
zivotniho cyklu produktu a procesu.
P2 - Management projektu
P3 - Planovani navrhu produktu a procesu
P4 - Realizace navrhu produktu a procesu
P5 - Management dodavatelt
P6 - Proces vyroby

P7 - Péce o zakazniky [18]

43



Hodnoceni jednotlivych otazek je podle tabulky ¢. 3.

Tabulka 3: Skila hodnoceni otizek dle VDA

Hodnoceni pInéni jednotlivych poZadavkii

10 Pozadavky zcela splnény

8 Pozadavky prevazné splnény, nepatrné odchylky

6 Pozadavky castecné splnény, vétsi odchylky

4 Pozadavky nedostatecné splnény, zavazné odchylky
0 Pozadavky nesplnény

Zdroj: KRECEK, Stanislav. Audit procesu: proces vzniku hmotného produktu/sériova vyroba
: proces vzniku sluzby/poskytovani sluzeb. Praha: Ceska spole&nost pro jakost, 2010. 43 s.
ISBN 978-800-2022-619.

Otéazky jsou nasledné¢ na konci auditu pteneseny do celkového hodnoceni a
vyhodnoceny podle stupné splnéni (tabulka ¢. 4):

Tabulka 4: Skala hodnoceni vysledku auditu dle VDA

Hodnoc Stupen Vyjadreni hodnoceni

pInéni [%]

A 100 - 90 Kvalitativné zpisobily
B 89 -80 Kvalitativné zpusobily podminecné
C 79-0 Kvalitativné nezpiisobily

Zdroj: KRECEK, Stanislav. Audit procesu: proces vzniku hmotného produktu/sériova vyroba
: proces vzniku sluzby/poskytovani sluzeb. Praha: Ceska spole¢nost pro jakost, 2010. 45 s.
ISBN 978-800-2022-619.

2.3.3.2 Run at Rate

Smysl aktivity Run at Rate je ovéteni, zda-li aktualni vyrobni moZnosti dodavatele
spliiuji schopnost vyrabét produkty v poZadovaném mnoZstvi a pozadované kvalité¢ uvedené
ve schvaleném dokumentu PPAP. Dodavatel prokazuje schopnost vyrobit piedem stanoveny
pocet vyrobkll za zvolené casové obdobi (zpravidla sména). Run at Rate se provadi bézné na
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zaCatku projektu nebo béhem sériové vyroby v pfipadé¢ vyjimecnych udalosti. Zakaznik

rozhoduje o tom, zda-li si dodavatel provadi méfeni vykonnosti sdm nebo pod jeho dohledem.

2.3.3.3 Metoda 5x Pro¢

Metoda 5x pro¢ efektivné napomahd zjistit skute€nou kotfenovou pfic¢inu. Nejcasteji u
neshod vyrobku, defektu zafizeni nebo problému v procesu. Najit zakladni pfi¢inu problému
je nutné k realizaci napravnych opatieni, které nasledné problém odstrani a zabrani jeho
opakovani. Tento nastroj je pouzivan stale ve vétsi mife kvili jednoduchosti vyuziti. Analyzu
5x pro¢ muze provést samotny pracovnik, ale je doporucena tcast celého tymu (naptiklad jiz
nominovaného na vypracovani reportu 8D). Tato metodika je zaloZzena na fetézovém
pokladani si otazky pro€. Na nové zjisténou odpovéd’ si musi jednotlivec polozit znova otazku
pro¢. Opakovani této otazky pétkrat po sobé dokédze odfiltrovat nedilezité pfi¢iny problému a

misto nich definovat tu kofenovou, ktera je za vyskyt problému zodpovédna. [14]
Analyza 3x 5x Pro¢

Tato metoda vychdzi z metody 5x pro¢, kterd se snazila zjistit, pro¢ se problém
vyskytl. Analyza 3x 5x pro¢ si poklada jeste dalsi dvé otazky, které jsou dulezité pro urceni
zejména systematickych kofenovych pficin. Znéni téchto dvou dopliujicich otdzek je

nasledujici:
1) Proc¢ problém nebyl detekovan?
2) Pro€ problém nebyl predikovan?

Postup dotazovani je stejny jako v metodé 5x pro¢. Kone¢né pticiny zjisténé pro tyto
otazky ve vétSiné pripada poukazuji na nedokonalost systému jakosti jako takového nebo na
nedostate¢né zohlednéni vSech rizik ve fazi navrhu a realizaci projektu pro dany produkt ¢i

proces.

2.3.3.4 Analyza 6M

Analyza 6M, v cestiné Sest druhii pficin, vychazi z diagramu pfi¢in a nasledka

(Ishikawiiv diagram). Origindlnich Sest kategorii vychazi ze syst¢tmu Toyota. Systém
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automobilky Toyota definoval pfi€iny material, machine, man, measurement, method, mother
nature (enviroment). Do ceStiny se tyto kategorie piekladaji jako materidl, stroj, clovek,
meéfeni, metoda a prostfedi. Piivodni 6M bylo ¢asem rozsifeno o dva prvky a pojmenovano
jako 8M. Dvé nové pricinové kategorie byly management a maintenance, v ¢eStiné vedeni
spole¢nosti a udrzba. Cilem analyzy je identifikovat oblast, ktera ptispéla ke vzniku uréitého
problému. V nasledujicich podkapitolach budou popsany jednotlivé kategorie 6M a Paretiiv

diagram, ktery slouzi k vyhodnoceni nejvyznamnéjsich pticin. [7]

Material

Tento bod posuzuje vliv materidlu na pfi¢inu problému. Kvalita materidlu miize byt
rozdilna v zavislosti na vybéru dodavatele nebo vyrobni Sarze. Obecné se vady daji rozd€lit na
vady materidlu zjevné a skryté. Zjevné vady jsou viditelné, proto mohou byt objeveny uz
vstupni kontrolou pfi pfejimce materidlu a nedojde tak k ohrozeni vyroby. Skryté vady pfinasi
vétsi riziko, protoZe napiiklad na Spatny rozmér ¢i nedostatecnou pevnost materialu se piijde

az béhem vyrobniho procesu nebo dokonce az u findlniho zédkaznika.

Stroj

V tomto bod€ se analyzuje vliv strojniho zafizeni na vznik neshody. Jedna se tedy o
vyrobni zafizeni ¢i nastroj, ktery je opotieben, poSkozen, Spatné nastaven nebo sefizen.

Soucasti tohoto bodu je také tidrzba.

Clovék

Vramci této kategorie se uvadi, jaky podil ma lidsky faktor na dany problém.
Lidskym faktorem jsou mysleny vSechny osoby, které se podili svym jednanim na zkoumané
¢innosti. V tomto bod€ musi byt zohlednéna kvalifikace, kompetence, fyzicky stav, zru¢nost,

dovednost ¢i dodrzovani piedpist a pracovnich instrukei.

Méieni

Tento bod posuzuje vliv méfeni na vyskyt problému. U kazdého vyrobniho procesu

jsou hodnoty, které jsou kontrolovany meéficimi zafizenimi. V piipadé poSkozeného nebo
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nezkalibrovaného meétidla miiZze dojit k naméfeni rozdilnych hodnot a na zaklad¢ téchto
vysledkii mze byt vyroba chybné uvolnéna. Faktory jako piesnost méfidla, stabilita a

opakovatelnost méteni musi byt tedy zohlednény.
Metoda

Tato kategorie posuzuje vhodnost zvolené metody pro méieni, skladovani, provadéni
oprav, manipulaci s komponenty béhem vyrobniho procesu nebo zachazeni s neshodnymi dily

ve vyrobé. Metodou se rozumi i1 pfeprava vyrobkt k zdkaznikovi.
Prostiredi

V kategorii prostfedi jsou zohlediiovany klimatické podminky (teplota, vlhkost,
slune¢ni zafeni, prasnost), které mohou ovliviiovat a ménit vlastnosti matridlu nebo hotovy

vyrobek.

2.3.3.5 Paretiiv diagram

Paretiv diagram slouzi jako jeden zvelmi dulezitych nastroji pfi rozhodovani
managementu. DokaZe separovat dulezité faktory daného problému od faktori méné
dalezitych hlavné tim, Ze umoziuje proniknout do samého jadra problému. Diky Paretovu
diagramu lze stanovit hlavni problémy v procesu. Jeho nazornost pak muize pomoci pii
stanoveni napravnych opatieni.

Diagram, ktery je pojmenovan po Vilfredu Paretovi, ¢loveéku, ktery jako prvni dospél
ke zjisténi, ze cca 80 % urcitého bohatstvi spravuje ptiblizné 20 % populace. S pfevodem do
praxe priSel Joseph Moses Juran, ktery aplikoval tuto myslenku do oblasti primyslu a

zjednodusil Paretovo pravidlo do véty: ,, Za 80 % problémii ve vyrobe miize 20 % pricin.

Paretiiv diagram Ize v jakostni praxi vyuzit jako:
e nastroj pro analyzu poruch a havarii urcitych zafizeni,
e nastroj pro zji$téni pfic¢iny prostojli stroju,
e nastroj pro analyzu problému neshodnych vyrobki,
e nastroj pro analyzu reklamaci,
e nastroj pro analyzu celkového poc¢tu neshodnych vyrobka,

e nastroj pro analyzu finan¢nich a také casovych ztrat apod.
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Paretilv diagram si lze predstavit také jako histogramy, které rozdé€luji problémy do
urcitych kategorii. Dané kategorie jsou klesajicim zptisobem sefazeny dle jejich vyznamnosti.
Z tohoto grafického pohledu se d4 snadno urcit, ktera z kategorii ovlivituje kvalitu vyroby

nejpodstatnéji. Na obrazku €. 5 je vidét priklad Paretova diagramu. [7][19]
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Obrazek 5: Paretuv diagram a aplikace 80/20

Zdroj: NENADAL, Jaroslav a kolektiv. Moderni management jakosti — principy, postupy, metody.
Praha : Management Press, 2008. 312 s. ISBN 978-80-7261-186-7.
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3 Quality Improvement Plan u dodavatele Adhar

Tato kapitola je zaméfena na vyuziti metody QIP u dodavatele, ktery ma problém se
zajisténim pozadované urovné kvality dodavek spole¢nosti TRW. Cilem této spoluprace je
analyza pfi¢in problému a navrzeni robustnich napravnych opatieni, jejichz realizace odstrani

kvalitativni problémy a zajisti pozadovanou kvalitu.

V této kapitole bude popsan samotny postup QIP. Budou prezentovany nalezy, které
vedly k nekvalité. Dale budou prezentovana navrzena napravna opatieni, kter¢ ma dodavatel
za ukol realizovat k zajisténi pozadované kvality. Vyhodnoceni napravnych opatieni a jejich
ucinnost bude promitnuta do hodnoceni dodavatele a ukaze, zda-li Quality Improvement Plan

byl ptinosem jak pro dodavatele, tak pro TRW.

Adhar je dodavatel, ktery se specializuje na vyrobu litych hlinikovych komponentd.
Spolecnost byla zaloZzena v roce 1985. Az v roce 2002 ziskala organizace Adhar certifikat
ISO/TS 16949 a splnila tak podminky k dodavani svych vyrobkd do automobilového
primyslu. Pro TRW Stard Boleslav je Adhar pfedni dodavatel civek a ozubenych disk.
Hlavni zavod sidli v Portugalsku, kde se dily vyrab&ji. Ze strategického diivodu jsou vyrobky

ptevazeny dale do pobocky v Polsku, kde se provadi findlni kontroly a baleni pro zédkazniky.

Od zacatku roku 2014 spolecnost TRW zaznamenala zvysSeny pocet kvalitativnich
problémi od spolecnosti Adhar, coz se ihned odrazilo na jeho hodnoceni. Hodnoceni se
vySplhalo na alarmujicich 483 bodi. Toto byl jasny impuls k zahéjeni QIP. Dodavatel Adhar
si byl sam védom nartstajicich problémii a proto ozndmeni o zahajeni procesu zlepSovani
kvality pfijal velice pozitivng. Byla pfislibena aktivni spoluprace a snaha zlepsit stavajici
situaci. Dodavatel nemél problémy pouze kvalitativni, ale také logistické, kdy nebyl schopny
dorucovat své dodavky vcas a ve spravném mnozstvi. VSechny tyto problémy se odrazi ve
findlnim vysledku 1 na finan¢ni situaci firmy, kterd je povinna platit nemalé Castky za

dasledky reklamaci a v neposledni fad¢ za likvidaci jiz vyrobenych neshodnych vyrobk.

49



3.1 Zahajeni QIP

Zahajeni QIP se konalo na zacatku Cervna roku 2014 v sidle spolecnosti Adhar. Ze

strany TRW byli nominovani na vedeni QIP supervizor dodavatelské kvality David Mlady,

referent dodavatelské kvality Ales Dub z TRW Stara Boleslav. Do tymu byl nominovan také

externi pracovnik Herbert Wetzel, ktery se specializuje na systémy fizeni jakosti. Ze strany

dodavatele byli pritomni vSichni zodpovédni zaméstnanci z managementu, oddéleni kvality a

planovani projekt. Pfi zahajovaci schiizce byl dodavatel informovan znova informovan o

tom, co je cilem tohoto dlouhotrvajiciho procesu zlepSovani kvality. Adhar byl sezndmen se

stavajici situaci a jako vystupni kritérium bylo dohodnuto dosazeni hodnoceni 150 za

predpokladu jedné reklamace zavaznosti B, dvou reklamaci zavaznosti C a jedné reklamace

tykajici se logistickych dodavek (obrazek ¢. 6). V pfipad¢ vzniku reklamace zavaznosti A

nemuze byt QIP uzavieno, i v pfipadé¢ nizsiho vysledku nez je 150 bodi.

DATE:  04.11.2011 J——
Revision: 5 . .

Resp.: M. Kasprzak Supplier Quality Improvement Plan (SQIP) Workbook 1xn
Number: L4 _D40_F101_OSSE_English Mmmﬂm,e

10 - SQIP Step Down Status

Vykonnosti data z VIN MOPS, Supplier Metrix ...

bert Poéétekl ::”.:::;?:‘lAktuéln%Aktua’ln%Aktuéln%Aktuélné Aktuaing|Aktuaing|Aktuains|Aktuaing|Aktuaing|Aktuaing
erformance
Indicator Tracking june  juy Aug Sept Oct
— ] — — — — — ——— — — — — — — — — — — »>
Skore (Poslednich 6 mésict) 483 150 draft
PPM (Posledni 3 mésice)
Pocet reklamaci 17 4
| | |
Zavaznost A 1 0 | I | I | I |
Zavaznost B 4 1 | I | I | I | I |
Zavaznost C 2 2 | I | I | I | I | I
Controlled Shipping 1 0 | | | | | | | | | |
Logistické reklamace 10 1 I I I I I
| | | | |
c | | | | |
5 | | | |
s | 2 | | | |
g3 —/
° c
| = i
n
>
>

Obrazek 6: Vystupni kritérium z QIP
Zdroj: TRW
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3.2 Procesni audit, jeho vyhodnoceni a ak¢ni plan

Jako prvni néstroj pro zabezpe€eni kvality u spolecnosti Adhar byl vyuzit procesni
audit dle VDA 6.3. Audit mél odhalit neshody v celém procesu, které¢ vedly k zavaznym
reklamacim a ohrozovaly tak chod spolec¢nosti TRW. Audit se zamétoval zejména na sériovou

vyrobu. Detailn€ rozepsané néalezy u prvki auditu P2-P7 jsou uvedeny nize:

1) Jako prvni ¢ast byl zkouman prvek P2 tykajici se projektového managementu. Bylo
prokézano, ze dodavatel nemd problém s fizenim novych projektli. Znamena to
naptiklad, Ze do zménového fizeni byly zapojeny odpovédné osoby spoleCnosti i

zékaznika. V pfipad¢ problémil existuje eskalacni proces. Samotnd metodika je tedy

stanovena.
A Development Fulfillment
P2 Project Management level [%]

21 2. 25 28 27"
[wr[ 0] wr] 10 [0 [nr] 0] Fen [ 100

Obrazek 7: Vysledek prvku P2 - Projektovy management
Zdroj: viastni, format VDA OMC

2) Cilem prvku P3 Planovani navrhu produktu a procesu je ovéfeni, jakym zpilisobem
dodavatel planuje zdroje, pozadavky a specifikace k novému projektu. Studie
vyrobitelnosti ukazala nesrovnalosti s vykresem. Namitka byla zasldna do TRW
Alfdorf, ale na ni chybéla jakakoli reakce a vykres byl nakonec schvélen z obou stran
véetné Casti, kterd byla rozporovana ze strany dodavatele. Dalsi problém je spojen s
bankrotem dodavatele povrchové upravy v prubéhu projektu. To vypovida o

chybéjicim nouzovém planu a Spatném vybéru dodavatele pii zah4jeni projektu.

P3 Planning product & process development

Product Process
31 32 33 34 35 31 3> 33 34 35
[+ To] ve] e[ v o0 [ o we]we] & ] ————> e 70 ] -

Obrazek 8: Vysledek prvku P3 - Plinovani navrhu produktu a procesu

Zdroj: vilastni, format VDA OMC

3) Prvek P4 se zabyva realizaci navrhu produktu a procesu. Objeven byl zejména problém
s dokumentaci FMEA a kontrolni plan. FMEA neni v pribéhu realizace produktu
piezkoumavana a je tvofena v programu MS Excel. Vznikd tak hrozba pii tvofeni

kontrolniho planu, ktery je ru¢né kopirovany z FMEA. Nésledné hrozi opomenuti
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nékterych dilezitych c¢asti. Dalsi hrozba byla objevena vtom, Ze signifikantni
charakteristiky uvedené ve vykrese jsou kontrolovany pouze ptipravky, na které nejsou

aktudlni MSA analyzy.

P4 Realization product & process development

Product Process
41 42 43 44 45 48 47 48 49 41 42 43 44 45 48 47 48 48
[ [wr]e[ur[nur[nafna] e [mr] = F| 72 [wR]wr[wr] & [ur] & [wR]wR] 10| Fes| &7 Fm

Obrazek 9: Vysledek prvku P4 - Realizace navrhu produktu a procesu
Zdroj: viastni, format VDA OMC

4) Prvek P5 klade otdzky na fizeni dodavateli. Dohodnuta kvalita dodavek od
subdodavatele nebyla zajisténa. Tloustka povrchové Upravy nebyla ve specifikaci.
Dalsi nedostatky byly v nedodrzovani pozadavkit TRW v dodavatelském fetézci nebo

v nedostate¢né kvalifikaci pracovnikd.

B Serial production
51* 52 53 54* 55 5B 57T

PS5 Supplier management [w]eJwo[uw][e]s]e] Fam

Obrazek 10: Vysledek prvku P5 - Rizeni dodavateli
Zdroj: viastni, format VDA QMC

5) Nejrozsahlejsi prvek P6 se zabyvad samotnym procesem vyroby. Hodnoti se zde
jednotlivé procesy vyroby zvlast. Béhem auditu se hodnotil pouze die casting (proces
liti) a trimming (ofezavani). Dodavatel ma problémy s ozna¢ovanim podezielych dili
ve vyrobnim procesu. To piindsi riziko zdmény. Procesni parametry chybi
v kontrolnim planu. Operétofi nejsou dostateéné kvalifikovani. Udrzba strojii neni
uspokojiva a nejsou k dispozici informace o jejim provedeni. Velky problém je také
analyzovani pfi¢in pii odchylkach od pozadavkl zakaznika. Co se ty¢e hodnoceni tak

htite dopadl proces ofezavani.

PE Process analyses production

E1 Process EZ2 Process E3 Process E4 Material E5 Process E& Process Fulfillment level
input work content support ffectiveness result / cutput Process step
E1IB12B13%14%B15 621722 623624B25%26 31632833  B41642B43%44  BEIBE2E5TES4  GEIME2BEIRES Fes1 - Fran
Process step 1: die casting
[wr] 0] 10]w0]1w0] [E]w][a[we[wr]ur] [wr][wr][wr| [wr][wr[wr[wr| [wr[wr[wr[wr| [MR[wR[WR[NR]| > Fey| o4 |
Process step 2: trimming
[me]w]w]w[w] [a]w][e[w[e]e] [e]e]e] [a]e]ez]s] [s]=]efw] [e]e][w][n]s el =0 |

Obrazek 11: Vysledek prvku P6 - Proces vyroby
Zdroj: viastni, format VDA OMC
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6) Posledni prvek P7 audituje oblast péfe o zdkazniky a jejich spokojenost. Podle
hodnoceni vysSla ze vSech prvkii nejhtife a vystihuje tak divod pro¢ QIP bylo
v organizaci Adhar zahdjeno. Nefungujici systém managementu kvality, neznalost
pouziti a funkce vyrobku u zakaznika, nepouzivani efektivné metody 8D a 5x proc
k nalezeni pficiny problému nebo nedostatecné kvalifikovani a Skoleni pracovnici. To

je celkovy vycet nedostatkil v této oblasti.

710 72 73 74 15 16 ‘
PT C support / C isfaction | service [e]e[a]e]e]e] Fes B3

Obrazek 12: Vysledek prvku P7 - Péce o zakazniky a jejich spokojenost
Zdroj: viastni, format VDA OMC

Celkové hodnoceni procesniho auditu

Vysledek z auditu provedeny 3. - 4. ¢ervna 2014 byl klasifikovany jako kvalitativné
nezpusobily. Adhar by se mél zamé&fit na management kvality systému a vyuZivat vSechny
potiebné ndastroje bézné v automobilovém primyslu. Nélezy také poukdzaly na mezery
v systematickém vyuzivani systému. Primérné procentudlni ohodnoceni 81% by mélo byt

klasifikovano stupném B. Dtivodem k ptefazeni do stupné C je fakt, ze prvek P7 je <70 %.

Audit results

Classification: Classification

Development ‘Overall fulfillment level
Fo[%] Fr[%)]
Fo = (FrusFee+Fea) / 3 Fr = (FemFertFen+FanFer+Fos) [ B
Serial production Degradation according downgrading rules:
Fr[%] i i . i C
F= = (FzusFer+Feos) / 3 If applicable -Please see listed reason(s) for degradation

Target Target

80 80 80 80
Min. reguirement per Min. requirement per
assessment element assessment element

level level
achizvad &0 70 80 80 100 achizvad 60 70 80 80 100

Assessment elements | %] Assessment [%]
Process steps P6 sub-elements
Project management P2 M| Process input FE1 1
Planning Product / Process P3 3 Process sequence FE2 7
Realization Product / Process P4 0| Personnel resources FE3 =
Supplier management P5 | | Material resources FE4 = |
Process analysis P6 ' | Process effectiveness level FE5 =
Customer satisfaction P7 & | Frocess resuft FEG & |
die casting Ps1 | Transport and part-handling FE7 & |
trimming Ps2 |

Generic baseline

Process responsibility PR 7 —-

Target orientation TO & [ e
Communication co @ |
Risk orientation R x|
Overall result FT  at |

Obrazek 13: Vysledek procesniho auditu
Zdroj: viastni, format VDA OMC
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Akcni plan procesniho auditu

Na zékladé neuspokojivého vysledku auditu byl vypracovan akéni plédn. Cilem

akéniho planu je odstranit vSechny ndlezy objevené béhem auditu. AkEni plan obsahuje

struény a srozumitelny popis jednotlivych problémi, ke kterym je vytvoiena pozadovana

akce. Tato akce, povazovana jako napravné opatfeni, musi byt srozumitelnd pro obé dvé

strany. Ke kazdému ndpravnému opatieni je urCeny termin splnéni a osoba, kterd je

zodpovédna za splnéni dané akce. Verifikace napravnych opatieni probiha pii pravidelnych

navstévach dodavatele. Na zakladé navstévy je ke kazdému bodu aktualizovan status. Open

znamena stav, kdy akce stdle probiha. Status closed je stav, kdy akce byla jiz splnéna

Vytvoreny akéni plan z provedeného auditu je prezentovan v tabulce ¢. 5. Tabulka uvadi jiz

aktualizovany prubéh akci k31. 9. 2014. Jak lze ztabulky vycist, dodavatel dodrzel

pozadované terminy a zadné napravné opatfeni nebylo splnéno po terminu.

Tabulka 5: Akéni plan vytvoreny k naleziim z procesniho auditu aktualizovany k 31.9.2014

. | Cislo , o Termin Odpovéd
U-. 30 Problém cl? Akce - Status ot
P3 Plénovani navrhu produktu a procesu
2 132 Provedena studie " 3
i sliltlanat conadie MNa nesouhlas s wykresem vyZadovat
:;souhlas kool reakci ze strany TRW. Predlozit ndvrh
4 i T 6 |odchylky Trvani na neschwvéleni vikresu 15.9.2014 | closed | D.Forres
Vykres piesto schvalen z G :
S dokud nebude zapis o kompromisu nebo
obou stran. Chybi zdpis o Z
’ vystavena odchylka
kompromisu z obou stran.
3 13.5 Subdodavatel povrchove ’ —_—
upravy zbankrtoval béhem 8 Sehr'lat PG sut,)dt?_d_ayatele’_ Fjrovadet 30122014 | open | D.Forres
axdits analyzu dodavatelu pii jejich wbéru
P4 Realizace ndvrhu produktu a procesu
ol PRIV GRS, Zména systému tvofeni a archivovani
fezkoumovana, chybi
zklualizace Chy:bl'r;yﬁhodn? 8 dokumgmace - implementace softwaru 31122014 | open | MRada
systém APIS. Skoleni na vyuZiti tohoto programu.
5 |43 Nedostatenény trénink na Zavedeni systému zajistujici pravidelné
nastroje kvality. Planovani Skoleni, definice potfeb jednotlivych
budoucich systematickych 6 |zaméstnanch a komunikaci k pfeddvani 11.7.2014 | closed | C Bastédn
cilis chybi znalosti o produkiu a zakaznickych
poZadavkd.
6 (4.4 Logistické problémy jsou 1. VZdjemna spoluprace meze Adhar a
piitomny i pfes pfijateing TRW - definavani potieb na 4 tydny 117 9014
vysledky Run at rate. Mala 8 dopiedu o closed | |Sagura
skladova zdasoba. 2 Zkontrolovat kapacitu Adhar Polsko
7 |46 Vypracovana FMEA )
manudiné pienesena do Zména systému tvofeni a archivovani
kontrolnino planu - risk 8 dokumgntace - implementace softwaru 31122074 | open | MRada
chybéiicich detaild APIS. Skoleni na wyuditi tohoto programu.
g |4.8 Gauge R&R stara pfes 1 Kontrola stavajicich postupl k 3072014 |,
rok pro S znak. ’ rekvalifikaci. Tk | D-Forres
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P5 Rizeni dodavarelti
10 |6.5” 5 = (] i o
e I:);S;zzlgiﬂzzgffaz?raw Navstéva subdodavatele, definovéni
. Fadani 19.6.2014
kvaiita neni zaptitna o] Q:]egl(;iz kontroly, vyZadani Gauge R&R closed | M. Farrer
11 |6.6 Neoznaceny matenal, ktery
sevraci zpétna roztaveni. | 8 |Oznaeni palet Stitky k jasné identifikaci 5-Ju-14 | closed | M. Farrer
12 |67 Pracovnici kvality nejsou
dostatené proskoleni -
kvalifikovani na nastroje Skoleni znalosti o produktu. Definovat
: : : . : 15.11.2014 ;
kvalty. Neisou stanoveny | © |pozadaviy na pracovni pozci. opiet | MRada
poZadavky na pozici
6.2 Pribéh procesu/obsah ¢innosti
13 16.21 Chybi procesni parametry v Kontrola kontrolnich pland pro existujici
* kontrolnim planu 8 dily. 31.7.201 | closed | D.Forres
15 (6.25  |Zlute &titky k oznacovani
potencionalné neshodnych Pouditi cervenych stitki pro identifikaci 30.6.2014
palet neni mozné 6 | neshodnych dili/kavit S200 1EeSe| P Galvez
16 |6.2.6 Nejasne znaceni
palet/beden ve wrobé na £ : it G Ty
mecano nastroji. Moind 6 |Nowy layout pro vicekavitove nastroje. 3072014 | closed | | Sagura
zaména kavit/dili.
6.3 Podpora procesu
ol ey Oper’étofi. §k0leni_pouze - Stanovit potfeby na znalosti kvality
;aecrgalﬁi:' ::msg?]lggﬁ 6 |ndstroju kvality, produkiu pro viechy 11.7.2014 | closed | C.Bastan
produktu a jeho funkci oblasti. Pfepracovat Skolici plan.
18 (6.3.2 |Chybikvalifikani matice.
K:Ja":g%cnllrpifgéﬁg} Aktualizace organizacni struktury a
Ele.zou o i sl 6 |definovani minimaini poZadované 3172014 |closed | C Bastan
WU PRS- 0 kvalifikace pro danou pozici.
maji byt dosahnuty
19 16.3.3 Chybi plan zastupovani. Definovat pravidla zastupovani pro 317204 |l y "
. vdechny oblasti organizaéni struktury . i sy
6.4 Hmotné zdroje
20 |6.41 |Udr#ba je standartné
provadéna po casovem St oo
obdobi misto po 8 Sta“t;ja"?t“' tdrzbu provadet po 1592014 | closed | D.Forres
vyrobeném mnozstvi vyrobenem mnozstvi
21 |6.4.2 Gauge R&R neni MSA provadét pro vaechny signifikatntni a Mext
* provadéno pro viechny 8 |kritické charakternistiky, kiere byli projects open | D.Forres
charakteristiky domluveny mezi Adhar a TRW
22 (6.4.3 V laboratofi neni
dodriovana pfedepsana
teplota. (oteviené dvefe). i i 15.7 2014
Na pracovitich chybi 8 |Instalace automatického zavirani dvefi £ closed | D Torres
informace o zakaznickych
reklamaci.
23 1644 3-D méfici stroj byl v Z =
nepofadku - nedodrzovani | 8 gﬁi;ﬁ::;:asbso‘a‘om' e 3072014 | closed | D Torres
58 )
6.5 Efektivnost, Uéinost procesu
24 16.5.1 Nebyl proveden run at rate
pro Zadny komponent. 8 Zji5téni a definovani kapacity pro kaidy dil 3072014 | b )| isagura
Logistika nezna kapacitu pomaoci Run at Rate )
stroje
25 (652 Velmi komplikovana
E;?gs Cz;zthg'ziihm ” Zména systému tvofeni a archivovani
dostate_ﬁné chra';n snya 8 |dokumentace - implementace softwaru 1172014 | closed | MRada
vyzadue diouhé APIS. Skoleni na wyuiiti tohoto programu.
wvyhledavani
26 16.5.3 5X Proc neni pouZivano a Stanovit tym a kazdy tyden trénovat na
: : ! g ; 31.11.2014 3
3 implementovana. 0 piikladech (redlnych reklamacich) SN | N Fanwr
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6.6 Vystupy z procesu
o ?’6'1 :g;s:géﬁﬂggi'ggﬁ Sestaven akéni plan 31122014 | open | M. Farrer
28 |6.6.2 Run at rate prokazal
dostacuji kapacitu stroje -
qussticke problémy ) Telefonicke kopference pro diskutovani 562014 |closed| D.Castor
zpusobeny nedostatecnou dodavek a poifeb
komunikaci a tvofenim
zasob
P7 Péce o zakazniky
23 (71 System kvality
i managamentu nefunguje
spravné a aktivné. QM Rozdéleni aktivit zlepSovani systemu
nedefinueje procedury, kvality mezi kvality manaZera a 31122074 | open | MRada
nezlepsuje systém kvality - projektového manaZera.
pouze fesi problémy se
zakazniky.
30 |7.2 Nedostatek znalosti o - . s "
produkiu, jeho specifikaci i':i';"‘ na produkt - funkce, nzika, slab8 | 1649914 | closed| MRada
a konecného wyuiiti
(73 Pozdni dodavky dili. Tento
3 bod musi byt vyjasnét s Zjisténi a definovani kapacity pro kazdy dil
TRW. Viz vysledky Run at pjc.mocf Runat Rate " " 3072014 | closed | |Sagura
rate
32 |74 Analyza 5x Pro€ neni
poudivana v tymu. Pouze Stanowvit tym a kaZdy tyden trénovat na
reakce - chyby prevence piikladech (realnych reklamacich) AW TR M. Farter
systému kvality.
33 (75 NedostateCna analyza Poskytnou vSechny nezbyiné informace o
vadnych dili. produkiu vhodou demonstraci v ucebné 3092014 |closed | M. Farrer
vedouci k rozvoji znalosti.

Zdroj: viastni

3.3 Run at Rate

Z diavodu logistickych reklamaci, které se tykaly pozdnich dodavek, bylo nutné zjistit
pricinu téchto problémi. Pro potvrzeni, nebo vyvraceni pfic¢iny tykajici se nedostatku kapacity
stroje, byl proveden Run at Rate pro dva velkoobjemové dily. Pro provedeni této studie je
zapotiebi védét zakladni informace o produktu jako jsou planované ro¢ni odvolavky nebo
pocet hodin v roce, které stroj mize vyrabét dany dil. Dodavatel si jiz v minulosti stanovil
predpokladanou vyrobni normu, scrap a efektivitu vyroby. Naslednd analyza Run at Rate

ukéze pravdu.

Pro dil ¢islo 33050992 se vyrobni vysledky procesu odlévani a ofezdvani sledovaly po
dobu 12 hodin. Za tento Casovy usek se zaznamenalo, kolik se vyrobilo shodnych a
neshodnych dili. Na zékladé¢ téchto udaji se spocital ¢isty hodinovy vystup, v tomto piipadé
782 kust za hodinu u procesu odlévani a 693 v procesu ofezavani. Cilova hodnota potfebného

Casového taktu je tomto piipadé 467 kusti na hodinu. To znamenad, ze realné Casové tempo
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vyroby je mnohem rychlejsi. Celkovy vysledek analyzy Run at Rate je 67,31%. Stroj na

vyrobu civky 33050992 neni naplno vyuZzivan a nemé podil na logistickych problémech,

protoze v ptipadé¢ potieby je schopny vyrobit pozadované mnozstvi.

U druhého sledovaného dilu 3411931 byl zjistén podobny vysledek. Vyhodnoceni Run

at Rate 44,09% prokazalo, Ze stroj pro vyrobu toho komponentu nevyuZiva ani z poloviny

jeho kapacitni moznosti. Vyrobni kapacita neni pfi¢ina logistickych reklamaci. Podrobné

vysledky a vypocty jsou uvedeny v tabulkach ¢islo 6 a Cislo 7.

Tabulka 6 - Run at Rate pro dil 33050992

ey

Run-at-Rate overeni Automotive
(1) Cisho dilu (2} Popis dilu Roéni planovany objem
odvoldvek
33050992 civka 2800000
{3) Celkovy Roéni planovany objem odvolavek 2800000
10 Cislo kroku Krok 1 Krok 2
11 Popis procesu Odlévani Ofezavani
48 Pocet operdtord 0.5 0.5
48 Velikost wwbaveni 8407 13 kawit specificky nastroj
Jednothky
12 |Pracovnich hodin hodiny
E % 12 |Smén za den smeny
= E 14 |Dny v tydnu dny
83 15 |Tydny v roce tydny
- s 16 |Pocet inek Jednotky’
. 17 |Poéet hodin/rok (12°13*14715-16) Thodiny
12 |% pokryti linky pro TRW dily Y
- 18 |Mastavena wrobni norma kusy‘hodinu 807.0 807.0
E= E | 20 |Nastaveny % scrap % 4.0% 4.0%
% - TR Mastavena efektivita wroby %o 80.00% 80.00%
- E © | 22 |Nastaveni vyrobniho tempa (19%(1-20)*21) kus/hodina 620 620
S % € | 23 |Dostupna kapacita ((19°21%(1-20)*17*18)) kus/rok 3 718 656 3 718 656
= £ [ 24 |VyuZiti % (3/23) Y 75% 5%
= 25 |Vysledek (28) Yo
26 |Uzké misto X X X
27 |Trvani testovaci zkouSky hodiny 12,00 12,00
28 |Poéet vyrobenych dild kusy 9425 9386
29 |Poget neshodnych dild kusy 39 1066
30 |Wykonnost % ({28 - 29)/28) Y 99,59% 87,19%
= 31 |Poéet dobrych dila [28-29) kus 9386 8320
- 32 [Cisty vystup (31/27) kus / hodina 782 893
w 33 |Cas taktu - Takt time (Cilova hodnota) (3/{17*18)) kus / hodina 466,67 466,67
= 24 |Prostoje hodiny 3,00 3.00
w
E 25 |Dived text Udrzba Udrzba
s
; 36 |Pouiitelnost |[27-34)/27) Yo 75,00% 75,00%
= 37 |Kvalita (31/28) Yo 99,59% 88,64%
z. 38 |Wykon ([28/27)/119) Yo
= [ 39 [Celkova efektivita provozniho stroje (36*37"38) %
40 |Vysledek run at rate % [[3/32°17)*(18)) Y 59,66% 67,31%
41 [Uzké misto X X
42 |Cisty vystup tydenni (32°12*13*14) kus / tyden 83200
43 |Cisty vystup mésiéni ((32*12°13*14*15)112) kus / mésic 346667
44 |Run at Rate wykonal: TRW
Vysledek Run at "
Rate % Vysledek

67,31% Prijatelny

Zdroj: viastni, format TRW
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Tabulka 7 - Run at Rate pro dil 34119331

Run-at-Rate overeni Automotive
(1) Cislo dilu (2) Popis dilu Roéni planovany objem
odvolavek
311933 civka 1008000
{3) Celkovy Roéni planovany objem odvolavek 1008000
0 Cislo kroku Krok 1 Krok 2
1 Popis procesu Odlévani Ofezavani
48 Poéet operatord 0.5 0.5
L] Velikost vybaveni 4207 6 cawit specificky nastroj
Jednotky
12 |Pracovnich hodin hodiny
E % 12 |Smén za den smeny
E E 14 [Dny v tydnu dny
o 8 15 |Tydny v roce tydny ! )
- 8 [ 16 [Pocet linek jednothy 1,00 1,00
a 17 [Potet hodin/rok (12:13*14°1515) hodiny 6000,00 6000,00
18 |% pokryti linky pra TRW dily % 100% 100%
- 1% |Nastavena vyrobni norma kusy/hodinu 491.0 4910
tx E | 20 |Nastaveny % scrap % 4.0% 4.0%
£o s Mastavena efektivita wroby % 80.00% 80.00%
*EP £ T [ 22 [Nastaveni vyrobniho tempa (19°(1-20)21) kus/hodina 3T 3T
£ & § | 2 |Dostupna kapacita ((19°21%(1-20)*17*18)) kus/rok 2262 528 2262 528
. o S | 24 |Vyuditi % (3/23) % 45% 45%
= 25 |Uysledek (28) % Prijatelny Prijatelny
26 |Uzké misto X X X
27 |Trvani testovaci zkoudky hodiny 10,00 10,00
28 |Poéet wyrobenych dild kusy 3930 3810
29 |Potet neshodnych dili kusy 120 0
30 [Vykonnost % ({28 - 29)/28) % 96,95% 100,00%
= 31 |Potet dobrych dila (28-29) kus 3810 3810
- 32 [Cisty wystup (31/27) kus / hodina 381 381
w 33 [Cas taktu - Takt time (Cilova hodnota) (3/(17*18)) kus / hodina 168,00 168,00
= 34 [Prostoje hodiny 3.50 3.50
w
E 25 |Divod text Udrzba Udrzba
o
; 36 |Poutitelnost |(27-34)/27) Y 65,00% 63,00%
E 37 |Kvalita (31/28) % 96,95%
' 38 |Vykon ((28/27)/19) % 80,04% 77,60%
= 39 |Celkova efektivita provozniho stroje (36°3738) % 50,44% 50,44%
a0 [Vysledek run at rate % ((3/32°17)°(18)) %
41 [Uzké misto X X X
42 |Cisty vystup tydenni (32*12*13*14) kus / tyden 45720 45720
43 |Cisty vystup mésicni ((32°12°13"14"15)112) kus / mésic 190500 190500
44 |Run at Rate wykonal: TRW
Vysledek Run at .
Rate % Vysledek

44,09% Prijatelny

Zdroj: vilastni, format TRW
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3.4 Analyza korenovych pri¢in pomoci metody 3x 5x Pro¢

DalSim krokem QIP je provedeni analyzy 3x 5x pro¢ vybranych reklamaci do
pracovniho seSitu (pfilohy A - F). Kazdy list slouzi k analyze jedné reklamace. Cilem bylo
najit s touto metodou kotenové ptic¢iny na kladené otazky (pro¢ se problém vyskytl, proc¢
problém nebyl detekovan a pro¢ problém nebyl predikovan). Ke kazdé ¢asti je smyslem najit
co nejvice moznych odpovédi (pficin). Kazda kofenova piicina se nasledné ohodnoti podle
toho, jak opravdu pfispéla ke kone¢nému problému. 10 bodii mize dostat pouze jedna hlavni
kotenova pficina, kterd je za defekt nejvice zodpovédna a musi byt neprodlené odstranéna.
Dalsi dvé priciny jsou obodovany body 4 jako vyznamné a posléze se ud€luje pouze bod 1

jako pric¢ina vedlejsi.

Ze samotného procesniho auditu vyplynulo neefektivni pouzivani metody 5x Proc.
Tato slaba stranka se projevila pfi kontrole jiz vypracovanych analyz k danym reklamacim.
Naptiklad uvedend pfi€ina typu operator nebyl proSkolen. Tym toto povaZoval jako konecnou
pfi¢inu misto toho, aby pokracoval v tdzéni. Kdyby ano, vysledny fakt by byl, Ze neexistuje
plan Skoleni. Napravné opatfeni rdzem neni pouze proSkoleni operatora, ale vytvofeni

samotného planu Skoleni, ktery zamezi vzniku stejného problému v budoucnu.

Spolecné se zastupci spolenosti Adhar se vyuzila metoda 3x 5x pro¢ pro celkem 6
reklamaci, které se vyskytly od zacatku roku 2014. V nasledujicich podkapitolach budou

prezentovany kofenové pficiny k jednotlivym reklamacim.

3.4.1 QCCAR 534337 — Pfebyte¢ny material na povrchu civky

Jedna se o vzhledovou vadu, na kterou se pfiSlo béhem vyroby na navijadkové lince.
Piebyte¢ny materidl zabranil dokon¢eni montaze, protoze pruzinovou kazetu nebylo mozné

nasadit na nerovnou oblast civky.
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Tabulka 8: Identifikace koienovych pri¢in metodou 5x pro¢ pro QCCAR 534337

QCCAR 534337 - kofenové pric¢iny pro vyskyt vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana: Slaba oblast nastroje
- optimani: Operator nedodrzel pracovni instrukce
- optimani: Nedostate¢né instrukce k zajisténi bezpecné sériové vyroby

QCCAR 534337 - korenové priciny pro nedetekovani vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana: Chybi software na rozeznani dobrych a neshodnych dili v procesu
- optimani: Chybi instrukce, kterd by pomohla k detekci kromé té vizualni
- optimani: Chybi kontrola dodavek v Adhar Polsko
QCCAR 534337 - korenové priciny pro nepredikovani vady na zakladé analyzy 5x Pro¢
Hlavni (10) - vyZzadovana: Problém neni zahrnut ve FMEA
- optimani: Neni vhodny layout pro mecano nastroje produkujici vice kavit
- optimani: NedostateCna znalost produktu

Zdroj: vlastni

3.4.2 QCCAR 535140 — Kota 73,65+/-0,15 menSi nez 73,50 mm

Nedodrzeni této koty zapficinilo nedostatecnou délku civky, kterd nasledné zpusobila

nesplnéni potfebnych parametri pti montazi navijaku.

Tabulka 9: Identifikace kofenovych pfi¢in metodou 5x pro¢ pro QCCAR 535140

QCCAR 535140 - kofenové pri¢iny pro vyskyt vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana: Frekvence udrzby neni dostate¢na
- optimani: Neni uvazovano v APQP
Design nastroje neumoziiuje odstranit usazeniny na pinu po kazdém
- optimani: cyklu

QCCAR 535140 - kofenové pfi¢iny pro nedetekovani vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana: Rozmér neni ohodnocen a zahrnut ve FMEA
- optimani: Neni zahrnuto v APQP
Kontrolni plan nepocita s prevenci proti vlivu procesu omilani na
- optimani: rozmer

QCCAR 535140 - korenové priciny pro nepredikovani vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana: Chybi systém na fizeni Lessons Learned
- optimani: Chybi kniha udrzby pro tento dil

Zdroj: viastni
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3.4.3 QCCAR 536233 — Otiepy v otvoru pro pas

Pés pii protahu skrz délici rovinu zavadi o ostré hrany civky a zpisobi tak Skrabance

na jeho povrchu. Touto vadou poSkozeny bezpecnostni pas musi byt posléze seSrotovan.

Tabulka 10: Identifikace kofenovych pii¢in metodou 5x pro¢ pro QCCAR 536233

QCCAR 536233 - korenové priciny pro vyskyt vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana:

Chybi dohoda a provadéni manualniho reworku s TRW

- optimani:

Omilaci proces neni dostatecny na odstranovani otfepu v délici roviné dle
oCekavani

- optimani:

Nebylo analyzovano ve FMEA

Vedlejsi (1) - optimanini:

Koncept nastroje

QCCAR 536233 - ko

fenové priciny pro nedetekovani vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana:

Adhar Polsko neni ¢ast tymu pro APQP

- optimani:

Lessons Learned pro jiné projekty neni aplikovan

QCCAR 536233 - ko

fenové pri¢iny pro nepredikovani vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana:

Rizeni systému Lessons Learned neexistuje

- optimani:

Nedostate€né definice oblasti ve vykresu

- optimani:

Proces neni dostate¢né definovan

Zdroj: viastni

3.44 QCCAR 536563 — Prebyte¢ny material v otvoru pro pruZinovou

kazetu

Tato vada znemoznila vlozeni pruziny do otvoru v civce. Dokonéeni montaze navijaku

tak nebylo mozné.

Tabulka 11: Identifikace koFenovych pfi¢in metodou 5x pro¢ pro QCCAR 536563

QCCAR 536563 - kofenové pri¢iny pro vyskyt vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana:

Nekompletni palety nejsou odliSné oznacené

- optimani:

Spatné fungovani Lessons Learned

- optimani:

Opatfeni mezi hydraulickym pistem a uhlem otevieni

Vedlejsi (1) - optimanini:

Udrzba rampy neni definovana

QCCAR 536563 - korenové pri¢iny pro nedetekovani vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana:

Chybi systém/pravidla jak zachazet s neuplnou paletou

- optimani:

K dispozici pouze jedna elektricka pfipojka
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- optimani:

| Odpovédné osoby vyZaduji pouze specificky trénink na produkt

QCCAR 536563 - korenové priciny pro nepredikovani vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana:

Chybi analyza rizik

- optimani:

Udrzba rampy neni definovana

- optimani:

Rizeni NOK dilt neni definovano ve FMEA

Zdroj: viastni

3.4.5 QCCAR 538536

— Spatna pozice pinu

Z této konkrétni civky se jesté pred samotnym vstupem do navijaku vytvaii sestava.

Do samotné civky se vlozi

torzni ty¢ a na senzorovou stranu civky se zalozi ozubeny disk a

zanytuje. V tomto ptipadé nebylo mozné gear disc pfilozit, protoze jeden z pini byl mimo

pozadovanou polohu. Montéaz, tak nebylo mozné vykonat.

Tabulka 12: Identifikace koFenovych pi¢in metodou 5x pro¢ pro QCCAR 538536

QCCAR 538536 - korfenové

priéiny pro vyskyt vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana:

Odstranovani usazenin neni provedeno poradné

- optimani:

Senzory nejsou navrzeny pro rizné velikosti civek

- optimani:

Automatické &isténi nefunguje poradné

Vedlejsi (1) - optimanini:

Kontrola procesu automatického CiSténi neni dostacujici

QCCAR 538536 - kofenové

pri€iny pro nedetekovani vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana:

Neni zahrnuto ve FMEA

optimani:

Nedostatecna komunikace mezi TRW a Adhar

QCCAR 538536 - korenové

priéiny pro nepredikovani vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZzadovana:

Slozita a neefektivni prace s archivovanim FMEA

- optimani:

Kontrola kvality po provedeni operace neni uvedena v systému kvality

- optimani:

Chybi aktualizace smérnice pro stavbu ofezavaciho nastroje

Zdroj: viastni
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3.4.6 QCCAR 544309 — Pramér 55-0,3 mm mimo toleranci

Z dtvodu vétsiho priméru nebylo mozné civku pouZit v nasledujicich operacich. Vada

se vyskytla pouze na kavité ¢islo 2.

Tabulka 13: Identifikace kofenovych pii¢in metou 5x pro¢ pro QCCAR 544309

QCCAR 544309 - korenové priciny pro vyskyt vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana: Nastroj neni spravné nastaven
Design hydraulického pistu neni dostate¢ny k zajisténi
- optimani: bezporuchovosti
- optimani: Nedostate¢na udrzba

QCCAR 544309 - korfenové pric¢iny pro nedetekovani vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana: Chybi systém na spravovani Lessons Learned
- optimani: MSA neni zkoumano ve FMEA
- optimani: Tato kontrola neni analyzovana v APQP

QCCAR 544309 - korenové priciny pro nepredikovani vady na zakladé analyzy 5x Pro¢

Hlavni (10) - vyZadovana: Nebylo analyzovano v APQP
- optimani: Risk neni uveden ve FMEA

Zdroj: viastni

3.5 Analyza 6M, jeji vyhodnoceni a realizace napravnych opatieni

Konkrétni, jiz bodové ohodnocené ndlezy zanalyzy 5x pro¢ jsou piifazeny
sesité jsou rozdéleny do piisluSnych Sesti kategorii metody 6M (¢lovek, metoda, stroj, méfeni,
management a material). Klasickd analyza 6M obsahuje prvek prostiedi. Tento prvek je pro
nas Ucel nahrazen bodem management. Pro vyhodnocovani systematickych pficin je pro TRW
uzitecné oddélit prvek ¢lovék a management. Kategorie Clovék je zaméfen na operatory,

management je zaméfen na vedeni organizace.

Tabulka cislo 14 prezentuje pieneseni bodové ohodnocené systémové kotfenové
pfi¢iny analyz 3x 5x pro¢ do analyzy 6M. Body tedy pfesné¢ koresponduji s body
identifikované v analyzovanych Sesti reklamacich. V tabulce ¢islo 15 mizeme vidét
ptehledny vypis kofenovych pficin z matice 6M. Uvedené jsou pouze ty, které zaznamenaly

alespon jeden bod.
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Tabulka 14: Pfreneseni koienovych pii¢in do matice 6M

Korenové pri¢iny z matice 6M

bodu

Zadné aktualizace FMEA

62

Spatny systém dokumentace

62

Preventivni udrzba

35

Procesni technologie nejsou vhodné pro dany ucel

32

Standardni pracovni instrukce neni k dispozici

Spatné specifikace / design

Nedostate¢né prosSkoleny operator

Layout

pracovisté neni optimalni

Spatny limit kontroly

Operator nepracuje podle instrukci

Nemuze dosahnout procesni zpuUsobilosti

Proces fizeni toku materialu neni dodrzovan

Chybi speciélni pracovni instrukce

Nespravna frekvence kontroly

I R R e e A ke

Zdroj: viastni

64

QCCAR QCCAR QCCAR QCCAR QCCAR QCCAR
534337 536233 536563 538536 535140 5244309 E
d Q
atice i s 5B s s slEs
o=, [ = = s = IS = = = —_—
S18| |58 |5(8 |5/8| 5|8 |58 @
— > | o > | a > | 3 > N5 > (g > g
] o |5 o | % o | % o o | = 0
x | = x| £ x | = x | g% x |28 x |BE
£12|8 5|28 /218 5/2(8 (2|8 /2|3
@ | 2 @ | = @ | 2 @ | = e | )
- £ & & =
$3182|8|5/2|8/18/23/8/2/3/8 28|58
> |Zz|Z |>|Z g > |Z|E> |Z > \|Z [E> | Z|E
Kofenové pfitiny pro kaZdou vadu jsou ohodnoceny nasledujici stupnici:
' bodd i koFenova piicina (miie a pouze 1x za
body Vyznamné kofenova prigina (maie byt aplikovana 2x za reklamaci)
1 bod Vediejéi & piicina (mize by ax i
E ozzfg:ﬁp;fx;ﬁle Operator nepracuje podle instrukci 4 4 )§ i
2 Enb & i ° -
2 Dos‘a(egﬁg;:(l)em "™ | Nedostateind proskoleny operator 4 4 6
8 ln:‘g::r:lém“‘:;zifem Proces fizeni toku materialu neni dodriovan 4 4 _g
§ %[l
Design produktu se | . 2 . [
=
iz ity e Spatna specifikace / design 10 4 4 18 =
Procesni technologie nejsou vhodné pro dany aéel 10 4 4 10 4 32
Stroj, nastroj,proces
e nebo design neni Layout pracovisté neni optimalni 4 4 —
£ | vhodny pro dany Géel -g 2
» Nemuie dosahnout procesni zpasobilosti 4 4 «
"Bd"“ai';iri;;:"""”'a Preventivni idriba 10 1 4 10 10 35
Chybi specialni pracovni instrukce 4 4
Chybi procesni
nebo i pracovni instrukce neni k dispozici 4 10 | 10 24 £
Iy neni adekvatni Q
E >
H Spatny sytém dokumentace 10 10[10( 4 4|4 10|10 62 g ~
S o|®
£ Spatny limit kontroly 4 4 “:'
A Vada nebyla = o
otekavana béhem  |Zadné aktalizace FMEA 0] 4 10 10/10] 4 |10 4 62| =
faze planovi kvality
Nespravna frekvence kontroly 1
.. ’
Zdroj: viastni
¥ o . P ~ I Mrwe  r
Tabulka 15: Soucty bodi k jednotlivym kofenovym pri¢inam
«
Pocet




Vyhodnoceni analyzy 6 M

Tato analyza vyhodnotila pomoci Paretova grafu (Obrazek &islo 13) jako nejslabsi
misto organizace Adhar jeho management. 58% pficin problémi vzniklo diky nefunkénimu
vedeni a systému kvality. Tento fakt dokazuje, ze problémy dodavatele se odstrani pouze
v ptipadé, kdyz spolecnost zafne aplikovat napravna opatieni systematickd misto téch
okamzitych. Nejslabsi Cast se tyka Spatn¢ vedené dokumentace, ktera je nepiehledna a hlavné
procesu vypada témét identicky jako pfi jeho prvnim vydani. Rizika, na které se pftislo
v pribéhu sériové vyroby, nejsou vibec uvedena nebo piehodnocena. Neni tak s rizikem
pocitano, nejsou vytvoreny opatfeni k minimalizaci rizika vyskytu neshody, a proto dochazi
k opakovani vad. S timto nedostatkem uzce souvisi nefunkcnost systému Lessons Learned.
Jednd se o jakousi databdzi znalosti, kterd zaznamenava problémy a jejich uspés$na, ale i
neuspésna napravna opatfeni. Ve skutecnosti to znamena, Ze jakykoliv historicky vyskyt vady
a jeho napravna opatfeni nejsou nikde dokumentovany. Prameni z toho stejné problémy na
ostatnich a dokonce novych projektech. Dal§im slabym mistem v kategorii management je
chybéjici pracovni instrukce. Instrukce chybi zejména u nestandardnich procest jako je
rework (oprava). V téchto ptipadech je jisté, Ze operator, ktery vykonava praci podle sebe, ma
veétsi tendenci udélat chybu a zptsobit tak problém u zdkaznika. Dalsi slabinou je planovani
kvality (APQP). Pti nadvrhu a vyvoji procesu nejsou dostatecné ohodnocena vSechna rizika
procesu ¢i slabd mista néstroje. V sériové vyrob¢ se posléze zacnou objevovat problémy, které

jiz nelze jednoduse odstranit.

Druhym nejslabSim mistem je kategorie stroj. Zjistilo se, Ze dodavatel provadi
nedostateCnou udrzbu svych stroji a nastroji. To vede kjejich opotfebeni a vzniku
piipadného defektu. Ve vétsing piipadl se jedna o Spatné zvolenou frekvenci udrzby. Chybéla
1 kniha udrzby, kde musi byt zaznam o vykonanych udrzbach na daném nastroji. V této
kategorii je také slabym mistem procesni technologie. NejcastéjSim problémem je, Ze vyrobni
nastroj neni schopny vyrobit produkt, ktery splni dohodnutou kvalitu. To pak vede k operacim

navic jako je naptiklad rework.

Nejvetsi uskali v kategorii metoda je v nevhodné zvoleny design a tok materialu, ktery neni

dostatecné fizen mezi Adhar Portugalsko a Polsko. U kategorie ¢loveék se objevil problém
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v nedostate¢ném Skoleni operatori na samotny produkt a v jednom ptipadé

pracovnich instrukeci.

Tabulka 16: Souhrnna tabulka pro sestaveni Paretova diagramu

$lo o nedodrzeni

Matice 6M - ) s ) e
hlavni problémové Paoce u!ovany q nPooce vat -
skupiny t bodu pocet bodli | t bodu (%) kunvlulovany
pocet bodu
(%]
Management 157 157 58 58
Stroj 79 236 29 87
Metoda 22 258 8 96
Clovék 12 270 4 100
Material 0 270 0 100
Méreni 0 270 0 100
Zdroj: viastni
Paretuv graf problémovych skupin podle
matice 6M
180 - 100%
160 +
140 + - 80%
20T - 60%
100 + ?
80 ¢ L 40%
60 +
40 T | 200,6
20 +
0 - - 0%
g S ® S s
> 3 & £ &
= O g =

—
c
@
=
@
=)
@©
c
@

=

Obriazek 14: Paretiv diagram - vyhodnoceni skupin 6M

Zdroj: viastni
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Napravna opatreni vychazejici z analyzy 6M a jejich realizace

Na zékladé¢ nalezl byl sestaven akéni plan se systematickymi nadpravnymi opatfenimi.
Kazdé népravné opatfeni ma zodpovédnou osobu k jeho splnéni, cilovy termin a pokrok
vyjadieny v procentudlni skale. Tento ak¢ni plan je pravidelné aktualizovan a verifikovan pii
navstévach spole¢nosti Adhar. Ak¢ni plan byl vystaven ke vSem kategoriim, ve kterych byl
zaznamenan nalez. V nasledujicich tabulkach (17-20) je ptehled zvolenych napravnych akci

pro odstranéni nedostatkii z analyz.
Kategorie ¢lovék

V prvni kategorii ¢lovek je jiz splnény bod revize skolici matice podle potieb a cili,
ktery spocival v tom, Ze Skoleni se budou vice zaméfovat na samotny produkt a jeho funkci.
Dulezité jsou rovnéz piipravy planu skoleni pro rok 2015, aby nedoslo ke stejnému problému,

jako v roce 2014 kdy vypracovany Skolici plan chybél.

Tabulka 17: Systematické akce pro kategorii Clovék

Datum Cilové Pokrok %
zahdjeni

Problém Systematické napravné opateni (Odpovédnost

1 Revize Skolici matice podle potfeb a

" [Nedostatecné proskoleny operator cili C. Bastan 3.6.2014
12 Plan Skoleni pro rok 2015 podle
" [Systém Skoleni nedostatk( C.Bastan | 29.10.2014

Zdroj: viastni

Kategorie metoda

V této kategorii je nedostatek ve Spatné specifikaci pozadavkia a designu. To prament
jiz ve fazi planovani projektu. Pfi pfijeti nového projektu dodavatel pracuje s technickym
dokumentem. Do tohoto dokumentu dodavatel uvadi vSechna slabd mista dan¢ho produktu,
respektive musi upozornit na mista, ve kterych by mohl mit potencionalni problémy pfii
vyrob¢. Na tyto odchylky by mél dodavatel pfedem upozornit a pozadat o zménu ve vykresu
nebo odchylku. Timto dokumentem dodavatel dokazuje TRW, Ze je schopny splnit v§echny
pozadavky. Na zaklad¢ toho je pak dodavateli projekt pfedan. Zatajovani nebo podcenéni
rizik pfinadsi problémy v sériové vyrobé. Dodavatel nesmi brat dokument na lehkou véhu a
pravdivé uvést vSechna rizika. Dulezité je, aby se na tomto dokumentu podileli zastupci vSech

odd¢leni (vyroba, kvalita, technologie, udrzba).
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Tabulka 18: Systematické akce pro kategorii Metoda

ri F]

Pokrok %

Problém Systematické napravné opatieni | Odpovédnost Daht,u.m, Cilové datum
“anaen 10]20] 30| 40] 50| 60| 70| 80| 90 | 100

21. | Spatng specifikace / design Kazdy novy komponent bude bude
dodrZzovat TRW technicky dokument |D Farres TBD TBD

Zdroj: viastni

Kategorie stroj

Reklamace v mnoha piipadech plynuly z nedostate¢né preventivni udrzby. Pro tuto
provadéni udrzby. Misto udrzby po casovém obdobi dodavatel zacne dé€lat udrzbu po
vyrobenych kusech. Tato frekvence 1épe odrazi vyuziti stroji a predejde se tak neshoddm
zavinénych nevcasné provedenou udrzbou. V Casovém obdobi zalezi na potiebach. Je tak
mozné vyrobit napiiklad za tyden desetitisice kust anebo také pouze stovky. Poteba udrzby

se tak 1181 a je tak 1épe vyjadiena kusovou frekvenci.

Dodavatel za¢ne pravidelné a piehledné evidovat akce provedené béhem udrzby do
ptislusné knihy pro dany stroj. Pfehled vad a jejich opravy je dilezité evidovat kvili zpétné
dohledatelnosti v ptipadé vyskytu problému. Dals$i poZzadovanou akci je kontrola skladu
nahradnich dilh a na zdkladé¢ toho wvytvofeni listu kritickych nahradnich dild pro
velkoobjemové dily, aby v pfipadé poruchy byla mozna okamzitd vyména a neohrozeni

samotné produkce.

Nedostatek byl objeven také v layoutu (rozvrzeni pracovisté¢) u vice kavitovych
nastroju, kde hrozilo zamichani komponenti. Tento druh néstroje dokdze vyrabét, oproti

normalnim, vice Cisel dilt.
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Tabulka 19: Systematické akce pro kategorii Stroj

Pokrok %

Datum
zahajeni

Problém Systematické naprané opatfeni | Odpovédnost Cilové datu

Udrzba providéna podle vyrobenyich
kust misto doby produkce
Spojeni ddrZby s analyzou rizik
ZaloZni nastroje pro velko a nizko

objemavé dily |.Sagura
Vytvofit seznam kritickych \ Bonzalvez
nahradnich dild k zajigténi
dostateéného poétu pro ddribu
Kontrola skladu nahradnich dild
Zavedeni knihy ddrzby
Lessons leamt k zajisténi ostatnich
nastroji
Novy plén Layoutu provice kavtové | o0 0 362014 |30.42015
nastroje

3.1 |Preventivni GdrZba 10.10.2014 |30.4.2015

3.3, Layout pracovisté neni optimalni

Zdroj: viastni

Kategorie management

Velkym nedostatkem pii vedeni systémové dokumentace je jeho format. VSechny
dualezité dokumenty jsou spravovany programem MS Office Excel. Timto zpisobem vedeny
systém je nepiehledny, tézce upravitelny a naptiklad pfi prendSeni informaci z FMEA do
kontrolniho planu je moZnost vytvoteni chyby z diivodu manualniho ptendSeni dat. Dodavatel
pfistoupil na plan zlepSeni v podobé pofizeni softwaru APIS. Tento program je cileny na
evidenci systémové dokumentace a spravovani dokumentti je posléze piehledné a jednoduché.
Dtlezita soucast tohoto programu je evidovani aktualizaci dokumentii. Zaméfeni neni pouze
na dokumenty FMEA a kontrolni plan, ale také naptiklad na vytvafeni pracovnich instrukci.
Funkce toho softwaru byla dodavateli predstavena v TRW, kde se pouziva. Organizace Adhar
jiz planuje zakoupeni licence na konec roku 2014. Adhar zvoli moderatora pro vedeni této
databaze. Moderator a jeho piipadni zastupci budou proskoleni na jeho pouzivani. V roce

2015 dojde k ptfechodu vedeni dokumentace na novy systém.

Z divodu neaktualizovani dokumenti FMEA a kontrolniho planu dodavatel zpétné

prezkouma tyto dokumenty a o chybéjici rizika je doplni.

Dalsim systematickym opatienim je zavedeni a prubézné spravovani databaze znalosti
Lessons Learned. Nefungovani této metodiky zpusobilo opakovani stejnych neshod.
Dodavatel zavedl novou databdzi, ve které budou k dispozici zkuSenosti z feSeni historickych

neshod.
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Co se tyce logistickych nedostatkti, dodavatel upravuje skladové fizeni zasob, aby
nebyly ohroZzeny doddvky do TRW. V realit¢ to bude znamenat hlidani skladovych zésob
jednotlivych dili barevnou signalizaci v systému planovani. Logistika tak bude mit vétsi
prehled o tom, kdy mé dild dostatek (zelend), kdy je potieba dily vyrobit (zlutd) a kdy je
skladova zasoba nulova (Cervend). S timto izce souvisi zména skladové rezervy jiz findlnich
vyrobkli misto pouze rozpracovanych. Pfi vyjimec¢né udalosti (ndhradni dodavka, navySeni

odvolavek) pak dodavatel nestacil dily dodat vcas.

Tabulka 20: Systematické akce pro kategorii Management

Pokrok %
60

Problém Systematické napravné opatfeni | OdpovEdnost Datlfl.m, [Cilové datu
zahdjeni
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Zavedeni systému APIS
Alktualizace dokumentace FMEA
5.1. |Z4dné akializace FMEA podle nového sofwaru M. Rada 17.7.2014| 31.12.2014

Skolici tym
Zvolit moderdtora

Prezkoumat oteviené dokumenty:
FMEA, kontrolni plany, pracowi
iinstrukce, procedury pro APQP,
informace mezi Adhar Portugalsko a
Adhar Polsko, proces eskalace,
nejasné vykresové informace,
Lessons Learned databaze, systém
na prevod dokumentace, Standardy
pro ukladani dokumentace na
siti{pojmenaovani)

5.2. |Spatny systém dokumentace M.Rada 3.6.2014| 31.12.2014

Revize viech pracovnich instrukci
podle procesnich kroki
Standardni pracovni navodky implementace pracovnich instrukci
" Inejsou k dispozici vytvofené softwarem APIS
Revize instrukci pro rework

53 E.Sarra 10.10.2014) 30.12.2014

Skladové fizeni pro zavody v
Portugalsku a Polsku. Zavedeni
5.4. |Rizeni logistiky barevné signalizace (zelena, Zluta, |M.Esquimus | 10.10.2014| 30.12.2014
Eemvend) upozoriujici na aktudlni

skladovy stav

Zavedeni zasoby zcela
5.5 |Rizeni logistiky dokonéenych vyrobku misto pouze || Sagura 10.10.2014| 30.12.2014
rozpracavanych vyrobk
Zalozni kavity pro dily podle
pozadavkd pro projekty SPR4, FS1
Zlep3it komunikaci mezi Adhar
Portugalsko a Polsko

5 6. |Rizeni logistiky S.Montele 30.6.2014 30.12.2014

5.7 |Rizeni logistiky K.Hradecka | 10.10.2014| 30.12.2014

Zdroj: vilastni

3.6 Analyza vypracovanych 8D reportii ve VIN

Zastupci organizace Adhar byli pozvani v zafi roku 2014 do vyrobniho zavodu TRW
ve Staré Boleslavi. Cilem této schliizky bylo Skoleni zaméfené na kvalitu, logistiku a

ptedstaveni nového projektu FS1, pro ktery Adhar dodava sviij produkt.
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Toto Skoleni bylo také soucasti QIP, a proto se diraz kladl zejména na analyzu
vypracovanych 8D reporti v programu VIN spolecnosti Adhar. Vybrané nélezy byly
prezentovany s cilem poukdazat na nesrovnalosti a nedostatky vyskytujicich se v jednotlivych
disciplindich 8D reportu. Zastupci dodavatele si tak mohli uvédomit chyby, kterych se

dopousti a v budoucnu se jich vyvarovat.

Béhem analyzy bylo zjiSténo, ze neni mnoho 8D reportd, které jsou spravné vyplnény
a maji viechny potfebné naleZitosti, které jsou ze strany TRW vyzadovany. Ucelem tohoto
Skoleni bylo zdiiraznit dalezitost vyplnéni vSech disciplin relevantnimi informacemi. Zastupci
organizace Adhar piivitali toto Skoleni velice viele a podle jejich slov to pro né bylo velikym
pfinosem. Aktivni diskuze na toto téma nas utvrdilo v tom, ze Adhar méa z4jem o zlepSeni
prezentovanych 8D reportii. Skoleni pro spoleénost bylo jakymsi nivodem a impulsem do

budoucna.
Nedostatky v 8D reportu

Jednim z nejvétsi problémi pro dodavatele je splnéni terminu dokonceni 8D reportu
do 14 dnl od vystaveni reklamace. Tento termin je zejména dilezity pfi zakaznickych
reklamacich, kdy je potieba o napravnych opatienich informovat zdkaznika TRW. Nesplnéni
pozadovaného terminu poté také vede k upominkam a zhorSeni hodnoceni dodavatele.
Samoziejmé je mozna dohoda v podobé posunuti terminu. To je nutné v ptipadech, kdy sam
dodavatel vyzaduje napravné opatieni od svého subdodavatele. Samotny Adhar mél problémy
s véasnym plnénim 8D reporti v pozadovanych terminech. Casto se objevuji namitky, Ze
béhem 10 pracovnich dni neni mozné navrhnout, natoz uskute¢nit napravné opatieni. V téchto
situacich je doporuceno vzdy diskutovat s referentem aktudlni situaci a prezentovat akcni
plan. Pokud dany referent dodavatelské kvality obdrzi akéni pldn, neni poté problém
prodlouzit ¢as na vyplnéni 8D reportu. Pravé v praxi pravidelnd komunikace pfi feSeni
probléml mezi stranou TRW a dodavatelem chybi. Dal§i chyby, kterych se dodavatelé
dopousti v jednotlivych disciplinach 8D reportu budou dale popséany.

Disciplina DO — Symptom a okamzZité napravné akce

Dodavatel ptfesné nepopiSe svoji okamzitou akci po nahlaSeni problému ze strany

TRW. Nejc¢astéjsi neuspokojiva odpoved je, ze materidl byl zablokovan. V tomto piipadé
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chybi pocet kust a Cislo Sarze. NejvétSim nedostatkem je neuvedeni informace o tom, kolik

potencionalné neshodnych kust je na cesté do TRW.

Disciplina D1 — SloZeni tymu

V této discipliné jsou pouze nedostatky v neuvedeni pracovni funkce, kterou uvedeny

pracovnik vykonava.

Disciplina D2 — Popis problému

V discipliné D2 chybi detailni a spravné popsani problému a je pouze pouzit stejny
popisek jako symptom v DO. Popis symptomu se Casto shoduje s popisem, ktery pouzije
referent dodavatelské kvality TRW pfi oznameni reklamace. Tento popis byva Casto pouze
informativni. Diky spravnému popisu problému se poté lépe a presné orientuje v daném

problému.

Disciplina D3 — Interni tfidici akce

Po dodavateli je vyZzadovéno tuto a ptedchozi tfi discipliny vyplnit do 24 hodin, coz
neni vzdy spliiovano. Vyrobni zdvod TRW si pak nemiize byt jisty komponenty, které piijdou
v nésledujicich dodavkach. V krajnich ptipadech to mize vést az k zastaveni vyroby. Dalsi
problém v této discipliné je neuvedeni poctu zkontrolovaného materidlu a nalezenych
neshodnych kust. S timto izce souvisi i verifikace v podobné¢ tfidiciho reportu, ktery chybi
jako pfiloha. Tato disciplina by méla slouzit k ozndmeni C¢isla dodaciho listu prvni
zkontrolované dodavky a k nahrani pfilohy, na které je zobrazeno, jak zkontrolovana dodavka
bude oznacena. Neuvedeni této informace vede pouze k nesrovnalostem na vstupni kontrole.
Nova dodavka je poté zablokovand a je nutné dodatecné potvrzeni samotného dodavatele
k ovéfeni kvality dodavky. Neocekavané tfidéni mize nésledné ohrozit napldnovanou vyrobu.
Dodavatel ¢asto zkontrolovanou dodavku nalepenym Stitkem na paletu oznaci, ale béhem
pfepravy je oznaceni ztraceno. Poté je vstupni kontrolou dodavka posouzena jako
nezkontrolovand. Z tohoto diivodu by mélo byt ozna€eni umisténo pod prihlednou folii, ktera

zabrani ztraté.
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Vrwe

Disciplina D4 — Kofenova pfic¢ina

Pfi urcovani kotenové pfiiny neni uvedena ta, kterd problém skutecné zplsobila.
Dodavateli je ke kazdé reklamaci diirazné doporucovano vyuzit metodu 3x 5x pro¢ nebo
Ishikawliv diagram. Ze zkuSenosti vyplyva, Ze tyto metody vyznamné napomdhaji k nalezeni
pravého problému a naslednému odstranéni. Nicméné pii reklamacich se zavaznosti A, B, L

Casto chybi ptfiloZzend pozadovana analyza, ackoliv je vyzadovana.

Disciplina DS — Zvoleni napravnych opatieni

Kvuli Spatné zvolenému napravnému opatieni vznikne na komponentu jinad vada.
Proto je dulezit¢ dikladné promyslet efektivitu napravného opatfeni pired samotnou
implementaci. NejCastéjsi chyby se vyskytuji u ohodnoceni efektivnosti napravného opatieni.
Naptiklad vizualni kontrola nebo proskoleni operatora nemlze byt povazovano jako

nejefektivngjsi (tedy 100%) metoda, kterd vyskytu problému zamezi.

Disciplina D6 — Implementace napravnych opatieni

Po zavedeni népravného opatieni chybi validace. Tim, Ze dodavatel neovéri nasledné
implementovanou akci, se neshoda opakované vyskytne. Nejlepsi metodou je pokracovani
v tfidéni dodavek nebo zavedeni CastéjSitho méteni koty, ktera nebyla ve specifikaci. Timto

zpuisobem se U¢innost napravného opatieni overi.

Disciplina D7 — Preventivni akce a systematické doporuceni

snaze predejde vyskytu stejné chyby na podobném komponentu. Bohuzel dodavatelé Casto
odstrani vadu pro jeden vyrobek, ale stejné napravné opatfeni jiz nezavedou na nastroji €i
lince, ktera vyrabi téméf totozny produkt. Vyuzitim databaze Lessons Learned, ve které se
zaznamenavaji problémy a nasledné opatieni, se efektivné predejde stejnym problémim u
podobnych projektl. K uzavieni reklamace je vyZzadovan po dodavateli zaktualizovany
kontrolni pldn a diikkaz o tom, ze dokument FMEA byl zkontrolovéan, zda-li je neshoda
pfitomna. Zavaznost, detekce a vyskyt musi byt spravné ohodnoceny. Bohuzel toto ve vétsSing
ptipadli chybi a aktualizace kontrolniho planu nebo dokumentu FMEA je nutné¢ dodatec¢né

vyzadovat témét u kazdé reklamace.
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3.7 Vysledek QIP

Pro vyhodnoceni tspésnosti QIP je pouzito hodnoceni ze systému VIN. Jak je vidét na
obrazku €. 15, od zahajeni QIP u dodavatele se bodové hodnoceni kazdym mésicem snizuje.
Byl zaznamenan vyznamny pokles reklamaci, coz byl jeden z cilti celého procesu zlepSovani
kvality v organizaci Adhar. K listopadu roku 2014 dosahla spolecnost Adhar 157 bodi.
V ptipad¢ pokracovani stejného trendu budou splnéna vystupni kritéria QIP v mésici prosinec.
Nicméné s ohledem na rozsahly akéni plan je nutné pred uzavienim procesu QIP ovérit
implementaci a G¢innost napravnych opatfeni. Jiz v tento moment je jasné, Ze tento projekt
byl Gspésny pro obé strany. Spole¢nost TRW =zajistila kvalitu dodavanych komponenti pro
své zavody. Spole¢nost Adhar dostala podméty ke zlepSeni fungovani systému jakosti a ma
tak Sanci se stat kvalitnéjSim dodavatelem nez tomu byvalo v minulosti. Dodavatel tak zajisti
spokojenost svych zakazniki a uSetfi financni prostiedky, které nemusi byt vynalozeny

v budoucnu na feSeni kvalitativnich a logistickych problémi.

DATE: 04.11.2011 pra——
Revisi 3

R:;I:I;on M. Kasprzak Supplier Quality Improvement Plan (SQIP) Workbook Fm
Number: L4 _D40_F101_OSSE_English Aﬂfﬂm!fﬂ‘

10 - SQIP Step Down Status

Vykonnosti data z VIN MOPS, Supplier Metrix

POEéﬁek} U‘i’st.upn‘l “Ak‘luéfn%}\kméln;‘Ak‘tuélné“AlﬂuéméAk‘luélné Aktudlng|Aktuding|Aktudiné|Aktudlné|Aktuaing
Performance e
Indicator Tracking June July Aug Sept Oct Mov
— —— — — — — — — ——— — — — —— — — —
Skore {Poslednich 6 mésicii) 483 | 150 draft
470
PPM (Posledni 3 mésice) 365
| | 223
Potet reklamaci 17 4 | | 318
| =2 | | 185
ZavaZnost A 1 0 | 2 | | 157
| o L 1 | |
ZavaZnost B 4 1 | o - | |
|8 | o [ | |
Zavaznost C 2 2 (9 | o | 2 | |
| s | o | o | |
Controlled Shipping 1 0 | o - | o | |
| o |1 | o | |
Logisticke reklamace 10 1 | o | o | o | |
| o | o |1 | |
c - | o | 1 | |
2 o Lo | |
< | & | o | o | |
= = | 2 | | | | |
Rl =
o = 0
o S | |
2 | |
= \—‘

Obrazek 15: Vyvoj skore dodavatele Adhar
Zdroj: vlastni, format TRW
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Z.aveér

Cilem prace bylo analyzovat pfi¢iny probléml dodavatele Adhar, které zpusobily
kvalitativni a logistické problémy a ohrozily tak vyrobu zdvodu TRW Stara Boleslav.

K identifikaci problému byly pouzity tii nastroje kvality pouzivané metodou QIP.

Jiz vysledek procesniho auditu pii zahajeni QIP upozornil na alarmujici situaci u
dodavatele. Audit byl vyhodnocen nejhor$i moznou zndmkou C. Timto néstrojem kvality
jsme byli schopni identifikovat velké mnozstvi zdvaznych 1 méné zavaznych neshod, které

maji podil na dodrzovani pozadavkl na kvalitu.

Dalsi nastroj kvality 5x pro¢, ktery byl aplikovan na identifikaci kofenovych pficin u
Sesti vybranych reklamaci, Gspésné odhalil dalsi ptivody neshod. Po pieneseni pficin do
analyzy 6M se zjistilo, ze za vznikem kvalitativnich problémi je zodpovédné zejména
nefungovani samotného systému managementu jakosti. Jednou z dalSich rizikovych oblasti
dodavatele byla urcena skupina stroj kvili nedostatkiim pfti vedeni drzby strojii. Co se tyce
logistickych problémi, nastroj Run at Rate nepotvrdil nedostatecnou kapacitu strojti. Pti¢ina
problémi byla v nepfehledném planovéni zasob a Spatné komunikaci mezi spole¢nosti Adhar

a TRW.

Prace ukézala, ze pouzité nastroje na identifikaci rizik byly efektivni a dokézaly
odhalit zavazné nedostatky. Diky nim jsme zjistili, kde jsou slaba mista organizace Adhar, na
kterych je potieba zapracovat. Dale se potvrdilo, ze néalezy z procesniho auditu a nalezy
z analyzy 6M se shoduji v mnoha bodech. To poukazuje na fakt, ze nejvétsi neshody jsou

identifikovany.

Na zaklad¢ identifikovanych kofenovych pfic¢in z pouzitych nastrojii kvality byly
definovany akéni plany, které obsahuji napravnd opatieni pro kazdou objevenou neshodu.
Spousta bodl z akéniho planu byla jiz splnéna a verifikovana. Jejich realizace odstranila
nedostatky a pomuze tak vbudoucnu zlepSit kvalitu, a tim uSetfit spoustu finan¢nich

prostiedkil a casu, které by musely byt vynaloZeny na feSeni vzniklych problému.

Utinnost napravnych opatfeni je hodnocena databazi VIN, ktera sleduje dlouhodoby
vyvoj skore dodavatele. Proces QIP byl zahdjen v Cervnu, kdy dodavatel Adhar dosahl
483 bodu. Listopadovy vysledek je 157 bodu.
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Vystupni kritéria stale nejsou splnéna, ale v pfipadé pokracovani nastolené¢ho trendu,
dodavatel dosédhne cilovych 150 bodl v mésici prosinec. Podle tohoto faktu miiZeme
povazovat tuto metodu jako uspéSnou. Velka ¢ast nedostatkli se podafila odstranit, a to se

témét okamzité odrazilo na snizeni poctu kvalitativnich a logistickych reklamaci.

Potvrdilo se, Ze metoda QIP miiZze byt pfinosem pro zdkaznika i dodavatele. Dulezité
je spravné vyuziti vybranych nastroji kvality, zdjem dodavatele zménit jiz zab€hlé procesy,

ale hlavné cas a usili, které jsou potieba pro uspésnou realizaci.
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Piiloha A - Analyza 3x 5xPro¢ pro QCCAR 534337

Datum: 04112011 s -
Revize 5 " . ‘
Odp. M Kasprzak Supplier Quality Imp! Plan (SQIP) Frwy
Cislo: L4_D40_F101_OSSE_English Automotive
6- 3x 5xPro¢ analyza Kk uréeni kofenové pFiginy pro vznik zavady, i @ nepr i vady kvality
Koreface s matici M
18 bodd i 1 2a reklamaci) -
body Vyznamna 4 phie U a2x oy it
1 bod i ¥ gt
QCCAR# _534337 Popis problému: Material navie na povrchu civky
1. 5xPro¢ - Zjistovani divodu vyskytu vady: Pro¢ se defekt vyskyti?
na povrchu
civky
Pro¢ ? —» Proc? —» Poi? ———P Prot? ——p» Pro? —p
T ‘mikroskopické trhliny na = = = = e = = = =
p| PrebyteEns napati Pl opaticbens e P Tepeiné zpracovéni Tepainé zpracovéni QCCAR 534337 - kofenové piiciny pro vjskyt vady na zakladé analyzy 5x Pro¢
jezdee i toigi neni dostate&ns. neni dostatecné = =
tepelngho namahéni el V0 - Slaba oblast nastroje
- opliméni:_|Operator nedodrZel pracomi instrukce
ebestb il mikroskopicke trhliny na - optimar Ené instrukce k zajisténi bezpecns seriove vyroby
V‘H vy Pilis opotiebens powrchy v disledku struktura ocele Piedchozi oprava Predchozi oprava Vedlefs (1) - ophmanini:
L tepelného namahani Vedicjsi (1) - optimanini
Vedleisi (1) - optimanini
TSRS CRT Y ikroskopicks tiiny na e : . = 2 Z Vedleji (1) - optmanini:
PiebyleZné napsti T e % |Zahajeni produkce neni v | | Operétor nedodrZel Operétar nedodrzz!
™ jezdce PR, ptchs v iiclute souladu s instrukcemi | | pracowni instrukce pracew instrokes
tepeingho namahani
5 = ‘mikroskopické trhliny na : Mazivo chybi a sprej Medostatetns
Piabyteéns napéti e |Zahajeni produkce neni v pridhon oo ol
J—— St PHIiS opotiebens powchu v disledis s g sméiuje pimo na instrukoe k zajistént
tepelngho namahani nstroj bezpstné sériové
>
P | Piebytetns napéti oo o | | Tieni mezi pinem nastroje g e Velké napéti pii 5 >
e P& opotiebens % ko rozbity hydraulicky pist pheaisiinind Slaba oblast nastroje
kg s Zachdzeni bihem Extraktor kusuneniy | D259 "“: U IO |y dostatek mistay | | |Neni dostatek mista
[ udezby dabrém staw W nastroj nastroj
nastroje
Plabyte&né napati Tieni mezi pinem ndstroje e g
» i PHli& opotiebens Flapems Mechanické napsti bahem otvirani Slabi oblast nastroje
néstroje
2. 5xProt - Ziistovani divodu nedetkovani vady: Prot byl defekt nedetakovan a nezastaven?
na povrchu
(ST —— Pot? —p» Proi? ——— Prot? ——p» Pro? —p
&3kt 5 P s ‘ s QCCAR 534337 - kofenové piiciny pro nedetekovani vady na zakladé analjzy 5x Prog
g — I, | e——— Tézké detekovat protoze | |Chybi instrukce. iderd Chybi instrukce, kterd priciny pr ady analyzy
o : material navic ma by pomohla k detekci by pomohla k detekci
defekt neabjevila efektivni jednoducha v i
stejnou banw jako civka | |kromé té vizudini kromé té vizualni
e 410 - Chybi software na razeznani dobrych a dii v procesu
- opiimani._|Chyb instrukce_ktera by pomohiz k detekei kromé té vizuaini
NG vEechny dily ~ opiimani._|Chybi kontrola dodavek v Adhar Polska
2 né s ti i ' i Vedlefi (1) - i
T | Tr—— produkovan s timto Dy o i s e Defekt je detekovin Chybi kontrola edlejsi (1) - optimanini
oot i w‘“’{: ey defektem byly A Pt po odeslan dili do dodavek v Adhar
el [ indentifikovany s Hr Polska Polsko
(1) - optiménini;
(1) - optiménini:
Brotokol & jch bed: bi software na Chybi software na Vediejsi (1) - optimanini:
3 | = |Defekt je detekovin v | [isolace téchto dili rotokol Cemenych beden | |chybi Skoleni na rozeznani dobrych a rozeznani dobrych a
5 2 ks s podezielymi dily neni it A
procesu it neni dostatezna d protokol éenn bedny v il v
implementovan
procesu procesu
3. 5xPro¢ - Ziistovani divodu nedodrieni prevence prostiednictvim sytému kvality: Proé sytém kvality nebyl schopen problém predikovat?

Prog?  —p Prot? —p Prot? —— Prot? ——p Proé? — P
p > MR s ; by QCCAR 534337 - kofenove piitiny pro nepredikovani vady na zaklads analjzy 5x Prot
lsolace neshodnych | to the box is not good | [Mnoho kavit na malém produkujici mnoho Iprodukujici mnoho
Lo je [enough mists |Layout neniv pofsdiu | [kavit | hareni 41 - Problém neni zahrut ve FMEA
- opdimani-_|Neni vhodny layout pro mecana nastroje produkujici mnoho kavt
[transport from ramp [ - optiméni. €nd znalost produktu
2 |———p»|isolace neshodnych | |to the box is not good | [Mnoho kavit na malém i znalost ) -optimanini:
|0l je nedostateéna | |enough mists [Lidska chyba |produiay ;raplmt
Systém na ) - optiman
3 |——P» |detekovani chyby INezji3téno pfi |Chybéjici pfipojeni
[nent i antrole. Neni dostatek svétia zapojeny | |elelariky u stroje |elektriky u stroje
[Systém na
4 |— > [detekovani chyby Inot detected in Pracow instrukee Tento problém se objevil | (Problém nenizahmut | | |Problém neni zahmut
|neni dostatujici [selfcantrol defekt |poprvé. lve FMEA lve FMEA

Zdroj: vlastni, format TRW




Piiloha B - Analyza 3x 5xPro¢ pro QCCAR 535140

Datum:  04.11.2011
Revize
Odp: M. Ka:

sprzak
Cislo: L4_D40_F101_OSSE_English

Supplier Quality

Plan

(salP)

Y272 {J
Automotive

6- 3x 5xPro¢ analyza k urceni kofenové pi

Korelace s matici M
. $ iaa . ol
body i 2 st
1 bod it aplikovana 4 —
QCCAR# 535140 Popis problému:

1. 5xProt - Zjitovani divodu viskytu vady: Prot se defekt vyskyt?

Délka (QA33) 73,65+/-0, 15 mensi neZ 73 50 mm

zavady, nedetekovani a nepredikova

i vady systémem kvality

Délka (QAD3) 73,65+4+0.15
mm mensi nez 73,50 mm
Proi? —p  Poi? ——p  Poi? —p  Po? —p  Poi? —P
o QCCAR 535140 - kofenové piiciny pro vyskyt vady na zakladé analjzy x Prot
> Design nastroje
Sprej neustale stiika neumoznue odstranit
Rozmér zmeneny | |Pinv oblasti nastroje je Na ponchu nastroje | |Spre) produkuje na oblast pinu, kterou usazeniny na pinu po
nastroji Spinavy se vyskytuji usazeniny| |usazeniny nevycisti dostatetné kezdém cyklu |l 4184 - vyZadovaina: _|Frekvence idriby neni dostatecna
~ opfimari_|Neni uvaZovéno v APQP
e dostatecns Tsazeniny jsou Design nastroje neumoZnuje odstranit Usazeniny na pind po kazdem
cisténi se usazovany na povichu a 5 cyidu
» [Rozmér zmenseny | |Pin v oblasti nastroje je \zduchowm neni mozné je odstranit | [Neni dostatedna Frekvence udrz! ) - optimani
nastroji Spinavy systémem zduchem drzba neni dostateéna )
)
)
Kaminky musi )
(> |[Rozmér zmensenv odstranit otfepy v Kaminky jsou také Meni definovano ve. Meni wiazovano v
nastroji Omilaci kaminky jsou drsny | |délici roving civiy drsné na pin FMEA lArQR
>
>

2. 5xProé - Zjistovani divodu nedetkovani vady: Prot byl defekt nedetakovan a nezastaven?

Délka (QA93) 73,65+/-0,15

—

73,50 mm

Prog?  — P Pog? — P2  ——p Pof?  ——p Prot? —p

oaatiek kocarbn Neni definovino v pracowni | | Neni definovane v QCCAR 535140 - kofenové priciny pro nedetekovani vady na zaklads analyzy 5x Proé
nedetekovala rozmér | | 0 C st it Neni zahmuto ve FMEA | |Neni zahmuto v APQP| | |Neni zahmuto v APQP| ' phciny ey lyzy

mimo specifikaci ki . [ (10 - vyZadovana: |Rozmer neni ohodnocen a zahmut ve FMEA

- optimani.

Meni zahmuto v APQP

5

»- [Kontrola po omilani

Je to namétkova kontrola

NemizZe zajistit 100%

[Viiv eroze nent stejny

Rozmér neni
ohednocen a zahmut
lve FMEA

Rozmér neni’
ohadnocen a zahmut

[Kontroini plan nepotita s prevenci proti vimu procesu omilani na rozmér

optiméni
Vedlei (1) - optimanini:

Vedleisi (1) - optiménin:

1) - optiménini

nedetekovala vadu pouze kvality provsechny dily e FREA
= Koniroini pian nepota | | [Kontroini pian nepotita
3 . [0y it b Rozmé je kontrolovan po | [TO1SraNCe ¥ RIOCSSUINT | iy oreyence neni i s prevenci proti viivy
ot detected svoltion | | CHECIES |isou steiné jako definovan ve FMEA. procesu omilani na
of the measure nakonecném wrobku kg

3. 5xProé - Ziistovani divodu nedodrieni prevence prostiednictvim sytému kvality: Proé sytém kvality nebyl schopen problém predikovat?

Délka (QA93) 73,65+/0,15
I

Vedlejsi (1) - optimanini.

mum mensi nez 73,60 mm
Proc? — Prog ? E Prog? —p Prog? —p Pro¢ 2 —
1 > P——— QCCAR 535140 - kofenové pfiiny pro nepredikovéani vady na zékladé analyzy 5x Prot
[Systém neposital 2 projektd neni
proces omilani ma viv aplikovan na tento Informace chybi v [Chybi systém na [Chybi systém na
na erze pinu Nowy projekt projekt |systemu [fizeni Lessons Leart | | [fizeni Lessons Leamt | | |twv (b1 - na._|Chybi systém na fizeni Lessons Leamt
Chybi kniha udrzby pro tento di
Chybi spojeni mezi
2 |——p»|Udizba neni Udrzba se zaméiuje na |timto rozmérem & |Neni knize | [Chybi [Vediejsi (1) - opi
dostacujici vyrobene dily udrEbou tdrzby |pro tento dil [Vedlejsi (1)
Vedlejsi (1)
Vediejsi (1]
3 >

Zdroj: viastni, format TRW
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Piiloha C - Analyza 3x 5xPro¢ pro QCCAR 536233

Datum: 04112011

Revize 5 § b
p: M Kasprzak Supplier Quality Impt Plan (SQIP) Fr<wy
Cislo: L4_D40_F101_OSSE_English A”tnmalive

6- 3x 5xPro¢ analyza k uréeni kofenové pri¢iny pro vznik zavady, nedetekovani a nepredikovani vady systémem kvality

Korelace s matici 6M
bodd i Kofe i i
body. i ite byt 2% i e
1 bod i ¥ as i

QCCAR# 536233 Popis problému: Otfepy v otvoru pro pss

1. 5xPro¢ - Zjistovani divodu vyskytu vady: Proé se defekt vyskyti?

Poi? ——p  Proi? ——p  Poi? —p  Poi? —p

P i, QCCAR 536233 - kofenové pritiny pro vyskyt vady na zékladé analyzy 5x Proé

—» Otfep neodstranén béhem | [Mezi noZem a civkouje | |meziotiepem a Operace ofezévani
Otfep v d8lici rovind | |procesu ofezévani prostor 00,2 mm Zeni neni precizni Koncept nastroje larena [ 198 - Chybi dohoda a provadeni manuainiho reworku s TRW
i [Omiaci proces neni dostatetny na fRovani olfepl v dBlici rovng die
Otrep neni Nebylo ve FMEA
| |dostatecns Rework neni dostateéng | |Nedostatek znalosti o ebylo v | [Nebylo a Nebylo i ediegi (1) - [Koncept nastroe
i definovn v névodce produktu apaR [ve FMEA ve FMEA edlei (1) -
edleji (1) -
Chybi zafizeni na Chybi dohoda a edieisi (1) -

Manuaini opravy nejsou

Kaminky jsou piis velké

Zalezi na provedeni
operatora

lzajisténi opakujici se
opravy

{—— |Operace rework je Manusini oprava neni provadéni manuainho
manudini oprava schopné zajistit 0 vad reworku 5 TRW
Gifep nebyl
odstranén béhem
omilaciho procesu

K zabrangni usazent
kaminku v oblasti
torzni tyée

Groflaci proces nent
dostateény na
otfepii v

—

Omilaci kaminky nejsou v
kontaktu s délici rovinou

Omilaci proces je
standardni proces

v

2. 5xProé - Zjistovani divodu nedetkovani vady: Proc byl defekt nedetakovan a nezastaven?

Otfapy v otvoru pro pés
Pros? —p  Poi? —  Prog? ——p  Pos? ——p  Pos? —p
Ottep nedetekovin na | | 1240 kontrolaneni [Pracomi névodks defpuje | [C710 0 Sclndlenona | |PouzebodSislodje | | [Lessons Leamt pro ‘QCCAR 536233 - kofenové piitiny pro nedetekovani vady na zakladé analyzy 5x Proé
P s sicte definovana v pracovni Wi [ workshopu o |definovén jako kriticks ing projekty neni
névodce s 3 passch | |oblast pro vBechny aplikoidn e (09 - Gna. [Adnar Polsko nenl East tymu pro APGP
~optiméni. |Lessons Leamt pro jiné projekty nent aglikovan
= ~ Komunikace mea Adhar —optimani:
» [0fFep rewarkoran ITym se nazaméfil na 323';35‘&"3?3}32; o1 | [PorusaiskoaPoisio | |AcnarPaiskoneniesst | | [adhar Potskonenizast | | [Veiege: (1] - apfimanint
pouze v bodé dislo 3 kritickou oblast e by ek mgie SR, tjmu pro APGP tmu pro APOP
zoisobem
[Vedisjsi (1) - opfimanini
I

Pot? —p  Poi? — P  Proe? ——p  Pot? —fp  Pi? —p
Systém opravve slotu | |, s Liasonsammtz Rizeni systému Rizeni systému QCCAR 536233 - kofenové pficiny pro nepredikovani zakladé analyzy 5x Pro¢
[~ |pro pss reni Viady pro zikaznka | |nieni sminénov APGR | [InVch projeldi neni Lessons Leamt e bz it
R [ [t 1t - Rizeni systému Lessans Learmt neexistuje
~optiméni Ené efinice oblasti ve vyhiesy
[Dict o I Zne —opliméni:_|Proces neni destateéng definovan
 — imm neni doble definice oblasti ve Vedle ‘optiménin;
[definovans ve wkrese | | |wkresu Vedleii (1) ~optimankl
Vedlei (1) - oofimank
[ZatEn 0 mm atiepl Vedlee: (1) -optimanint
—» v dBlici roviné je [Proces neni’

Zdroj: viastni, format TRW
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Piiloha D - Analyza 3x 5xPro¢ pro QCCAR 536563

Dall.lll\: 04.11.2011 o Ll
O W Kapurak Supplier Quality Imp Plan (SQIP) 7wy
Cislo: L4_D40_F101_OSSE_English Automative

6- 3x 5xPro¢ analyza k uréeni kofenové piiéiny pro vznik zavady, nedetekovani a nepredikovani vady systémem kvality

Korelace s matici 6M
i bodd e

1x 12 reklamaci) -

body
1 bod

QCCAR #

536563

Popis problému:

1. 5xPro¢ - Zjitovani divodu vyskytu vady: Proé se defekt vyskyti?

Materis| navic ve slotu pro
prufinovou kazetu

s
T

Material navic ve slotu pro pruzinovou kazetu

Prt? —p» Prot? —p Piot? —— Prog? —— Prot? —
Nepravdeiny ponyb Fydraulicky pist 58 Opatfeni mezi Opatient mezi —— N N . -
— e stons sy | fosk @ [ o s f = QCCAR 536563 - kofenove priciny pro vyskyt vady na zaklad analyzy 5x Prog
Rozbity nastro] poskozens oblasti | |kdy? je hydraulicky pist | |otevien nastroje a.dhiem ctevisni | thtem otevfeni PR) T palety nejsou olEnd oznatend
~opti Spatné fungovani Lessons leamt
Standard nebere v B g (Opatfeni mezi hydraulickym pistem a hlem olevient
Prufinové oblastjo | [TiouStka je uprostfed Standard pro konstrukei | [potaz historické Spatné fungovani edie UdrZba rampy neni definovana
Rozbity nastro] slabé misto [tolerance nastroje |poznamky Lessons learnt Vedle;
Vedlejsi (1) - optiménini
Obtizns isoloval W& vechny dily jsouv | [Nekomplatni palety eresun 2 pinoh procese | | [NeKomplatni patety edisjsi (1) - optimanini
| Tiidici akce nsjsou | [véschny podeziels | |systému pied processm | |nejsou zahmuty v do drubéens miZe bit nejsou odiisns
dostatujci diy v intemi dopravé | |omitani systému Jenem s kempietni patou | | |cznagens
Zamichans kavityv | [Isolace kauit neni Piechod mezi rampami 3 | | Gumova draZka slousici k s :
P i ocano tampiich dostaificl bednami neni jisty izolaci e rozbita FUCE Sy ik
definovana
5
>
2. 5xProé - Zjistovani divodu nedetkovani vady: Pro¢ byl defekt nedetakovan a nezastaven?
vic ve slotu pro
ovou kazetu
Prog? — P Proi? — Prog? — Prog? — Proi? —
> g X Svétla nejsou zapojena | [K dispozici pouze K dispazici pouze QCCAR 536563 - kofenové piiciny pro nedetekovéni vady na zaklads analjzy 5x Proé
¥ |vada neni detekovana Vzi"r:',‘““‘ Sy | [N d‘ii‘“"‘ SV | i sdileni elektiiny 5 jedna elektricka ljedna elektricks
mazie [PRatowsH |jinymi pistroji oiipojka ripojka P
e (349 - Chybi systém/pravidla jsk zachazet s neuplnou paletou
~ optiméni._[K dispozici pouze jedna elekliicka piipoka
iyl Shcloni v Odpovédns esaby Odpovédns osaby ~ optiméni. [Odpovéing osoby vyZadujl pouzs speciicky Trémink na produkt
> nalostio | | 5 oo o | |Odpovedns osoby toto | [wZadui pouze yZadui pouze Vediefsi (1) - optiménini
> e ks s
produkty n”‘;fi‘éku Wiswsyy’ | Mol edudban Sholell | | s en i specificky tréning na specificky trénink na
u produit produkt Vedlefsi (1) - optimanini:
: — 5 10) ety
eI  Eee— Wekompletn paiety T  E— Chybi s Vedlejsi (1) - optimanii:
[P |provedena pro kazdy | | el n S nejsou zapsany do i%e bitjen ot Lpsioty ljak zachazet s
material y [BAAN systému |kompiein petetou |nedplnou paletou

3. 5xPro¢ - Zjistovani divodu nedodrieni prevence prostiednictvim sytému kvality: Proc sytém kvality nebyl schopen problém predikovat?

Materi3| navic ve slotu pro
prufinovou kazets
Pot? — P Prt? — [ — (R — PrE? —p
o [Material, ktery neni v i [ N B s neni QCCAR 536563 - kofenové piiciny pro nepredikovani vady na zakladé analyzy 5x Pro
> s s , ltery lje < | detinowina ¥ krocich (Chybi analjza rizik
i by byl toku materidlu FMEA
—— [ — et (494 - vy Chybi analyza rizik
~opi Udrba rampy neni defnovana
eyl v 2 = 5 E acms | | B = ~optiméni._[Rizeni NOK 4 neni defingvane ve FMEA
| ] SR [RI e ™™ | | Rttt
Vedle] - imarnini.
Zachazeni s Mnoho Zptsobd jak s | [Nent dsfinovan systém edle
J gmi dily neni [ gmi ljak zachazet w“"“""’,""""“' |Rizeni NOK dilis neni IRizeni NOK dii neni
|iasné definovany |nakisdat jmi dily 2 kazdé e ve FMEA |definovana ve FMEA

Zdroj: vlastni, format TRW
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Piiloha E - Analyza 3x 5xPro¢ pro QCCAR 538536

Datum: 04.11.2011
Revize 5

M Kasprzak
L4_D40_F101_OSSE_English

Supplier Quality Plan (SQIP)

Y73 (]
Automotive

6- 3x 5xPro¢ analyza k uréeni kofenové p

Korelace s matici 6M
bodii i
body

1 bod e

QCCAR #

538536

Popis problému:

1. 5xProé - Zjistovani divodu vjskytu vady: Pro¢ se defekt vyskyti?

Spatné pozice pinu

pmin

Spatna pozice pinu

iny pro vznik zavady, nedetekovani a nepredikovani vady systémem kvality

Proc? B S Prot 7 e Prog? e Proc? — Pot? —pp
Systém Eisteni dstranovant S ~ E = ~
‘Tvar pin je ‘ Ofezavani je provédéno s ‘ ofezévéni neni ‘ usazenin neni ‘ SESAR I NaDUmR RIS S50 MURVEVIAN N SR iy SR
Spatné pozice pinu i fekazkou Znetisténi noze dostaujici provedeno pofadng s £10] - [Odstrafiovani usazenin neni provedeno potadng
- optimni- | Sensory nejsou naviZeny pro nizné velikosti civel
Sensory nejsou Sensory nejsou ~ophimani: _|Automaticks isténi nefunguje poradné
Tvar pinu jo Ofezavani je providéno s nastaveny na nawzeny pro riizné edlejei (1) - ophménini.__|Kontrola procesu GistEni neni dostaujic
Spatns pozice pinu__| |deformovin piekazkou Znetisteni noze detekovani Spatné velikosti civek edlsjii (1) - optimanini:
edleisi (1) - optménini
Kontrola procesu edle; - optimanini:

| — Neni detekovang e automaticicého Cisténi
ofezavni neni Cisté neni dostagujici
— Cigténi nen Automatické Eidténi
dostatuiici nefunguje pofddné
>
>
2. 5xProt - Zjistovéni divodu nedetkovéni vady: Prot byl defekt nedetakovén a nezastaven?
patné pozice pinu
Prog? — Proc? — Pros? — P Pros? — Pos? —
cna 538536 - kofenové pil tekovani akladé analyzy 5x Pro
B | Defokt neni detekovan | |12 Kontrola nent R e St S Nedostatecna QCCAR ofenové piitiny pro nedetekovani vady na zakladé analyzy 5x Prot
e definovans v TRW e e opagunoti komunikace mezi
ni kontrolou s A rolnim planu v zagtiu projektu novem wyroblu ks ‘
e (10 - Neni zahrmuto ve FMEA
~optiméni: tna mezi TRW a Adhar
" - optimaini
- |Defet neni detekovan | |Operator nekontroluje | |Neni definovane v 4 Uidrzba definovans Nedostatebcomabontlo| | (oo eruennn Vedicjsi (1] - optimanini
roer ¢ . - oiméni procesu
findini kortralou proces sprang hodinovs samokontrole | |jednou za sménu L FMEA
ofezévani .
Vedlejsi (1) - optiménini:

51 (1) - optimnin:

. l| [mtaan Sensor mé standardni
| [Defekt neni detekovan | | gesignovan na s e a
zajigténi zmény i sk M

Vediejsi (1) - optimanini:

védomosti o vi jiné
velikosti civiy na

‘ ‘Ziméni velikosti neni

analyzovano v procesu

ofezavani pro novy

3. 5xPro¢ - Zjiétovani divodu nedodrieni prevence prostiednictvim sytému kvality: Prot sytém kvality nebyl schopen problém predikovat?

Spatné pozice pinu

Zdroj: vlastni, format TRW

Proé? —p Prog 7 —p Pro&? —p Proé? —p Prog? —p
}M al " N - = ot i v Sl Chybi aktualizace QCCAR 538536 - kofenové pfitiny pro nepredikovani vady na zakladé analyzy 5% Prog
design ofez86@ni | | o reriny dostatezns usazenin e i Hage
scasiiad Hlwon {10} - Sloita a neefeidivi prace s archivovanim FMEA
x i_|[Kontrola kvality po provedeni operace neni wedena v systému kvality
Nejasna pravidia pro | [Chybi zavedeni T = 2 SioZita a neefektmi ~ophimani:_|Chybi aktualizace smémice pro stavbu ofezavaciho nastroje
}l, H [ 4 s’azg-t?smm wmuz FMEA je ve forméty iy . i ophiménkd
|ofezsvéni lessons leamtpro | | = FuvEA cdlcisi (1) - optmenii
edie; ~ optimanini
Intemi data z Neexistuje proces [Proces je zaloZen na | Kontrola kvality neni Kontrola kvality po edle] - optimanini_
[~ [produkee nejsou ohodnocenizkontroly | |Neni popsanov [produktu a ten neni definovna v systému provedeni operace
ohodnocena ivaity ka2aé & hodiny | pracomich instrukeich | |hodnocen kvality neni uvedena v




Piiloha F - Analyza 3x 5xPro¢ pro QCCAR 544309

Datum: 04 112011 —
Odp= W Kasprzk Supplier Quality Imp Plan (SQIP) 7iiww
L4_D40_F101_OSSE_English Automotive

6- 3x 5xPro¢ analyza k uréeni kofenové pri¢iny pro vznik zavady, nedetekovani a nepredikovani vady systémem kvality

Korelace s matici 6M " . &

oz : ke | | AN s

body isie by 2% aptimiin P e
1 bod i i jt aplikovana 4 prmosie T e

QCCAR# 544309 Popis problému: D55-0,3 mimo toleranci % nét
1. 5xProé - Zjistovani divodu vyskytu vady: Proé se defekt vyskyti? | B
}
D55-0,3 mim toleranci

Ll vl

Prog?  —p PrE? —p Prot?  ——p Prot? —— Prot? —

Je tam prekazka,

% Nastroj neni sprané
Kera zabranuge ) o

nastaven

G - R | Te——— QCCAR 544309 - kofenové piciny pro vyskyt vady na zaklads analjzy 5x Proé

Jezdec je zablokovany ‘

zaveni ndstroje

31 1101 - VyZadovana; |Nastro] neni spraw nastaven
- Design pistu neni dostatecny k zajisténi

2 " ’ ! Jezdec neni dostatetng s Hydraulicky pist je i i —
L g |astroj je otevien Jsou piitomny otfepy | |22 T Rozbity Sroud ficaes pistu neni dostatesny
¥ ¥ k zajisténi
Je tam prokazka,
(> [Nastroj je otevien Kdera zabranuie Jezdec jo zablokovany | |Hlinik te€e mimio spoje | |Spoje nejsou Eisté Nedostategn ddizba
zaven nastioe

— | | | | |l |

2. 5xProt - Zjistovéni divodu nedetkovéni vady: Prot byl defekt nedetakovén a nezastaven?

D55-0,3 mimo tolerans
Proi? —p PoE? —p Poi? —p Prog? —— Proi? —
L aa 7 e QCCAR 544309 - kofenové piiciny pro nedetekovani vady na zékladé analjzy 5x Prot
P |Kontrola kvalty problém Systém méfeni neni ¥ Nejsou analyzovany M ve
nedetekovala dostateény dostateZné definovany nejgou reprezentativni wiechny rizika FMEA
i 440} - vydadovéna: |Chybi systém na spravovani Lessons Leamt
~ opfimani: |MSA neni zkoumano ve FMEA
~ optimani. | Tato kontrola neni VAPGP
> protiem tém i i [Vedleis (1) - optimanini
nedetekovals. dostateény dostateéné definovany | méFenim a varigbinim méfenim kontreinim pidnu analyzevéna v APGP
Stolenitymu neni . Chybi systém na
| S———c— zaméFenc na krouZkové T Neni zahrute v APQP L spravovaniLessons.
nedetekovala  $kolicim programu fizeno v APQP
saliry Leart

3. 5xPro¢ - Zjiétovani divodu nedodrieni prevence prostiednictvim sytému kvality: Prot sytém kvality nebyl schopen problém predikovat?

D550, mimo toleranci
Prog?  —p Prg? —p- Prog?  ——p Prg? ——p Proi? —p
b |Koneéns i e ik INedt 24dny " mn«f' : QCCAR 544309 - kofenové plitiny pro nepredikovani vady na zakladé analyzy 5x Prot
“ AU | s —— S0 it ovand et
[pank bt Rombiobnin plproioncn| |G idurks e | vl s 5001 | (LS e o 1100 - vydiackwing: |Nebyio VAPGP
= i |Risk neni uveden ve FMEA
[Meexistuje zph: [ j system. kery ‘ a P [ Z 2 - optimani:
o | Al INeni Risk ve Risk ve
| [iak detekovat uzavieni ol sly e nutné v Jrop. : Vediefsi (1) - ophmanini
st | uzavieninesiroe |procesi wi lprocesnich pozadavcich \m FMEA B e
[Vedie; opt
| [n‘o«mmmn Oteveny nastroj neni ‘mw-n [ et = Vedie; ~ optimanin
> povazovan za kriicky znk v ¥
| | st ‘ 5 }m zeswanyaorzvy | | (aPQP

Zdroj: vlastni, format TRW
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Pfiloha G - Formular pro vystaveni reklamace v systému VIN

Concern Tracking System

Automative

Add a Concern . Search &k Update . Reports My Concerns

Add Production Quality Concern

To add a production guality concern.
Click here to learn about Concern Definitions

Cost Recovery Other Details Distribution

Concern Details Defect Details | Controlled Shipment

= reguired information

Supplier Code: Lookup

Part Number: Lookup

Plant: IStﬂra Boleslav i] Revision Level

Receipt Dats: [seect [¥] TRW Lot #

Lecal Reference ¥ Concern Severity Seect . W
Concern Source: ISeIed... il Recwrring Concern:  [No |V

Short Description:

QCCAR Reguired: |'\’e5- w TRW Contact: IAles Dulb v

Containment Due Date: 29-Dec-2014 [TH] Completion Due Date: 03-Jan-2015 m

Save l Cancel Reset

Zdroj: VIN
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Piiloha H - Vyvej hodnoceni dodavatele Adhar

] 0 o ¢ 0 0 ] 1
4 v a2 a2l
1 1 - 1 . ] . 1 I 0 . 1 - g
1 2 2 ] 3 2 L] 1
L] n- - 8 . B . 0 . [/ . (/] i
o ::- - 0 . ] . 0 . 0 . D o
. . ! . | . | . | : . . .
0 0 - o . ] . 0 I 0 . 0 - ]
: - | : . . | s | ; | : : :
o . 0 . o . ] . 0 : 0 . 0 . 0
] 0 - o . ¢ . 0 . 0 . ] . ]
0 . 0 - o . 8 . 0 : 0 . 0 | 2
? 0 . @ . ] . o . 0 . ° 1 b
] ] . b | ¢ l 0 : 0 l b/ ]
i 0 0 | 0 . i . i . 0 1 0
0 0 0 0 0 0 0 0
3 0 2 0 i 1 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0

T
Rolling & month Total Score

Honthly Score

Total

A Cencern

B Concern

D Concern (informational)
Quality Controlled Shipping 1

Controlied Shipping 2

Late Response

mnepm

Failed Safe launch (Qualty or

Failed Approved PPAP on-time
‘Launch APQP concern (A/BIC/D)

‘Failed Run @ Rate Timing or result

Timing or result

A Concern

B Concern

Delivery C Concern

Late Response

Respense Rejection

Rated
Metric

]

-
é!’.‘Cpnm . 48
l 0
o

il

4

0

3

0

]

0

]

£

o

o

30

o

o

o

Warranty W Concern

Defects PPM

PP

Ira
Ira

2 12

PPM TARGET 230 230 230 230 230 230

L]
I

— —
(]

Zdroj: VIN
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Piiloha I - Seznam koienovych pri

¢in v matici 6M

\TE: 04112011 P ————-
E 5
P " M. Kasprzak Supplier Quality Improvement Plan (SQIP) Workbook ' | ’?"
imber: L4 D40 F101_OSSE_English Auramo{"ve
QCCAR QCCAR QCCAR QCCAR QCCAR QCCAR
634337 636563 544309 E
- Q
atice 8 (s el e sl
= S = B = & =8 = |8 = Y=
lg| (Bl5| (5|8 |§|8| (5|2 |§|5|@
— = | = [ 2 | z e z & > o
2 = 2= 2= 2 = 2= el2/0
slg|8(s|8|B|s|2B|s|8|B s|2(2 5|23
X < - | & o | = | X D | = | = o | = | & @ = | i @ -
k] B B ESED OB M
> Z[Es ZEES (ZIES (2SS |22 | Z |5

Kofenové pfitiny pro kaZdou vadu jsou ohodnoceny nasledujici stupnici:
. =

‘Hiavni kofenova prii e bt 4 pouze 1x za i)
body znamna kofenova piicina (misde byt aplikovana 2x za reklamaci)
1 bod Vedlej&i koFenova picina (miie byt aplikovana 4x za reklamaci)
Operator nepracuje podle instrukci 0
Urovei rozhodnuti 0
Cistota 0
Vynechani operace 0
Operatofi nepracuji podie | ; Z
standardni procedury | >PAtNé nastaveni 0 -
= g
1 Uncontrolled line trial 0 :
° o
Spatné pouiiti nastroje 0
Chyb&jici kontrola na nasledujicim pracovisti 0
Chyba kvali prestavce nebo vyméné smény 0
Novy/nahradni operator na lince byl proskolen ale 0
Dostateéné &koleni neni |vyZaduje kontrolu
zajiéténo
Nedostateéné proskoleny operator 0
Nedostatetna kontrola o0, 5141 spatneho matsrialu 0
zmény
Kontrola vyfadéni dilt 0
Nedostateéna kontrola
nevyhovujiciho Nespravna kontrola vyfadénych dila 0
r (0]
= Slaba kontrola reworkovanych dila 0 -g
2
3 ]
= Zachazenilskladovani 0| =
Nevhodné metoda i i i 2
inchohioesk & produiiam Proces fizeni toku materialu neni dodriovan 0
Chyba v transportu (k zaznikovi) 0
Design produktu se |z " - &
ot s dekg Sbi0 Spatna specifikace / design 0
Procesni technologie nejsou vhodné pro dany Ggel 0
Layout pracovisté neni optimalni 0
Stroj, nastroj.proces
nebo design neni Sekvence operaci neni v pofadku 0
vhodny pro dany ucel
Nemiize dosahnout procesni zpisobilosti 1]
Time insufficient to complete quality checks ]
—
- <)
,."E.. Preventivni 4driba 0 =
w
2 o Cast stroje je opoticbovana 0
Nedostatujici kontrola
adriby
Opotiebovany nebo rozhity nastroj 0
Porucha stroje 0
Mistake-proofing nepouiit 1]
roofin stem
" e Mistake-proofing nebyl ovéfen a zkalibrovan 0
Vybaveni linky neni zkalibrovano 1]
= Méfici systém s
£ | linky/produkut byl  |Piipravky nejsou kalibrovany 0|5
= neadekvatni =
Méfici metoda neni opakovatelna nebo spolehliva 0

IX




Vada nemohla byt
reprodukovana,
kofenova pfitina
prokazana nebo
dodavatel nebyl

odpovédny

Problém potvrzena ale kofenova pfi

ina nebyla urtena

Problém nemohl znovu vzniknout

Ruteni zakaznika

Chybi procesni
dokumentace nebo

Chybi specialni pracovni instrukce

Standardni pracovni instrukce neni k dispozici

Spatny sytém dokumentace

L— S0 — S O — T — F e — S — S — S —

neni
Procesni dokumentace neni jasna E
E :
E ZaloZeni procedu a nastaveni neni k dispozici )
& =]
£ | Operator nemsl g
£ e ?Eme Operator nemél dostatek asu dokoniit operaciu c
dostatek tasu k R : 0 ©
ot kvali zvysené frekvenci kontrol
dokonéeni operace =
Zadny limit kontroly 0
Spatny limit kontroly 0
Vada nebyla Zadné aktualizace FMEA 0
otekavana béhem
faze planovi kvality |Pozadované kontroly chybi v kontrolnim planu 0
Nespravna frekvence kontroly u
Nevhodné pracovni podminky u
-
s Dodavany material | Dodavany material neni podle specifikaci 0
=
=

Zdroj: TRW




