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UCHADZANIE SA O POZICIU DODAVATEIA V AUTOMOBILOVOM
PRIEMYSLE

APPLYING FOR SUPPLIER POSITION IN THE AUTOMOTIVE INDUSTRY

Markéta Gaspar', Daniela Marasova®

Anoticia:

Prispevok sa zaobera problematikou postupnosti krokov vedtcich k ziskaniu pozicie
dodavatela pre automobilovy priemysel. Predmetom skiimania bola tenderovana pozicia
dodavatela pre jedného japonského vyrobcu automobilov a prispevok vychédza z internych

dokumentov tohto vyrobcu.
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Dynamickost’ a vysoka konkurencia v automobilovom priemysle nuti OEM vyrobcov
— Original Equipment Manufacturer (= vyrobca znackového vyrobku), aby vyvijali nové
produkty a neustdle predstavovali inovécie, ktorymi by si udrzali, videdlnom pripade

vylepsili poziciu na trhu.

OEM predstavuje zostavovatel'sky zavod, ktory skompletizuje automobil
z komponentov, ktoré mu boli dodadné Sirokovetvenym retazcom dodavatelov,
subdodéavatelov, outsourcingovych partnerov ainych zmluvnych partnerov. Kvalita

spoluprace a dodanych vyrobkov je klI'i¢om k spokojnosti vSetkych ziacastnenych stran.
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Stat’ sa dodéavatelom pre automobilovy priemysel, znamend vyhoviet prisnym
kritériam medzinarodnych noriem, vnitornym smerniciam, vysokym dodéavatel'skym
Standardom, taktiez znamena schopnost’ doddvat’ suciastky za udrzania principu Zero Defect

a v pripade nezhodnosti reagovat’ v prisnom ¢asovom rozmedzi: do dvoch hodin.

V prvom rade ale znamend, ze uchadza¢ o poziciu dodavatela musi disponovat’
vyspelou technolégiou a musi byt schopny napiiiat’ jednotlivé body vieobecnych obchodnych

podmienok, ktoré st pre kazdého vyrobcu automobilov individualne.
Zjednodusene je mozné proces vyberu dodavatel’a opisat’ nasledovne:

Po schvéleni koncepcie pre vyvoj nového produktu v OEM v centrale v Japonsku sa
vyhlési tender na dodavanie vyvijaného produktu a automobilovi dodévatelia prejavia zadujem

o vyrobu tohto produktu, pripadne skupiny vyrobkov- tzv. nominovany balik.

Uchadza¢ zah4ji svoju projekénu fazu, schvali koncepciu tenderu a vy€leni budget, z ktorého
budu pocas projekcénej fazy hradené vsetky naklady (sktiSobna vyroba, néklady na prototypy,
PPAP personalne naklady, lokalne nastroje, atd’.).

Nasleduje Specifikacnd porada medzi potenciondlnym dodavatelom a OEM, na ktorej st

prerokované nasledujuce témy:
- funkcia stciastky vo vozidle,
- kategorizacia suciastky (bezpecnostnd, funkcna, atd’.),
- objasnenie Specialnych charakteristik,
- suvisiace predpisy (vykresova dokumentacia, CAD udaje, normy, vzory),
- vzhlad,
- problémy produkcie (napr. presnost’),
- dohoda o vyrobnom procese, kontrolnych procesoch,
- dohoda o testoch trvanlivosti a spol'ahlivosti,
- Cislo polozky, spdsob jej znacenia a umiestnenia,

- vytvorenie planu realizacie, atd’..



OEM si svojho dodéavatela integruje uz pocas fazy vyskumu a vyvoja. Preto dodavatel na tuto

poradu musi so sebou priniest’ nasledujuce doklady:

Vo

procesné plany (schematicky popis procesov),
plany kontroly procesov,
vlastnl internt vykresovi dokumentaciu,

plan realizacie vyhotovenia vykresov, zariadeni, nastrojov.

faze planovania procesu vyroby dodéavatelia musia zohl'adiiovat’ nasledujiice skuto¢nosti:

ujasnenie potreby presnosti vyroby suciastky a ndrokov na kvalitu,

preskimanie nezhodnosti podobnych minulych suciastok, aby sa prediSlo vyskytu

chyb a zavad,

vytvorenie PFMEA (Process Failure Mode and Effect Analysis) a v pripade kritickych

chyb je nutné vytvorit’ preventivne opatrenia,

vyrobné kapacity zariadeni a strojov je nutné rozplanovat na zaklade progndzy o

buducom odbyte zo strany odberatel’a,

preskimanie vyskytu a vhodnosti podpornych procesov (logistika, riadenie, kontrola,

pracovna sila, atd’.),
vytvorenie operacnych, kontrolnych a baliacich inStrukeii,

vytvorenie planov na vySkolenie operatorov a d’alSie.

SkuSobnou vyrobou sa nazyva taka vyroba, ktorej ciel'om je kontrola a d’al$i rozvoj nového

alebo upraveného modelu po stranke planovania, produkcieschopnosti a kvality.

SkuSobna vyroba ma nasledujuce fazy:

DPP (Design Proto Production) — skaSobnd vyroba vyvojovej fazy, ktord sa

uskutociiuje v centrale v Japonsku,

PP (Proto Production) — skuSobna vyroba, ktort je mozné vykonat’ aj u odberatel’a aju

dodavatela,



e MPP (Mass Proto Production) — skuSobnd vyroba hromadnej produkcie, ktoru je

mozné vykonat’ aj u odberatel’a aj u dodavatela.

V tomto bode musi doddvatel disponovat’ findlnymi nastrojmi, technoléogiou a

podmienkami na vyrobu.

e SOP (Start of Production) — Termin oficidlneho zaciatku hromadnej vyroby.

Dodavatel musi po zahajeni hromadnej vyroby vykonavat’ sprisnenu kontrolu vyrabanej
sigiastky. Dizka, periodicita, kontrolné aspekty (napr. stav nastrojov, kvalita Skolenia
operatorov, kontrola procesov, atd’.) si definované este vo faze planovania procesu vyroby.
Cielene by mala byt’ tato sprisnena kontrola vykonavand aspon tri mesiace, aby bolo mozné

preukdzat’ kvantifikovatelné a kvalifikovateI'né udaje.

Nasleduje proces schval'ovania hromadne dodavanej suciastky PPAP (PRODUCTION PART
APPROVAL PROCESS), ktory sluzi na preskumanie, ¢i dodéavatel porozumel na neho
kladenym ocakavaniam a je schopny vyrdbat taky vyrobok, ktory vyhovuje vSetkym

konstrukénym normam, technickym poziadavkam a pravnym predpisom.

V tomto bode sa uz aktivizuji vSetky c¢lanky dodévatel'ského retazca, pricom 1st trier
dodavatel’ nesie plnu zodpovednost’ za kvalitu a schvalenie stciastok, ktoré obstardva od

subdodavatelov.

Schvalenie je potrebné v pripade, ak sa napriklad jedna o novu suciastku, jedna o v minulosti
zamietnutl suciastku po konstrukénej tprave, ak doslo k zmene vo vykresovej dokumentécii
alebo konstrukcii (design), ak doSlo k premiestneniu vyroby, ak doslo k zmene subdodavatel'a

suciastky a pod.

Balik suciastok na schvélenie musi byt odovzdany oddeleniu kvality OEM. Po preskumani
dokumentécie a vzoriek dodavatel’ dostane oficidlnu spravu (schvélenie / docasné schvalenie /

zamietnutie) a taktieZ kopiu podpisanej dokumentacie a vzorky.

V pripade, Zze ani vzorky ani dokumentacia nevyhovuji poziadavkam a su zamietnuté, po

dalsej vyvojovej faze musi dodavatel’ predlozit’ nové vzorky v predpisanom termine.



Ak OEM rozhodne, Ze suciastky su docasne pouzite'né, potom dodévatel’ obdrzi spravu o
docasnom schvéleni platni po uvedenu dobu. Pocas tejto doby je suciastka dodavatel'na, ale
dodavatel je povinny vykonat’ potrebny vyvoj st€iastky, doplnenie dokumentacie pre ziskanie

definitivneho schvalenia.

Po zahdjeni hromadného dodadvania pokracuje kontrola ¢innosti doddvatel'a. Ro¢ne dvakrat
hodnoti OEM svojich dodavatelov po stranke kvality, obstardvania a logistiky. Dokladné
hodnotenie zahffia pocet reklamacii, hodnotu ppm, pocet spotrebitel'skych reklamacii
(predanych aut), G¢innost’ napravnych opatreni, komunika¢nli uroven, cenu, snahu vyvinuta
na znizovanie nakladov, presnost’ dodavok, postoj a flexibilitu. Na zéklade tohto hodnotenia
je dodavatel’ zaradeny do kategorie A, B, C alebo D a podl'a ziskané¢ho zaradenia sa zostavuje
program nasledujiceho auditu. OEM si vo vécSine pripadov vyhradzuje pravo jednostranne
oznamit' zdujem o vykonanie auditu na preskimanie podmienok vyroby a zabezpecovania

kvality.

Castym javom v automobilom priemysle je, Ze sa dodavatel’ nestane priamo prvouroviiovym
dodévatefom pre OEM, ale postupne po preukdzani schopnosti napliat’ predpisané
poziadavky a ziskania dlhodobého A kategoriového hodnotenia existuje moznost’ vypracovat’

sa na 1st tier dodavatela.

Zaujimavostou v procese schvalovania doddvatela a dodavanej suciastky je fakt, Ze
nastroje sluziace na vyrobu hromadne dodavanej suciastky su majetkom OEM, ale
k finanénému vyrovnaniu dochédza az po ukonceni PPAP procesu. Pre 1st tier dodavatel’a je
to financne naroc¢nd fdza, nakolko vSetky ndklady na vyvoj ndstroja nesie sam az po

ukoncenie procesu PPAP.



