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1 Zielsetzung

Dieses Handbuch beschreibt Abldaufe von gemeinsamen Prozessen. Damit sollen Ablaufe
optimiert und unnétige Kosten und Qualitatseinbuf3en vermieden werden. Diese Ablaufe
sind fur beide Seiten verbindlich.

Die Qualitat der Zukaufteile hat einen entscheidenden Einfluss auf die ETO-Produkte. Um
den hohen Qualitatsstandard aufrechtzuerhalten, erwartet ETO von seinen Lieferanten eine
rechtzeitige Anlieferung von Produkten mit hoher Qualitat.

Ziel ist es, Uber die gesamte Lieferkette eine partnerschaftliche Zusammenarbeit zu fordern,
um das Null-Fehler-Ziel zu erreichen.

2 Geltungsbereich

Das Lieferantenhandbuch der ETO GRUPPE gilt fur die Beschaffung von
Produktionsmaterial, produktionsnahen Betriebsmitteln und Leistungen des Lieferanten
durch die verbundenen Unternehmen der ETO GRUPPE.

Das Lieferantenhandbuch der ETO GRUPPE ist bindend fir alle Lieferanten, die
Produktionsmaterial und produktionsnahe Betriebsmittel an die Produktionsstandorte der
ETO GRUPPE liefern.

Zur Zeit der Publizierung des Lieferantenhandbuches gehérten die nachfolgenden
Unternehmen zur ETO GRUPPE:

ETO MAGNETIC GmbH Stockach DEUTSCHLAND
ETO GRUPPE TECHNOLOGIES GmbH Stockach DEUTSCHLAND
EKS Elektromagnetik GmbH Vaihingen/Enz DEUTSCHLAND
ETO SENSORIC GmbH Nirnberg DEUTSCHLAND
ETO MAGNETIC Sp. z 0.0. Wroctaw POLEN

ETO MAGNETIC CORP. Grand Rapids USA

ETO MAGNETIC TECHNOLOGIES (Kunshan) Co., Ltd. Kunshan P.R. CHINA
ETO MAGNETIC India Pvt. Ltd. Bangalore INDIEN

ETO MAGNETIC Mexico, S. de R.L. de C.V. San Luis Potosi MEXIKO

ETO MOTION TECHNOLOGIES India Pvt. Ltd. Doddaballapur INDIEN

ETO MAGNETIC GmbH Torino ITALIEN

ETO DYNAMIC App Services GmbH Stockach DEUTSCHLAND
ETO DYNAMIC Connect GmbH Stockach DEUTSCHLAND
ETO DYNAMIC Digital GmbH Friedrichshafen = DEUTSCHLAND
farmunited GmbH Friedrichshafen = DEUTSCHLAND
ETO MAGNETIC TECHNOLOGIES (LuAn) Co., Ltd. LUAn city P.R. CHINA
ecoTech Umwelt-Messsysteme GmbH Bonn DEUTSCHLAND

Guideline:
E-028-Lieferantenhandbuch der ETO GRUPPE
Version 8
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MOTION TECHNOLOGIES

3 Mitgeltende Unterlagen

Dokumente: Kapitel:

LP-060-Globale Logistik Standards (GLS) 15 Logistik, Kennzeichnung,
Verpackung

Q-009-Request Product Process Change 13.2 Antrag auf Prozess-,

Supplier Antrag Produkt-, Prozessanderung Produktanderung

Lieferant

Q-010-PPAP-Supplier Documents PPF- 10.1 ETO-Risikobewertung

Lieferantendokumente 10.2.1 Allgemeine Phase

10.2.6 Zulassungsstrategien fur
Produkte und Prozess

10.3.7 Obligatorische Stichproben-
ergebnisse

10.3.10 Ergebnisse der Produktions-
prifung

Q-011-Deviation Request Supplier Antrag auf ~10.2.4 Probenahme — Phase 4
Sonderfreigabe Lieferant 10.2.5 Erwartungen der ETO

13.1 Selbstanzeigen, Antrag auf
Sonderfreigabe

0-036- Risk Assessment in Case of Re-Use of 10.3.5 Wiederverwendung von

Tools and Process Risikobewertung bei Werkzeugen und Prozessen nach
Wiederbenutzung von Werkzeugen und zwolf Monaten oder mehr
Prozessen

4 Begriffsdefinitionen und Abklrzungen

AIAG Automotive Industry Action Group

EPP/SQP ETO Problem Solving Process/ supplier
quality problem solving

DIS Nummer Dokumenteninfosatz Nummer

FMEA Fehlermdglichkeits- und einflussanalyse

IATF International Automotive Task Force

MSA Messsystem Analyse

PPAP Produktionsteil-Freigabeverfahren

PPA/PPF Produktionsprozess und
Produktfreigabe (PPF)

RASIC Responsible, Approving. Supporting,
Informed and Consulted

VDA Verband der Automobilindustrie e.V.

Guideline: Page 7/91
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5.2

Guideline:

ON TECHNOLOGIES

Lieferantenmanagement der ETO GRUPPE

Wir pflegen langfristige und partnerschaftliche Beziehungen mit bewéhrten Lieferanten. In
grundlichen Auswahl- und Qualifizierungsverfahren werden sie begutachtet, bewertet und
gefordert.

Die Lieferanten werden in der Regel schon frihzeitig in den Entwicklungsprozess ein-
bezogen, um innovative und hochwertige Produkte realisieren zu konnen.

Gemeinsame Qualitatsstandards werden abgestimmt und in Qualitdtsmanagementverein-
barungen und technischen Unterlagen festgelegt. Die Freigabe und Abnahmekriterien sind
produktspezifisch definiert.

Allgemeine Anforderungen (QM-System, Personal, ...)

Die ETO GRUPPE ist eine weltweit erfolgreich operierende Unternehmensgruppe, welche
innovative Aktoren und Sensoren in hochster Qualitat fir modernste Fahrzeuge und
Anlagen entwickelt und produziert.

Um weiterhin Qualitat und Innovation auf héchstem Level zu garantieren ist es erforderlich,
dass auch die Lieferanten der ETO GRUPPE auf demselben hohen Niveau agieren, da die
Beschaffenheit eines ETO-Produkts entscheidend von der Gite der Zulieferungen abhéngt.

Wichtig ist hierbei die Anwendung eines QM-Systems im Sinne der IATF 16949,
beziehungsweise die Entwicklung des bestehenden Systems hin zu diesem Standard, um
hochste Qualitdt und Liefertreue zu gewahrleisten. Dies erfordert im Speziellen die
Bericksichtigung der MAQMSR (Minimal Automotive Quality Management System
Requirements for Sub-Tier Suppliers).

Aus diesem Grund stellt dieses Handbuch einen Leitfaden fir die Zusammenarbeit
zwischen den Unternehmen der ETO GRUPPE und ihren Lieferanten dar.

Geltende gesetzliche Grundlagen

Der Lieferant ist verpflichtet, alle fir das Produkt geltenden rechtlichen und behdrdlichen
Grundlagen zu beachten und hat selbst daflir Sorge zu tragen diese, in angemessenem
Mal3e zu bericksichtigen und auf Aktualitat zu prufen.

Dies schliel3t auch landerspezifische Regelungen und gegebenenfalls Abweichungen der
hier beschriebenen Standards ein.
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Soziale Verantwortung

Das Handeln der ETO GRUPPE orientiert sich an den UN-Grundprinzipien des UN Global
Compact. Die zehn Prinzipien des UN Global Compact stellen die mindestens zu
erfillenden Grundsatze und Anforderungen dar, die wir uns selbst gesetzt haben und deren
Einhaltung wir auch von unseren Lieferanten erwarten. Der im Jahre 2000 ins Leben
gerufene UN Global Compact ist eine Richtlinie fir Unternehmen, ihre Strategien und
Handlungen an den zehn Prinzipien gegliedert in den vier Bereichen Menschenrechte,
Arbeitsnormen, Umweltschutz und Korruptionsbekéampfung auszurichten. ETO wird die
Umsetzung der UN-Grundprinzipien im Rahmen der Lieferantenerstbewertung auditieren
und die weitere Konformitat auch wahrend der laufenden Geschéftsbeziehung tiberwachen.

Unsere Lieferanten verpflichten sich zur Einhaltung der Prinzipien des Global Compact der
Vereinten Nationen. Eine schriftliche Bestatigung ist die Grundvoraussetzung fiur die
Freigabe als ETO Lieferant.

Weitere Informationen zum Global Compact sind unter "www.unglobalcompact.org"
abrufbar.

Konfliktrohstoffe

Die Verwendung von Konfliktrohstoffen, Konfliktimineralien oder Konfliktressourcen nach
Definition des Bonn International Center for Conversion (BICC) ist strikt untersagt und fuhrt
zum Abbruch samtlicher Geschéftsbeziehungen.

Nach Konkretisierung des BICC handelt es sich bei Konfliktrohstoffen sinngemafR um
,hatlrliche Ressourcen, deren systematische Ausbeutung und Handel im Kontext eines
Konfliktes zu schwersten Menschenrechtsverletzungen, Verletzungen des humanitaren
Volkerrechts oder Verwirklichung volkerstrafrechtlicher Tatbestéande fliihren kann.*

REACH

Die EG-Verordnung Nr. 1907/2006 (REACH-Verordnung: Registration, Evaluation,
Authorisation and Restriction of Chemicals) ist bindend fiir alle Lieferanten und Unter-
lieferanten, die einen européischen Standort der ETO GRUPPE beliefern.

RoHS

Die EG-Richtlinie 2011/65/EU (RoHS 2: Restriction of Hazardous Substances) ist bindend
fur alle Lieferanten und Unterlieferanten, die einen europdischen Standort der
ETO GRUPPE beliefern.
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Umweltschutz und Sicherheit

Umweltverantwortung

Lieferanten muissen hinsichtlich der Umweltproblematik nach dem Vorsorgeprinzip
verfahren, Initiativen zur Forderung von mehr Umweltverantwortung ergreifen und die
Entwicklung und Verbreitung umweltfreundlicher Technologien férdern.

Umweltfreundliche Produktion

In allen Phasen der Produktion muss ein optimaler Umweltschutz gewéhrleistet sein. Dazu
gehdrt eine proaktive Vorgehensweise, um die Folgen von Unféllen, die sich negativ auf die
Umwelt auswirken kénnen, zu vermeiden oder zu minimieren. Besondere Bedeutung
kommt dabei der Anwendung und Weiterentwicklung energie- und wassersparender
Technologien zu, gepragt durch den Einsatz von Strategien zur Emissionsreduzierung,
Wiederverwendung und Wiederaufbereitung.

Umweltfreundliche Produkte

Alle entlang der Lieferkette hergestellten Produkte mussen die Umweltstandards ihres
Marktsegments erflillen. Dies schlie3t den vollstandigen Produktlebenszyklus sowie alle
verwendeten Materialien ein. Chemikalien und andere Stoffe, die bei Freisetzung in die
Umwelt eine Gefahr darstellen konnen, mussen identifiziert sein.

Fur sie ist ein Gefahrenstoffmanagement einzurichten, damit sie durch geeignete Vor-
gehensweisen sicher gehandhabt, transportiert, gelagert, wiederaufbereitet oder
wiederverwendet und entsorgt werden konnen.

Produktsicherheit und -qualitat

Alle Produkte und Leistungen missen bei Lieferung die vertraglich festgelegten Kriterien
fur Qualitat sowie aktive und passive Sicherheit erfillen und fr ihren Verwendungszweck
sicher genutzt werden.

Informationssicherheit

Von ETO-Lieferanten wird gefordert, die nachstehenden Vorschriften zur Informations-
sicherheit einzuhalten:

m  Technische Sicherheitsvorschriften

- Nutzung geeigneter Hard- und Software, die ebenfalls regelmaRig aktualisiert wird

- Einsatz anerkannter, in der Branche (blicher Sicherheitssoftware wie Firewall und
Virenscanner, um Schadsoftware abzuhalten

- Nutzung sicherer Verbindungen zur Dateitbertragung (HTTPS / TLS-Versand fur
E-Mails)
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= QOrganisatorische Sicherheitsvorschriften
- Nutzung eines Rechtekonzepts, um bereitgestellte Informationen nur zustandigen
Mitarbeitern zuganglich zu machen
- Meldung von erkannten Sicherheitsliicken an den Auftraggeber
- Verwendung sicherer Passworter zum Schutz eigener IT-Systeme
- Betrieb eines Zugangskontrollkonzepts fir Raumlichkeiten
- Umsetzung weiterer SicherheitsmafRhahmen, soweit dies eingefordert wird

= Zugriff auf Informationen

- Es gelten die einschlagigen Reglungen unserer Geheimhaltungsvereinbarung

Endet das Vertragsverhéaltnis, sind alle Daten oder bereitgestellte Informationen und
Zugange unverzuglich zuriickzugeben oder nach Rucksprache sicher zu vernichten.

Sicherheitsvorfalle sowie verdachtige Ereignisse in eigenen Systemen sind unverziglich zu
melden, sobald Daten von ETO betroffen sein kdnnten. ETO kann bei der Analyse von
Sicherheitsvorfallen beratend hinzugezogen werden.

Von ETO-Lieferanten wird gefordert, regelméRige Schulungen fur Informationssicherheit in
betroffenen Arbeitsbereichen durchzufuhren. Der Informationssicherheitsbeauftragte (ISB)
der ETO kann hierbei beratend hinzugezogen werden.

®m Der Lieferant wird auf Anfrage von ETO Informationen Uber das Informations-
sicherheitsniveau, wie zum Beispiel Anzahl von Sicherheitsvorféllen, Konfiguration von
IT-Systemen oder eine Aufstellung selbst ausgelagerter Tatigkeiten, die die
Informationssicherheit beeinflussen kénnen, bereitstellen.

Allgemeine Anforderungen

Aufbau der ETO Lieferanten-Qualitats-Organisation

Die lieferantenbezogene Qualitatsbetreuung der ETO ist eine gruppenweite Organisation.
Ablaufe und Prozesse sind gruppenweit standardisiert.

Der Bereich ist nach Warengruppen aufgeteilt, die sich an den Fertigungsverfahren sowie
der Struktur der ETO-Einkaufsorganisation orientieren.

Entsprechend der Eingruppierung steht dem Lieferanten an jedem ETO-Standort ein
Lieferantenbetreuer Qualitat (SQE) zur Verfigung.

Dieser dezentrale SQE stellt fir den Lieferanten den zentralen Ansprechpartner fir alle
qualitdtsbezogenen Themen zum entsprechenden Standort dar.

Er ist somit auch Ansprechpartner fir Vorgénge, die durch andere Bereiche des
betreffenden ETO-Standorts, wie die Wareneingangsprifung oder SQA (Supplier Quality
Assurance) ausgelost werden. Daruber hinaus werden fir diese Warengruppen vom
Materialgruppen Manager Qualitat (CMQ) definiert, die eine standortiibergreifende Rolle in
der entsprechenden Warengruppe wahrnehmen.
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Aufbau der ETO-Einkaufsorganisation

Der ETO-Einkauf beschafft Produktions- und Gemeinkostenmaterialien, Investitionen und
Dienstleistungen.

Der Einkauf von Produktionsmaterialien ist nach Warengruppen strukturiert und wird
dezentral durch die eigenstandig operierenden ETO-Standorte durchgefiihrt.

Die Aufgabe der dezentralen Einkaufsorganisation ist die Sicherstellung des
termingerechten Materialflusses durch qualitatsgerechte und kostenoptimale Beschaffung
aus freigegebenen Bezugsquellen.

Innerhalb der globalen Einkaufsorganisation sind die Aufgaben und Verantwortlichkeiten
der Standorte Uber das strategische Materialgruppenmanagement abgestimmt.

In den ETO-Entwicklungsstandorten steht dem Lieferanten ein Projekteinkdufer zur Seite,
der wahrend der Entwicklungsphase als zentraler Ansprechpartner den Lieferanten bis zum
Serienanlauf begleitet.

ETO Formulare und Vorgabedokumente

Im Rahmen der Standardisierung von Ablaufen und Prozessen wird ETO diese, so wie auch
die dazugehoérigen Formulare und Dokumente, kontinuierlich weiterentwickeln. Die Kun-
den- und Normenanforderungen werden entsprechend Uberarbeitet und gruppenweit ver-
einheitlicht.

Ziel ist es alle Prozesse stabil, transparent und jederzeit nachvollziehbar zu gestalten, mit
optimaler Einbindung von Kunden, Partnern und Lieferanten.

Wir erwarten dazu von unseren Lieferanten die Anwendung der vorgegebenen ETO-
Formulare, sowie die Einhaltung der entsprechenden Normen in gultiger und aktueller
Fassung.

Hierzu sind wir bestrebt, Formularvorgaben in verschiedenen Sprachen und den aktuellsten
Versionen online zur Verfigung zu stellen.

Zugang erhalten Sie Uiber den Download Bereich des ETO-Internetportals (siehe Anlage 1).
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ETO Werte und Unternehmenspolitik

Das Handeln und Denken von ETO wird geleitet von den ETO-Werten Kompetenz, Leiden-
schaft und Vertrauen.

intern/extern
KOMPETENZ LEIDENSCHAFT VERTRAUEN
« INNOVATIONSFAHIGKEIT + BEGEISTERUNG « VERLASSLICHKEIT
+ VERANTWORTLICHKEIT +* AUFGESCHLOSSENHEIT + FAIRNESS
« VERANDERUNGSBEREIT- + EIGENINITIATIVE « WERTSCHATZUNG
SCHAFT + KREATIVITAT +« OFFENHEIT

+ KONFLIKTFAHIGKEIT * LEISTUNGSWILLE * PARTNERSCHAFTLICHKEIT
* LERNBEREITSCHAFT

ETO-TEAMGEIST

Der ETO-TEAMGEIST ist das Fundament des ETO-Wertehauses. Er hélt die Werte zu-
sammen und sorgt dafir, dass unser Haus gemeinsam mit unseren Partnern und Liefer-
anten, unseren Kunden durch hdchste Qualitat, Innovationen, Kundenorientierung, Profes-
sionalitat und Nachhaltigkeit begeistert.

Unter KOMPETENZ verstehen wir neben dem fachlichen Wissen auch die soziale Kom-
ponente. Das bedeutet, auf die Bedurfnisse unserer Mitarbeiter und Kollegen einzugehen.

Kompetenz steht fiir ,wir KONNEN*.

Mit LEIDENSCHAFT wollen wir unsere Arbeit beleben, einzigartiges schaffen und unsere
Kunden begeistern.

Leidenschaft bedeutet auch ,wir WOLLEN":

VERTRAUEN zueinander heif3t fir uns auch, dass wir uns aufeinander verlassen koénnen
und dass uns gentgend Freirdume anvertraut werden, um Entscheidungen schnell und
gezielt treffen zu kdnnen.

Vertrauen heifdt folglich ,wir DURFEN*.

Gemald unserer Unternehmenspolitik bauen wir auf eine partnerschaftliche Zusammen-
arbeit mit unseren Lieferanten. Sie verpflichten sich zu Qualitat und wir unterstiitzen sie bei
der Weiterentwicklung der Qualitatsfahigkeit. Wir beziehen die Lieferanten eng und frih-
zeitig in unseren Informationsfluss ein. Das Ziel einer lang andauernden Zusammenarbeit
ist dabei ein wesentlicher Qualitatsfaktor.

Als Hersteller von elektromagnetischen Aktoren und Sensoren hochster Gute verpflichtet
sich ETO, das 0-Fehler-Ziel zu fokussieren und die Unternehmensablaufe stdndig dorthin
zu optimieren. Auch von unseren Lieferanten erwarten wir diese Einstellung und das
Bewusstsein, dass nur durch den noétigen Einsatz an Ressourcen dieses Ziel erreicht wer-
den kann.
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7 Lieferantenauswabhl

Vereinfachte, chronologische, schematische Darstellung der ETO-Ablaufe und Zusammen-
hénge zur Auswahl und Freigabe neuer Lieferanten:

/ - I:—I'CI\
(" Bedarf
Neuer

T )
\Lleferant/ y
M -~
T

Marktanalyse
iE
Potentialermittlung durch
erste Angebote
W
Supplier-Assessment
i
Q-Aszessment | Geheimhaltungs-Vereinbarung |
[Freigabe Empfehlung

global / lokal) Oualitdts-Sicherungs-
I Vereinbarung

Entscheid Materialgruppen- | Ggf. Werkzeugvertrag |
Einkauf
g | Rahmenliefervertrag |

Vertrige zwischen ETO und |
Lieferant
) I . Lokale ETO Allgemeine

/ ) “\ Einkaufs-Bedingungen

[ Lieferanten- |
| Freigabe |

Gef. Konsilagervertrag |
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Anforderungen an Lieferanten fur Produktionsmaterial

In Bezug auf das Qualitatsmanagement unserer Lieferanten erwarten wir einen, durch
einen akkreditierten Zertifizierer, nachgewiesenen und umfénglich gelebten Standard
gemal IATF 16949. Die Mindestanforderung stellt die 1SO 9001 dar, wobei die
Selbstverpflichtung zur Weiterentwicklung des Systems im Sinne der IATF 16949, die An-
wendung dort beschriebener Regelungen, Verfahren und Methoden, sowie die allgemeinen
Normen der Automobilindustrie erwartet wird.

Normen und Regelungen sind immer in den gultigen Versionen anzuwenden.

Der Status und Stand sowie Informationen zur Umsetzung der Managementsysteme des
Lieferanten werden im ETO-Q-Assessment ermittelt und dokumentiert.

Fertigungsspezifische Anforderungen ergeben sich aus den ETO-Spezifikationen, den
dabei mit geltenden ETO-Normen, diesem Handbuch sowie den vereinbarten Vertrags-
werken.

Einkaufs-Assessment

Um als neuer Lieferant bei ETO zugelassen zu werden, muss der Lieferant im ersten Schritt
ein positives Ergebnis im Einkaufs-Assessment erzielen. Das Einkaufs-Assessment wird
stets vom Einkaufer am Produktionsstandort des Lieferanten durchgefihrt. Ziel des
Einkaufs-Assessments ist es, friihzeitig zu erkennen, ob der Lieferant die Anforderungen in
den fur ETO wichtigen Schwerpunktbereichen erflllt. Die Intensitat der Zielerfillung spiegelt
sich in der finalen Auditbewertung wider, die neben der klassischen Lieferanteneinstufung
eine weitere Detaillierung in lokaler und globaler Lieferantenfreigabe in den Beschaffungs-
regionen differenziert.

Q-Assessment

Das ETO-Q-Assessment hat den Sinn, mdgliche zukiinftige Lieferanten fir Produktionsma-
terial in Bezug auf ihre Qualitatsfahigkeit und ihr Know-How zur Lésung der gestellten
Lieferaufgabe (Waren oder Dienstleistungen) zu beurteilen.

Ziel ist es zu prifen, ob der Lieferant sich sinnvoll in die Wertschopfungskette der
ETO GRUPPE einbinden lasst und welche Themen bezlglich dieser Schnittstelle
besonders betrachtet werden mussen.

Das Q-Assessment basiert auf den Anforderungen der ISO 9001, der ISO 14001 und der
IATF 16949 sowie 1SO 50001. Dartber hinaus beriicksichtigt es alle Anforderungen der
VDA 6.3 P1 (Potenzialanalyse Lieferant) sowie ETO-spezifische Anforderungen und
kundenspezifische Erganzungen (z. B. VW Formel Q Fahigkeit Prozessaudit, GM-
Anforderungen und weitere).

Das Q-Assessment bertcksichtigt dartiber hinaus landerspezifische Anforderungen. Es
wird weltweit in der gleichen Form, auf Basis des gleichen Fragenkatalogs durchgefihrt.
Hierbei kommt eine deutsche oder inhaltsgleiche englische Vorlage zum Einsatz. Das Q-
Assessment ist ein lebendes Dokument, das bedarfsweise aktualisiert, detailliert und
veranderten Gegebenheiten angepasst wird.
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Dariuber hinaus sind fertigungs-, beziehungsweise commodityspezifische Anforderungen
enthalten, die eine standardisierte Bewertung der Lieferanten ermdglichen und das Wissen
der Materialgruppen Manager, der Leiter Qualitdt und anderer Spezialisten reflektiert.

1. Supplier Assessment (Einkauf)

~

Die Durchfiihrung des Q-Assessments erfolgt durch Auditoren, gemaf der ETO-Auditoren
Matrix.

Das ETO-Q-Assessment erfillt zwei Funktionen:

Mogliche zukinftige Lieferanten fir Produktionsmaterial in Bezug auf ihre Qualitatsfahigkeit
und ihr Know-How zur Losung der gestellten Lieferaufgabe (Waren oder Dienstleistungen)
zu beurteilen und Themenfelder hervorzuheben, die bei einer Zusammenarbeit besonders
zu beachten sind.
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Dartber hinaus stellt das Q-Assessment ein lebendes Dokument dar, das den Lieferanten
Uber die gesamte Dauer der Zusammenarbeit begleitet. Verdnderungen werden bei Bedarf
oder aus gegebenem Anlass bertcksichtigt und neu bewertet.

Das Ergebnis der Bewertung wird dem Lieferanten in Form einer aktualisierten Kopie der
Zusammenfassung der Ergebnisse mitgeteilt.

Kundenspezifische Anforderungen

ETO hat sich gegentber mehreren Kunden der Automobilindustrie verpflichtet, spezifische
Anforderungen in der Lieferkette weiterzugeben und die Einhaltung dieser Anforderungen
im Rahmen der Lieferantenauswahl zu bericksichtigen.

Diese kundenspezifischen Anforderungen werden im Rahmen der Assessments oder be-
darfsgesteuert durch die Bereiche Einkauf und Lieferanten-Qualitat abgefragt.

Beispielhaft ist hier die Anforderung des VW-Konzerns hinsichtlich des Produktsicherheits-
Beauftragten erwahnt (siehe Anhang 2).

Lieferantenfreigabe

Einkaufs- und Q-Assessment bilden hierbei einen Satz von Dokumenten, die zur Freigabe
neuer Lieferanten erforderlich sind.

Voraussetzung zur Freigabe als ETO-Lieferant fur Produktionsmaterial, ein positives
Ergebnis der beiden gleichwertigen Assessments. Daran schlie3en sich die vertraglichen
Abstimmungen an.

Im Detail:

Grundbedingung 1: Erfolgreich abgeschlossenes Einkaufs-Assessment (Ergebnis = 80 %)
Grundbedingung 2: Erfolgreich abgeschlossenes Qualitats-Assessment (Ergebnis = 80 %)
® Bei einem Ergebnis zwischen 70 % und 80 % im Qualitats-Assessment, kann durch den

verantwortlichen SQE eine bedingte Freigabe fiir entsprechende Fertigungstechno-
logien oder Prozesse erteilt werden

m Zur Freigabe eines Lieferanten ist zusatzlich die Zustimmung des Materialgruppenver-
antwortlichen SQE und des Leiters der Lieferantenqualitit der ETO GRUPPE
erforderlich
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Bewertung f Gesamtbewertung
Im Standard werden Nachweise der Erfullung von Anforderungen nicht explizit im Q-Assessment vermerkt Bei
Abweichungen oder Defiziten kénnen konkrete Angaben hilfreich sein. (Die Dokumentation von Nachweisen erfolgt
analog der VDA 6.3:2016)
Sofern die Erflllung / Umsetzung von Positionen nicht umfassend gegeben ist, kann fir diese Position ein
Punktabzug erfolgen - unabhéngig von der Formulierung der Bewertungsvorgabe.
Der Abzug ist schriftlich zu begriinden.
Es kann je nach Bedeutung 1 oder 0,5 Punkte abgezogen werden.
Beispiel:
= Sperrlager in der Produktion ok, aber im WE nur offener Stellplatz (-1)
> Labor fur technische Sauberkeit, aber Verfahren entspricht nicht Standard (-0,5)
Abziige sollten pro Bereich die Grenze von 15% der erreichbaren
Punktzahl nicht Uberschreiten.
"no-go"-Kriterien flhren zu einer Sperrung im Q-Assessment, unabhéngig von der weiteren
e Bewertung. Im Bericht sind diese Kriterien farbig gekennzeichnet.
Bei nicht zutreffenden Fragen ist der Grund im Bemerkungsfeld anzugeben, die zu erreichende Punktzahl ist auf "0"

zu setzen.

+ Entscheid: Freigabe Gesamtpunktzahl 280%
Der Lieferant ist als griin (= Freigegeben) eingestuft, wenn folgende + mind. 50% in jedem der
Kriterien erflllt sind: 9(10) Bereiche

+ Entscheid: bedingte Freigabe Gesamtpunktzahl <80%, u. 270%
Der Lieferant ist als gelb (= bedingt freigegeben) eingestuft, wenn + Vor der Nominierung ist eine
folgende Kriterien erfllt sind: Bewertung der ermittelten Defizite
{Die Gesamtbewertung ist hierbei der gemittelte Erfilllungsgrad aller durchzufiihren und im Angebots-
Bereiche. Eine Wichtung erfolgt nicht) vergleich zu dokumentieren.

* Entscheid: Sperrung / keine Freigabe
Der Lieferant ist als rot (= nicht freigegeben) eingestuft, wenn folgende oder
Kriterien erflllt sind:
(Ausnahmen sind zu begrinden und mit der Einkaufsleitung oder

Die Freigabe eines Lieferanten Uber das Q-Assessment kann regionale oder fertigungs-
technologische Einschrénkungen beinhalten.

Ziel ist immer eine globale Freigabe. Einschréankungen fiihren grundséatzlich zu einer
starken Abwertung im Rating, die oft bereits zu einem Ausschluss fuhrt.

Andererseits konnen einzelne lokale Freigaben (z. B. bei Lieferanten aus Kundenvorgaben
oder kleinen Stiickzahlen, etc.) sinnvoll sein.

Entscheid Ll Lieferant - als potentieller ETO Lieferant / néhere Lieferantenauswahl - fir unten stehende Leistungen geeignet

Lead-SQE und [0 Lieferant fur unten stehende Leistungen qualifiziert und durch ETO supplier quality frei gegeben

Senior Manager Supplier O nicht gesignet

Management Anzahl nicht erfllter "no-go" Kriterien Q ### delete or add comment regarding no-go ###
flir folgende ETO Standorte global Europa Asia Pacific US / NAFTA
O wumfanglich fur die Prozesstechniken: ### delete or add comment #5#
O eingeschrankt fir die Prozesstechniken: ### delete or add comment ###

Kundenspezifische O VAG-Group (VW, Audi, etc.) O em O Knorr Bremse

Kriterien erfiillt O DAMLER L Buw L zrF
O volve

Erlduterung ### comments regarding restrictions or issues related to the decission for release or non release ###

Datum / Lead-SQE Datum / Leiter Konzern Lieferanten-Qualitat

Ausschlusskriterien fuhren dartiber hinaus zu Einschrankungen oder Sperrungen (z. B. ein
nicht zertifiziertes Managementsystem).

Diese Kriterien bertcksichtigen normative und ETO-spezifische Anforderungen.
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Spezifikation

ETO-Anforderungen an Zukaufteile und Dienstleistungen im Rahmen der Lohn- und Fremd-
bearbeitung werden durch ETO-Spezifikationen eindeutig definiert. Die prozesssichere
Einhaltung aller dabei definierten Merkmale ist fur die Funktion und Sicherheit unserer
Produkte von elementarer Bedeutung.

Zur Veranschaulichung und zur Unterstutzung bei der Werkzeugentwicklung kann ETO 3D-
Modelle zur Verfugung stellen. Verbindlich ist jedoch immer die 2D-Zeichnung.

ETO-Zeichnungen verweisen dabei, sofern erforderlich, auf weiterfiihrende Spezifikationen
und ETO-Normen.

Die Umsetzbarkeit der ETO-Spezifikation wird vor der Zeichnungsfreigabe und im Rahmen
der Bemusterung geprft und durch den Lieferanten bestatigt.

ETO erwartet in der Folge die umfassende Einhaltung der spezifizierten Vorgaben, wie
auch des bemusterten und vorgestellten Anlieferzustandes (z. B. im Hinblick auf technische
Sauberkeit, Oberflachengute etc.).

Ubermittlung der ETO-Spezifikation zum Lieferant

Im Rahmen der Produktentwicklung werden zwischen dem verantwortlichen Konstrukteur
und dem Lieferanten Spezifikationskonzepte (ETO-Zeichnung mit dem Vermerk ,in work®)
ausgetauscht und abgestimmt.

Sobald die Machbarkeit der Komponente durch den Lieferanten bestétigt wird, kann die
Spezifikation als ,released” freigegeben werden.

Die Zusendung freigegebener Spezifikationen (neuer oder gednderter Zeichnungen) erfolgt
nach entsprechender Nominierung ausschlie3lich durch den ETO-Einkauf und tber eine
materialspezifische Bestellung.

Diese Bestellung kann je nach Produkt und Leistungsumfang folgende Positionen be-
inhalten:

= Beauftragung zur Bemusterung
= Vermessene Erstmuster

= Unvermessene Muster

= Werkzeugbestellung

= Bestellung von Prif- und Montagevorrichtungen/Automatisierungen und hat als Anlage
folgende Dokumente

m  Spezifikation

= PPF-Checkliste und vorbereitete Bemusterungsdokumentation
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ETO-Normen mit Bezug zu ETO-Spezifikationen

= Fir Lieferanten relevante ETO-Normen werden in aktueller und gultiger Version auf dem
ETO-Portal zur Verfligung gestellt (siehe Anhang 1)

= Der Lieferant hat sich im Rahmen der Neubeauftragung oder im Rahmen von
Anderungsbemusterungen, selbststandig Uber entsprechende Aktualisierungen und
erweiterte Anforderungen zu informieren

Teilelebenslauf

Der Lieferant hat in geeigneter Systematik einen Teilelebenslauf zu fihren und auf Ver-
langen vorzuweisen, in dem mindestens folgende Anforderungen abgebildet sind:

»  ETO-Material-Nummer/DIS Nummer

» Beschreibung der Anderung unter Beriicksichtigung der Relevanz fir FMEA und
Produktionslenkungsplan

= Freigabedatum (intern/Kunde)

= Datum der Erstbelieferung an den Kunden

Lieferanten-Projektmanagement (SPM)

Basierend auf der APQP (AIAG Methodik) und VDA Produktentstehung (Reifegrad-
sicherung fir Neuteile) stelt SPM eine ETO-eigene Methodik dar, die in
5 Phasen strukturiert ist und zum Ziel hat, neue Produkte und Prozesse erfolgreich zu
validieren und eine kontinuierliche Verbesserung voranzutreiben.

In der Entwicklungsphase eines Produkts vereinbart ETO je nach teilespezifischer Risiko-
klassifizierung den Umfang des SPM, den Grad der Zusammenarbeit mit dem Lieferanten
sowie geeignete Methoden der Qualitatsplanung und -kontrolle.

Durch die Anwendung geeigneter Qualitatsplanungs- und Qualitditsmethoden will ETO
Folgendes erreichen:

= Qualitatsmanagementstandards, Kundenbedurfnisse, Anforderungen und Erwartungen
erfullen

= Sicherstellung, dass Qualitats- und Designhindernisse bereits in den ersten Phasen des
Produktionsprozesses erkannt werden

= Kommunikation und Zusammenarbeit zwischen den an ETO beteiligten Abteilungen
(Entwicklung, Produktion, Einkauf) und den Lieferanten zu erleichtern

® Fehler antizipieren und sie in der Serienproduktion zu vermeiden

= Verbesserung des Genehmigungsverfahrens fir Probenahmen durch effektive
Kommunikation zwischen den Parteien
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= haufige Probleme wie Zeit- und Ressourcenverschwendung, abgelehnte Probenahmen
oder SOP-Verzégerungen zu vermeiden

’ Bauteilspezifische ‘
Anfrage
N2

Spezifikation ,in
control”

Konzepterstellung durch
Lieferant

t_Y_J

ETO Standards

’ Bauteilspezifisches

Ang\lg/bot

Technische Abstimmung

]
Herstellbarkeits-
bewertung Lieferant
]
Lieferantenauswahl
bauteilspezifisch
\2
Prifung Vertragslage
vollstandig
(incl. Kundenvorgaben)

Konzept-Bewertung?

Spezifikation ,released”

PPF Checkliste

Start Lieferanten-

| |
| |
l Verpackungsanweisung ‘
| |

Projektmanagement FMEA Schweretabelle V)
Zeichnungsfreigabe, (SPM)
Risikobewertung, CSR, SPM Phase 1 Allgemeine ‘
< Zeitplan, SC-Matrix, SLP, < Anforderungen
Bestellung mit Q-010
’ SPM Phase 2 - Planung ‘ ’ Messstrategie, Prifmittelplan ‘
\

Erstellung des Probenahmepakets,

SPM Phase 3 - Vorserie Validierung des BAV

V2
SPM Phase 4 - > Einreichungvon Stichproben >
Probenahme (Teile und Dokumentation)

> Sichere Daten zum Start >

SPM phase 5—
Riickmeldungund > CP, Cpk Daten, SLP-Riickmeldung >
Bewertung
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10.1 ETO-Risikobewertung

Zu Beginn des Projekts werden alle zu liefernden Produkte nach Komplexitat, Ahnlichkeit
mit anderen bekannten Teilen, Art der Zeichnungsmerkmale und Bewertung des Liefe-
ranten in Teile mit verschiedenen Auswirkungsstufen eingeteilt. Diese Klassifizierung be-
stimmt den Grad der Zusammenarbeit zwischen ETO und ihrem Lieferanten. Das Gesamt-
risiko des Teils (Lieferanten- und Produktrisiko) ist bei der Festlegung des SPM-Umfangs
in Bezug auf die zu erbringenden Leistungen und die Haufigkeit der regelméafRigen Projekt-
Uberprifungen mit dem Lieferanten zu bertcksichtigen.

Fur Teile, die mit der Auswirkungsstufe 1 oder 2 bewertet wurden, ist ein hohes Volumen

an SPM-Leistungen erforderlich. Diese Bewertung muss dem Lieferanten durch die
Q-010-PPAP-Supplier Documents PPF-Lieferantendokumente, die der Bestellung beiliegt,

bekannt gemacht werden.

{

Hohes Volumen an SPM-
Leistungen

Mittleres Volumen von
SPM-Leistungen

Zu erfiillende SPM-
Mindestanforderungen

TPM deliverables
Impact Lavel 1 | Impact Level 2 Impact Level 3
X X
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10.2.1
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MOTION TECHNOLOGIES

SPM-Phasen

Das ETO-Lieferantenprojektmanagementsystem besteht aus 5 Phasen: Allgemeines,
Planung, Vorserie, Feedback und Bewertung. Der Bereich der SPM-Leistungen wird ent-
weder der ETO oder dem Lieferanten zugewiesen, wie im RASIC angegeben.

Allgemeine Phase

In der allgemeinen Phase entscheidet die ETO auf der Grundlage der Teileauswir-
kungsebene, der Produktplanungsergebnisse und der kundenspezifischen Anforderungen.
Zeichnungsfreigabe, Durchfiihrbarkeitszusage, Messstrategie, Matrix der besonderen
Merkmale und so weiter sind wichtige Anforderungen der ersten Phase des SPM. In dieser
Phase werden die Zustandigkeiten in der Lieferkette festgelegt und Themen wie das Format
der Dokumente, die Projektsprache, der Kommunikationsweg und die Moderation verein-
bart, um die Zusammenarbeit zwischen ETO und Lieferant zu erleichtern.

Eine zentrale Anforderung der SPM-Phase ist die Durchfiihrbarkeitszusage (Feasibility
Commitment). Der Lieferant wird die Produktanforderungen von ETO (in Form von Kon-
struktionszeichnungen, Lastenheften, Datenblattern oder anderen Spezifikationen) um-
gehend auf Klarheit, Vollstandigkeit und Umsetzbarkeit prifen. Durch eine positive Durch-
fuhrbarkeitszusage bestétigt der Lieferant, dass alle Anforderungen verstanden wurden und
gemal den Zeichnungen und Spezifikationen umgesetzt werden.

Sollte dies nicht mdglich sein, wird der Lieferant ETO unverziglich vor Auftragserteilung in-
formieren und eine Vereinbarung mit ETO treffen.

RASIC™ ist ein Akronym und steht fdr e . “Approving™
" “loformed” “Consulted™

& y
) /
o /
& Y
Aufgabe e“’("
$
& &
S 4
20 3
2 >

Frengabe der Zewchrung und sk o ety
Erstebung der F2-Meldursy

SPH-Possion - Erstelung und Beabenung 3

Aniage Auuswekur K bescndsre Medmale

Matrs besondere Merkmale und Safe Launch Flan
0-0%0)
Soltw are-Andccderungsvarenbaung (PPA-CL 6 51
Verantvorungsmarrs Lieferant (Q-087)

Bestebung

Projektplan des Lieferanten

SRR RS

Voraussetzung fur die Nominierung als Lieferant fir ein bestimmtes Produkt ist die Vorlage
einer verbindlichen Durchfuhrbarkeitszusage gemanR dem Formular, das auf dem ETO-
Internetportal unter www.etogruppe.com heruntergeladen werden kann.
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(Informationen Uber den Download-Bereich auf dem ETO-Internetportal finden Sie in
Anhang 1).

Wenn der Lieferant ein Produkt als nicht durchfiihrbar gemaf den Anforderungen von ETO
bewertet, wird er ETO so schnell wie moglich darliber informieren und eine Vereinbarung
daruber treffen, welche MafRnahmen zu ergreifen sind, um eine positive Durchfiihrbarkeits-
zusage vorlegen zu kénnen.

Jegliche Einschrankungen und/oder Anderungswiinsche beziiglich der Spezifikation be-
durfen einer vorherigen Rucksprache mit dem zustandigen Ansprechpartner der
ETO GRUPPE.

m SCS Matrix und Safe Launch Plan

Beides stellt eine Vereinbarung zwischen Lieferant und ETO in Bezug auf die Kontroll-
und Inspektionstéatigkeiten wahrend der Vorproduktionsphase und nach der SOP-Phase
dar. Der Safe-Launch-Plan enthalt zusatzliche Aktivitaten und zusatzliche Messungen
fur besondere Merkmale, Prozessparameter und mdogliche Fehler, die im Prozess
auftreten kénnen und sich von der Serienkontrolle des Teils unterscheiden. Mégliche
Zusétzliche Aktivitdten: erhohte Anzahl von Prifschritten, 100 %-Prifung (fur kritische
Merkmale), prazisere Messinstrumente, verscharfte Stichprobenpléane, Grenz-werte,
verscharfte Prifkriterien et cetera Fir Komponenten, die von der ETO als Teile mit der
Auswirkungsstufe 1 und 2 eingestuft werden, muss ein Safe Launch Plan fir einen
bestimmten Zeitraum oder eine bestimmte Anzahl von Lieferungen durchgefuhrt werden.
Die Daten zur sicheren Markteinfiihrung sollten Inspektionsdaten, Versand-losnummern,
Produktionsdaten und so weiter enthalten, und die Ergebnisse sind der ETO in
Absprache mit der zustandigen CMQ/SQE zu Ubermitteln.

= 0-010 Proben Nahmeanforderungen

Vereinbarung Uber den Umfang, das Ausmaf und den Zeitplan des PPA-Verfahrens
muss zwischen ETO und Lieferant getroffen werden. Q-010-PPAP-Supplier
Documents PPFE-Lieferantendokumente ist Teil der ersten SPM-Phase und definiert die
Anforderungen an die Probenahme auf der Grundlage von VDA Band 2, Ausgabe 6 oder
AIAG PPAP-Handbuch (siehe Kapitel 7.8). Dieses Dokument ist Teil der Phase 4 der
Probenahme und dient als Bestatigung des Liefe-ranten, dass die
Anforderungen/Spezifikationen der ETO verstanden wurden. Verschiedene Formulare,
die fur weitere Vereinbarungen bendtigt werden, sind in Q-010-PPAP-Supplier
Documents PPF-Lieferantendokumente enthalten und mussen fiir die Einreichung der
Probenahme verwendet werden, wenn nicht anders mit der zustandigen CMQ
vereinbart. Zum Beispiel die SC-Matrix, der Plan fir den sicheren Anlauf und die
Messstrategie.

= Projektplan des Lieferanten

Der Lieferant muss einen Zeitplan erstellen und eingereichte Dokumente sollen in elek-
tronischer Form (z. B. PDF) eingereicht werden. Jedes Dokument des SPM soll als eine
einzige Datei eingereicht werden, damit zum Beispiel nachfolgende Muster,
Folgewerkzeuge oder Anpassungen der Zeichnungen in vererbbarer Form zur
Verfigung stehen. Der Projektplan sollte auf den ETO-Projektmeilensteinen basieren,
und ETO alle Abweichungen vom urspringlichen Zeitplan gemeldet werden. Im Falle
einer Beeintrachtigung des Projektziels muss ein Eskalationsverfahren eingeleitet
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werden. Ein Aktionsplan mit klarem Zeitplan und Verantwortlichkeiten ist vonseiten des
Lieferanten vorzulegen.

= Messstrategie und Auswertung

Die Messstrategie und -auswertung stellt eine Vereinbarung zwischen ETO und dem
Lieferanten dar, die sich auf die Messung der Zeichnungsmerkmale, die Verwendung
eines geeigneten Messinstruments und die richtige Mess- und Auswertungsmethode
bezieht. Die Vereinbarung gilt fir die Serienproduktion und es ist dem Lieferanten nicht
gestattet, ein anderes Messinstrument, eine andere Strategie oder eine andere Aus-
wertung als die in der urspriinglichen Vereinbarung angegebene zu verwenden. Diese
Vereinbarung muss in der SPM-Phase 1 des Projekts getroffen werden und im Be-
musterungspaket enthalten sein.

10.2.2 Planungsphase 2

Guideline:

Der Lieferant bestatigt auf der Grundlage seiner SPM-Lieferungen, dass er alle Designan-
forderungen und Spezifikationen des Kunden erfillen kann.

Supplier Project Management
RASIC - SPM responsibility matrix

RASIC" is an acronym which stands for “Responsible”, “Approving”, “ Supporting”, “Informed"” and “Consulted".

Task o
=3"$ ?fo

Offer - ETO counter measursments
Tool design review

Automation design review

Prototyping contrel plan and flowchart
Corrections loop (1.3)

Packaging instruction (for pre-series deliveries]
PFMEA revie: r

Bl EIEIE

HIEIEEICE

= Prototyping-Kontrollplan und Flussdiagramm: Auf Verlangen des Materialgruppen
Manager Qualitdt sind die fir die Entwicklungsphase des Produkts geltenden
Dokumente bei ETO einzureichen.

= Korrekturschleifen: Der Lieferant ist daftr verantwortlich, die Korrekturen zum
vereinbarten Zeitpunkt durchzufiihren und ETO zu informieren, falls es zu Verzo-
gerungen gegenuber der urspringlichen Projektplanung kommt. Die Mal3berichte
werden dem zustandigen CMQ/SQE vorgelegt und in den regelmaRigen Uberpriifungen
besprochen. Weitere Malinahmen und Korrekturen an den Werkzeugen werden mit dem
zustandigen CMQ vereinbart.

= Verpackungsanweisung: Fur Vorserienlieferungen darf der Lieferant die Teile in einer
anderen Verpackung als der Serienverpackung liefern, die im Voraus mit der zustan-
digen CMQ vereinbart wurde. Fir die Serienproduktion muss der Lieferant die in der
PPAP-Phase vereinbarte Verpackung verwenden und nicht diejenige aus der Vor-
serienstufe.
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10.2.3 Vorserien-Phase 3

Guideline:

Diese Phase stellt die Vorbemusterungsphase dar. Der Lieferant bereitet den Prozess und
die Dokumente fir die Kundenvalidierung vor. ETO prift gemeinsam mit dem Lieferanten
wichtige Punkte wie PFMEA, Stichprobenteile und Bereitschaft zur Dokumentation, Fahig-
keiten der Maschinen und Prozesse.

Supplier Project Management
RASIC - SPM responsibility matrix

RASIC" is an acronym which stands for “Responsible”, “Approving”, “Supporting”, “Informed"” and “Consulted".

Task \\é‘

Pre-series CP und Flowchart

Request Cm, Cmk

Request Pp,Ppk

FOT parts validation

Production line layout

B EIEIEEIE

HEIE

Corrections loop - review

Submittal of sampling documentation and parts (VDA or AIAG) R

6.6 SPM Phase 3 Ergebnisse und RASIC

= Vorserien-CP und Flussdiagramm: Falls Lieferungen vor dem SOP erforderlich sind,
muss der Lieferant ein Prozessflussdiagramm (das die Ablaufe des Vorserienpro-
duktionsprozesses darstellt) und einen Kontrollplan (CP) fur die Vorserienphase der
Produktion vorlegen. Diese miissen die Kontrollen und Uberprifungen entlang des
Vorserienproduktionsprozesses darlegen. In dieser Phase darf der Lieferant andere
Werkzeuge und Maschinen als bei der Serienproduktion verwenden.

= Maschinen- und Prozessfahigkeiten: Fir besondere Merkmale muss der Lieferant
eine Prozess- und Maschinenfahigkeitsuntersuchung durchfiihren und die Maschinen-
und Prozessfahigkeiten kontinuierlich sicherstellen, dokumentieren und verifizieren. Ist
der Lieferant nicht in der Lage, die Prozess- und Maschinenfahigkeit nachzuweisen, ist
eine 100 %ige Prufung dieser Mal3e erforderlich.

® Validierung von BAV-Teilen: Lieferanten, die die Konstruktionsverantwortung fur ihre
Teile mit eingeschlossener Funktion haben, missen die Validierung ihrerseits durch-
fuhren und die Ergebnisse der ETO vorlegen

= [ ayout der Produktionslinie: Auf Anfrage stellt der Lieferant das Layout der
Produktionslinie zur Verfigung.

= Einreichung von Bemusterungsunterlagen und Teilen (VDA oder AIAG): der
Lieferant ist fir die Einreichung von Teilen und Unterlagen auf der Grundlage der mit der
zustandigen CMQ getroffenen Vereinbarung verantwortlich
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10.2.4 Probenahme — Phase 4

10.2.5

10.2.6

Guideline:

Auf der Grundlage der Vereinbarung mit der SQE stellt der Lieferant alle Dokumente zur
Verfiigung, die bescheinigen, dass das hergestellte Produkt mit den Zeichnungen, Spe-
zifikationen und Kapazitatsanforderungen Ubereinstimmt. Verzégerungen sind dem ETO-
Einkauf schriftlich und friihzeitig mitzuteilen und zu begrinden. Abweichungen jeglicher Art
erfordern einen vollstandig ausgefillten Antrag auf Abweichung durch den Lieferanten
(ETO-Formular Q-011-Deviation Request Supplier Antrag auf Sonderfreigabe Lieferant).
Fiur jeden ETO-Standort ist ein separates Probenahme-Set zu erstellen. Es kann auf die
von anderen ETO-Standorten erteilten Genehmigungen verwiesen werden. Die
Auslosematrix nach VDA:2020 (Anhang 2) ist vom Lieferanten sorgfaltig zu
berticksichtigen. Zum Beispiel bei Wiederverwendung von Werkzeugen, Wechsel von
Unterauftragnehmern und so weiter

Erwartungen der ETO

Die Anforderungen an die Probenahme dienen nicht der Erérterung von Abweichungen.
Messstrategie und Maf3abweichungen sind im Vorfeld mit dem jeweiligen Standort der
ETO GRUPPE abzustimmen. Verzogerungen sind dem ETO-Einkauf schriftlich und
frihzeitig mitzuteilen und zu begriinden. Abweichungen jeglicher Art erfordern einen
vollstandig ausgeflilliten Antrag auf Abweichung durch den Lieferanten (ETO-Formular
Q-011-Deviation Request Supplier Antrag auf Sonderfreigabe Lieferant).

Fur jeden ETO-Standort ist ein separates Probenahmeset zu erstellen. Es kann auf die von
anderen ETO-Standorten erteilten Genehmigungen verwiesen werden. Die Auslésematrix
nach VDA:2020 (Anhang 2) ist vom Lieferanten sorgfaltig zu bertcksichtigen. Zum Beispiel
bei Wiederverwendung von Werkzeugen, Wechsel von Unterauftragnehmern et cetera.

Zulassungsstragegien fur Produkte und Prozesse

Zwischen ETO und dem Lieferanten ist eine Vereinbarung tGber den Umfang, den Inhalt
und den Zeitplan des PPA-Verfahrens zu treffen. Diese Vereinbarung wird in der SPM-
Phase getroffen und enthélt Einzelheiten in Bezug auf:

= Fristen und Zeitplane

= Produktanforderungen, kundenspezifische Anforderungen
= Art der Produkte, Produktumfang

= Handhabung der gerichteten Teile

= Messmethoden, Tests und Instrumente

= Besondere Merkmale und Prozessfahigkeiten
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® Prozess-Validierung

= Durchfiihrung des PPA-Verfahrens

= Behandlung von Abweichungen

= | ayout-Inspektion und Funktionsprifung
= Reklamationsbearbeitung

Das Ergebnis der Vereinbarung tiber das PPA-Verfahren zwischen ETO und Lieferant muss
im Formular Q-010-PPAP-Supplier Documents PPFE-Lieferantendokumente dokumentiert
werden.

10.2.7 Allgemeine Uberlegungen

Die Auslosematrix nach VDA: 2020 (Anhang 2) ist die Grundlage fir die liefe-
rantenbezogene Darstellung von Prifberichten.

Mit der Probenahme wird nachgewiesen, dass die festgelegten Anforderungen an Produkt
und Prozess vollstandig erflllt werden. Nur ein positiver Abschluss der Erstbemusterung
fuhrt zu einer Freigabe fir die Serienproduktion.

Eine Prasentationsfrist ist in der PPAP-Checkliste enthalten.
Die Probenahme-Sets sind stets der zustandigen Qualitatssicherungsstelle vorzulegen.
Sofern nicht anders vereinbart, besteht ein Stichprobensatz von ETO aus:

= Vollstdndige Dokumentation der Probenahme
= Sechs vollstandig kalibrierte Komponenten pro Kavitat

®= 300 nicht zu kalibrierende Proben (fir Qualifikations- und Freigabetests, Ruckstell-
proben, Gegenkontrollen)

Vor Einholung der schriftichen Freigabe der Stichprobe darf keine Erstlieferung erfolgen.
Soll vor der Genehmigung eine Serienlieferung erfolgen, muss rechtzeitig vor der Aus-
lieferung der Ware eine vom zustandigen Qualitdtsbeauftragten genehmigte Abweichungs-
genehmigung vorliegen.

Waren, die bei ihrer Anlieferung keine PPAP-Genehmigung im ETO-System haben, werden
zuriickgewiesen und umgehend zurtickgeschickt.

Es reicht nicht aus, die Probenahmeunterlagen der ersten Warenlieferung beizulegen. Un-
vollstdndige Probenahmedokumente und/oder Probenahmedokumente, die Nichtkonfor-
mitaten enthalten, werden sofort zurtickgewiesen, es sei denn, es wurde im Voraus eine
Vereinbarung Uber das Verfahren getroffen und/order es liegt eine schriftliche Ab-
weichungsgenehmigung vor.

Das hat zur Folge, dass die Probenahmeunterlagen erneut vorgelegt werden missen.
Dauerhafte, mit ETO vereinbarte Spezifikationsabweichungen fihren zu einer Anpassung

der ETO-Zeichnung und damit zu einer erneuten Bemusterung der Anderung. ETO behalt
sich das Recht vor, eventuelle Anderungskosten dem Lieferanten in Rechnung zu stellen.

Guideline: Page 28/91
E-028-Lieferantenhandbuch der ETO GRUPPE
Version 8 INTERNAL


http://ims.eto.int/ims.net/Model/Display.aspx?modId=495555&rootId=451&expandedTreeModelIds=451,495555

Lieferantenhandbuch der ETO GRUPPE _ID G RU PPE

10.2.8

10.2.9
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Bemusterung Frei mit

Bermustery lebnt
f.ulagc-v Bemusterung abgelehnt

Bewertun ¢
Anforderderu: ,:e nd ¢ oK Anforderungen sind nicht

teilweise erfll 2 erfilit

Bemusterung Freigabe

Seren
feferung

Genehmigung des Produktionsprozesses

Fur die Genehmigung des Prozesses liefert der Lieferant Ergebnisse zur Prozessqualitat
und -leistung. Ziel der Prozessfreigabe ist die Durchfihrung einer Fahigkeitsuntersuchung
des gesamten Herstellungsprozesses und damit die Sicherstellung der Prozessfahigkeit.
Die Prozessvalidierung wird zu einem geeigneten Zeitpunkt durchgefihrt und mit dem
zustandigen Materialgruppen Manager Qualitat vereinbart. Fir von der ETO intern be-
wertete Teile mit Auswirkungsgrad 1 und 2 wird die Inspektion des Produktionsprozesses
vom zustandigen Materialgruppen Manager Qualitat durchgefihrt.

Produktzulassung

Die Produktfreigabe erfolgt auf der Grundlage der PPA-Muster und der Ergebnisse der Pro-
duktentwicklung und -verifizierung (siehe 6.2.4.2 und 6.2.4.5). PPA-Muster werden aus dem
Produktionsprozess unter Serienbedingungen entnommen und vom Lieferanten bei ETO
eingereicht. ETO fuhrt bei Bedarf Gegenkontrollen der Teile durch und teilt dem Liefe-
ranten die Ergebnisse mit.

10.2.10 Grundlegendes Verstandnis von VDA und AIAG in Bezug auf die Prasentation

Guideline:

von Prifberichten

Die Vorlage eines Prifberichts (PPA-Formular Deckblatt der VDA:2020, bzw. Teilevorlage-
berechtigung / PSW in PPAP 4. Auflage) ist die Bestatigung fir einen erfolgreichen und
termingerechten Abschluss des Projekts.

Der est-Bericht ist also die Zusammenfassung der Bestatigungen und Dokumente einer
Stichprobenprifung.

Nach beiden Methoden bedeutet die Vorlage dieses Berichts, dass ausdricklich bestatigt
wird, dass alle Anforderungen der einschlagigen Norm und/oder des mit dem Kunden ver-
einbarten Probenahmeumfangs erfullt wurden.
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10.3

10.3.1

10.3.2

10.3.3

Guideline:

MOTION TECHNOLOGIES

Auszug aus dem PSW-Formular zum PPAP (4. Auflage):

Ich bestitige hiermit, dass die in dieser Bestatigung zugrunde liegenden Muster reprasentativ filr unsere Teile sind und in einem Prozess hergestellit wurden,
der alle Anforderungen des Handbuchs Produktionsteil-Freigabeverfahren (PPAP) 4. Ausgabe erfllt. Ich bestatige weiterhin, dass diese Muster mit einer
Produktionsrate von / Stunden hergestellt wurden. Ich versichere auch, dass dokumentierte Nachweise der Erfullung dieser
Anforderungen aufbewahrt werden und fir eine Bewertung verfugbar sind. Jegliche Abweichung von dieser Erklarung ist nachstehend aufgefuhrt

Auszug aus dem PPAP-Deckblatt der VDA 2:2020:
Bestatigung Lieferant - Hiermit vind bestatigt, dass die Bermustenang entsprechend den versinbarten Verlagestufen gemall VDA Band 2, durchgefhrt wurde

Die Genehmigung der Stichprobenpriufung bedeutet keine Genehmigung oder Legitimation
etwaiger Abweichungen.

Teilprobenabnahme

Technische Freigabe/Lieferfreigabe der Trennung

In der Regel werden die Stichprobenfreigaben fur die Lieferanten bereits von ETO ge-
nehmigt, bevor der Freigabeprozess beim ETO-Kunden abgeschlossen ist.

Im Rahmen von zum Beispiel Folgewerkzeugen, Prozessvervielfaltigungen et cetera ist es
maglich, dass der Lieferant bereits Bestellungen fiir das entsprechende Material hat.

Um keine ungewollte Vermischung der Komponenten zu erzeugen, gibt es eine Trennung
zwischen einer technischen Freigabe (Freigabe der Bemusterung) und der Lieferfreigabe.
Diese ist auf dem Probenahme-Deckblatt angegeben.

Die Lieferfreigabe fir Komponenten aus dem freigegebenen Prozess oder Werkzeug ist
explizit zu bericksichtigen und muss mit dem zustdndigen Disponenten abgestimmt
werden.

Lieferung der Probennahmeunterlagen

Bemusterungsunterlagen und Muster sind in einer geeigneten Verpackung an die be-
stellende ETO-Seite zu liefern. Eine gemischte Lieferung mit anderen Auftréagen ist kate-
gorisch zu vermeiden.

Es ist ein orangefarbener Aufkleber anzubringen und der Empfanger (die zustandige SQE)
anzugeben (eine Vorlage ist in den ETO-PPA-Unterlagen enthalten).

Prozessstichproben bei Unterauftragnehmern

Alle Prozesse und/oder Einzelteile von Unterauftragnehmern missen durch ein geeignetes
Probenahmeverfahren vom Lieferanten genehmigt werden. Eine Kopie der genehmigten
Dokumente (PPA oder PPF) ist dem Stichprobensatz fir die ETO in aktueller Fassung, in
nachvollziehbarer und genehmigter Form beizufligen.

Der Erzeugerbetrieb und die sich darauf beziehende Genehmigung mussen eindeutig
identifizierbar sein.

Die ETO-Anforderungen, soweit zutreffend, sind innerhalb der gesamten Lieferkette zu
kommunizieren und einzuhalten.
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10.3.4

10.3.5

Guideline:

MOTION TECHNOLOGIES

Prozesse von Unterlieferanten und Zukaufteilen sind im Ablaufplan zu kennzeichnen. Die
Wareneingangskontrolle muss aus dem Produktions-lenkungsplan ersichtlich sein.

Kosten der erneuten Probenahme

ETO behalt sich das Recht vor, Kosten, die durch lieferantenbedingte Nachbemusterungen
entstehen, an den Lieferanten weiterzugeben.

Wiederverwendung von Werkzeugen und Prozessen nach zwdlf Monaten oder
mehr

Es liegt in der Verantwortung des Lieferanten, die Stillstandszeiten in seiner Produktion zu
Uberwachen. Nach zwdlf Monaten oder mehr Produktionsstillstand sind Werkzeuge oder
Prozesse zu sperren (Forderung nach VDA Band 2, Triggermatrix, bzw. PPAP 4 / 3.1
Abs. 6). Das Verfahren basiert auf dem folgenden Flussdiagramm.

Fur die Mitteilung des Themas ist das ETO-Formular Q-036-Risikobewertung bei

Wiederbenutzung von Werkzeugen und Prozessen zu verwenden. Dieses Formular kann
tber den Download-Bereich der ETO-Website abgerufen werden (siehe Anhang 1).

Bauteil-
freigabe
durch
ETO
erteilt

Serienproduktion

Einsatz von
Werkzeug /
Prozess fir
mehrals 12
Monate
ausgesetzt

Produktions-Stopp
(Liefer-Stopp fir
Neuproduktion

neuer
Produktionsbedarf

Q-036 - Risikobewertung
Wiedernutzung

v

Vorgabe fiir Bemusterung
durch ETO

v

| PPF / PPAP Vorstellung |

Bauteil-
freigabe
durch
ETO
erneut
erteilt

6.2.4.2 Wiederverwendung von Werkzeugen und prozessen nach zwdlf Monaten oder mehr
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10.3.6 Kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)

10.3.7

Der Lieferant muss einen kontinuierlichen Verbesserungsprozess im Sinne der IATF 16949,
Kapitel 10.3.1, definieren, dessen Ziel die Reduzierung der Ausschuss- und Nach-
arbeitungsquote ist.

Obligatorische Stichprobenergebnisse

Deckblatt fur PPA-Bericht/PPA-Auswertung: Dieses Dokument fasst die gesamte
Bemusterungsdokumentation zusammen. Mit der Unterschrift auf dem Deckblatt
bestatigt der Lieferant, dass er in der Lage ist, das Teil gemaf allen Kundenanforde-
rungen herzustellen. Ein Deckblatt enthalt alle wichtigen Informationen tber das Teil und
den Prozess:

- Grund fir die Einreichung (Konstruktionsénderung, Prozessanderung, Verlagerung
und so weiter)

- Umfang der dem Kunden vorgelegten Dokumente (je nach Stichprobenmethode
VDA/AIAG)

- Erklarung der Konformitat von Teilen mit den Kundenanforderungen
- Kontaktinformationen fur Lieferanten
- Bereich fir die Kundenentscheidung

Nach eingehender Prifung der Stichprobenunterlagen teilt ETO dem Lieferanten die Ent-
scheidung mit. Ein von ETO genehmigtes Deckblatt zeigt an, dass der Lieferant mit der
Serienproduktion des Teils beginnen darf.

Selbstbeurteilung fir Produkt, Produktionsprozess und gegebenenfalls Software:
Der Lieferant bestatigt den Grad der Erfillung der Produkt- und Prozessanforderungen.
Die Formulare sind in den zu finden und werden dem Liefe-ranten bei Auftragserteilung
zugesandt.

ETO-PPA-Checkliste: Die PPA-Checkliste ist Teil der Bemusterungsunterlagen und
dokumentiert die Vereinbarung tber den Umfang der Bemusterungsaktivitaten und ist
bei der Einreichung des Pakets durch den Lieferanten zu berticksichtigen. Im Q-010-
PPAP-Supplier Documents PPF-Lieferantendokumente sind verschiedene Formulare
enthalten, die, sofern nicht anders mit der zustdndigen CMQ vereinbart, fir den
Austausch von Bauteil- und Prozessinformationen sowie fir die Bestéatigung der
Erfullung der ETO-Anforderungen zu verwenden sind.

10.3.8 Ergebnisse der Produktentwicklung

Guideline:

Technische Spezifikation: Dazu gehdren zum Beispiel Kundenanforderungen und
Zeichnungen, die in das Bemusterungspaket aufgenommen werden missen. Die
Probenahme wird auf der Grundlage des letzten Zustands des Teils vorbereitet.

Genehmigte Konstruktionséanderungen: Falls die Einreichung der Probenahme auf-
grund einer teilweisen Produktdnderung erforderlich ist, miissen zusatzliche Dokumente,
wie zum Beispiel die Genehmigung der ETO, dem Probenahmepaket beigefugt werden.
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= Entwurfs- und Konstruktionsgenehmigungen: Zusatzliche Dokumente fur Entwurfs-
und Konstruktionsgenehmigungen, die nicht unter 1.1 fallen. Diese Anforderung gilt fur
Teile, bei denen der Lieferant fir die Konstruktion des Teils verantwortlich ist.

= Materialdaten tUber IMDS: Im Rahmen der Bemusterung unter Beriicksichtigung von
ETNO15 (Informationen zum Downloadbereich des ETO-Internetportals - siehe Anhang
1) stellt der Lieferant einen giltigen und freigegebenen IMDS-Datensatz (International
Material Data System) zur Verfigung. Fir Komponenten, die auch an ETO-Standorte in
China geliefert werden, ist zusatzlich zum Eintrag in der IMDS-Materialdatenbank ein
Eintrag in der CAMDS-Datenbank (Chinese Automotive Material Data System) erfor-
derlich. Der erforderliche Account und die Login-Datei werden von ETO zur Verfligung
gestellt.

= Design-FMEA: FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) ist ein Werkzeug der Zu-
verlassigkeitsanalyse zur Erkennung und Beseitigung von potenziellen Fehlern in
System, Design und Produktionsprozess. Lieferanten, die flr die Konstruktion ihres Teils
verantwortlich sind, mussen eine Produkt-(Konstruktions-) FMEA erstellen. Basierend
auf dem AIAG & VDA FMEA-Handbuch wird das FMEA-Werkzeug zur Fehler-
vermeidung eingesetzt und sollte daher préaventiv durchgefihrt werden. Die FMEA muss
alle Produktphasen bertcksichtigen, von der Entwicklung bis zur Aus-lieferung. Die
interne Logistik ist gesondert zu untersuchen.

10.3.9 Ergebnisse der Entwicklung des Produktionsprozesses

= Prozess-Flussdiagramm: Der Lieferant muss ein Flussdiagramm vorlegen, das den
Herstellungsprozess des Teils skizziert und Informationen Uber den Eingangsbereich,
die Produktionsschritte, die Nacharbeit, den Versand und so weiter enthalt. Die im
Prozessfluss genannten Prozessschritte missen mit den Schritten des Kontrollplans
tbereinstimmen und eine Grundlage fir die Bewertung von Prozessfehlern darstellen.

= Prozess-FMEA: Eine Prozess-FMEA (PFMEA) ist fur alle Prozessschritte zu erstellen.
Besondere Merkmale und Ergebnisse aus der Produkt-FMEA (Design-FMEA) sind zu
berticksichtigen und tber die Matrix der besonderen Merkmale an den Lieferanten zu
Ubertragen. Merkmale mit hohem Schweregrad erfordern besondere Sorgfalt bei der
Bewertung des Prozessrisikos. Fur Teile, die mit der Auswirkungsstufe 1 und 2 bewertet
wurden, muss ETO eine entsprechende Uberprifung (intern) durchfiihren.

= Kontrollplan: Der Kontrollplan ist ein wichtiges Ergebnis der PFMEA.
Dieser listet auf:

- Besondere Merkmale aller Produkte

- Prifverfahren und Messinstrumente

- Haufigkeit der Messungen und Stichprobenumfang
- Kontrollmethoden und Reaktionsplane

- Layout-Inspektion

- Et cetera
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10.3.10 Ergebenisse der Produktionsprifung

Guideline:

= Geometrische Abmessungen: Die Messberichte missen sich auf die vorgelegten

Muster beziehen. In den Prufberichten ist der Bezug zu den identifizierten Mustern
deutlich anzugeben. Das Vorgehen bei Abweichungen, die bei der Erstellung der Be-
musterungsunterlagen festgestellt wurden, ist vor der Vorlage des Mustersatzes mit ETO
abzustimmen. Der Lieferant ist fur alle Verifizierungsprifungen verantwortlich, die fir die
Vorlage des Stichprobensatzes erforderlich sind. Ein Verweis auf ETO-Messungen oder
Nachprufungen durch ETO-Laboratorien ist nicht zulassig.

Material (Festigkeit, physikalische Eigenschaften usw.): Den Probenséatzen sind
Materialzertifikate beizufiigen. Fur alle Rohstoffe und Halbfabrikate, die in der Serien-
produktion verwendet werden, missen die Materialzertifikate vom Lieferanten archiviert
und ETO auf Anfrage innerhalb von 24 Stunden vorgelegt werden, wie in EN10204:2005,
Abs. 3.1 festgelegt. Materialzertifikate sollten nicht &alter als 1 Jahr sein. Ausschlief3lich
fur die Anforderungen aus den mit dem Kunden vereinbarten technischen
Spezifikationen hat der Lieferant gegebenenfalls Nachweise in der Bemusterungs-
dokumentation zu erbringen:

Funktion
Haptik
Akustik
Geruch

AuReres Erscheinungsbild: Gilt nur fir Bauteile, die das Aussehen beeinflussen, siehe
VDA Band 16 "Dekorative Oberflachen von Zubehdr- und Funktionsteilen im Auf3en- und
Innenbereich von Kraftfahrzeugen". In diesem Bereich ist ein AAR (Appearance
Approval Report) zu verwenden. Die Anforderungen an das Erschei-nungsbild kdnnen
Informationen Uber die Farbe, Texturen und Weiteres enthalten.

Anforderungen an die Oberflache: Technische Oberflachen: Bei oberflachenbe-
schichteten Bauteilen werden Komplettsysteme, bestehend aus Substrat (falls er-
forderlich) und Oberflachenbeschichtung, entsprechend den Kundenanforderungen
(z. B. Sicherstellung von Haftung, Bestandigkeit, Rauheit, Fettfreiheit, etc. nach
Kundenzeichnung) zugelassen.

AIAG CQIs — Bewertungen spezieller Prozesse: Gemaf den AIAG APQP- und PPAP
Anforderungen mussen Lieferanten oder Unterlieferanten eine Selbstbewertung fir ihre
speziellen Prozesse durchfihren, um die Erwartungen ihrer Kunden zu erftllen und
Ausschuss, Abweichungen und Reklamationen in der Serienphase des Produkts zu re-
duzieren. Die Kunden fordern die Anwendung von Best Practices fiir verschiedene Arten
von Prozessen, wie unten dargestellt:

- CQI-7 Leitfaden zur Einfihrung von ISO/TS 16949

- CQI-8 Mehrstufiges Prozess-Audit

- CQI-9 Spezialverfahren: Bewertung des Warmebehandlungssystems

- CQI-11 Spezialverfahren: Bewertung des Beschichtungssystems

- CQI-12 Spezialverfahren: Bewertung des Beschichtungssystems
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- CQI-15 Spezialverfahren: Bewertung des Schweif3systems

- CQI-17 Spezialverfahren: Bewertung des Lotsystems

- CQI-19 Prozessleitfaden fir das Lieferantenmanagement auf der Unterebene

- CQI-23 Spezialverfahren: Bewertung des Giel3systems

- CQI-27 Spezialverfahren: Bewertung des Giel3systems

- CQI-14 Leitfaden fur das Gewahrleistungsmanagement in der Automobilindustrie

- CQI-20 Leitfaden fur Praktiker der effektiven Problemlésung

- CQI-21 Leitfaden zur effektiven Problemldsung

- CQI-22 Leitfaden zu den Kosten mangelhafter Qualitat

- CQI-26 Kurzfristige Erganzung

Falls im Formular Q-010-PPAP-Supplier Documents PPFE-Lieferantendokumente
angegeben, miuissen die Lieferanten eine Selbstbeurteilung vornehmen und

durchfiihren. Das Deckblatt der Selbsteinschatzung muss mit dem Probenahmepaket
eingereicht werden.

Technische Sauberkeit: Diese Prifvorschrift ist fur die Bestimmung der technischen
Sauberkeit von Erzeugnissen, Baugruppen und Teilen anzuwenden, wenn die
Sauberkeit in den Zeichnungen und Auftragsunterlagen angegeben ist. Die technische
Sauberkeit ist spatestens bei der Bemusterung des Teils hachzuweisen. Der Nachweis
dieser Spezifikation ist auch ein Kriterium fir die Erteilung der Zulassung.

Wahrend des gesamten Prozesses liegt es in der Verantwortung des Lieferanten, die
Einhaltung dieser Spezifikation zu Uberwachen und gegebenenfalls zu Uberprifen,
indem er die entsprechenden Dokumente verwendet:

— ETNOO5-Prufung der technischen Sauberkeit

- VDA 19: Prufung der Technischen Sauberkeit: Partikuldare Verunreinigungen an
funktionsrelevanten Kfz-Bauteilen

- ISO 16232 1-10: StralBenfahrzeuge: Sauberkeit von Bauteilen von Flissigkeits-
kreislaufen - Teile 1 bis 10

Verlasslichkeit: Zuverlassigkeitsindikatoren, zum Beispiel Lebensdauer, Uberlast, et
cetera siehe VDA Band 3 Teil 02 ,Zuverlassigkeitssicherung von Automobilherstellern
und Zulieferern®

Widerstandsfahigkeit gegen elektrostatische Entladung (ESD)
Elektrische Sicherheit/Hochspannungssicherheit

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)
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10.3.11 Ergebnisse der Validierung des Produktionsprozesses

Guideline:

= Zusicherung von Besonderen Merkmalen: Ein Besonderes Merkmal ist ein Produkt-

merkmal oder ein Herstellungsprozessparameter, der die Sicherheit oder die Einhaltung
von Vorschriften, die Passform, die Funktion, die Leistung oder die Weiterverarbeitung
eines Produkts beeintrachtigen kann. Ein besonderes Augenmerk gilt dabei kritischen
Merkmalen, die die Produktsicherheit betreffen oder sicherheits-relevante Folgen haben,
deren Ausfall oder Mangel eine unmittelbare Gefahr fur Leib und Leben dar-stellen kann.
Fur diese Arten von Merkmalen muss der Lieferant eine Maschinen- und
Prozessfahigkeitsuntersuchung durchfiihren und kontinuierlich sicher-stellen, dass sie
kontrolliert werden. Sollte der Lieferant nicht in der Lage sein, die Fahigkeit seiner
Maschinen und Prozesse nachzuweisen, muss eine 100 %-Kontrolle dieser Teile durch-
gefuhrt werden.

Geltende Dokumente:

ETNOO2 - Besondere und kritische Merkmale
ETNO012- Maschinen- und Prozessfahigkeit
ETNO021- Analyse von Messsystemen

VDA - Band 4

Qualifikation des Labors: Lieferanten, die ihre Messverfahren auslagern, mussen
sicherstellen, dass die externen, kommerziellen oder unabhangigen Priflabors ent-
weder nach ISO/IEC 17025 oder nach A2LA akkreditiert sind. Das Akkreditierungs-
zertifikat muss dem Probenahmepaket beigefiigt werden.

Muster inklusive Kennzeichnung (z. B. Identifikation der Serie, Produktionslos etc.),
die Rickschlisse auf die produktionsbegleitende Dokumentation zulassen. Nach
Absprache mit dem zustandigen Commodity Manager Quality reichen die Lie-feranten
Muster und Unterlagen zur Bewertung bei ETO ein. Die Anzahl der benétigten Muster
wird durch den zustandigen CMQ festgelegt (siehe Qualitatssicherungs-vereinbarung

(QSV)).

Urmuster: Dieser Teil ist zwischen den beiden Parteien zu vereinbaren und als Referenz
im Falle von Qualitatsproblemen oder Reklamationen zu verwenden.

Produktionskapazitat: Fur Komponenten, die in einer ETO-internen Bewertung mit der
Auswirkungsstufe 1 und 2 bewertet werden, ist eine Prozessfreigabe durch die ETO in
Form eines umfassenden VDA 6.3-Audits und/oder eines ETO-spezifischen Ratenlaufs
die Voraussetzung fur die PPA-Genehmigung.

Werkzeuge: Die Bemusterung muss Angaben darlber enthalten, wie viele Werkzeuge
(Formen, Umformwerkzeuge), Vorrichtungen (z. B. Schwei3- und Montagevor-
richtungen) zur Herstellung des jeweiligen Produkts verwendet werden oder wie viele
Kavitaten eine Mehrkavitatenform (z. B. Spritzgiel3en) enthélt. Der Bezug zwischen den
Werkzeugen und der Produktionslinie muss dargestellt werden. Bilder mit
Werkzeugbeschriftungen des Kunden mussen Teil des Bemusterungspakets sein.
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10.3.12 Allgemeine Leistungen

Guideline:

Nachweis der Einhaltung rechtlicher Anforderungen: Beispiele: Umwelt, Sicherheit,
Recyling, landerspezifische Zertifikate, RoHS-2/3, China-RoHS, REACH, UN Global
Compact).

PPA-Status der Lieferkette: Der Lieferant muss ETO die Anzahl, die Namen der
Unterkomponenten und deren PPA-Status Ubermitteln.

Prufmittelliste fir Produkt und Produktionsprozess: Die Liste der Prifmittel fir die
Merkmale gemaf3 der Kundenzeichnung ist Teil der Bemusterungsunterlagen, falls von
ETO gefordert.

Messmittelanalyse untersucht Produkt und Produktionsprozess: Der Lieferant
muss eine Messsystemanalyse fur alle Prif- und Messgerate durchfihren und in der
Lage sein, die Ergebnisse auf Anfrage vorzulegen.

Geltende Dokumente:
- VDAS
- MSA (AIAG)

- GUM (Guide to the Expression of Uncertainty in Measurement)

- ETNO21 - Messsystemanalyse (Diese Dokumente konnen U(ber das ETO-
Internetportal abgerufen werden, siehe Anhang 1)

Teilehistorie: Der Lieferant muss eine Teilehistorie nach einem geeigneten System
fihren und in der Lage sein, diese auf Anfrage vorzulegen. Die Teilehistorie sollte
mindestens die folgenden Informationen enthalten:

ETO-Materialnummer/DIS-Nummer

Beschreibung der Anderung unter Beriicksichtigung der Relevanz fur FMEA und
Produktionslenkungsplan

Freigabedatum (intern / Kunde)
Datum der ersten Lieferung an den Kunden

Nachweis der Eignung der verwendeten Ladungstrager einschlieB3lich der
Lagerung. Die Bemusterungsdokumentation muss Vereinbarungen zwischen Lieferant
und ETO bezuglich der Verpackung und der Eignung der Transportmittel enthalten.

Dokumentation der Vereinbarungen zur Layoutpriufung und Funktionsprifung.
Eine Produkt- und/oder Prozessrequalifizierung im Sinne der IATF 16949 ist im Rahmen
der Qualitatsvorausplanung vorab mit ETO zu vereinbaren. Sie ist in den giltigen
Qualitatssicherungsdokumenten zu beschreiben und zu dokumentieren.

Andere
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10.3.13 Liefergegenstande fur Software
m  Software (SW) (z. B. Anhang 5 "Deckblatt PPA-Software")
= Definition des Umfangs des SW-Produkts
= Bezugnahme auf vertraglich festgelegte Qualitatsanforderungen
= Dokumentation der technischen SW-Spezifikationen (funktional und nicht-funktional)

= Umsetzung der Anforderungen aus 6.3 und 6.4 , inshesondere der besonderen
Anforderungen

= Dokumentation von FOSS (freie und quelloffene Software)
® Liste der bekannten Fehler

= Dokumentation der Entwicklungswerkzeuge

= Dokumentation der Prifwerkzeuge

= Dokumentation der Versionsverwaltung

= Dokumentation einer Prozessbewertung (z. B. Automotive SPICE)

10.3.14 ETO-spezifische Anforderungen
= Durchflihrbarkeitsverpflichtung
= Montagetest bei ETO
= Validierung im ETO-System
= Zulassung von Beschichtungssystemen
= Produktionsstandort (Name und Adresse)
= Teileliste

= Angeforderte Auditberichte in der Lieferkette (z. B. Produktaudit, AIAG-CQI-
Assessment [Continuous Quality Improvement]...) Erforderliche CQI-Standards, die in
der Kundenanmerkung genannt werden.

= Risikobewertung: Falls die Produkte von Abweichungen betroffen sind, miissen vor der
Einreichung der Probenahmeunterlagen Vereinbarungen mit ETO getroffen werden.
Eine gemeinsame Risikobewertung ist obligatorisch, wenn die Anforderungen der ETO
nicht erfullt werden kdnnen.

® Sicherer Startplan: Komponenten, die mit der Auswirkungsstufe 1 und 2 bewertet
wurden, erfordern einen Plan fur die sichere Einfihrung. Der Lieferant muss den Plan
zur sicheren Markteinfihrung vorlegen, der fir einen bestimmten Zeitraum oder eine
bestimmte Anzahl von Lieferungen durchgefihrt wird.
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10.3.15 Feedback und Bewertungsphase 5

In dieser Phase geht es um die Analyse der Wirksamkeit der Stichprobenphase (Phase 4
des SPM). Falls offene Fragen auftauchen, mussen diese uberpriuft und entsprechend
gehandelt werden. Um die SPM abzuschlie3en und das Produkt erfolgreich in die Massen-
produktion zu tberfihren, werden die folgenden Punkte beriicksichtigt:

= Feedback des Projektteams

® | angfristige Prozessfahigkeit: Der Lieferant ist verpflichtet, den Nachweis der Langzeit-
prozessfahigkeitsprifung, entsprechend den Vorgaben (ggf. unter Anwendung von
VDA 4, ETN012 oder weiterer kundenspezifischer Vorschriften) zu er-bringen und die
Bemusterungsunterlagen zu einem geeigneten, mit ETO vorab verein-barten Zeitpunkt
zu Ubergeben.

Serienanlauf

Prozessfahigkeit: vor Serienanlauf Nach Serienanlauf

Kurzzeit-Féhigkeits- Vorlaufige Prozessfahigkeits- Langfrlls_tlge_
Prozessfahigkeits-
untersuchung untersuchung
untersuchung
Kurzzeit-Fahigkeit Vorlaufige Prozessfahigkeit Langfristige Prozessfahigkeit
Angemessen langer Zeitraum
unter normalen
Mindestumfang 100 Teile. Serienbedingungen, in dem
. . Mindestens 20 Stichproben sicher gestellt wird, dass alle
Mindestumfang 50 Teile fur die erforderliche Einflussfaktoren wirksam
Regelkarte werden koénnen

Richtwert: mindestens 20
Produktionstage

* Mensch

* Maschine
* Material

* Methode
* Umwelt

Standige Qualitatsverbesserung
|

10.3.16 Anforderungen an die Prozessfahigkeit

Guideline:

= | ayout-Inspektion (Requalifizierung)
= Qualitatsprobleme
= Anforderungen der Kunden

® Sicherer Startplan (SLP). Die Ausstiegskriterien fur den sicheren Startplan sind zu
berticksichtigen, um den sicheren Startplan abzuschlief3en

= Hauptprobe (falls zutreffend)
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10.4 SPM-Status

Der Commodity Manager Quality wird den Lieferanten wahrend des gesamten SPM-
Prozesses Hilfestellung geben, der fur neue Teile und verschiedene Anderungen wie
Verlagerungen, Lieferantenwechsel, alternative Lieferanten und so weiter gilt. Die Liefe-
ranten sind verpflichtet, alle ETO-Anforderungen in der vorgegebenen Zeit zu erfiillen und
die Aktivitaten wie von ETO bei den vereinbarten Uberpriifungen gefordert zu melden.
Jede Komponente und jeder Meilenstein des SPM-Prozesses wird mit einer Ampelfarbe
(ROT, GELB, GRUN) bewertet. Der Status wird auf der Grundlage des Risikos fiir den
gesamten Projektzeitplan angegeben. Die Messkriterien werden auf der Grundlage von
VDA Product.

Creation - Maturity level assurance for new Parts definiert und wie unten dargestellt
bewertet:

Status - Beschreibung

Das Messkriterium wird mit JA beantwortet und es sind keine
zuséatzlichen Aktivitaten erforderlich.

Gelb Messkriterium wird mit NEIN beantwortet und eine Maf3nahme
ist notwendig und vereinbart und alle Projektziele werden mit den
angegebenen MalRBhahmen erreicht

Messkriterium wird mit NEIN beantwortet und mindestens ein
Projektziel kann nicht erreicht werden und die Mal3Bhahme
beinhaltet eine Anpassung des Ziels

Abhangig von der teilespezifischen Risikoklassifizierung muss der Lieferant seine
Fortschritte in Bezug auf die Projektentwicklung wie folgt melden:

Lieferantenstatusbericht auf Basis der teilespezifischen Risikoklassifizierung

RegelmaRige Auswirkungsgrad 1 | Auswirkungsgrad 2 | Auswirkungsgrad 3
Bewertungen einmal pro Woche alle 2 Wochen einmal pro Monat
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Produktionsprozess- und Produktfreigabe (PPF-Verfah-
ren/PPAP)

Anwendungsbereich
Dieses Kapitel findet Anwendung fir:
= Serienmaterial

= Betriebsmittel mit direktem Einfluss auf das Produkt, wie zum Beispiel Bérdelglocken,
Form-/SchweilRelektroden, Verstemmwerkzeuge et cetera

= Produktspezifische Verpackungen, wie zum Beispiel Blister mit vorgegebenen Kavitaten

Die Produkt- und Prozessfreigabe-Dokumentation gemaf VDA 2 2020-04 (PPF-Verfahren),
beziehungsweise PPAP 4. Ausgabe (AIAG) stellt die Basis fiir die serienmafiige Belieferung
des Kunden dar.

Die gesamtheitliche freigegebene Bemusterung beschreibt im Zusammenhang mit der
bestimmungsgemafen Verwendung die spezifizierten und zugesicherten Eigenschaften
eines Produkts.
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11.2 Freigabestrategien fur Produkte und Prozesse

Vereinfachte, chronologische, schematische Darstellung der ETO-Ablaufe und Zusammen-
hange zur Produkt- und Prozessfreigabe.

/7 ET0 N
[ Bedarf

\ MNeues
. Bauteil ./

L'
Bauteilspezifische
Anfrage
W
konzepterstellung durch

5 ETO Standards ™, Lieferant

Spezifikation
. incontrol “

A4
Bauteilspezifisches
Angebot
W

Technische Abstimmung

W
< Herstzllbarkeits-
bewertung Lieferant
N
Lieferantenauswahl
bauteilspezifisch

Konzept-Bewertung ¥

h ile: m
Brifung Vertragslage Spezifikation ,released
_ vollstandig PPF Checkliste
(incl. Kundenvargaben) :
W Verpackungsanweisung
Beauftragung mit
FMEA-Revigwll < Bemusterungsvorgaben FMEA Schweretabelle
/ N W
\/ Abstimmung {‘I{ Supplier Project
\ Mess-Strategie N\ Management Lieferant
- - W 5 FTY
Supplier ijec.l Abstimmung zu —> Vorstell:nEPPF Stufe 1
Managament Review Abweichungen [Produkt / C-Muster) /
+Intarne PEF /| PPF-Freigabe (Stufe 1)
! el mit Auflage”
k4 ".I [mur fiir Prozessabweichnungen,
Bemusterungan ETO | | nicht bei Produkt-Abwsichung]
Produkt + Prozass - FETE
Prozessabnshme + r@r
k4 % (intern, bzw. mit ETO) f'j
Liefarfreigabe
I 5 Vorstellung PPF Stufe 2% \>
1}  Relevanz entsprechend der ETO _‘_.l'l"_._\h Y [Prozess / D-Muster]
Risikobewertung, Kunden- und ETO- rd
Prozessvorgaben { Serien- L/ PPF-Freigabe |Stufe 2) 2
2) M_axjmaler A.hlau'f. Bauteilspezifisch I'. Iieferung | Y {Produkt + Prozess)
kdnnen Schritte zusammengefasst \ !
werden oder entfallen. R
Guideline: Page 42/91

E-028-Lieferantenhandbuch der ETO GRUPPE
Version 8 INTERNAL



Lieferantenhandbuch der ETO GRUPPE EID G RU PPE
MOTI

11.3

12

12.1

12.2

12.2.1

Guideline:

ON TECHNOLOGIES

CQI Continuous Quality Improvement

Der Lieferant verpflichtet sich die CQI Standards der AIAG, in ihrer jeweils aktuellen Form
anzuwenden und die Konformitat seiner Prozesse mit diesen Standards jahrlich zu
Uberprifen, sowie bei Abweichungen stetig zu verbessern. Sofern spezielle Prozesse im
Sinne der CQIl Anwendung finden, ist deren Umsetzung in der gesamten Wert-
schopfungskette des Lieferanten durch Diesen sicherzustellen. Die Deckblatter der Self-
Assessments des Lieferanten sind vom Lieferanten einmal jahrlich an ETO zu senden (dies
gilt auf Anforderung auch fir die Deckblatter der Unterlieferanten). Bei Erstbemusterungen
sind die zutreffenden CQI-Deckblatter gemaf der Checkliste Bemusterungsanforderungen
der Bemusterung beizulegen. Anleitungen oder Schulungen zum Thema CQI sind direkt
bei der AIAG unter https://www.aiag.org/ verfligbar.

Serienprozess

Anlieferung und Wareneingangskontrolle

ETO priuft im Rahmen der gesetzlichen Verpflichtung eingehende Lieferungen stich-
probenartig und gibt auf Basis dieser Prifung einen Freigabeentscheid. Der Lieferant ist fur
die Einhaltung aller Spezifikationen verantwortlich (MaR3einheit Verpackung, Termin).

Eine verzogerte Feststellung einer MaRabweichung aufgrund zeitintensiver Prifungen wird
wie eine sofort festgestellte Abweichung im Wareneingang behandelt und an den Liefe-
ranten reklamiert.

VVom Lieferanten festgestellte Abweichungen sind rechtzeitig anzuzeigen und im Falle einer
Sonderfreigabe ist die Ware entsprechend mit den geforderten Dokumenten zu kenn-
zeichnen. Sind gewisse Werte, zum Beispiel Harte, an einem Bauteil (O-Ring) nicht mehr
messbar, so ist der Nachweis mit einem Zertifikat der entsprechenden Charge zu erbringen.

Kennnzeichnung des Materials

Allgemeine Angaben

Im Rahmen von Angeboten, Erstbeauftragung, Bemusterung, bei Anderungen oder aus
gegebenem Anlass, ist ETO beziiglich spezieller Versand- und Lagerbedingungen zu in-
formieren, zum Beispiel geklhlter Transport/Lagerung, Frostschutz, Mindesthaltbarkeit et
cetera.

Im Rahmen der Erstbeauftragung, Bemusterung, bei Anderungen oder aus gegebenem
Anlass, sind ETO durch den Lieferanten aktualisierte Sicherheitsdatenblatter in der ent-
sprechenden Landessprache zuzusenden.

Page 43/91

E-028-Lieferantenhandbuch der ETO GRUPPE

Version 8

INTERNAL


https://www.aiag.org/

Lieferantenhandbuch der ETO GRUPPE EID G RU PPE

12.2.2

12.3

12.4

12.4.1

12.4.2

Guideline:

MOTION TECHNOLOGIES

Kennzeichnung von Anlieferungen in der Serie

Umverpackungen gelangen nicht in den ETO-Produktionsprozess.

Produktbezogene Informationen gelangen daher nicht bis zum ETO-Produktionsprozess,
sofern diese nicht am Ladungstrager oder Behalter angebracht oder eingelegt sind.

Alle relevanten Kennzeichnungen muissen grundsatzlich jedem einzelnen Ladungstrager
oder Behdlter beigefuigt werden. Dies betrifft:

= Chargen
= Sonderfreigaben
= Angaben zur Mindeshaltbarkeit oder Verfallsdatum

m Et cetera

Prozessdokumentation

ETO erwartet, dass der Lieferant prozessbegleitende Aufzeichnungen flhrt, die eine
Ruckverfolgbarkeit der Produkte und des Herstellungsprozesses sicherstellen. Diese Auf-
zeichnungen muissen zur Bewertung kurzfristig verfigbar sein.

Die Prozessdokumentationen sind serienbegleitend zu analysieren und dienen als Basis
fur die Uberprifung der Qualitatsabsicherung, Risikobewertung und fiir Prozessopti-
mierungen.

Ruckverfolgbarkeit
Warenbegleitschein

Chargen

Chargenkennzeichnungen von angelieferten Komponenten dienen ETO zur:
= Eingrenzung spezifischer Bestande

= Steuerung der Wareneingangsprifung

= internen Fertigungsfreigabe

Durch einen Chargenwechsel miussen eindeutig unterscheidbar sein:

= Wechsel von Rohmaterial

= Bearbeitungschargen

= Komponenten unterschiedlicher Maschinen, Werkzeuge, Prozesse

Bei Anlieferungen, die mehrere Chargen beinhalten, muss dies klar aus den Lieferpapieren
hervorgehen.

Unterschiedliche Chargen sind entsprechend zu kennzeichnen und getrennt zu halten.
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Die Verwendung eines Behdlters fur unterschiedliche Chargen ist nur mit einer
entsprechenden und eindeutigen Kennzeichnung der einzelnen Ladungstrager zulassig.

Produktladungstréager dirfen keine unterschiedlichen Chargen enthalten.

Wartung und Instandhaltung

Die Sicherstellung der Lieferfahigkeit ist von essenzieller Bedeutung.

Aus diesem Grund hat der Lieferant, in Bezug auf vorbeugende und vorausschauende
Wartung und Instandhaltung, eine wirksame Fehlervermeidungs- und Fehlerbeseitigungs-
Systematik sowie effektive Wartungs- und Instandhaltungsplane fur alle Werkzeuge,
Maschinen und andere produktionsrelevante Einrichtungen, welche fir den
Herstellungsprozess von ETO-Komponenten anzuwenden sind, zu erstellen und auf Ver-
langen nachzuweisen.

Weiterhin ist ein Notfallplan zu erstellen und zu dokumentieren, welcher im Falle eines

Ausfalls einer oder mehrerer Produktionseinrichtungen die Teileversorgung sicherstellt. Bei
Produktionsausfallen ist ETO unverziglich zu informieren.

ETO-Eigentum

ETO-Eigentum ist als solches eindeutig zu kennzeichnen. Die Inventarkennzeichnung wird
durch den ETO-Einkauf dem Lieferanten bereitgestellt. Die Kennzeichnung ist ent-
sprechend dauerhaft am ETO-Eigentum anzubringen.

Der Lieferant ist verpflichtet, diese Guter in seinem Wartungssystem aufzunehmen, um den
Erhalt der Funktion und Einsatzfahigkeit Uber die gesamte Produktlebensdauer sicher-
zustellen.

Aufbewahrung vorubergehend stillgelegter ETO-spezifischer Fertigungsein-
richtungen und Werkzeug

Beim Lieferanten befindliches ETO-Eigentum und andere Produktionshilfsmittel, Werk-
zeuge et cetera sind auch in Phasen der Produktionsunterbrechung so zu lagern, dass eine
Wiederinbetriebnahme jederzeit mdglich ist, beziehungsweise die Einsatzfahigkeit sicher-
gestellt ist.

Eine Verlagerung oder Verschrottung von ETO-Eigentum ist, wie grundséatzlich alle Pro-
zessanderungen, nur mit Zustimmung von ETO zulassig.

Page 45/91

E-028-Lieferantenhandbuch der ETO GRUPPE

Version 8

INTERNAL



Lieferantenhandbuch der ETO GRUPPE EID G RU PPE

13

13.1

13.2

Guideline:

MOTION TECHNOLOGIES

Abweichmanagement

Selbstanzeigen, Antrag auf Sonderfreigabe

Alle von ETO in die Spezifikation eines Produktes eingetragenen Merkmale erfillen eine
Funktion und sind deshalb von zentraler Bedeutung. Die umfassende Einhaltung dieser
Vorgaben ist daher wichtig. Die Erfullbarkeit wird durch den Lieferanten im Zuge der Be-
musterung bestatigt.

Abweichungen von diesen im Rahmen der Produkt- und Prozessfreigabe ermittelten
Produkteigenschaften in Bezug auf Mal3e, Oberflachengite, optisches Erscheinen, et
cetera sind durch eine effektive Qualitatsplanung zu vermeiden. Andererseits werden bei
ETO erkannte Abweichungen konsequent beanstandet.

In Ausnahmefallen (so etwa bei einem drohenden Produktionsausfall) kann der Lieferant
fur selbst festgestellte Abweichungen eine Sonderfreigabe beantragen.

Das entsprechende Formular (Q-011-Deviation Request Supplier Antrag auf
Sonderfreigabe Lieferant) steht Lieferanten im Downloadbereich in der aktuellen Version
zur Verfugung (siehe Anlage 1).

Bedingung hierfir ist, dass Sicherheit, Funktion, Halt- und Belastbarkeit des Produktes nicht
beeintrachtigt sind und der Lieferant sein Bemiihen zur Besserung der Situation deutlich
macht.

Sonderfreigaben werden ausschlie3lich schriftlich beantragt. Freigaben werden aus-
schlieBlich durch den zustandigen SQE oder die Q-Leitung in schrifticher Form kom-
muniziert. Diese werden nur flr eine bestimmte Teilemenge und/oder Zeitperiode bewilligt.

Mundliche oder telefonische Absprachen, sowie Vereinbarungen durch andere Stellen
haben keine Giltigkeit.

Die separate und gekennzeichnete Auslieferung der betroffenen Produkte darf erst nach
Erteilung der Sonderfreigabe erfolgen.

ETO behalt sich vor, den Aufwand fir die Prifung der Freigabe und im Zusammenhang mit
der Spezifikationsabweichung entstehende Aufwendungen (wie erhdhten Ausschuss,
Sonderfahrten durch reduzierte Ausbringungsmengen etc.) in Rechnung zu stellen.

Selbstanzeigen sind nicht Incident, beziehungsweise ppm-relevant.

Antrag auf Prozess-, Produktanderung

Basis fur melde- und anzeigepflichtige Anderungen ist die Auslésematrix der VDA 2 6.
Auflage 2020-04, beziehungsweise spezifische Anforderungen der ETO-Kunden, sofern
diese dem Lieferanten projektspezifisch tibermittelt wurden (siehe hierzu auch 85 der ETO
Qualitatssicherungsvereinbarung (QSV)).

Das entsprechende Formular (Q-009-Request Product Process Change Supplier Antrag
Produkt-, Prozessénderung Lieferant) steht Lieferanten im Downloadbereich in der
aktuellen Version zur Verfuigung (siehe Anlage 1).
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Anmerkung:
Im nachsten Schritt wird dieser Prozess um die Anforderung zur Einreichung einer Dar-
legung der Anderung in Form eines Vorher-/Nachher-Vergleichs erweitert.

Reklamationsbearbeitung

Im Rahmen der Problemlésung ist es ETO wichtig, zusammen mit dem Lieferanten, die
Ursache zu ermitteln und nachhaltig abzustellen.

Eine systematische Abarbeitung und transparenter Informationsaustausch zwischen ETO
und seinen Lieferanten sind notwendig, um das Problem schneller zu ermitteln und die
Quialitat sicherzustellen.

Der SQP EPP ,ETO-Problem solving Process® (EPP) bietet einen Leitfaden flur eine
bessere Transparenz und Abarbeitung der Qualitats-Meldungen.

® Gebundelter Informationsfluss von den Grunddaten bis zum Abschluss (inkl. der
transparenten Kostenerfassung)

= Transparenz in Bezug auf Reportqualitat

= Die Bearbeitungsqualitat des EPP ist hierbei Bestandteil der ETO-Lieferantenbewertung

Erstinformation und ETO-Erwartung

ETO ist bestrebt, den Lieferanten umgehend Uber Auffalligkeiten und Probleme zu in-
formieren. So erfolgt bei Aufféalligkeiten in der Wareneingangsprufung (SAP X2-Meldung)
eine umgehende Information - parallel zur internen Verifikation und Abstimmung zur
weiteren Vorgehensweise. Diese Erstinformation (z. B. SAP-X2-Meldung) stellt dabei noch
keine Parts per Million (ppm)-relevante Beanstandung dar.

Die ETO-Erwartung auf Basis dieser sofortigen Information ist hierbei:
= Verifikation der Auffalligkeit/Abweichung durch den Lieferanten
m auf Basis der zugrundeliegenden Spezifikation

= unter Berlcksichtigung des bestimmungsgeméafRen Gebrauchs (analog zu ISO
9001:2015 8.2.3.1 b)

®= Bewertung von Lagerbestanden und Transitware
= Bereitstellung der Kommunikationskanale und Ansprechpartner

Abweichungen aus der ETO-Produktion oder durch ETO-Kunden werden uber einen
EPP/SQP, sofern moglich vorab telefonisch oder per Mail kommuniziert.
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Auf Basis der von ETO zur Verfigung gestellten Erstinformation tber
= Materialnummer

® Lieferant

= Charge

= Ansprechpartner

= Fehlerbeschreibung

= Problembeschreibung (5-Why-Methode)

erwarten wir - verschuldensunabh&ngig - eine umgehende Abstimmung zwischen der Ma-
terialwirtschaft des Lieferanten und ETO zu den Themen:

® Bestande und Reichweiten in beiden Hausern

= Abstimmung der Bedarfe

= Erarbeitung einer wirksamen Firewall

® schriftiche Kommunikation der Ergebnisse und des weiteren Vorgehens an den ETO
Qualitatsbetreuer binnen 24 h

EPP Prozess (ETO Problem Solving Process)

Umfassende und schnelle Informationsweitergabe, Klarheit und faktenbezogene Ent-
scheidungen sind Grundelemente des Problemlésungsprozesses. Durch den EPP-Ablauf
und das damit verbundene (Microsoft EXCEL basierte) Formular, wird allen Parteien dies-
beziglich umfassende Transparenz geboten.

Der EPP stellt das standardisierte Kommunikationsmedium zur umfassenden Informations-
weitergabe aufgrund von Abweichungen an ETO und weiter zu ETO-Kunden dar.

Basierend auf der 8D-Methode, stellt der EPP/SQP die Zusammenfassung der Ergebnisse
aus weiterfihrenden Qualitats-Tools und Methoden, (wie z. B. 5W, Ishikawa, etc.) sowie
interner und externer Aktivitaten, zum Beispiel der logistischen Eingrenzung und
chargenbezogenen Bewertung, dar.
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13.3.2.1 Ablauf des Problemldsungsprozesses und Fristen zur Rickmeldung an den Kunden

Fehlermeldung —
(intern oder extern) f 3 1 +
LY )
] [ " Sofort-
— - wverschuldensunabhingigs,
malnahmen schriftliche Rickmeldung
binnen 24 Stundennach

Erhalt der ersten
Infarmationen, beziglich

N\

wirksamer MakEnahmen
Ir/.- -H\, "_I____ I_" Welche Auswirkung zur Absicherung des
| | - hatder Fehler? Kunden.
M Fehler- Was kann dagegen
. getan werden?
T beschreibung — 24 st d
ST "—I I—"
I'.\ 4 J umfassende Ursachenanalyse binnen 5 Arbeitstagen Uber
—"  Ursachen- , den ETOSQF [analog 80-Reports bis 4],
forschung L 5 Ta e
/"_"\ __| |__ m“wgam
! 5 j Geplante Rickmeldung zur MaRnahmenumsetzung binnen 10
s ' Arbeitstagen OberdenETO S0P [analog ED-Report bis DS) mit
Korre ktu r= -] detailliertem, belastbar terminiertem Maknahmenplan
malnahmen
N = = 10 Tage
2/ umgesetzie
Korrektur-
malnahmen
~ = T
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L
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13.3.3 Aktivitdten in den ersten 24 Stunden

Bei ETO oder ETO-Kunden ist ein Problem aufgetreten, das die termingerechte Aus-
lieferung spezifikationsgerechter Ware geféahrdet.

Um Risiken zu minimieren und die Lieferkette aufrechtzuerhalten, sind kurzfristig temporére
Mafnahmen zur Schadensbegrenzung erforderlich.

Im EPP wird hierzu das Bearbeitungsblatt 24h ausgewiesen.Die Abstimmung und
Einleitung von SofortmafRnahmen kann zur Vermeidung hoherer Folgekosten, wie
Produktionsausfallen und Sonderfahrten kurzfristiger erforderlich sein.

ETO behalt sich im Rahmen der Verpflichtung zur Schadensminimierung und auf Basis
interner Risikobewertungen vor, erforderliche Aktivitaten (z. B. zur Abwendung von Kosten
eines Bandstillstands, Luftfrachtkosten etc.) bei Nichterreichbarkeit oder fehlender
Ruckmeldung des Lieferanten eigenstandig zu starten und den Lieferanten hieriber um-
gehend zu informieren.

SofortmalRnahmen mussen aufrechterhalten werden, bis der Nachweis der Wirksamkeit
umgesetzter Abstellmaflinahmen erbracht ist.

Zu berticksichtigen sind dabei insbesondere:
® | agerbestéande
= Produktionsbestand

= Umlaufware (zu ETO oder Unterlieferanten)

13.3.3.1 Definition/Team (EPP Kapitell)

Der EPP/SQP ist, wie die 8D Methode, ein teamarientierter Problemldsungsprozess.

Die Grunddaten werden durch ETO bereitgestellt, genauere Angaben kénnen aus dem
EPP/SQP entnommen werden.

Durch den Lieferanten ist ein Reklamationsteam zu benennen (in den Vorgang involvierte
Spezialisten und Ansprechpartner) und im Formular aufzuftihren.

Die Problembeschreibung wird durch ETO zur Verfliigung gestellt und im Rahmen der Be-
anstandung kommuniziert.

Die Problembeschreibung beinhaltet wichtige Punkte, die helfen sollen, das Problem
schneller und effektiver einzugrenzen beziehungsweise nachvollziehen zu kdnnen.
Folgende Angaben werden unter der nachfolgend aufgefiihrten Problembeschreibung
durch ETO zur Verfligung gestellt.

13.3.3.2 Problembeschreibung (EPP Kapitel 2)

Guideline:

Klare IST/SOLL Angaben zur Spezifikation (welche Spezifikationsverletzung liegt tatsach-
lich vor.)

Fehlerfolge:

= Es wird Ubermittelt, zu welchen Fehlerfolgen das abweichende Merkmal gefihrt hat oder
fuhren kann.

= Die Fehlerfolge soll das Verstdndnis fir das Problem besser darstellen und die
Risikobewertung (einschlief3lich der FMEA) unterstiitzen.
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= Wie und Wo wurde der Fehler entdeckt?

= Auf Basis dieser Information soll die Moglichkeit gegeben werden, mit welchem
Messverfahren / Messeinrichtung die Abweichung detektiert wurde.

= Auch die Information ,Wo wurde das Fehlerbild detektiert?” hilft in der Ursachenanalyse
eine verbesserte Transparenz zu schaffen.

= Sollten Merkmalunterschiede visuell erkennbar sein, werden nach Moglichkeit IST/SOLL
Bilder zur Verfiigung gestellt.

Sofern nicht quantifizierbar, kann ETO-Abweichungen nur auf Basis der aufgetretenen
Symptome beschreiben. Die Plausibilisierung muss durch den Lieferanten auf Basis seiner
Prozesskenntnis und Erfahrung erfolgen. Dem ist speziell in Bezug auf die Einleitung von
Sofortmal3nahmen Rechnung zu tragen.

13.3.3.3 SofortmaRBRnahmen (EPP Kapitel 3)

Guideline:

Eine schriftlich dokumentierte Risikobewertung sowie eine Eingrenzung betroffener Char-
gen erfolgt durch den Lieferanten und wird ETO mit dem 3D-Bericht (Seite 1 und 2 des
EPP/SQP) binnen 24 Stunden schriftlich zur Verfigung gestellt.

Eingrenzung ausgelieferter n.i.O. Teile

= Bei der Ausldsung einer Reklamationsmeldung werden durch ETO die Charge/n oder
die betroffene Lieferscheinnummer/n mitgeteilt.

= Diese Information entbindet den Lieferanten nicht, auch die vorherigen oder spater ge-
lieferten Produktionschargen/Lieferungen zu prifen und zu bewerten. Zu beachten ist
hierbei auch, ob das FIFO (first in - first out) gegebenenfalls gestort wurde.

= |m Rahmen der 3D-Bearbeitung muss durch den Lieferanten eine erste Eingrenzung der
potenziell betroffenen Mengen vorgenommen werden.

= Es ist anzugeben, von wann bis wann diese Komponenten produziert wurden und von
wann bis wann diese Komponenten an ETO ausgeliefert wurden.

= Hierbei sind die einzelnen Anlieferungen mit Lieferschein Nr. anzugeben.

Form der Nacherfillung

Im Rahmen der 3D-Aktivitat ist die Form der Nacherfillung zu wahlen. Es gilt dabei gréRere
Folgekosten zu vermeiden, die unter anderem durch Bandstillstande, Sonderfahrten
et cetera entstehen kénnen.

Im Rahmen der Verpflichtung zur Schadensminimierung und auf Basis interner Risiko-
bewertungen behalt sich ETO vor, die Form der Nacherfiillung selbst festzulegen (z. B. zur
Abwendung von Kosten eines Bandstillstands, Luftfrachtkosten et cetera bei Nicht-
Erreichbarkeit oder fehlender Riickmeldung des Lieferanten) und den Lieferanten hiertber
umgehend zu informieren.
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Firewall Aktivitaten

= Fir eine Vereinheitlichung der Reporte und Absicherung von Mindestanforderungen an
Sofortmafl3nahmen wurden durch ETO im Formular entsprechende Vorgaben gemacht,
die im Rahmen der 3D-Aktivitaten bearbeitet werden missen.

= Nicht zutreffende Positionen kénnen entsprechend gekennzeichnet werden.

= Weitere lieferantenspezifische Aktivitditen konnen in den vorgegebenen Feldern
aufgefihrt werden.

= |m ersten Ansatz ist der Lieferant fUr die Einrichtung der Firewall verantwaortlich.

= Beim Auftreten einer Abweichung und nach erfolgter Information des Lieferanten durch
ETO unabhangig von der Form, in der diese Information bereitgestellt wurde und der
Bestéatigung der Abweichung durch eigene Analysen sind durch den Lieferanten um-
gehend MalRnahmen zur Aufrechterhaltung der Lieferfahigkeit zum Endkunden einzu-
leiten, beziehungsweise mit ETO abzustimmen.

= Diese Rickmeldung muss binnen 24 Stunden nach Informationseingang erfolgen.

= Sollte sich im Nachgang eine veranderte Sachlage herausstellen, kann es erforderlich
sein, Aufwande diesbeziglicher MaRnahmen neu zu betrachten.

Mengen und Termine

= Grundsatzlich besteht das Ziel, die zugesagten Liefertermine beziehungsweise -fenster
mit der vereinbarten Qualitat einzuhalten.

= Abstimmungen zu abweichenden Mengen und Bedarfen, sowie der Neubelieferung in
Folge von Sperrungen oder Beanstandungen, erfolgen eigenstandig durch den Liefe-
ranten in Abstimmung mit der ETO-Logistik.

13.3.4 Aktivitaten in den ersten 5 Werktagen

13.3.4.1 Ursachenanalyse und Tool (EPP-Kapitel 4)

Guideline:

Ziel ist hierbei die systematische Suche nach allen mdglichen Ursachen, die das Auftreten
des Problems erklaren kdnnten sowie die Darlegung der wahrscheinlichen Ursache(n) und
Abgleich mit der Problembeschreibung.

ETO legt groRBen Wert auf die klare Trennung in die beiden Aspekte:
= Warum ist das Problem aufgetreten?
= Warum wurde die Abweichung nicht entdeckt?

ETO fordert den Nachweis der Systematik durch Zusendung der 5W als Bestandteil des
EPP/SQP.
Jede angegebene “Why* Position ist hierbei mit Nachweisen aufzuzeigen.

Zum Beispiel erwarten wir im Zusammenhang mit der Angabe “Werkzeugverschlei3“ fur die
“Why* Position einen Nachweis in Form eines Bildes, einen Dokumentationsnachweis oder
Messbericht.
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Jede“*Why“-Angabe ist zu hinterfragen und nachzuweisen. Unzureichende Nachweise
kénnen zu einer Ablehnung und negativen Bewertung lIhres Reports fuhren.

Hierbei sollte der unterstiitzende Einsatz der Ishikawa-Methode oder Faktor Baum Analyse
bei komplexen Problemen (Zahlen/Daten/Fakten) zum Einsatz kommen.

= Die Anwendung dieser Tools wird zu jeder Reklamation empfohlen, um nachhaltig und
mit einer gewissen Systematik, die auf Zahlen, Daten, Fakten basiert die entsprechen-
den Nachweise zu fuihren und aufzuzeigen, welche Faktoren wie bewertet wurden.

® Sollte die Ursachendarstellung im Standard EPP mit 5 Why unzureichend vorgestellt
werden, wird ETO eine detaillierte Analyse mit Anwendung dieser Tools einfordern.

= Die Ursachenanalyse ist in einer Form darzustellen, die es auch Dritten ermdglicht, den
Vorgang nachzuvollziehen. Gegebenenfalls kénnen Darstellungen in einer, den
EPP/SQP erganzenden, Prasentation vorgestellt werden.

13.3.4.2 NTF — No Trouble Found Prozess

Eine Beanstandung resultiert aus einer Stérung der Funktion, der Verbaubarkeit oder den
Eigenschaften der betreffenden Komponente. Wird bei der Verifikation der Abweichung
durch den Lieferanten keine Abweichung zu den spezifizierten Merkmalen festgestellt, wird
die Beanstandung zumeist abgelehnt (,keine Abweichung zur Spezifikation festgestellt"
oder ahnliche Formulierung). Dieser formale Akt I6st jedoch nicht das urspriingliche Pro-
blem.

Gemal den Anforderungen der IATF 16949:2016 (10.2.5 Gewahrleistungs-Management-

System) erwartet ETO immer dann die Etablierung eines ,no-trouble found“ Prozesses im
Managementsystem des Lieferanten, wenn der Lieferant oder sein Unterlieferant eine Ent-
wicklungsverantwortung hat, beziehungsweise Eigenschaften des Produktes (wie z. B.
Materialeigenschaften) in seinem Verantwortungsbereich liegen.

Erganzend verweisen wir hier auf die Normen:
= VDA: Vermarktung und Kundenbetreuung/Schadteilanalyse Feld

= VVDA: Standardisierter Reklamationsprozess

13.3.4.3 Langfristige MalRnahmen (EPP Kapitel 5)

Guideline:

Darlegung der geplanten MalBnahmen durch die Erstellung eines Aktionsplans zur weiteren
Ursachenanalyse und Planung von Abstellma3nahmen in Bezug auf die festgestellten Ab-
weichungen.

Im Rahmen der 5 Why Analyse wurde zwischen “Warum® und “Wieso“ differenziert und fur
beide Aspekte die entsprechenden Ursachen ermittelt.

Unter geplanten MaRnahmen erwartet ETO somit eine Betrachtung (Bewertung und ent-
sprechende nachweisbare Aktionen) hinsichtlich des Auftretens und hinsichtlich der nicht
Entdeckung der Abweichung.

Beide Aspekte miissen im Rahmen der 5D Vorstellung dargelegt werden. Der Status der
Mafnahmen kann sich hierbei “in Prafung® oder “in Umsetzung® befinden.
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13.3.5 Aktivitaten in den ersten 10 Werktagen

13.3.5.1 Erfolgskontrolle (EPP Kapitel 6)

Im Rahmen der 10 Tage Ruckmeldung erwartet ETO einen abgeschlossenen Malf3-
nahmenstand. Sollte diese Riickmeldung nicht im Rahmen der vorgegebenen Frist umge-
setzt werden konnen, ist ETO im Vorfeld umgehend schriftlich zu informieren.

Durch eine begriindete fristgerechte Information, wird die 8D Termintreue der EPP/SQP-
Bewertung nicht negativ beeintrachtigt.

Bei einem abgeschlossenen Malinahmenstand erwartet ETO folgende Aktivitaten zur Er-
folgskontrolle:

= Auswertung der Fehlersammelkarten

= Kennzahlen an der Produktionsanlage werden ausgewertet

= |st dieses Fehlerbild nach Implementierung der Malinahme nochmal aufgetreten

= Auswertung Ausgangsprifung

= Kennzahlen der Ausgangsprifung (EOL/Sichtpriifung etc.) werden hierbei ausgewertet
= Teilprozessaudit des betroffenen Bereiches

= Nach erfolgreichem Abschluss der Reklamation werden die implementierten
Maflnahmen und Dokumentationen durch die Qualitatsabteilung auditiert und
protokolliert

ETO behalt sich das Recht vor, im Rahmen von Audits, Besuchen, Begehungen diese
Punkte und die Wirksamkeit der Malinahmen vor Ort zu Gberprufen.

13.3.5.2 Vermeidung Wiederholfehler (EPP Kapitel 7)

Guideline:

FMEA-Erstellung und Pflege

= |m EPP/SQP wird unter Punkt 7 die Risikoprioritdtszahl (RPZ) vor Reklamationseintritt
und nach Bearbeitung der Meldung eingetragen.

= Verfligt der Lieferant Uber keine entsprechende produktbezogene FMEA, ist in diesem
Rahmen eine Reklamations-FMEA zu erstellen.

Dokumentenanpassungen

Alle vorgenommenen Dokumentenanpassungen werden mit der Vorstellung des EPP/SQP
dem Kunden ETO zur Verfiigung gestellt (ausgenommen FMEA).

Lessons learned

® Esist zu prifen, ob die aus der Reklamation gewonnenen Erkenntnisse auf andere ETO-
Produkte zur verbesserten Prozessabsicherung angewendet werden kénnen.

= Produktionslenkungspléne, Flowcharts, Teilelebenslaufe und andere produktspe-
zifische Dokumente sind zu aktualisieren.
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13.3.5.3 Bemerkung (EPP Kapitel 8)

13.3.6

13.3.7

13.3.8

Guideline:

Fur eine Vereinheitlichung der Reporte und Abbildung von Mindestanforderungen an die
Wirksamkeitsiiberprifung wurden entsprechende Vorgaben definiert, die bearbeitet werden
mussen.

Hierbei werden die Dokumentend&nderungen vor Reklamationsabschluss aufgefuhrt und
abgefragt.

= Abschluss der Meldung seitens des Lieferanten

® Es ist anzugeben, ob die Meldung als anerkannt oder abgelehnt gefuhrt wird.

= ppm-relevante Menge errechnet sich im Formular automatisch aus dem Excel-Reiter
~Sortierergebnis®.

= Hierbei werden nur die ETO- und Endkundenbestande ppm-relevant gewertet.

PPF ausgel6st durch Reklamation

Sollten sich, bedingt durch die definierten MaRRnahmen, Anderungen am Werkzeug,
Prozess oder Produkt ergeben, ist eine Produkt- und Prozessfreigabe in Form einer fir ETO
kostenfreien Bemusterung durchzufihren und durch ETO freizugeben.

Kostensammler
Die im Rahmen der Reklamation anfallenden Kosten werden in einem Kostensammler
durch ETO gefihrt.

ETO ermoglicht somit auch volle Transparenz bei der Kostenzusammenstellung. Diese
Positionen werden beim Abschluss des EPP/SQP aufgezeigt und dem Lieferanten in
Rechnung gestellt.

Bewertung des Problemlésungsprozesses des Lieferanten
Die Meldung gilt erst als abgeschlossen, wenn dem Lieferanten die Bewertung zur Mangel-
rige (des EPP) vorliegt.

Nach Ubermittlung des finalen EPP erhalt der Lieferant durch ETO eine Bewertung beziig-
lich Termintreue und fachliche Darlegung des vorgestellten Reports.

Ergebnisse dieser Bewertung werden als Riickmeldung zur Mangelriige und in verdichteter
Form im Rahmen der Lieferantenbewertung kommuniziert.

Es ist das Ziel, Uber das direkte Feedback und die Bewertung, einen Prozess zur Opti-
mierung des Problemldsungsprozesses des Lieferanten anzustolRen.

Dies, um Erwartungshaltungen abzugleichen, die Effizienz zu steigern, Rickfragen zu mini-
mieren, Kapazitaten auf beiden Seiten effizienter zu nutzen.

Die Bewertungskriterien sind hierbei:
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Position Punkte i — R hl
0-1 Team—Mirglieder 2-3 Team-Mitglieder d-y Team—Mirglieder
1 [ benannt benannt genannt o
0 0 0
-3 MaBnahmen eingeleite 4-6 MaBnahmen T-x MabBnahmen
3 15 eingesetzt ochne Form | eingeleitet mit Form der 0
der Nacherfillung MNacherfallung
0 0 0
3 Why nicht angewendet 3 Why teilweize 5 Why angewendet
4 15 oder Ursache angevendet und Fehler reproduziert o
R Iy
0 0
Keine MabBnahmen nur zufriedenstellende
zufriendenstellenden teilweise definiert MaBnahmen far
5 15 MaBnahmen eingeleitet Entdeckung und 1]
Auftreten eingeleitet
0 0 0
Erfolgskontrolle nicht Erfolgskontrolle Erfolgskontrolle
angewendet oder nur angewendet ohne angewendet mit
6 10 teilweise Machw eis Machweisen 1]
0 0 0
7 10 0-1Punkte eingeleitet | Z2-4 Punke eingeleitet | 5-x Punkte eingeleitet 0
0 0 0
: Punkt B teilw eise
8 5 Punkte § nicht verwendet vereendet Punkt 8 angewendet 0
0 0 0
Zusatzpunkt
al SOP-Farmular verwendst
5 24 hInfarmationen fristgerecht eingegangen
5 5 Tage Information firstgerecht eingegangen
5 10 Tage Information fristgerecht eingegangen
Erreichte Punktzahl 1]
laximale magliche Punktzahl 100

13.3.9 Hinweisreklamation: Definition und Handhabung

Guideline:

Eine Hinweisreklamation wird durch ETO ausgeltst, wenn keine Verletzung der
Spezifikationsvorgaben vorliegt, jedoch Auffalligkeiten am Produkt, die aus ETO-Sicht bei
Nichtbehebung mittelfristig eine Beeintrachtigung der ETO-Produkt- oder Prozessqualitét
verursachen kdnnen.

Dies schlief3t Situationen ein, in denen hinsichtlich des bestimmungsgemalfen Gebrauchs
(analog 1SO 9001:2015 Kapitel 8.2.3.1 b) bei einer Nicht-Beachtung oder weiteren nega-
tiven Veranderung ein potenzielles Kundenrisiko erwachsen kénnte.

Zum Beispiel:

= festgestellte Abweichungen bei statistischen Auswertungen von Priifergebnissen

® |eichte farbliche Abweichungen zu den bisher gelieferten Bauteilen

Behandlung von Hinweisreklamationen:

Hinweisreklamationen werden dem Lieferanten mitgeteilt, jedoch findet bei ETO keine
weitere Verfolgung des Vorganges statt

= Keine externe 8D-Anforderung,

= kein Mahnwesen fiir fehlende Stellungnahmen
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Eine interne Bearbeitung beim Lieferanten wird jedoch erwartet und wird im Rahmen von
Besuchen et cetera nachverfolgt.

Hinweisreklamationen fliel3en nicht in die Lieferantenbewertung ein.
= Kein incident

= Retournierte Mengen sind nicht ppm-relevant

13.3.10 Definition von Wiederholfehlern

Guideline:

Ein Wiederholfehler stellt eine kritische Situation dar, die von allen Beteiligten héchste Be-
achtung und Prioritat erfordert, da dieser Fehler direkt auf einen oder mehrere der folgen-
den Punkte hinweist. Ein Wiederholfehler bedingt eine eindeutig identische Ursache fur
mehrere Mangelrigen.

Das heif3t:

= gleiches Fehlerbild

= eindeutige Ruckfihrung auf die gleiche Ursache (prozess- oder produktbezogen)
= jdentische Kombination von Ursachen

® erneutes Auftreten von Fehlern nach der Einfuhrung und Verifizierung der bezuglich
dieses Fehlerbildes definierten Abstellmal3nahmen

= Auftreten des Fehlers durch sekundare Ursachen (wie z. B. unvollstandiges Zusammen-
ziehen von Besténden) stellt somit ein neues Fehlerbild (eine neue Ursache fir das
Auftreten beim Kunden) dar und fihrt zu einer Beanstandung mit neuer
Reklamationsgrundlage und somit nicht zu einer Wiederholreklamation.

= Andererseits kann eine Bewertung als Wiederholfehler erfolgen, solange die wahre
Fehlerursache noch nicht bekannt ist.

= Tritt ein Fehlerbild auf, das von ETO auf Basis der vorliegenden Informationen als
Wiederholfehler betrachtet wird, so wird die Beanstandung als solche gekennzeichnet.

= Stellt sich im Rahmen der Ursachenanalyse (5W) heraus, dass die oben genannten
Kriterien nicht erfillt sind, so kann der Status einer Wiederholreklamation durch ETO
zurlickgesetzt werden.

Andererseits kann sich im Rahmen der Bearbeitung einer Beanstandung herausstellen,
dass eine Wiederholreklamation vorliegt, indem zum Beispiel bei unterschiedlichen
Produkten die gleiche Fehlerursache zugrunde gelegt werden kann.

Ursachen fur Wiederholfehler sind:

= eingeflhrte Firewall ist nicht wirksam

® ergénzende Aktivitditen missen umgehend eingeleitet werden

= Eingrenzung des Fehleraufkommens (Charge, Zeitraum etc.) ist unzureichend
= kurzfristige Neubewertung muss erfolgen

= Ursachenanalyse war unzureichend und die eingefuihrten Abstellmalinahmen in der
Folge unwirksam

= Erneute Ursachenanalyse
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intern und/oder externe Kommunikations- und Abstimmungsprobleme liegen vor

alle vorliegenden Informationen muissen zusammengetragen und gemeinsam neu
bewertet werden

Die vorliegende Dokumentation (z. B. 8D, FMEA, etc.) beschreibt nicht die wahre /
umfassende Situation und Problematik

Dokumentation muss zeitnah und umfassend revidiert werden

Zur Bewertung:

Tritt ein Fehlerbild auf, das von ETO auf Basis der vorliegenden Informationen als
Wiederholfehler betrachtet wird, so wird die Beanstandung als solche gekennzeichnet.

Stellt sich im Rahmen der Ursachenanalyse (5W) heraus, dass die oben genannten
Kriterien nicht erfillt sind, so kann der Status einer Wiederholreklamation durch ETO
zuriickgesetzt werden.

Andererseits kann sich im Rahmen der Bearbeitung einer Beanstandung herausstellen,
dass ein Wiederholfehler vorliegt, indem zum Beispiel bei unterschiedlichen Produkten
die gleiche Fehlerursache zugrunde gelegt werden kann.

13.3.11 ppm-relevante Mengen

Guideline:

Zweck dieser Regelung

Um eine einheitliche Bewertung zu ermdéglichen und ein gemeinsames Verstandnis zu
erreichen, werden die ppm-relevanten Mengen aus Mangelriigen nach den folgenden Kri-
terien festgelegt.

Bei Riicksendungen wird die gesamte retournierte Menge als ppm-relevant eingestuft.

ppm-relevante Mengen werden, sofern im Rahmen der Reklamationsbearbeitung keine
schriftliche Rickmeldung erfolgt, ab dem zehnten Werktag nach Eingang beim Liefe-
ranten im ETO-System nicht mehr korrigiert.

ppm-relevante Mengen werden durch ETO gemal folgenden Regeln eingestuft:

Funktionsbeeintrachtigende Abweichungen, Nichteinhaltung spezifizierter Eigen-
schaften, Fremdkdrper

- der komplette Umfang retournierter Ware ist ppm-relevant

- bei Sortierung im Hause ETO wird die ermittelte fehlerhafte Menge als ppm-relevant
betrachtet

Anlieferung ohne freigegebene Bemusterung

- Die gesamte Liefermenge ist ppm-relevant.

- Situationsabhéngig kann eine nachtragliche Korrektur durch den zustandigen SQE
erfolgen.
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= Bei Annahme von nicht spezifikationsgerechter Ware durch ETO (z. B. Sonderfreigabe)
- Umfang der abweichend gepruften Stichprobe der Freigabeprifung wird ppm-
relevant
- Eine nachtragliche Korrektur der ppm-relevanten Menge, gemessen am realen
Ausschuss, kann erfolgen.

= |m ETO-Wareneingang auffallige Falschlieferungen, falsch verpackte Ware, Transport-
schaden und anderweitig beschadigte Lieferungen, sofern vom Lieferanten verschuldet
- Die Anzahl fehlerhafter Gebinde ist ppm-relevant
- Verschmutzung

= Sofern spezifiziert (z. B. technische Sauberkeit)

- analog MaRabweichung beziehungsweise Sonderfreigabe
- der komplette Umfang retournierter Ware ist ppm-relevant
- bei Lieferanten-Riickmeldung zum realen Fehleranteil innerhalb 10 Tagen nach
Eingang der Lieferung werden die ppm-relevanten Mengen durch ETO korrigiert
= Sofern nicht spezifiziert
- Sofern die Ware per Sonderfreigabe bei ETO verarbeitet oder gereinigt wird, wird ein
symbolischer Wert von 10 % der betroffenen Liefermenge als ppm-relevant angesetzt
- bei Rucksendung der Ware ist die gesamte retournierte Menge ppm-relevant
= Nicht spezifizierte technische Merkmale sind nicht ppm-relevant
— Dies betrifft nicht Verunreinigungen, Fremdteile und tber den bestimmungs-gemafien
Gebrauch vorausgesetzte Eigenschaften der Produkte

Ausnahmen zu den hier dargelegten Regelungen erfolgen nur in Abstimmung mit dem zu-
standigen SQE und in Absprache mit der Leitung Lieferantenqualtitat.

Sofern eine Beanstandung auf einer Selbstanzeige beruht, wird der Vorgang als incident
und ppm gewertet.

13.3.12 Sortierung bei Standort der ETO GRUPPE

Guideline:

Im Zusammenhang mit Spezifikationsabweichungen zu sortierbaren Merkmalen obliegt die
Wahl der Nacherflllung, wie auch die Organisation der erforderlichen Malinahmen, dem
Lieferanten.

Hierbei kann zur Erfullung der Lieferverpflichtung, aus wirtschaftlichen und produktions-
technischen Griinden, zur Reduzierung der Reaktionszeit sowie zur Minimierung des logis-
tischen Aufwands, die Nutzung mehrerer paralleler Optionen erforderlich sein.

®= Ricksendung zur Neuanlieferung fehlerfreier Ware
m Sortierung im Werk eines ETO-Standortes

m durch den Lieferanten selbst
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= durch einen externen Dienstleister

= durch ETO im Auftrag des Lieferanten

= Sortierung bei einem externen Dienstleister

= Verschrottung der Ware bei ETO im Auftrag des Lieferanten und Neu-Anlieferung

= Antrag auf Sonderfreigabe durch den Lieferanten an ETO (in Ausnahmefallen)

13.3.13 ETO-Erwartungen in Bezug auf Sortierungen

SofortmalRnahmen, Firewall
Im ersten Ansatz ist der Lieferant fir die Einrichtung der Firewall verantwortlich.

Beim Auftreten einer Abweichung und nach erfolgter Information durch ETO an den
Lieferanten, unabhangig von der Form, in der diese Information bereitgestellt wurde und
der Bestétigung der Abweichung durch eigene Analysen, sind durch den Lieferanten
umgehend Malnahmen zur Aufrechterhaltung der Lieferfahigkeit zum Endkunden
einzuleiten beziehungsweise mit ETO abzustimmen.

Diese Ruckmeldung muss binnen 24 Stunden nach Informationseingang erfolgen.

Sollte sich im Nachgang eine verénderte Sachlage herausstellen, ist zu prifen, wer fir die
Aufwande dieser Malinahmen verantwortlich ist und die Kosten zu tragen hat.

Risikobewertung sowie eine Eingrenzung betroffener Chargen

Eine schriftlich dokumentierte Risikobewertung sowie eine Eingrenzung betroffener
Chargen erfolgt durch den Lieferanten und wird ETO mit dem 3D-Report binnen 24 Stunden
zur Verflgung gestellt.

Mengen und Termine

Grundsatzlich besteht das Ziel, die zugesagten Liefertermine beziehungsweise -fenster mit
der vereinbarten Qualitat einzuhalten.

Abstimmungen zu abweichenden Mengen und Bedarfen erfolgen eigenstandig durch den
Lieferanten mit der ETO-Logistik.

13.3.14 Sortierung betroffener Waren

Guideline:

Im Folgenden wird hier explizit auf die Option einer Sortierung der betroffenen Ware ein-
gegangen. Der Lieferant organisiert die Sortierung.

Sofern bei Nichteinhaltung zugesagter Fristen ETO selbst die Organisation von
Mafinahmen einleiten muss, werden die entstandenen Aufwendungen und Kosten tber den
Reklamationsprozess an den Lieferanten belastet.

= Der Lieferant stimmt sich diesbeziglich mit ETO ab.
m Der Lieferant stellt die erforderlichen Mittel zur Verfigung.
= Fehlervisualisierungen

= Prifanweisungen
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Prifmittel

- Gegebenenfalls kann ETO hier unterstitzend Fehlerbilder und Prufmittel zur
Verflgung stellen. Dies ist jedoch im Vorfeld abzustimmen.

- Rahmenbedingungen fur Sortierungen

- Erforderlich ist hierzu die Abstimmung des Sortierumfangs und der aus Sortierungen
erforderlichen Ausbringung an i.O.-Ware.

- Zu erwartende Fehleranteile sind auf Basis der ETO-Informationen und der internen
Risikobewertung durch den Lieferanten zu ermitteln.

- Daraus Resultierend sind die Kapazitaten fiur die Sortierung zu planen und zu
beauftragen.

Auf Basis der Ruckmeldungen und Rapporte sind Ablauf- und Dynamisierung der Sor-
tierung mit der sortierenden Partei abzustimmen. ETO hat am Standort keine
Kooperation oder feste Zusammenarbeit mit Sortierdienstleistern. Interne Sortierungen
werden mit ETO-Personal, gegebenenfalls verstarkt durch Mitarbeiter aus
Personallberlassungen, durchgefiihrt. Diese Organisation kann bei externen
Sortierungen koordinierend unterstitzen, selbst jedoch nur in begrenztem Umfang
mitarbeiten. Endprodukte und angearbeitete Ware werden zur Priifung oder Nacharbeit
nicht auRer Haus gegeben. Prifplatze kdnnen nur in begrenztem Umfang zur Verfligung
gestellt werden. Hierbei werden diese bevorzugt zur Prifung angearbeiteter Waren und
Endprodukten genutzt.

Betreuung von Sortierungen

Nach vorheriger Abstimmung kann ETO im Auftrag des Lieferanten die Einweisung und
Betreuung von Sortierpersonal iibernehmen.

Eine Ubernahme der Gesamtverantwortung ist dadurch nicht gegeben.

Die hierfir erforderlichen Dokumente und Informationen missen durch den Lieferanten
bereitgestellt werden.

Aufwendungen hierfiir werden durch ETO belastet.

Prifanweisungen

Externen Dienstleistern und von ETO-betreuten Sortierungen sind aussagekraftige Vor-
gaben fur die Prufung zur Verfligung zu stellen.

Prifmethoden und Prifmittel missen im Vorfeld mit dem zustandigen SQE abgestimmt
sein.

Prifmittel

ETO kann nach vorheriger Abstimmung in begrenztem Umfang, Prifmittel zur visuellen,
lehrenden und messenden Prifung bereitstellen.

Prifungen an der Réntgenanlage dirfen nur von eingewiesenem ETO-Personal durch-
gefuhrt werden.
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Zusammenfassend gilt:

Der Lieferant ist der Auftraggeber einer Sortierung und tbernimmt die volle Verantwortung
fur die Beauftragung, Durchfiihrung, Organisation und Auswertung der Sortierung sowie
alle notwendigen Dokumente und Hilfsmittel

13.3.15 Arbeitszeit und Zugang

Guideline:

ETO MAGNETIC GmbH

- Werktags im Standard von 06:00 - 22:00 Uhr

- Eine Nachtschichtbetreuung fir Sortierungen kann in der Regel nicht bereitgestellt
werden.

- Samstag — nach Absprache von 06:00 - 14:00 Uhr
EKS Elektromagnetik GmbH

An dieser Stelle werden zu einem spéteren Zeitpunkt standortbezogene Informationen
einflieRen.

ETO MAGNETIC Sp. z 0.0.

An dieser Stelle werden zu einem spateren Zeitpunkt standortbezogene Informationen
einflieRen.

ETO MAGNETIC CORP.

An dieser Stelle werden zu einem spéteren Zeitpunkt standortbezogene Informationen
einflieen.

ETO MAGNETIC TECHNOLOGIES (Kunshan) Co., Ltd.

An dieser Stelle werden zu einem spateren Zeitpunkt standortbezogene Informationen
einflieRen.

ETO MAGNETIC India Pvt. Ltd.

An dieser Stelle werden zu einem spéteren Zeitpunkt standortbezogene Informationen
einflieRen.

ETO MAGNETIC Mexico, S. de R.L. de C.V.

An dieser Stelle werden zu einem spateren Zeitpunkt standortbezogene Informationen
einflieRen.
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13.3.16 Kontakte fir Sortierung an den entsprechenden ETO-Standorten

ETO schreibt grundsatzlich keinen Dienstleister vor. Gute Erfahrungen in unserem Haus
haben wir, in eigener Sache, mit folgenden Anbietern gemacht:

*

* X %

*

% redi-Group

*

*

*

o

PEOPLE FOR QUALITY

redi-Group GmbH, Friedrich-List-Stral3e 42, 70771 Leinfelden-Echterdingen

Telefon:
Fax:
E-Mail:
Internet:

+49 711 78781731

+49 711 78781740
quality-control@redi-group.com
www.redi-control.de

Formel D

Formel D GmbH, Herrenberger StralRe 120, 71034 Bdblingen

Telefon:
Fax:
E-Mail:
Internet:

Guideline:
E-028-Lieferantenhandbuch der ETO GRUPPE
Version 8

+49 7031 7640-0 (switchboard)
+49 7031 7640-100
info@formeld.com
www.formeld.com
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13.3.17 Kontakte fur Sortierung beim Dienstleiter, als Alternative zur Rucklieferung

Sollte ein Rucktransport zu viel Zeit in Anspruch nehmen und eine Sortierung im Hause
ETO nicht durchfihrbar sein, besteht die Moglichkeit sich an die Firma Kaum+Benz zu
wenden.

Kaum+Benz, ein zertifiziertes Unternehmen in unserer Nahe, hat die Mdglichkeit, Ware im
Auftrag des Lieferanten bei ETO abzuholen, Sortierungen und Nacharbeiten durchzufiihren
und die Ware nach der Bearbeitung wieder bei ETO anzuliefern. Die Abstimmung und
Organisation erfolgt direkt zwischen dem Lieferanten und Kaum+Benz.

PR coum
&
benz

A

Industriedienstieistungen

ISO 900!

Kaum + Benz Bauteilekonfektion, GewerbestraRe 15, 78359 Orsingen-Nenzingen
Telefon: + 49 7774 93868-14
Fax: +49 7774 93868-14
E-Mail: info@kaum-benz.de
Internet: www.kaum-benz.de

XRAY-LAB GmbH & Co. KG Zentrallabor
SchloRberg 9| 74374 Zaberfeld Sternenfelser StralRe 37/1 I_A B
Zentrale: +49 7046 / 8808-0 74343 Sachsenheim QUALITY SHINES THROUGH
Fax: +49 7046 / 8808-20 24h Hotline: 0800 / 9729522
info@xray-lab.com (aus Deutschland gebihren-frei)
Labor Wolfsburg Niederlassung Slowakei Labor USA, Kanada und Mexico
Heinenkamp 24b | 38444 Wolfsburg Cementarska 15 | 90031 Stupova 2255 Pontiac Rd | MI-48326 Auburn Hills
+49 5308 48600-0 +421 918 286 458 24h: +1 800-270-1350
wob@xray-lab.com contact@xray-lab.com
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Die Firma XRAY-LAB ist ein Dienstleistungsunternehmen fir Zulieferbetriebe der Auto-
mobilindustrie, Luft- & Raumfahrt, Medizintechnik, Elektrotechnik, Kunststoff- oder Metall-
industrie. Als voll integrierter Qualitatsdienstleister konnen beanstandete Qualitatsmangel
durch entsprechende Maflinahmen wie Sortieren, Prifen, zerstorungsfreie Rontgenprifung
(auch serienbegleitend), Nacharbeiten, Reinigen et cetera, behoben oder Teile
weiterbearbeitet werden.

XRAY-LAB - Leistungen:

= 2D/2,5D Rontgenanalyse

= Computertomografie (CT)

= 3D Messtechnik und 3D Objekterfassung
= Erstmusterprifung und Freigabeprozesse von Werkzeugen
= Ausfallteil und Schadensanalyse

= NDT wie UT, ET, VT, PT & MT

= Resident Engineering & 8D-Reporting

= Ramp-ups und PPAPs

= Q-Gate und Firewall

= Qualitatsmanagement fir Logistikprozesse
= Redesign und Relocation

= Qualitatsmanagementmethoden

® Prozessbegleitung hinsichtlich Qualitatsthemen bei Ubergang von Vorserie zu
Serienproduktion

= Sichtprifung und Nacharbeit mit eigener Taskforce

= Schnelle sowie sorgfaltige und genaue Arbeitsausfiihrung

= Professionelles Handling

= Méangelbereinigung vor Ort (Produktions- bestand, Lagerbestand, Zwischenlager)
®=  Ganzheitliches Management

= Flexible und schnelle Reaktionszeiten

= Fachlich geschultes Personal

= Qualitatskoordination

Alle angebotenen Dienstleistungen basieren auf einem zertifizierten
Managementsystem.
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13.3.18 Stundensatze und Kostenpauschalen

Guideline:

ETO MAGNETIC GmbH

Mangelriigen, Sortierungen und Dienstleistungen der ETO MAGNETIC GmbH am
Standort Stockach

- Pauschale Gebihren auf Basis gemittelter Aufwande (gultig ab dem 2017-07-11)

- Riucklieferungen von Musterteilen Uber ETO, Abteilung Geschaftsfuhrungsdienste
Sekretariat

- EUR 10,00 (gultig ab dem 2012-04-16)

- Stundensatze fir Dienstleistungen

- ETO interne Sortiertatigkeiten (durch ETO Personal) 35,00 EUR/h
- Nacharbeit / Tatigkeiten mit Maschineneinsatz 50,00 EUR/h

Unter Umstanden kdnnen durch den Einsatz von Prifstanden hohere Aufwendungen
entstehen, welche im Vorfeld kommuniziert

- Rontgendienstleistungen 80,00 EUR/h
EKS Elektromagnetik GmbH

An dieser Stelle werden zu einem spateren Zeitpunkt standortbezogene Informationen
einflieen.

ETO SENSORIC GmbH

An dieser Stelle werden zu einem spateren Zeitpunkt standortbezogene Informationen
einflieen.

ETO MAGNETIC Sp. Z o.0.

An dieser Stelle werden zu einem spateren Zeitpunkt standortbezogene Informationen
einflieRen.

ETO MAGNETIC CORP.

An dieser Stelle werden zu einem spateren Zeitpunkt standortbezogene Informationen
einflieRen.

ETO MAGNETIC TECHNOLOGIES (Kunshan) Co., Ltd.

An dieser Stelle werden zu einem spateren Zeitpunkt standortbezogene Informationen
einflieRen.

ETO MAGNETIC Mexico, S. de R.L. de C.V.

An dieser Stelle werden zu einem spéateren Zeitpunkt standortbezogene Informationen
einflie3en.

ETO MAGNETIC India Pvt. Ltd.

An dieser Stelle werden zu einem spéateren Zeitpunkt standortbezogene Informationen
einfliel3en.
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13.3.19 Rucklieferung und Abrechnung beanstandeter Ware

Rucklieferungen erfolgen in der Regel zu Lasten des Lieferanten. Entsprechend der Dring-
lichkeit und zur Ermdéglichung einer kurzfristigen Sortierung, Ursachenanalyse oder Nach-
arbeit werden zeitsparende und rickverfolgbare Versandmethoden angewendet.

Grundsatzlich besteht die Mdoglichkeit der Abholung beanstandeter Ware durch den
Lieferanten oder einen von ihm beauftragten Dienstleister.

Retournierte Ware wird Uber das ETO-System direkt zurlick belastet. Eine Gutschrift durch
den Lieferanten ist nicht erforderlich. Ein direkter Warenaustausch kann hierbei nur tber
eine entsprechend deklarierte Neuanlieferung erfolgen.

14  Lieferanten-Management

ETO ist bestrebt, in enger Abstimmung mit den Anforderungen unserer Kunden, die Stan-
dards, Methoden und Tools weiterzuentwickeln.

Bei der Auswahl von Lieferanten legen wir Wert darauf, dass diese bereit sind, mit ETO
gemeinsam ihre Standards weiterzuentwickeln.

ETO strebt eine langfristige Beziehung mit seinen Lieferanten an. Dies unter der Berlck-
sichtigung der QCD Kiriterien.

= Q = quality, d.h. O-Fehler Strategie, sowie die Erreichung vereinbarter Ziele
m C = cost, d.h. bester Preis und Kostenreduktion in der Serie

= D = delivery, d.h. Optimierung von Mengen- und Liefertreue

Plan Ziellieferantenpyramide

Waren-
gruppen-
Strategie

Basierend auf

monatlicher
Lieferanten-
bewertung Act ETO Do Sourcing-Workshop
und Lieferanten- Lieferanten- e Risikomanagement
Basierend auf Entwicklung Management Strategie Vertragsmanagement
jéhrlicher
Eskalations-
einstufung Prozess zurLésung
téglicher QCD-Probleme
w.__ (kurzfristige Problemldsung)
' Check \ @
Lieferanten-
bewertung ° @ e
monatiich en2 jahriich =
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14.2

14.3

14.3.1

Guideline:
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Plan: Warengruppen-Strategie

Die Lieferantenauswahl basiert auf Commodity-Panels fir die Regionen:
= Europa

= USMCA (United States, Mexico, Canada Agreement)

= Asien

Selektionskriterien sind hierbei unter anderem, Preisgestaltung, Vertragslage, Technolo-
giestandards, Zahlungsziele, sowie Entwicklungsmaoglichkeiten.

Do: Einkaufsstrategie

Die Nominierung und Beauftragung erfolgt auf Basis eines interdisziplinaren Teament-
scheids. Basis hierfur sind unter anderem:

= Warengruppen-Strategie und Lieferantenpyramide
® Herstellbarkeitserklarung
= Angebotsvergleich

= ETO-Sourcing-Workshop

Check: Lieferantenbewertung
ETO bewertet alle Lieferanten fir Produktionsmaterial, produktionsnahes Material, pro-
duktionsnahe Betriebsmittel sonstige diesbezilgliche Leistungen monatlich und jéhrlich.

Die Jahresbewertung bezieht sich auf den Zeitraum Januar bis Dezember und hat eine
Einstufung des Lieferanten zur Folge.

Hierbei wird jeder belieferte ETO-Standort getrennt bewertet, wobei die Einstufung nach
der schlechtesten Bewertung eines ETO-Standortes erfolgt.

Die Bewertung des Vorjahres erfolgt zum Abschluss des ersten Quartals des Folgejahres.
Parallel dazu erstellt ETO eine monatliche Statusbewertung (aktuelle ETO-Systemsicht).

Diese Statusbewertung dient dazu, die Wirksamkeit der Mal3nahmen zu verfolgen. Weiter-
hin soll damit der Abgleich mit dem System des Lieferanten erméglicht werden. Diese
Statusbewertung beinhaltet daher keine Einstufung.

Alle Bewertungen versendet ETO standardmafiig per Mail.
Die Monatsbewertung erfolgt in der Mitte des Folgemonats.

Kriterien fur die Lieferantenbewertung

Die Bewertung der Kriterien erfolgt in einem Punktesystem (schlechteste Bewertung ist
1 Punkt - maximale Punktzahl ist 100) mit unterschiedlicher Gewichtung. Die Gewichtung
der einzelnen Kennzahlen sowie die Bewertungsvorgaben sind im Anhang 4 ersichtlich. Im
Folgenden sind die Hauptkriterien mit den entsprechenden Unterkriterien aufgefihrt.
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14.3.1.1 Qualitats-Kennzahlen

Incident

Hierbei unterscheidet ETO in Beanstandungen aus der Wareneingangsprifung (Q2), der
ETO-Produktion (Q4) und Pass-through-Problemen, also lieferantenbezogene Ab-
weichungen, die im ETO-Prozess nicht entdeckt wurden (Q5).

Jede Mangelriige wird als incident gewertet. Bezugsgleiche Meldungen zum gleichen
Vorgang werden, in vertretbarem zeitlichem Rahmen, durch ETO als Meldungs-
positionen angelegt und damit nicht als incident gewertet.

ppm-Level

ppm-relevante Mengen errechnen sich aus der durch ETO-fakturierten Menge und der
Méangelriigen bezogenen fehlerhaften Menge.

Ruckmeldungen aus Sortieraktionen, beziehungsweise anerkannte Fehlermengen sind
fristgerecht anzuzeigen, eine spatere Korrektur erfolgt nicht mehr (siehe SQP-Prozess).

SQP-Bewertung

Erflllungsgrad aller als teilweise oder umfanglich anerkannten registrierten Qualitats-
meldungen in Prozent entspricht der bewertungsrelevanten Punktzahl.

Qualitats-Assessment
Erflllungsgrad in Prozent entspricht der bewertungsrelevanten Punktzahl.
Supplier-Assessment

Erflllungsgrad in Prozent entspricht der bewertungsrelevanten Punktzahl.

14.3.1.2 Kosten

Aktuell noch nicht implementiert

14.3.1.3 Lieferperformance

Guideline:

Termintreue
Wareneingangsdatum wird gegen das gesetzte Lieferdatum bewertet.
Mengentreue

Prozentuale Abweichung zur eingeteilten Menge (Teillieferung) fuhrt zu einer
Abwertung. Hierbei werden Wareneingange bei ETO im jeweiligen Bewertungszeitraum
gemittelt. Eine Abweichung der Mengentreue wird gleichzeitig als Ausloser einer
Sonderfahrt gewertet.
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14.3.2 Einstufung im Eskalationsstufen-Modell

Die Gesamtnote der Jahres-Bewertung hat eine Einstufung der Lieferanten in das ETO
Eskalationsmodell zur Folge. Diese Einstufung erfolgt jahrlich nur einmal. Die monatliche
Bewetung hat auf die Einstufen keinen Einfluss.

Dieses Eskalationsstufen-Modell ist in 5 Stufen unterteilt und in nachfolgender Grafik
dargestellt.

Die 5 Stufen haben unterschiedliche Malinahmen bei ETO und den Lieferanten zur Folge.

\
« Lieferant erfiillt die Zielwerte der Stufe 0: Gesamtnote = 90 Punkte
 Keine Massnahmen notwendig
J
N\
« Lieferant erfiillt nicht die Zielwerte der Stufe 0: Gesamtnote = 80 — 89 Punkte
« Lieferant ergreift selbststandig Massnahmen zur Verbesserung
J
N
« Lieferant erfiillt nicht die Zielwerte der Stufe 1: Gesamtnote = 60 — 79 Punkte
« Lieferant ergreift selbststandig Massnahmen zur Verbesserung und nennt Zieltermine
« Lieferant kann externe Unterstiitzung bendtigen
J
« Lieferant erfiillt nicht die Zielwerte der Stufe 2: Gesamtnote = 50 — 59 Punkte )
« Lieferant kann auf New Business on Hold (NBOH) gesetzt werden
« Lieferant kann externe Unterstiitzung bendtigen
« Besondere Bewertung bei Festlegung der Fokuslieferanten y

« Lieferant erflllt nicht die Zielwerte der Stufe 3: Gesamtnote < 50 Punkte
« Entscheidung Uber Ausphasen des Lieferanten bei nachhaltig schlechter Einstufung
LeVEl 4 Besondere Bewertung bei Festlegung der Fokuslieferanten

14.3.3 Status-Uberwachung des zertifizierten Management-Systems

ETO legt einen grolRen Wert auf die Entwicklung der Management-Systeme der Lieferanten
fir Produktionsmaterial hinsichtlich der Anforderungen der IATF 16949, ISO 14001 und
ISO 50001.

Der Systemstatus der Lieferanten wird im ETO-System gepflegt und Kopien der Zertifikate
werden als Nachweis abgelegt.

ETO erwartet in diesem Zusammenhang die selbststandige Bereitstellung von neuen
Zertifikaten durch den Lieferanten.
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14.4

14.4.1

Guideline:
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Ruckmeldung zu Sonderfahrten (Kapitel im Abweichungsmanagement)
Sonderfahrten sind ein Indikator fir Prozessstérungen und gemaf der IATF 16949 Zerti-
fizierung ist ETO zu deren Auswertung verpflichtet.

Die Kosten fur Sonderfahrten gehen zulasten des Lieferanten, wenn er diese verursacht
hat.

Abweichungen der Mengentreue werden bei ETO als Ausldser einer Sonderfahrt gewertet.

Informationen zur Bewertung der Mengentreue befinden sich im Anhang 4. Geeignete
Maflnahmen werden im Rahmen des Lieferantenentwicklungsprogramms festgelegt.

Act: Lieferanten-Entwicklungsprogramme

Auf Basis der jahrlichen Einstufung werden die Lieferanten dazu aufgefordert, die not-
wendigen Malnahmen zu ergreifen beziehungsweise mit ETO abzustimmen, um die
Eskalationsstufe 0 zu erreichen. In das Entwicklungsprogramm werden vorwiegend Ziel-
Lieferanten als Fokuslieferanten aufgenommen, die Uber ein mehrstufiges Auswahlver-
fahren selektiert werden. Mit diesen Lieferanten werden Programme zu Verbesserung ab-
gestimmt und vereinbart.

Hierbei kommen unterschiedliche Tools zum Einsatz, die parallel kontinuierlich weiter ent-
wickelt werden. Beispielhaft hier aufgefuhrt:

= Prozessaudit nach VDA 6.3 unter Bertcksichtigung der Zusatzanforderungen unserer
Kunden

= Run@Rate (Methode zum Ziel die Kapazitat der Prozessschritte eines Produktes
wahrend eines frihen Stadiums im Produktentstehungsprozess gegeniber den
Kundenvorgaben abzuprifen)

= Reassessment (Neubewertung des Supplier- oder Q-Assessments)
= Systemaudit geman DIN EN ISO 19011 auf Basis der IATF 16949

= Standortiibergreifende Aktionsplane

Zielvorgabe - Festlegung

ETO hat grundsatzlich das Ziel, dass Lieferanten fir Produktionsmaterial in der Eskalations-
stufe 0 eingestuft sind.

Daher erwartet ETO von den Lieferanten die Analyse der dargelegten Abweichungen und
die Einleitung von Mal3nahmen zur Erreichung dieses Ziels.
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15 Logistik, Kennzeichnung, Verpackung

An dieser Stelle verweisen wir auf die LP-060-Globale Logistik Standards (GLS), die im
Lieferantenportal als standortbezogener Download bereitsteht (siehe Anlage 1).

16 Impressum

16.1 Stand Lieferantenhandbuch

Das Handbuch wird in deutscher und englischer Version veréffentlicht.
Verbindlich ist die aktuellste deutsche Version.

16.2 Ansprechpartner Lieferantenhandbuch

Peter Sommerfeld Michael Seyer
Leiter Lieferanten Qualitit GRUPPE Bereichsleiter Einkauf
E-Mail: p.sommerfeld@etogruppe.com E-Mail: m.seyer@etogruppe.com
Telefon: +49 7771 809-1601 Telefon: +49 7771 809-1197
Mobil.: +49 1522 264 00 65 Mobil:  +49 162 284 84 12
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Anhang 1 - Anleitung ETO-Lieferanten-Portal

Wie bekomme ich Zugang? EID GRUPPE

Sie finden das Lieferantenhandbuch im Download-Bereich des ETO-Internetzugangs
~

https://www.etogruppe.com

/' =id GRUPPE

Wie bekomme ich Zugang? -E_IE GRUPPE

DOWNLOADS

Downloads filtern Login fiir
Lieferanten
@ DOKUMENTE FOR L
ATE 8

IKUMENTE FR LIEFERANTEN
ZERTIFIATE. BERICHTE UND 2ULASSUNGEN /
XOUKTINFORMATIONEN

RS

ETO GRUPPE TECHNOLOGIES GmbH - Stockach, Deutschland
ETO MAGNETIC GmbH - Stockach, Deutschland

B oo o w

[ 40 e o i 41410
B 17 bt b 3929748
[ o s Ut 13080

. nzs.u«m.mmnmnommﬁ(

B o5 Ustoantsmsabsnasiunt 110.7 )
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18 Anhang 2 - Produktsicherheitsbeauftrager (PSB)
VOLKSWAGEN

AKTIENGESELLSCHAFT

VOLKSWAGEN AKTIENGESELLSTHAFT 38416 WOLFSRURG  DEUTSCHLAND

Aufgaben des Produktsicherheitsbeauftragten (PSB) R

Sehr geehrte Damen und Herren,

anbei erhalten Sie das Dokument ,LAufgaben des
Produktsicherheitsbeauftragten (PSB)", welches die

spezifischen Anforderungen und Aufgaben des VOLKSWAGEN

Konzerns an die Produktsicherheitsbeauftragten des Lieferanten NOUSWAGENAXTIENGESE SCHART
beschreibt, 38436 WOLFSBURG

Dieses Dokument wird dem Lieferanten in der jeweils giltigen ;f :”Z,”
Fassung nur noch elektronisch in der B2B-Plattfrom des VIWEVOLKSWAGEN OF
VOLKSWAGEN Konzerns unter www.vwgroupsupply.com zur

o EHRENVORSITZENDER DES
Verfiigung gestellt. AUFSICHTSRATS

KLAUS LIESEN

Das vorliegende Dokument ist vertraglich ab dem Tag der [
Verdffentlichung bindend und muss bis spatestens 3. Quartal 2013 O
umgesetzt werden.

VORSTAND:
MARTIN WINTERKORN -

VORSITZENDER

FRANCISCO ). GARCIA SANZ

JOCHEM HEIZMANN

CHRISTIAN KLINGLER

MICHAEL MACHT

HORST NEUMANN
Wolfsburg, 16 Oktober 2012 O

l RUPERT STADLER

f VOLKSWAGEN AKTIENGESELLSCHAFT
SIT2: WOLFSBURG
U Hal’naCk AMISGERICHT BREAUNSCHWEIG
Konzern-Qualitatssicherung Kaufteile PRI
VOLKSWAGEN AG
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Aufgaben des Produktsicherheitsbeauftragten (PSB) beim Lieferanten

Als mitgeltendes Dokument zu Formel Q-konkret sowie Formel-Q-Fahigkeit beschreibt die
Qualitatssicherung des Volkswagen Konzerns hier die Stelle des PSB beim Lieferanten.

1: Kenntnisse

1.1 zum hergestellten Produkt: Funktionsweise, Fertigung im Detail am eigenen
Standort und bestimmungsgemaBer Verwendungszweck beim Kunden

1.2 zum Produktsicherheitsgesetz und zum Produkthaftungsgesetz

1.3  Methodenkenntnisse zu Risikobewertungen

2. Aufgaben

2.1 Mitwirken, Erarbeiten und Setzen von Prioritdten zur Beseitigung bzw. Vermeidung
produktsicherheitsrelevanter Mangel in der Produktentstehungsphase (Fehlerpravention)

2.2 Mitarbeit bzw. Initiieren und Verifizieren von Konstruktions-/Prozess-FMEAs zu
sicherheitsrelevanten Umfangen

2.3  Mitarbeitim Rahmen von Jessons leared* bei Produktneuanlaufen zur Vermeidung
produktsicherheitsrelevanter Fehler im Bereich der Fertigungs-, Montage- und
Prifprozesse

2.4  Erstellung von ,lessons leamed“-Checklisten zur qualifizierten Uberpriifung von
Konstruktionen und Prozessen unter produkisicherheitsrelevanten Gesichtspunkten

2.5 Selbsténdiges Durchfilhren bzw. Veranlassen von regelmaBigen Fertigungs-
und Produktchecks der laufenden Serie zur Bestatigung der Produktsicherheit fiir den
Gebrauch (inkl. vorhersehbarem Fehlgebrauch) und Einleitung sowie Nachverfolgung von
(Sofort-) MaBnahmen bei relevanten Abweichungen
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MOTION TECHNOLOGIES

Bewertung von Ausfallwahrscheinlichkeit und -haufigkeit des betroffenen Produkts im
Fehlerfall

Im Beanstandungsfall sind die geplanten AbstellmaBnahmen, deren schnelle
Umsetzung und nachhaltige Wirksamkeit zu verifizieren. Die MaBnahmenwirksamkeit
muss durch den Lieferanten-PSB schriftlich bestatigt werden

Die Kommunikation (inkl. Selbstanzeige) lauft liber den QS-Bauteilverantwortlichen
beim Kunden (QS-Kaufteilorganisation oder QS-Produkttechnik) inkl. Ubermittlung aller
Details.

Der PSB stellt hierbei die Qualitat der Informationen (Eindeutige Angaben zu
Fehlerbild, Eingrenzung, Ausfallwahrscheinlichkeit, etc.) sowie die Vertraulichkeit der
Kommunikation sicher

Kompetenzen
Der PSB berichtet direkt an die Geschaéftsfiihrung, den Werkleiter bzw. den Leiter der

Qualitatssicherung

Einleitung von Bauteilsperrungen der laufenden Serie u.a. bei sicherheits- und
imagerelevanten Beanstandungen (auch wenn diese aus Sicherheitsgriinden den
Serieneinsatz geféhrden) inkl. Ressourcenhoheit bzgl. Priifstandtests, Validierung, etc..

Fir jede Stufe in der Lieferkette ist ein PSB je Fertigungsstéatte zu benennen. Der PSB des
1st Tier ist analog Formel Q konkret 4.2 in der Lieferantendatenbank (LDB) einzutragen.

Anforderungsprofil
Neben der fachlichen Qualifikation:

m Offiziell ernannt

m  Mehrere Jahre im Unternehmen

m  Gute Produktions- und Produktkenntnisse

= Kenntnisse der Produkthaftung und zum Geréateproduktsicherheitsgesetz (GPSG)

= Grundkenntnisse Uber Auswertungen zu Risikoabschatzungen

= Analysekompetenzen
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19 Anhang 3 - Formel Q-Fahigkeit Prozessaudit

VOLKSWAGEN

AKTIENGESELLSCHAFT

Formel Q
Fahigkeit Anlage

Anlage zur Formel Q Fahigkeit
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2 Formel Q — Fahigkeit Aniage

Auflagen:

1 Auflage—Januar 2012

2 Auflage, (iberarbeitete Auflage — Juni 2015

3. Auflage, (berarbeitete Auflage — Januar 2018

4 Auflage, Uberarbeitete Auflage — Dezember 2022

Verbindlich ist die deutschsprachige Ausgabe der Formel Q Fahigkeit Anlagen. Die mit der Violkswagen
AG gemal §§ 15 1. AktG verbundenen Unternehmen kinnen fir ihre Vertrage mit den jeweiligen Liefe-
ranten eine andere Sprachfassung als verbindlich definieren.

Die Vervielfaltigung, Verwendung und Weitergabe ist nur fir das liefernde Unternehmen innerhalb der
Lieferkette der Gesellschatten des Volkswagen Konzerns erlaubt.

Urheberrachtlich geschiitzt. Alle Rechte bei der Volkswagen AG.

Herausgeber:  Volkswagen AG,
Konzern Beschaffung Supply Chain

Brieffach 16100, 38440 Woalfsburg
@volswagen AG 4. auflage. Dezember 2022 E-MBS-LE | Originel: KSU 2.3 - 15 Jobes b Varirag | Kogie: KSU 0.2 - 2 Jahea | Intern
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Formel Q — Fihigheit Anlage 3
Inhalt
1 Lieferantenaudit — Prozessaudit (VA) und Potenzialanalyse (POT) v d
1.1 allgemeines 4
1.2 Bewertung Prozessauditergebnis .. 4
1.3 Gesamtbewertung Prozessaudit 4
1.3.1 Grinde zur Abstufung von A nach B, trotz Erflillungsgrad Ec290% ... 8
1.3.2 Grinde zur Abstufung nach C, trotz Erfillungsgrad Ec 2 80% oo B
1.3.3 Grinde zur nachtraglichen Abstufung nach C....... B
1.4 Aufstufungskriterium 6
2 Ergdnzende Anforderungen der Formel Q Fahigkeit, die iiber die Anforderung des VD& 6.3
T LT U
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4 Formed Q — Fahigkeit Aninge

1 Lieferantenaudit — Prozessaudit (VA) und
Potenzialanalyse (POT)

1.1 Allgemeines

Das Prozessaudit bzw. die Potenzialanalyse wird gemaR VDA Band 6.3 (2016) durchgefihrt. Zu
den einzelnen Fragen sind die unter Punkt 2 ,erginzende Anforderungen der Formel O Fahigkeit
die liber die Anforderung des VDA 6.3 hinausgehen® zu beriicksichtigen.

1.2 Bewertung Prozessauditergebnis

Die Bewertung erfolgt, wie in VDA 6.3 beschrieben, jeweils pro Produktgruppe. Dabei werden
Ergebnisse aus parallel durchgefiihrten Produktaudits bericksichtigt. Fir die Ermittlung des Ge-
samtergebnisses (pro Produktgruppe) der Qualitatsfahigkeit gelten die in Kapitel 1.3 aufgefiihr-
ten Abstufungsregeln.

1.3 Gesamtbewertung Prozessaudit

Abstufungsregeln entsprechend der VDA 6.3 fir die Ermittlung der Qualitatsfahigkeit nach Pro-
duktgruppen.

1.3.1 Griinde zur Abstufung von A nach B, trotz Erfiillungsgrad Ec = 90%

Entsprechend VDA 6.3:

*  Mindestens ein Prozesselement P5-P7 oder Prozessschritte Ex — En sind mit einem
Erfiillungsgrad < B0% bewertet.

*  Erfillungsgrad zu mindestens einem Unterelementen von P& (Ew- Eus): Prozess-
Input, Arbeitsinhalte, Personelle Ressourcen, Materielle Ressourcen, Wirkungsgrad,
Prozess-Output, Transport Teilehandling, ist < 80%.

*  Mindestens eine *-Frage mit 4 Punkten bewertet.
*  Mindestens eine Frage aus demn Prozessaudit mit 0 Punkten bewertet.

Erganzende Abstufungsregeln der Formel Q Fahigkeit 9 zur Abstufung von A nach B,
trotz Erflllungsgrad E. = 90%:

*  Eine Zertifizierung des QM-Systems nach IATF 16949, alternativ VDA 6.1, fehit.

* Im Preduktaudit wurden Fehler der Fehlerklasse ,B” oder ein systematischer “C"
Fehler ermittelt.

®* Gelbe Einstufung einer produktgruppenspezifischen Applikationsrevision,

@volkswagen AC 4 auflage. Dezember 2022 K-MBS-LT | Owiginal: K5U 2.3 = 15 Jobra ab Verirag | Kogie: K5U 0.2 -2 lahre | Intern
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Farmel O — Fahigkeit Anlage 5

®* Eswerden in der Lieferkette Risiken festgestellt, die direkte Auswirkungen auf die
Qualitat der an Volkswagen gelieferten Produkte des Direktlieferanten haben. Dies
fihrt zur Abstufung des Lieferanten (1st-Tier Lieferanten).

1.3.2 Griinde zur Abstufung nach C, trotz Erfiillungsgrad E. = 80%

Entsprechend VDA 6.3:

*  Mindestens ein Prozesselement P5-PT oder Prozessschritte E, — E,. sind mit einem
Erfullungsgrad < 70% bewertet.

*  Mindestens eine *-Frage mit 0 Punkten.

Ergénzende Abstufungsregeln der Formel Q Fahigkeit 9 zur Abstufung nach C trotz Er-
flillungsgrad E- »= 80%:

* Im Produktaudit wurden Fehler der Fehlerklasse A" oder ein systematischer ,B"-
Fehler ermittelt.

*  Eswerden in der Lieferkette Risiken festgestellt, die direkte Auswirkungen auf die
Qualitat der an Volkswagen gelieferten Produkte des Direktlieferanten haben. Dies
fithrt zur Abstufung des 1st-Tier Lieferanten. Ein Indikator fiir solche Risiken kénnen
"rote” Einstufungen won Unterlieferanten sein, z.B. im Rahmen eines
Unterlieferantenaudits durch Violkswagen.

* Rote Einstufung einer produktgruppenspezifischen Applikationsrevision.

* Die Zertifizierung des QM-Systems (mindestens nach DIN EN 150 2001) liegt nicht
vor oder wurde entzogen. Die Zertifizierungsgesellschaft muss bei einer IATF-
Mitgliedsorganisation akkreditiert sein (z.B. DAkKS).

1.3.3 Griinde zur nachtraglichen Abstufung nach C

* Die Umsetzung des Malinahmenplans wird verweigert oder nicht realisiert.

*  Bestdtigung der MaBnahmenumsetzung zum VW-Lieferantenaudit wird verweigert
oder nicht realisiert.

®* Zeitlich nicht akzeptables Erreichen des durch den Kunden geforderten
Qualitatszieles (A-Einstufung).

* Selbstaudit mit C bewertet.
*  Ein Selbstaudit (SL) wird verweigert bzw. nicht bereitgestellt.

*  Eswerden in der Lieferkette Risiken festgestellt, die direkte Auswirkungen auf die
Qualitdt der an Violkswagen gelieferten Produkte des Direktieferanten haben. Dies
fihrt zur Abstufung des 1st-Tier Lieferanten. Ein Indikator fiir solche Risiken kénnen

@ Volkswagen AG 4. Auflags, Derember 2022 K-MABS-LY | Owigimal: KSU 2.3 - 18 lahre ok Varireg | Eopie: K51 03 - 2 labea | lebarn
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"rote" Einstufungen won Unterlieferanten sein, z.B. im Rahmen eines
Unterlieferantenaudits.

* Ein Lieferant kann auch auBerhalb eines Audits in C abgestuft werden, wenn ein
besonderes Risiko fir Gesetzeserfiillung oder Erfiilllung der peforderten
Bauteilfunktion, im Rahmen einer in der Formel Q beschriebenen Methode vor Ort
beim Lieferanten durch einen Violkswagen Konzern-Auditor, festgestellt wird.

* Der Zutritt zu den Betriebsstatten und allen Fertigungsschritten fir die
Durchfiihrung von Lieferantenaudits (z.B. POT, VA, TRL, AR) wird verweigert.

* Die Zertifizierung des OM-Systems (mindestens nach DIN EN IS0 9001) liegt nicht
vor oder wurde entzogen.

* Die Durchfihrung eines Lieferantenaudits wird trotz worheriger Terminabsprache
ochne nachwollziehbaren Grund mehr als 2 mal, oder liber einen Zeitraum von mehr
als 2 Monaten verschoben,

Der Lieferant wird schriftlich tiber die erfolgte Abstufung durch die verantwortliche Auditie-
rungsstelle des Kunden informiert.

1.4 Aufstufungskriterium

Eine Aufstufung kann nur durch ein Kunden-Prozessaudit am Fertigungsstandort des Lieferan-
ten nach erfolgreicher, nachhaltiger Umsetzung des MaBnahmenplans erfolgen.

Eine Aufstufung ven ,,C" nach ,B” findet erst bei einem Kunden-Prozessauditergebnis mit einem
Einstufungsergebnis “stabiles B* (d.h. Erfillungsgrad griler gleich 85%, siche VDA 6.3) statt.

Eine nachtragliche Aufstufung won ,B” nach A" ist méglich, wenn im Rahmen eines FQF Audits
eine Abstufung (trotz Erflllung E; >=20%) ausschliefilich aufgrund einer fehlenden Zertifizie-
rung nach IATF 16949 oder VDA 6.1, erfolgte. Weist der Lieferant innerhalb von 9 Monaten eine
entsprechende Zertifizierung des QM-Systems nach, kann - positive Q-Leistung vorausgesetzt -
eine Aufstufung chne erneute Auditierung erfolgen. Die entsprechenden Nachweise sind proak-
tiv der zustandigen Auditierungsstelle des Kunden vorzulegen.

© Volkswagen AG 4. Auflage, Derember 2022 K-MBS-LT | Oigisak KSU 2.3 = 15 lahm ab Verinsg | Eopia: K531 0.2 - 2 Jabea | lsbarn
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2 Erganzende Anforderungen der Formel Q
Fahigkeit, die Uiber die Anforderung des
VDA 6.3 hinausgehen

Im Prozessaudit sind die Bauteil- und Prozess-Spezifischen Anforderungen der Volkswagen AG
mit zu berilcksichtigen (z.B. Techn. Zeichnung, TL, P\, mitgeltende Normen, D/TLD, Bauteil-Las-
tenhefte). Diese Anforderungen erganzen die Fragen der VDA 6.3 und sind in die Bewertung ein-
zubezichen.

Weitere Hinweise zur Zuordnung einzelner Punkte gibt diese Tabelle:

Referenz

Fragein Bewertungsrelevante Anforderung
VDA 6.3

5.1 * Bei der Auswahl ven Lieferanten und zur Bewertung der Qualitatsfahigkeit wah-
rend Projekt und Serie sind Prozessaudits nach Formel Q Fahigkeit (VDA 6.3) zu
planen und durchzufihren (abhangig von der Risikoklassifizierung des Bauteils
und ggf. vorliegender Qualitats-Rahmenvereinbarungen, s. Formel Q konkret).

5.2 * Produktsicherheits- und Konformitatsbeauftragte (PSCR, siche VDA-Band Pro-
duktintegritat) sind fir jede Stufe in der Lieferkette zu benennen.

5.7 * Die Audits in der Lieferkette miissen von zertifizierten VDA 6.3 Auditoren durch-
gefilhrt werden.

Der Machweis des ,Zertifizierten Prozessauditors™ erfolgt durch Nachweis der
Auditorenausbildung nach VDA 6.3 durch einen akkreditierten Personalzertifi-
rierer gemalk DIN EN 150 17024, mit Aufnahme des Auditors in die VDA-QMC-
Datenbank.

& Alternativ gilt die Regelung nach Formel G Fahigkeit fir die Qualifikationsanfor-
derungen an Auditoren fiir das Selbstaudit.
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6.2.3 # Der Lieferant ist verpflichtet, alle durch den Kunden festgelegten besonderen
Merkmale (z.B. TLD-Merkmale) in seine Vorgehensweise zur Uberwachung be-
sonderer Merkmale aufzunehmen.

Hinweis: Verwendet der Lieferant eine andere Kennzeichnung fiir seine Doku-
mente und Aufzeichnungen, muss er eine Korrelationsdarstellung fiir die o. g.
Kennzeichnungspflicht (z. B. Ubersichtsmatrix mit den Kennzeichnungen fiir
samtliche Kunden und der internen Kennzeichnung) als gelenkte Vorgabedoku-
mentation fihren.

# Einbeziehung von Unterlieferanten

* Ubersichtslieferliste “nachweispflichtige Teilean den Kunden® (D/TLD).

® Durchfihrung von D/TLD-5elbstaudits mindestens einmal pro Jahr. Das Selbst-
audit darf nicht |Ianger als 12 Monate zuriickliegen.

® Produktkennzeichnung entsprechend den naticnalen und internationalen Ken-
formitatsanforderungen (ABG-pflichtige Bauteile z.B. CCC, ECE, DOT_.).

# Lenkung der Funktionsmalie nach Funktionsmalkatalog.

6.4.1 # stellglieder fiir prozessbeeinflussende Parameter miissen vor unbefugten Ein-
griffen geschitzt sein.

6.4.3 ® Priifprozesseignung nach VDA Band 5 wenn nicht anders mit dem Kunden ver-
einbart.

6.5.2 * Prozessfahigkeitsuntersuchung fiir messbare Merkmale (VW 10131).

6.5.4 ® Produktaudit nach VDA Band 6.5, mindestens jahrlich. Berticksichtigung wesent-
licher Merkmale, Haupt-, Anschluss- und FunktionsmaBe, Kennzeichnung und
Verpackung.
* Produktkennzeichnung entsprechend den naticnalen und internationalen Kon-
formitatsanforderungen (ABG-pflichtige Bauteile z.B. CCC, ECE, DOT...), Nach-
weis der giiltigen Zertifikate.

6.6.1 * fusgelagerte Prozessschritte (zusatzliche Produktrisiken in der Transportkette
z.B. durch Teilehandling, Transportstreckenetc.).

® First-in-First out (FiFo).
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Farmel 0 — Fahigheit Anlage 9

71 * OM-System-Zertifizierung IATF 16949, alternativ VDA 6.1, mindestens aber DIN
EN 150 9001-Zertifizierung durch eine akkreditierte Zertifizierungsgesellschaft.
» Zertifikate zum Machweis der Konformitat mit nationalen und internationalen
Vorschriften (ABG-pflichtige Bauteile z.B. CCC, ECE, DOT, etc.).

® Die Entzichung von Zertifikaten/Freigaben muss an die abnehmenden Kunden-
werke und an die Ansprechpartner in Beschaffung und Qualitat des Kunden und
der Beteiligungsgesellschaften unverziglich gemeldetwerden.

* Das Selbstaudit, inklusive Produktaudit, ist unter Verwendung des Selbstaudit-
berichtsformulars durchzufiihren (steht auf OME.KBP zur Verfiigung).

* Die aktuelle Qualitatsleistung ist im FOF Selbstauditbericht zu bewerten (u.a. Q-
Leistung, Kundenbewertungen, Programm kritische Lieferanten™ — Level 0..3).

7.2 * Pflege der Eintrage in der Lieferantendatenbank (ONE-KBP - LDE): w.a. produkti-
onsstandortbezogene Kontaktdaten, Leistungsspektrum, DUNS-Nr. / Lieferan-
ten-Mr., QM-Zertifikate (z.B. IATF16949, DIN 15014001.....).

® |e Fertigungsstatte ist genau eine DUNS-Nr. gegeniiber der Volkswagen AG zu
benutzen.

* Die Bauteile sind gemaR Zeichnung zu kennzeichnen (inklusive standortbezoge-
nem 3-stelligen Herstellercode, falls nach Zeichnung gefordert).

* Erst-/Wiederholungsbemusterung produktionsstandortspezifisch mit DUNS Nr.
der produzierenden Fertigungsstatte.

* Verpflichtung, den Teilelebenslauf aktuell zu halten (siehe VWO01155 / VDA Band
2).

7.4 ® Der Prozess der Schadteilanalyse ist implementiert. Verbindliche Vorgabe: VDA
Band , Schadteilanalyse®.

7.5 ® Externe Qualifizierung mindestens eines Mitgliedes des Managements zu den
Grundsdtzen des Produktsicherheits- und Produkthaftungsrechts.
* Produktsicherheits- und Konformitatsbeauftragter (PSCR, s. VDA-Band Produk-
tintegritat) ist fir jeden Standort in der LDB zu benennen, und gemaR diesem
VDA Band die Qualifikation nachzuweisen.
* Kenntnisse der Funktion und des Einsatzzwecks des Produktes im Fahrzeug,
» Qualifikation der Auditoren, die Selbstaudits durchfiihren.
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20 Anhang 4 - Kriterien zur Lieferantenbewertung

Berechnung der Benotung

Kriterien werden gemaf3 nachstehender Berechnung benotet.
Monatsauswertungen werden Mitte des Folgemonates erstellt.
Die Jahresbewertung wird im ersten Quartal des Folgejahres erstellt.

Die Jahresbewertung stellt nicht den Durchschnitt der vorangegangenen Monate dar,
sondern die Sicht auf das gesamte Jahr gemaR nachstehender Berechnung.

Zielwerte der einzelnen Kriterien kénnen im Lauf der Zeit angepasst werden.

Umfang

Alle Lieferanten fir Produktionsmaterialien, produktionsnahe Materialien und Dienstleis-
tungen werden bewertet.

»Qualitat* (Hauptkriterium Q)

ppm (Hard Fact) gewichtet mit 20 %

Incidents (Hard Fact) gewichtet mit 20 %

SQP Resultat (Soft Fact) gewichtet 20 %

Quality Assessment Resultat (Soft Fact) gewichtet mit 20 %

Supplier Assessment Resultat (Soft Fact) gewichtet mit 20 %

Fur den Fall, dass es keine Werte fir ein Kriterium gibt, wird dieses nicht gewertet und die
Gewichtung zu gleichen Teilen auf die anderen Kriterien verteilt. Das Hauptkriterium Quali-
tat wird mit 80 % in der Gesamtbewertung gewichtet.

ppm-Bewertung und Richtwerte der Warengruppen

ppm-Bewertung 1-100
< Zielwert 100
Zielwert + 10 % 90
Zielwert + 20 % 80
Zielwert + 40 % 60
Zielwert + 60 % 40
Zielwert + > 60 % 1
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ppm-Richtwerte Warengruppen ppm
Sintern/Schmieden/Lohnbearbeitung 50
Druckguss/Kabel/Elektrik/Elektronik 100
Technische Beschichtung/Warmebehandlung 30
Katalogteile 40
Drehen 100
Rohmaterial 100
Elastomere 15
Federn 20
Drahte 50
Beschichtung/Sonstige 40
Stanzen/Tiefziehen 50
Kunststoff-Spritzguss 150

Gewicht innerhalb Qualitatskriterium = 20
Der ppm-Zielwert ist 0

Die o. g. Werte sind Richtwerte im Rahmen der Lieferantenbewertung.

Incident-Bewertung im Verhaltnis zur Anzahl der Wareneingénge

Incident-Bewertung | 1-100 |
0% 100
<1% 90

<2% 80

<3% 70

<4% 60

<5% 50

>5% 1

Gewichtung innerhalb Qualitatskriterium = 20 %
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Bewertung SQP Resultat
SQP-Bewertung . 1-100
= SQP-Resultat in % 1-100

Gewichtung innerhalb Qualitatskriterium = 20 %
Falls kein SQP Resultat vorliegt = keine Bewertung (0)

Bewertung Q-Assessment

SQP Bewertung . 1-100
= SQP-Resultat in % 1-100

Gewichtung innerhalb Qualitatskriterium = 20 %
Falls kein Assessment Resultat vorliegt = keine Bewertung (0)

Bewertung - Lieferanten Assessment

SQP Bewertung 1-100

= SQP-Resultat in % 1-100

Gewichtung innerhalb Qualitatskriterium = 20 %
Falls kein Assessment Resultat vorliegt = keine Bewertung (0)

Kosten (Hauptkriterium C)

Zum Projektstart in 2017 werden keine Kriterien bzgl. Kostenentwicklung in Betracht
gezogen, da diese noch nicht systemseitig verfligbar sind (SAP).

Das Hauptkriterium Kosten wird daher nicht in der Gesamtbewertung gewichtet.

Lieferung (Hauptkriterium D)
= |jefertreue (Hard Fact) gewichtet mit 60 %
= Mengentreue (Hard Fact) gewichtet mit 40 %

Das Hauptkriterium Lieferung wird mit 20 % in der Gesamtbewertung gewichtet.
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Bewertung der Liefertreue (OTD)

Innerhalb Zeitfenster 100
Zeitfenster + 1 Tag 80
Zeitfenster + 2 Tage 60
Zeitfenster  + 3 Tage 40
Zeitfenster + > 3 Tage 1

Zeitfenster -1Tag 80
Zeitfenster - 2 Tage 60
Zeitfenster - 3 Tage 40
Zeitfenster - > 3 Tage 1

Gewichtung innerhalb Lieferkriterium = 60 %

Wichtig:
Eine Anlieferung mit weniger als 20 % der Einteilungsmenge wird bei der Termintreue auf
0 (unbewertet) gesetzt.

Im Folgenden die aktuell glltigen Zeitfenster:

ETO-Standort Sitz des Lieferanten Ne_:gatlves Pc_)smves
Zeitfenster Zeitfenster

1100 (ESD) Asien -30 0
1100 (ESD) Amerika -30 0
1100 (ESD) Deutschland 3 0
1100 (ESD) Rest Europa 5 0
1200 (EVD) Asien -30 0
1200 (EVD) Amerika 30 0
1200 (EVD) Deutschland -3 0
1200 (EVD) Rest Europa -5 0
1300 (END) Asien -30 0
1300 (END) Amerika 30 0
1300 (END) Deutschland -3 0
1300 (END) Rest Europa -5 0
4000 (EWP) Asien -30 0
4000 (EWP) Amerika -30 0
4000 (EWP) Polen 3 0
4000 (EWP) Rest Europa 5 0
5000 (EGU) Asien 21 0
5000 (EGU) Europa 21 0
5000 (EGU) USA ) 0
5000 (EGU) Rest Amerika -5 0
7000 (ESM) Asien i 0
7000 (ESM) Europa 21 0
7000 (ESM) Mexiko 2 0
7000 (ESM) Rest Amerika 5 0
8000 (EKC) Europa -30 0
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Negatives  Positives

ETO-Standort Sitz des Lieferanten Zeitfenster  Zeitfenster
8000 (EKC) Amerika -30 0
8000 (EKC) China -5 0
8000 (EKC) Rest Asien -14 0
8100 (ELC) Europa -30 0
8100 (ELC) Amerika -30 0
8100 (ELC) China -5 0
8100 (ELC) Rest Asien -14 0
6000 (EBI) Europa -30 0
6000 (EBI) Amerika -30 0
6000 (EBI) Indien -5 0
6000 (EBI) Rest Asien -14 0
Alle . ) 0
(Nicht-Produktionsmaterial)
Bewertung der Mengentreue
Mengentreue Bewertung 1-100
Uberlieferung + 10 % 100
Uberlieferung + 20 % 80
Uberlieferung + 40 % 60
Uberlieferung + 60 % 40
Uberlieferung + > 60 % 1
Unterlieferung - 10 % 100
Unterlieferung - 20 % 80
Unterlieferung - 40 % 60
Unterlieferung - 60 % 40
Unterlieferung - > 60 % 1
Gewichtung innerhalb Lieferkriterium = 40 %
Hinweis zur jahrlichen Lieferantenbewertung
oV
Werk 1100 : ETO MAGNETIC GmbH , Stockach [\
Monat Jan | Feb Mz | Apr | Mar | Jun | Jul | Aug | Sep | Okt | Nov | Dez §§.a
Gesamit 82 |82 |85 |85 |95 |81 |84 [82 |95 [81 [73 [75 |79
Quality 80 |80 [83 |84 |96 |80 |83 [81 |96 [78 [&9 |70 [77
- Incident Rate 90 |90 [90 |90 [1o00|90 |90 [o0 [1o0[s0 [80 &0 || oo
- PPM 99 | 100|100 100|100 | 100 (100 |96 | 100|100 |82 |80 |95
- 5P 44 |44 |58 |60 |100]43 |55 [s53 [100[47 [41 46 |[47
- O-Assessment (SF) |85 |85 |85 |&5 |85 &5 |85 [&5 |85 |a5 |74 |74 || 74
- 5-Assessment (SF) 0 {o[o|loflo]Jo|oflo]Jo[o[o]|]ofo
Delivery 92 |89 |90 |88 |91 |87 [88 |86 |91 |91 [87 |96 |90
- On-time delivery 93 |87 |89 |85 |s9 |83 |85 |82 |89 |89 [88 |95 |as
- Qty. reliability 91 |93 | 9] ittt | 03 | 93 |94 [86 |97 [\a2
C Eskalationsstufe: 2 O \
e — A
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Das Jahresergebnis ist nicht das arithmetische Mittel der Monatswerte. Es erfolgt eine Neu-
berechnung mit allen Einzeldaten des Jahres.

Die Jahresgesamtnote fuhrt ausschlie3lich in das Eskalationsstufenmodell (siehe Kapitel
14.3.2).
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