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1. Einleitung

Dieses Dokument definiert die Mindestanforderungen an das Qualitdtsmanagementsystem des
Lieferanten, um basierend auf einem gemeinsamen Qualitétsverstdndnis Produkte héchster
Qualitat fir die Automobilindustrie herzustellen, Kosten zu minimieren und die Lieferbeziehung
zwischen den Partnern weiter zu verbessern.

2. Gultigkeitsbereich und Vertragsstruktur
Diese Bestimmungen gelten fir die gesamte Vertragsbeziehung zwischen dem Lieferanten und
ae. Sie erganzen die allgemeinen Einkaufsbedingungen von ae in der jeweils giltigen Fassung

und gehen diesen vor, sollten sich Regelungen widersprechen.

Mit der Ubersendung eines Angebotes verpflichtet sich der Lieferant zur Einhaltung der in
diesem Dokument beschriebenen Qualitétsanforderungen.

Individual-
vereinbarungen

Qualitdtsrichtlinie

/ Einkaufsbedingungen \

Abbildung 1: ae Vertragsstruktur
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3. Qualitatsmanagementsystem

Die Verantwortung fir die Qualitét der gelieferten Produkte liegt beim Lieferanten.

Die Merkmale und die Anforderungen an das Qualitdtsmanagementsystem (QM-System) sind
vom Lieferanten schriftlich in einer Qualitétsrichtlinie (z.B. Qualitétshandbuch) zu fixieren.
Ein Zertifizierungsnachweis des QM-Systems nach mindestens DIN EN ISO 9001 ist erforderlich.

Eine Zertifizierung nach IATF 16949 ist winschenswert und bringt Vorteile bei der
Auftragsvergabe. Eine Weiterentwicklung des QM-Systems unter Einbeziehung der Forderungen

von VDA und IATF 16949 ist in jedem Fall erforderlich.

ae unterhdlt ein Umweltmanagementsystem gemdf DIN EN ISO 14001 und erwartet auch von
ihren Lieferanten einen verantwortungsbewussten und nachhaltigen Umgang mit der Umwel.
Dies, sowie die Einhaltung aller relevanten Vorschriften, ist vorzugsweise unter Verwendung
eines Umweltmanagementsystems sicherzustellen, welches auch die Betrachtung und
Verbesserung der Co2 Bilanz (CO2 Footprint) einschlieft.

Dariber hinaus unterhélt ae ein Managementsystem fur Sicherheit und Gesundheit bei der
Arbeit nach ISO 45001. Auch in diesem Bereich erwartet ae von ihren Lieferanten die Einhaltung
der geltenden Vorschriften und die sorgsame Gestaltung der Prozesse zur Wahrung der
Gesundheit der eigenen Mitarbeiter.

Speziell von Lieferanten von kundenseitig vorgeschriebenen Teilen erwarten wir die
eigensténdige Pflege und Einhaltung der Anforderungen des jeweiligen Kunden bzw. OEM.

Die in der Qualitatsrichtlinie festgelegten Qualitatssicherungselemente,
QuoalitétssicherungsmaBBnahmen  und  Verantwortlichkeiten missen alle  Bereiche des
Unternehmens einschlieBen. Die Einhaltung der Qualitétsrichtlinien ist durch eine von der
Fertigung und der Auftragsabwicklung unabhdngigen Fachabteilung des Lieferanten zu
Uberwachen. Der Lieferant hat die Wirksamkeit aller MafBnahmen zur Sicherung der Qualitét zu
kontrollieren und auf Anforderung gegeniber ae nachzuweisen.

Fir die Kundenbetreuung hinsichtlich Qualitét hat der Lieferant einen fachkundigen
Ansprechpartner sowie eine Vertretung zu benennen. Der Lieferant hat eine Anderung der

Ansprechpartner mit neuen Kontaktdaten unverziglich mitzuteilen.

Die Kommunikationssprachen sind Deutsch und/oder Englisch.
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4. Sicherung der Qualitét vor Serieneinsatz
4.1 Qualitatsvorausplanung

Bei Neuentwicklungen ist grundsétzlich eine Qualitétsvorausplanung (QVP) durch den
Lieferanten in Eigenverantwortung durchzufGhren. Die Bewertung der Herstellbarkeit ist durch
den Lieferanten durchzufGhren und Ae auf Anforderung zu Gbermitteln.

Fir die geplanten Verfahren, Prozesse und Maschinen sind die erforderlichen Féhigkeiten unter
Serienbedingungen nachzuweisen, zu dokumentieren und auf Anforderung ae vorzulegen.
Absichernde MafBnahmen beziglich Qualitat und Kapazitét sind zu definieren und umzusetzen.

Der Lieferant erstellt und pflegt FMEAs und gewdéhrt ae auf Anforderungen Einsicht.

Der Lieferant ist verpflichtet, fortlaufend die technischen Daten auf Vollsténdigkeit, Relevanz und
Richtigkeit zu Uberprifen.

4.2 Vorserienmuster

Sind Vorserienmuster bzw. Entwicklungsmuster erforderlich, sind diese auf Anforderung mit
Messprotokoll zu liefern. Die Messpunkte sind mit der Entwicklungsabteilung von ae festzulegen.

IMDS-Daten sind fUr Prototypenteile auf Anfrage zu erstellen.

4.3 Erstbemusterung

Dem Qualitétsmanagement von ae ist vor Serienbeginn von jedem zu lieferndem Teil eine
Erstbemusterung vorzustellen. Mdgliche Ausléser fir eine Bemusterung sind im VDA 2 oder im
PPAP-Handbuch (AIAG) geregelt. Im Einzelfall kann ae den Umfang der Bemusterung
einschranken.

Umfang der Erstbemusterung:
Es ist ein Erstmusterprifbericht nach VDA 2 bzw. PPAP (AIAG) unter Beachtung folgender Punkte
zu erstellen:

e Erstmusterprifbericht inkl. aller auf der entsprechenden Zeichnung und der Spezifikation
enthaltenen Produktmerkmale und einer Werkstoffprofung.
e Inhalisstoffe in Zukaufteilen missen in das IMDS eingestellt werden.
Die IMDS-Firmen-IDs von ae lauten:
349 fur die Autoelectric partnership GmbH & Co.
286117 fur die autoelectric of America, Inc.

181512 fiur die Motherson AE Tianjin Co., Ltd.,
e Sicherheitsdatenblatt )91/155/EC), falls deklarationspflichtige enthalten sind.

e Mustermenge: 5 Teile bzw. bei Spritzwerkzeugen je Nest 3 Teile, bei Leitungen 20m,
bzw. gemaf} gesonderter Vereinbarung.

e Prozessablaufdiagramm und Controlplan (mit dem Controlplan bestétigt der Lieferant
alle  Arbeitsschritte, zugehérige Prifmerkmale,  Stichproben,  Prifmittel  und
Priuffrequenzen und die Festlegungen einer regelméBigen Requalifikation).
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¢ Nachweis der Prozessfahigkeit
e Nachweis der Messmittelféhigkeit
e Deckblatt FMEA
e Nachweis serienreifer Prozess / Selbstauskunft serienreifes Teil (VDA 2)
e Speziell fir von Autoelectric Partnership entwickelte Teile
* Bilder Werkzeug /aller Cavitéten
* Teilelebenslauf
* Spezifikation Verpackung
* Beachtung Ablaufibersicht ,Schematischer Ablauf vom C-Muster zum PPF-
Muster” AA 92001013

Erstmusterlieferungen missen eindeutig als solche gekennzeichnet sein.
Die Erstmusterfreigabe erfolgt durch ae.

Freigaben seitens ae entbinden den Lieferanten nicht von der Verantwortung fur die Qualitat
seiner Produkte, d.h. die Einhaltung sédmtlicher Spezifikationen (z.B. Zeichnungen, Lastenheft,
Werkstoffangaben, enthaltene Substanzen etc.) sowie Normen, Gesetze und Vorschriften.

Sind Anlieferungen vor Vorliegen der Erstmusterfreigabe erforderlich, so ist der Lieferant
verpflichtet Vorabfreigaben fir die zu liefernden Mengen einzuholen. Bei OEM-spezifischen
Teilen ist dies rechtzeitig beim jeweiligen OEM zu beantragen. Fur alle anderen Teile richten Sie
den Antrag zur Vorabfreigabe an unsere Erstmusterabteilung.

Soweit der zustandige Ansprechpartner nicht bekannt ist, sollen die Unterlagen an die

Mailadresse Bemusterung.AutoElectric@motherson.com gesendet werden.

4.4 Beschaffung

Der Lieferant stellt sicher, dass die von seinem Unterlieferanten bezogenen Materialien den
erforderlichen und festgelegten Spezifikationen entsprechen, sowie dass sein Unterlieferant
ebenfalls die Qualitétsanforderungen der vorliegenden Richtlinie sinngemé&f erfullt. Unterliegt
ein Material einer Verfallbarkeit bzw. Mindesthaltbarkeit, so ist dieser Zeitraum bezogen auf den
Anlieferzeitpunkt in den Angebotsunterlagen anzufGhren. Fehlen diese Angaben gehen wir von
einer uneingeschrénkten Nutzung lhrer Produkte aus.

Der Lieferant verpflichtet seine Unterlieferanten, entsprechende Qualitdtsmanagementsysteme
aufzubauen, zu unterhalten und weiterzuentwickeln, so dass die mangelfreie Beschaffenheit
seiner Zukaufteile, Rohmaterialien und/oder extern veredelter Teile sichergestellt ist.

Der Lieferant ist fir die Umsetzung und operative Abwicklung der Qualitétssicherung bei seinen
Sublieferanten verantwortlich. Dies beinhaltet insbesondere die Einbindung aller Systeme und
Abléufe seiner Sublieferanten in seine eigenen Qualitétssicherungsprozesse. Der gesamte
Informationsfluss verlduft grundsétzlich ausgehend von ae entlang der Lieferkette Gber den
Lieferanten bis zu dessen Sublieferanten.
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4.5 Notfallmanagement

Der Lieferant muss eine Risikoeinschétzung Uber seine gesamte Prozess- und Lieferkette im
Rahmen einer geeigneten Risikobewertung vornehmen. Daraus abgeleitet sind vom Lieferanten
entsprechende Notfallstrategien zu definieren. Die Ergebnisse der Risikobewertung sowie die
Notfallkonzepte sind ae auf Anforderung vorzulegen.

5. Sicherung der Qualitét bei Serienlieferung

5.1 Null-Fehler-Strategie

Der Lieferant ist dem Null-Fehler-Ziel verpflichtet. Der Lieferant ist daher verpflichtet, seine
Produkte und Prozesse im Rahmen eines kontinuierlichen Verbesserungsprozesses laufend einer
Uberwachung, Optimierung und Verbesserung zu unterziehen. Der Lieferant muss fur alle
Produkte und Prozesse mindestens den aktuellen Stand der Technik beachten.

ae erwartet kontinuierlich fehlerfreie Lieferungen, d.h. dass jedes Produkt den vereinbarten
Spezifikationen entspricht und in der vereinbarten Menge, zum vereinbarten Zeitpunkt, am
vereinbarten Ort, in der vereinbarten, gleichbleibend hohen Qualitgt bereitsteht. Die
Verantwortung des Lieferanten fir die Mangelfreiheit seiner Produkte umfasst auch die
Leistungen seiner ErfGllungsgehilfen (z.B. Veredelungsprozesse, Galvanik, Hérten etc.)

Durch geeignete Mafinahmen (z.B. Prifungen, Kontrolle der Prozessparameter u.a.) ist die
Fehlerfreiheit der auszuliefernden Produkte sicherzustellen. Diese MaBnahmen sind zu
dokumentieren.

Merkmale, die fir ae bzw. den Einsatz des Teiles von besonderer Wichtigkeit sind und
dokumentiert werden mussen, werden projekispezifisch vereinbart.

5.2 Statistische Prozessregelung, Prozesskontrolle

Der Lieferant ist fur den Einsatz wirksamer Systeme zur Uberwachung der Prozess- und
Produktqualitat verantwortlich und hat stabile, prozessféhige und beherrschbare Bedingungen
fUr die Serienfertigung sicherzustellen.

Der Lieferant ist verpflichtet die Qualitdt mit geeigneten Verfahren, z.B. Prozesskontrolle,

statistische Prozessregelung, etc. zu Gberwachen und bei Qualitétsabweichungen rechtzeitig

Abstellmafinahmen einzuleiten. Alle Prifungen und Maflnahmen sind zu dokumentieren. Der

Lieferant hat den Nachweis der Prozessbeherrschung und Prozessfdhigkeit zu fihren und

gewdhrt ae auf Verlangen Einblick in die Aufzeichnungen.

Dabei gelten folgende Werte: Langzeitprozessfahigkeit Cpk = 1,33
Vorlaufige Prozessféhigkeit  Ppk = 1,67

Bei dokumentationspflichtigen Teilen (D-Teilen) kénnen kundenspezifisch  héhere

Fahigkeitsindizes gelten. Diese werden bei Bedarf projekispezifisch vereinbart. Ausnahmen sind
zu begrinden und bedurfen der schriftlichen Zustimmung seitens ae.
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Beispiel bei Mercedes-Benz:

Fir die in den Vorgabedokumenten (z.B. Zeichnungen, CAD-Datensétzen) genannten mess-
baren DS/DZ-Merkmale gelten abweichend vom industriellen Standard folgende Forderungen
(DS= Dokumentation Sicherheitsrelevanz / DZ=Dokumentation Zertifizierungsrelevanz):

Prozessleistungsindex / Maschinenleistungsindex Ppk/Pmk = 2,0
Stabile Prozesse-Prozessféhigkeit Cpk = 1,67

5.3 Behandlung fehlerhafter Einheiten

Fehlerhafte Einheiten (Einheiten, die von der vereinbarten Spezifikation abweichen) sind
eindeutig zu kennzeichnen, auszusondern und getrennt zu lagern. Eine Verwechslung mit
einwandfreien Einheiten muss ausgeschlossen werden. Es ist sicherzustellen, dass ausgesonderte
Einheiten nicht zur Auslieferung gelangen. Nachgearbeitete Einheiten sind erneut zu prifen.

Die Lieferung von nicht spezifikationsgerechten Einheiten ist nur mit schrifilicher
Ausnahmegenehmigung vom Qualitdtsmanagement von ae zul&ssig.

5.4 Behandlung der Einheiten bei Prozessstérungen

Bei Prozessstérungen sind die Einheiten auf Qualitdtsabweichungen zu prifen und fehlerhafte
Einheiten auszusortieren. Die Ursachen fur die Stérungen sind zu analysieren, abzustellen und
die Wirksamkeit der MaBBnahmen zu Uberprifen. Die Prifungen, MaBBnahmen und deren
Wirksamkeit sind zu dokumentieren.

Werden vom Lieferanten nach der Auslieferung von Einheiten des Liefergegenstandes Méngel
festgestellt oder vermutet, so ist ae unverziglich schriftlich zu informieren.

5.5 Uberwachung der Werkzeuge und Vorrichtungen

Die Arbeitsgenauigkeit der Werkzeuge und Maschinen ist durch Mafinahmen der vorbeugenden
Instandhaltung zu prifen und zu dokumentieren.

5.6 Zuverldssigkeit

Wichtige Merkmale als Indikatoren fir die Zuverl@ssigkeit sind mit dem Qualitétsmanagement
von ae abzustimmen und entsprechend zu Gberwachen soweit die Teilezeichnung einen Verweis
auf die entsprechende Vorschrift enthalt.

5.7 Requadlifikation

Der Lieferant muss seine Produkte einer jdhrlichen Requalifikation unterziehen. Wichtige
Profmerkmale sind fur diese Prifung festzulegen und im Controlplan einzubeziehen. Auf
Anforderung erhélt ae Einsicht in die Ergebnisse.
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5.8 Zertifizierung der Anlieferung

Abnahmeprifzeugnisse nach DIN EN 10204 3.1 sind den Lieferpapieren beizulegen soweit
diese in der jeweiligen Produktspezifikation speziell angefordert sind.

5.9 Lagerung und Transport

Vom Lieferanten ist ein Verfahren festzulegen, dass die unsachgeméfle Behandlung wie
Beschédigung, Uberschreitung der Lagerféhigkeit oder sonstige Qualitétsbeeintréchtigungen
bei Lagerung, Transport und Lieferung ausschlieBt. Spezielle Verpackungsvorschriften werden
ggf. in projekispezifischen Vertragsunterlagen festgelegt.

5.10 Ruckverfolgbarkeit

Der Lieferant hat die lickenlose Rickverfolgbarkeit seiner Produkte und deren Bestandteile Gber
die gesamte Prozesskette zu gewdhrleisten. Auf Anforderung wird der Lieferant ae alle zur
RUckverfolgung notwendigen Informationen und Daten schnellstméglich zur Verfigung stellen.

5.11 Dokumentation der QualitétssicherungsmaBnahmen

Der Lieferant ist verpflichtet Aufzeichnungen zu fUhren in denen sémitliche durchgefihrten
QualitétssicherungsmaBBnahmen nachgewiesen werden (vom Eingang der Bestellung bis zur
Auslieferung). Im Schadensfall muss eine einwandfreie und lickenlose BeweisfGhrung méglich
sein. Die gesamte BeweisfUhrung wird ae auf Anforderungen zur Verfigung gestellt,
insbesondere um ae die Verteidigung gegen Anspriche Dritter zu erméglichen.

Qualitétsaufzeichnungen des Lieferanten missen auswertbar sein sowie eine zweifelsfreie
Zuordnung zum entsprechenden Produkt, Produktionsort und Produktionsdatum erméglichen.
Qualitatsaufzeichnungen sind jederzeit sicher und leicht auffindbar aufzubewahren, damit diese
auf Anfrage der ae kurzfristig zugénglich gemacht werden kénnen. Die Aufbewahrungsfrist
betrégt mindestens 15 Jahre.

5.12 Priuf- und Messmittel

Der Lieferant stattet sich eigenverantwortlich mit den geeigneten Mess- und Prifmitteln so aus,
dass alle gemaf der technischen Spezifikation vereinbarten Merkmale intern bzw. extern geprift
werden kénnen. Zur Sicherstellung der Genauigkeit, Zuverléssigkeit und Einsatzfahigkeit der
Mess- und Prifmittelmuss ein wirkungsvolles PrifmittelGberwachungssystem gemaf3 IATF 16949
bzw. gemal DIN EN ISO 9001 vorhanden sein. Die Eignung der Prifmittel ist mit
Fahigkeitsanalysen nach VDA bzw. MSA nachzuweisen.

5.13 Anforderungen zur technischen Sauberkeit
Soweit besondere Anforderungen bezuglich der technischen Sauberkeit von Produkten bestehen,
werden die Anforderungen dazu in den Projektunterlagen spezifiziert. Der Lieferant ist dann
verpflichtet geeignete MaBnahme zur Einhaltung und regelméfige Prifungen zum Nachweis um
zu setzten.
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5.14 Anforderungen Bezuglich ESD Sicherheit
Soweit fir gelieferte Produkte Vorgaben zum ESD-sicheren Handling zu beachten sind, sind
diese ae in den Projektunterlagen mitzuteilen. DarUber hinaus sind die Verpackungseinheiten
duBerlich mit entsprechenden Warnsymbolen zu versehen.

5.15 Produktsicherheits- und Konformitdatsbeauftragter (PSCR)

Als Lieferant fur den VW-Konzern sind wir geméf3 den AusfUhrungen in der Formel Q Konkret
und Formel Q Fahigkeit verpflichtet, fir jede Stufe in der Lieferkette einen Produkisicherheit-
und Konformitétsbeauftragten zu benennen. Bitte teilen Sie uns den/die Produkisicherheits- und
Konformitétsbeauftragten (mit Namen, Vorname, Telefonnummer und E-Mailadresse) mit.
Erfolgt keine Mitteilung wird die Geschéftsfihrung Ihres Unternehmens als PSCR bei uns in der
Datenbank gefohrt und diesem auch die Aufgaben zugeordnet. Bei Anderungen der
Verantwortlichkeit erwarten wir durch den Lieferanten eine aktive Information an unser Haus.

5.16 Funktionale Sicherheit (FuSi)

Soweit besondere Anforderungen beziglich der funktionalen Sicherheit (ISO 26262) von
elektrischen oder elektronischen Produkten bestehen, werden diese in den Projektunterlagen des
Auftraggebers spezifiziert. Der Lieferant muss im Schadensfall oder auf Verlangen des Kunden
in der Lage sein, nachweisen zu kénnen, dass er seiner unternehmerischen Sorgfaltspflicht
GenUge getan hat, um Fehler am Produkt auszuschlie3en und verpflichtet seine Organisation
und Mitarbeiter sowie seine Unterlieferanten dozu, dass das Produkt die erforderlichen
Anforderungen abdeckt.

Anforderungen zum Schutz der Teile wahrend des Verbaus oder des Transportes missen
frihzeitig im Rahmen der Entwicklungsphase Uber Verarbeitungsspezifikationen an die ae
kommuniziert werden.

6. Wareneingang bei ae
ae proft anhand der beiliegenden Lieferpapiere im Rahmen der Wareneingangskontrolle die

Identitét, Menge und Verpackung sowie Transportschdden der einzelnen angelieferten
Materialien. Dabei festgestellte Abweichungen werden im Rahmen des ordnungsgemdfBen
Geschaftsganges unverziglich beim Lieferanten gerigt.

ae ist darUber hinaus von der Obliegenheit zur unverziglichen Wareneingangskontrolle befreit.
Spater festgestellte Méngel werden dem Lieferanten unverziglich nach Entdeckung im Rahmen
des ordnungsgeméfBen Geschaftsgangs mitgeteilt. Insoweit verzichtet der Lieferant auf den
Einwand der verspateten Méngelrige.

7. Informationspflichten
Teil- oder Prozessédnderungen, z.B. von Fertigungs-, Prifverfahren, Abldufen, Materialien,

Lieferantenwechsel, Verlagerungen von Fertigungsstandorten etc. (Grinde siehe VDA Band 2
oder PPAP Handbuch) sind zustimmungspflichtig und daher ae rechtzeitig vorher anzuzeigen.
Das Qualitétsmanagement von ae entscheidet in diesen Fallen, ob eine erneute Bemusterung
erforderlich ist. Der Lieferant ist verpflichtet ae Uber einzuhaltende Bestimmungen entsprechend
den gesetzlichen Vorschriften (z.B. REACH, Verordnungen zur Umweltbelastung 0.4.) zu
informieren.
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Soweit der zustadndige Ansprechpartner nicht bekannt ist, sollen die Unterlagen an die
Mailadresse Bemusterung.AutoElectric@motherson.com gesendet werden.

8. Lieferantenbewertung

8.1 Quualitatsaudits

Zur Beurteilung der Qualitét des Lieferanten, insbesondere auch im Falle fortgesetzter
Reklamationen o.4., kann ae auch kurzfristig nach vorheriger Terminabsprache Qualitatsaudits
beim Lieferanten durchfihren. In der Regel handelt es sich dabei um Produkt- und/oder
Prozessaudits, an denen auch Kunden von ae teilnehmen dirfen.

Das Recht zur Auditierung umfasst auch gemeinsame Audits bei Sublieferanten, welche auch in
remoter Form durchgefohrt werden kénnen. Die DurchfGhrung wird im Vorfeld mit dem
Lieferanten abgestimmt. Der Lieferant verpflichtet sich und seine Sublieferanten zur aktiven
Mitwirkung an Audits. Soweit Wettbewerb oder Geheimhaltung eine besondere Rolle spielen,
kénnen im Vorfeld Regelungen zur Bericksichtigung dieser Belange getroffen werden.

8.2 Beurteilung der Lieferqualitét

Die Einhaltung der Lieferqualitét und der Spezifikationsforderungen wird mit einem ae-
spezifischen Lieferantenbewertungssystem beurteilt. Kriterien fir die Bewertung sind u.a.
Wareneingangsqualitét, ppm, Liefertreue, Service (Kommunikation, Erreichbarkeit,
Reaktionszeiten, Bearbeitung von Reklamationen, techn. Unterstitzung, Sonderfahrten etc.).

Wird der Lieferant als B- oder C- Lieferant eingestuft, erwartet ae die Identifikation der
Zielabweichung und die Erstellung eines detaillieten MafBnahmenplans inclusive einer
Ursachenanalyse (z.B. Ishikawa-Diagramm; 5 x Warum) um das Ziel zum A-Lieferant umgehend
wieder zu erreichen.

8.3 ppm- Vereinbarungen

Um das Qualitétsgeschehen der Zulieferungen fir beide Seiten transparent zu machen, sind
j@hrlich individuelle ppm-Vereinbarungen zu treffen. Individuelle ppm-Werte beziglich
Eingriffsgrenzen und MafBnahmen werden schriftlich mit dem Qualitdtsmanagement von ae
vereinbart.

Bis ein individueller ppm-Wert zwischen ae und demLieferanten vereinbart ist, gelten 80 ppm
als vereinbart. Ppm-Werte haben keinen Einfluss auf die Gewdhrleistungsverpflichtungen des
Lieferanten fur alle mangelhaften Teile und entbinden den Lieferanten nicht vom gemeinsamen
0-Fehler-Ziel.
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9. Qualitatsabweichungen

9.1 Abstimmung von SofortmaBnahmen

ae reklamiert die fehlerbehaftete Ware schriftlich beim Lieferanten. Notwendige
Sofortmafinahmen, insbesondere Sortierung, Nacharbeit oder Ersatzlieferungen werden mit
dem Lieferanten abgestimmt. Vom Lieferanten wird erwartet, dass er kurzfristig und aktiv an der
Abstimmung und Organisation von Sofortmafinahmen mitwirkt.

Teilweise ist die kurzfristige Abstimmung und Organisation von SofortmaBBnahmen gemeinsam
mit dem Lieferanten nicht médglich, z.B. aufgrund von Zeitverschiebung bei weltweiter
Beteiligung, anfangs unklarem Fehlerbild oder Ursachenzuordnung, fehlenden Musterteilen etc.

ae wird dann alleine dalle erforderlichen Maf3nahmen einleiten, um die wirtschaftlichen
Auswirkungen des Fehlers fir alle Beteiligten méglichst gering zu halten und den Lieferanten
zeitnah darUber informieren. ae erwartet daraufhin vom Lieferanten die aktive Mitwirkung bei
der weiteren Abstimmung bereits laufender und ggf. zusétzlich erforderlicher MaBnahmen.

9.2 8D-Report

Der Lieferant bearbeitet die Reklamation in Form eines 8D-Berichtes. Soweit die Reklamation
sich auf eine Kundenreklamation von Autoelectric Partnership bezieht, muss der 8D-Report
die Grundanforderungen aus der 8-D Bewertung aus VDA (Problemlésung in 8 Disziplinen)
erfillen. Dabei gelten folgende Bearbeitungsfristen:

1 Tag: Bearbeitungsstand 3D (SofortmaBBnahmen definiert)

5 Tage: Bearbeitungsstand 5D (Dauerhafte AbstellmaBBnahmen definiert)

20 Tage: Abschluss 8D (AbschlieBende Beurteilung, Reklamation berechtigt oder nicht)

Nur in begrindbaren Féllen sind ladngere Bearbeitungszeiten zul@ssig, insbesondere wenn:
- Bearbeitung erst nach Vorliegen von Mustern méglich
- Ursachenanalyse produktionsbegleitende statistische Auswertungen erfordern
- AbstellmaBBnahmen z.B. umfangreiche Werkzeugkorrekturen erfordern

Zur Ursachenanalyse sind entsprechende Verfahren (z.B. Ishikawa-Diagramm; 5 x Warum)
einzusetzen und ae zu Gbermitteln. Im Fall von Feldbeanstandungen muss die Schadteilanalyse
gemdaf VDA-Band "Schadteilanalyse Feld" oder durch eigene Schadteilanalysemethoden
sichergestellt sein.

Die Uberprifung der Vorgabedokumente (z.B. Spezifikation, Controlplan, FMEA) sind im 8D-
Report zu bestdtigen.
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9.3 Kosten der SofortmaBnahmen
Die Kosten fir SofortmaBnahmen gem. Ziff. 9.1 (insbesondere Nacharbeits-, Sortier-,

Austausch-, PriUf-, Labor-, Verschrottungs- und Transportkosten (interne Transporte und
Transporte zum Kunden)) sind vom Lieferanten zu tragen. Dies gilt nicht, soweit die
Abweichungen von der vereinbarten Beschaffenheit nicht vom Lieferanten oder dessen
Zulieferern oder Vorlieferanten zu vertreten sind.

Der Lieferant akzeptiert branchenibliche Nachweise z.B. in Form von Werks- oder Héndlerdaten
der jeweiligen Kunden von ae und eine begrenzte Teilevorlage.

Von den Regelungen dieser Ziffer unberiGhrt bleiben sonstige Anspriche, insbesondere
Gewdhrleistungs- und Schadensersatzanspriche. Die pauschale Bearbeitungsgebihr pro
Reklomation betragt € 100 (einhundert) und ist unabhéngig von sonstigen
Schadensersatzforderungen zu zahlen.

10. Nachhaltigkeit der Lieferantenqualitét
Der Lieferant hat die giltigen Gesetze und EU-Richtlinien zwingend einzuhalten und besondere

Anforderungen der Automobilindustrie (z.B. GADSL o0.4&.) eigenverantwortlich zu beachten. Der
Lieferant wird seine Sublieferanten entsprechend verpflichten.

* k %

Bitte beachten: Von diesem Dokument existiert auch eine englische Ubersetzung.

Diese wird nur zu Informationszwecken bereitgestellt.

Bei Rechtsstreitigkeiten oder Auslegungsfragen ist die deutschsprachige Version bindend, der Inhalt der
deutschsprachigen Ausfertigung ist gegeniber der ibersetzten Version mafigeblich und nach deutschem Recht
auszulegen.

Please note that an English translation of this German document is available.

The translation is provided for information purposes only.

In case of legal dispute only the official German version of this document is legally binding.

In the event of a discrepancy or difference in interpretation, the German language version shall prevail and shall be
interpreted according to German law.
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