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1. ANWENDUNGSBEREICH DER ALLGEMEINEN QUALITATSBEDINGUNGEN FUR TATRAVAGONA-
LIEFERANTEN

Diese allgemeinen Qualitétsbedingungen der Lieferanten der Tatravagonka, a.s. dienen dazu, die Anforderungen an Lieferanten von Tatravagénka, a.s. zu
umgrenzen und gleichzeitig die Verfahren festzustellen, die erforderlich sind, um die Qualitit der gekauften Teile sicherzustellen.

Die Lieferanten sind fiir die Qualitit der gelieferten Teile / Werkstoffe verantwortlich. Dies gilt fiir den gesamten Lieferumfang. Der Lieferant ist auch fiir
das Vorhandensein eines effektiven Qualitdtsmanagementsystems in seiner Organisation verantwortlich.

Tatravagonka, a.s. erwartet von seinen Lieferanten, dass sie die vorgeschriebenen Methoden und Verfahren kontinuierlich und konsequent umsetzen. Dies
wird seitens Tatravagonka, a.s. im Rahmen der Audits bei Lieferanten kontrolliert.

Den Lieferanten wird empfohlen, die Anforderungen dieser Allgemeinen Geschéftsbedingungen auch an Unterlieferanten zu vergeben.

Das Hauptziel des Kaufprozesses von Tatravagonka, a.s. aus der Sicht dieses Dokumentes soll die stabile Qualitéit der Produkte und Lieferungen zu den
erforderlichen Terminen und Preisen so sicherzustellen, damit es anschlieBend moglich ist, bei Tatravagonka, a.s. den Umfang der Durchfithrung der
Zugangskontrolle zu erniedrigen.

2. QUALITATSPLANUNG BEI LIEFERANTEN

Der Lieferant verpflichtet sich, den Produktionsprozess und die Qualitdtssicherung in eigener Verantwortung so zu planen, zu organisieren und
umzusetzen, damit eine umfassende Kontrolle des Qualitdtsmanagements sowie auch die Einhaltung der an das Produkt gestellten
Qualitdtssicherungsanforderungen sichergestellt werden.

Um Konformitit mit den Anforderungen des Qualititsniveaus zu erreichen, ist eine systematische Qualitdtsplanung beim Lieferanten erforderlich. Dieser
Teil enthilt eine Ubersicht iiber die Anforderungen, die an den Lieferanten bei Tatravagonka gestellt werden und deren Erfiillung im vereinbarten Umfang
geplant, dokumentiert und ausgewertet werden muss.

Im Rahmen einer systematischen Planung wird es erwartet, sich Ziele zu setzen und einen Zeitplan mit Kontrollmeilensteinen zu erstellen.

2.1 ANSPRECHPARTNER
Tatravagonka erwartet von den Lieferanten, dass sie verantwortliche Ansprechpartner in den Bereichen Logistik, Vertrieb und Qualitdt ernennen. Ziel ist es,
eine genaue und zeitnahe Losung aller projektbezogenen Probleme sicherzustellen.

Die Bestimmung von Ansprechpartnern ist in der Ausschreibungsphase erforderlich.

2.2 ,ZERO DEFECT“ - STRATEGIE UND PROBLEMLOSUNG

Eine Null-Fehler-Strategie ist eine allgemeine Strategie, und vom Lieferanten wird erwartet, dass er sich dieser Strategie anschliet. Als Ausgangspunkt fiir
diese Strategie wird die Tatsache angesehen, dass keine Arbeits-, Technologie- und / oder andere Verfahren eine Fehlerausgabe spezifiziert. Befindet sich
eine Ausgabe eines Prozesses im Zustand, der in der fiir den jeweiligen Prozess giiltigen technischen und / oder sonstigen Dokumentation vorgeschrieben
ist, wird eine solche Ausgabe als Erfiillung der Qualititsanforderungen betrachtet, d.h. vereinfacht als qualitdtsgerecht. Wenn am Ausgang eines Prozesses
ein Unterschied zwischen dem vorgeschriebenen Zustand im Sinne der giiltigen technischen und / oder anderen prozessbezogenen Dokumentation und der
festgestellten Tatsache besteht, wird dieser Zustand als Problem angesehen. Problemlésung wird als Durchfiihrung solcher Aktivititen und MaBnahmen
angesehen, mit denen ein Qualititszustand erreicht wird, d.h. ein Zustand ohne Fehler, die nicht als normaler Prozesszustand betrachtet werden. Der
Lieferant verpflichtet sich, Probleme im Zusammenhang mit den gelieferten Eingaben fiir Tatravagonka zu 16sen.

2.3 Qualititsdokumentation
In der Qualititsplanungsphase konnen vom Lieferanten die folgenden Dokumente gefordert werden:

2.3.1 PROZESSFLUSSDIAGRAMM

Es beschreibt den Ablauf der Schritte und die Abfolge des Produktionsprozesses (die Abfolge der Produktions- und Priifungsvorginge, die wihrend des
Produktionsprozesses ausgefiihrt werden).Die Form der Verarbeitung wird vom Lieferanten selbst festgelegt, es muss jedoch eine klare Reihenfolge
sichtbar sein.

2.3.2 FMEA- PROZESS

Die Analyse der Moglichkeit des Auftretens und der Folgen von Fehlern und der damit verbundenen Risiken ist ein wichtiges Instrument, um das
Auftreten von Fehlern zu verhindern. Die FMEA strukturiert und beschreibt die Schritte des Produktionsprozesses in ganzem Umfang, d. h.
Materialeingang - Expedition.

2.3.3 KONTROLLPLAN

Tatravagonka kann die Erarbeitung und Lieferung eines Kontrollplans erfordern. Der Kontrollplan definiert und beschreibt alle Kontrollschritte in Bezug
auf die von Tatravagonka bereitgestellten Kontrollcharakteristiken.

Der Kontrollplan gilt als Antwort auf die vollstdndige Spezifikation und muss gezielt jede Schliisselcharakteristik zeigen, d.h. die von Tatravagonka
bestimmte Charakteristik, die vom Lieferanten festgelegten zusétzlichen Kontrollcharakteristiken und andere wichtige Charakteristiken.

Wenn die Kontrollcharakteristik nicht separat gemessen werden kann, aber durch eine andere messbare Charakteristik bestimmt werden kann, muss diese
ebenfalls im Kontrollplan enthalten werden.
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Der Kontrollplan sollte alle Bereiche von Eingangs- bis zur Ausgangskontrolle abdecken.
Die Frequenz der Messungen und eine Beschreibung der Probenauswahl sowie die Analysemethoden (SPC, Vorkontrolle, PID), C PK und Reaktionsplan
beim Auftreten von Nichtkonformitéten sollten fiir alle Posten vorhanden sein.

In jedem Kontrollplan miissen folgende Auskiinfte angegeben werden:
. kontrollierte (gemessene) Grofie, einschlieBlich Toleranz;
. verwendetes Messgerit, Methode des Messens;
. Stichprobeumfang;
e  Kontrollhaufigkeit;
e  Bezeichnung von Prozessen, die durch SPC verfolgt werden;
e  Reaktionsplan zu den festgestellten Nichtkonformititen;
e Art der Aufzeichnung;
. verantwortliche Person.

Falls der Kontrollplan erfordert wurde, muss er der Tatravagonka zur Beurteilung und Genehmigung zur Verfiigung gestellt werden.

2.4 NOTSTRATEGIE

Der Lieferant muss fiir alle Ausfille und Unfille eine geeignete Notfallstrategie erstellen, um die Versorgung von Tatravagonka nicht zu gefihrden.

2.5 VORBEUGUNGSWARTUNG

Die Lieferanten sind verpflichtet, ein System zur vorbeugenden Wartung ihrer Produktionsanlagen zu entwickeln.

Vom Lieferanten wird erwartet, dass er ein "Maschinenbuch" einfiihrt, in dem alle regelméfigen und aufergewohnlichen Kontrollen und Reparaturen von
Produktionsanlagen aufgezeichnet sind.

3.  QUALITATIVE TATIGKEIT BEI LIEFERUNGEN FUR DIE SERIENPRODUKTION

3.1 DURCHGEFUHRTE TATIGKEITEN

3.1.1 PRUFUNGEN WAHREND DER SERIENPRODUKTION
Bei Lieferungen fiir Serienfertigung muss der Lieferant die entsprechenden Priifungen und Kontrollen in der im Kontrollplan angegebenen Anzahl durchfiihren,
damit das seitens Tatravagonka fiir die gelieferten Produkte erwartete Qualitatsniveau erreicht werden kann.

. Vom Lieferanten wird die Einhaltung des genehmigten Kontrollplans fiir Serienlieferungen gefordert.
. Priifergebnisse miissen dokumentiert werden.

3.1.2 AUFBEWAHRUNG DER QUALITATSANGABEN

Der Auftragnehmer ist fiir die Ordnung, Einhaltung und Archivierung der Dokumentation im Zusammenhang mit der dauerhaften Kontrolltitigkeit
verantwortlich. Auf Ersuchen von Tatravagonka ist der Lieferant verpflichtet, den Vertretern von Tatravagoénka Zugang zu diesen Unterlagen sowie den
Zugang in die Réumlichkeiten zu gewéhren, in denen die Produktion stattfindet. Tatravagénka wird das Datum des Besuchs im ausreichenden zeitlichen
Vorlauf bekannt geben.

3.1.3 KENNZEICHNUNG VON BAUTEILEN - RUCKVERFOLGBARKEIT
Werkstoffe, Halbzeuge, Teile und Fertigprodukte miissen deutlich gekennzeichnet und so gelagert werden, dass Verwechslungen oder Vermischungen
ausgeschlossen sind und die Riickverfolgbarkeit gewéhrleistet ist.

3.1.4 GENEHMIGUNG DER AUSNAHMEN

Stellt der Lieferant im Rahmen seiner Kontrolltatigkeit eine Nichtkonformitét zwischen dem Produkt und der giiltigen Zeichnungsdokumentation fest, ist er
verpflichtet, Tatravagonka unverziiglich dariiber zu informieren. Die Genehmigung einer Ausnahme fiir die Lieferung von Bauteilen, die nicht der
Spezifikation entsprechen, kann nur auf der Grundlage der Genehmigung des Ausnahmeantrags erfolgen, den der Lieferant der TVP schriftlich vorlegt.

Die Genehmigung einer Ausnahme ist immer und grundsétzlich auf eine bestimmte Stiickzahl oder einen bestimmten Zeitraum der Lieferungen beschrénkt.

3.1.5 KALIBRIERUNG DER MESS- UND PRUFGERATE

Der Lieferant muss nur kalibrierte und tiberpriifte Messgerite und Priifgerite verwenden.

Alle Universalmessgerite, einschlieBlich elektrischer und pneumatischer Gerite, fester Priif- und Messvorrichtungen miissen gemafl dem erarbeiteten Plan
kalibriert werden.

Die Kalibrierungsintervalle hingen von der Art des Messgerits und dem Verwendungszweck ab.

Nicht kalibrierte Messgerite diirfen nicht verwendet werden. Die Kalibrierung muss dokumentiert und das Messgerit gekennzeichnet werden. Der
Termin der nichsten Kalibrierung muss auf der Bezeichnung angegeben sein.

3.2 INTERNE AUDITS

Systemaudit

Auf Veranlassung der Geschiftsfiihrung des Lieferanten wird in bestimmten Zeitabstéinden ein internes Systemaudit durchgefiihrt, um seine allgemeine
Qualititsfahigkeit zu verbessern.

Prozessaudit
Das Ziel des internen Prozessaudits ist eine Feststellung, ob die tatsdchlich durchgefiihrten Verfahren und Prozesse den Vorlagen und Anforderungen
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entsprechen. Wihrend des Prozessaudits festgestellte Méngel miissen anschliefend im Verbesserungsprogramm definiert werden. Die Umsetzung und
Wirksamkeit von Korrekturmafinahmen miissen iiberwacht und dokumentiert werden.

Produktaudit

Es bedeutet die Uberpriifung einer kleinen Anzahl versandfertiger Produkte mit Schwerpunkt auf Einhaltung der vorgeschriebenen Spezifikationen
(Zeichnungen, technische Unterlagen, Verpackungsvorschriften, technische Standards, gesetzliche Standards usw.).

Das Produkt wird aus der Kundensicht bewertet.

Waihrend des Audits festgestellte Médngel miissen zusammen mit Korrekturmafinahmen im Verbesserungsplan dokumentiert / bestimmt werden.

3.3 SPEZIFISCHE KOMMODITATEN

Bei spezifischen Kommodititen wird ein individueller Ansatz verwendet, d.h. in Zusammenarbeit mit dem Vertreter des Lieferanten werden
entsprechende technische Abnahmebedingungen erarbeitet.

Diese Bedingungen werden fiir die Beurteilung der Qualitit der Lieferungen fiir beide Parteien verbindlich.

3.4 AQL- STICHPROBENSYSTEM

Wenn bei Tatravagonka eine Eingangskontrolle einer bestimmten Kommoditdt durchgefiihrt werden muss, ist ein verbindlicher AQL — Stichprobenplan fiir

die Kontrolle jedes Loses in der Serie festzulegen - gemd3 STN EN ISO 2859-1: Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten

oder Fehler (Attributpriifung), Teil. 1.

3.4.1 Sofern nicht anders angegeben, wird Tatravagonka ein ,,normales” Kontrollsystem anwenden, d.h. AQL 1.5 wird fiir den gesamten Kontrollbereich
verwendet;

34.2 Wenn bei der Kontrolle der Probe aus dem Los kein fehlerhaftes Stiick gefunden wird, hat das Los bestanden;

343 Wenn das erste nicht konforme Stiick wihrend der Lospriifung gefunden wird, wird das gesamte Los abgelehnt;

344 Wenn das erste nicht konforme Stiick erst im internen Prozess von Tatravagonka gefunden wird, jedoch nach dem erfolgreichen Bestehen von AQL, ist
der Lieferant verpflichtet, das bereits verwendete Stiick anzuerkennen, das Los gilt jedoch weiterhin als angenommen;

345 Wenn eine Nichtkonformitét in der kontrollierten Probe des Loses gefunden wird, kann eine Sortierung durch einen Dritten auf der Grundlage

einer einvernechmlichen Vereinbarung zwischen Tatravagénka und dem Lieferanten vereinbart werden. Die mit einer solchen Handlung bei der
Nichtkonformitit verbundenen Kosten tragt der Lieferant

Losannehmbarkeit- Tabelle - Stichprobenverfahren fiir AQL 1.5 - Normale Kontrolle

Grofle der Stichprobe
Grofle des Loses

8 2

15 2

25 3

50 5

90 5

150 8

280 13
500 20
1200 32
3200 50
10 000 000 000 80

3.5 KLASSIFIZIERUNG DER UNTERLIEFERANTEN
Vom Lieferanten wird erwartet, dass er den Unterlieferanten dieselbe gewissenhafte Einstellung tibertragt, welche Tatravagonka den Lieferanten widmet. Es wird
empfohlen, diese Allgemeinen Geschiftsbedingungen an seine Lieferanten zu iibertragen.

Der Lieferant ist jedoch weiterhin fiir die Qualitdt der Lieferungen an Tatravagonka verantwortlich.

4. TATIGKEIT DES LIEFERANTEN BEI DER BEANSTANDUNG

. Wenn bei der Lieferung an Tatravagonka eine Qualititsabweichung festgestellt wird, muss Tatravagonka den Lieferanten unverziiglich
dartiber informieren;

. Die verbindliche Form der Benachrichtigung ist das Senden eines ausgefiillten Formulars "8D-Report";

. Der Lieferant hat unverziiglich Maflnahmen zu treffen, um eine weitere Lieferung von nicht konformen Teilen zu verhindern, wenn diese

bereits hergestellt und / oder zur Lieferung an Tatravagonka bereit sind;

. Die Zustellung des 8D-Reportes wird vom Lieferanten innerhalb von 3 Arbeitstagen schriftlich bestatigt;

. Der Lieferant antwortet Tatravagonka ausschlielich in Form eines ausgefiillten 8D-Reportes. Das 8D-Reportformular mit dem bereits
ausgefiillten Briefkopf zur Problemidentifizierung wird vom zustindigen Referenten der Einkaufsabteilung der Tatravagonka an den
Lieferanten gesendet. Im Falle eines grofleren Problems wird vom Lieferanten erwartet, dass er einen erarbeiteten Aktionsplan mit
Korrekturmafinahmen innerhalb von 7 Tagen nach Erhalt aller erforderlichen Informationen und / oder fehlerhaften Stiicke an die
Einkaufsabteilung von Tatravagonka sendet.
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4.1 SOFORTIGE MASSNAHMEN BEI DER FESTSTELLUNG DER NICHTKONFORMITAT

Vom Lieferanten werden folgende Mafinahmen erforderlich:

4.1.1 Alle nicht konformen Produkte, sowie auch Produkte mit Verdacht auf Nichtkonformitit im Produktionsprozess und in Lagerrdumen isolieren;
4.1.2 Mit Tatravagonka die Bedingungen fiir die Umsortierung der Lagervorrite bei Tatravagonka vereinbaren. Es wird bevorzugt, die Durchfiihrung von
diesen Arbeiten von einem dritten Unternehmen auf Kosten des Lieferanten zu vereinbaren;
4.1.3 Die Ursache der Nichtkonformitét analysieren und sofortige / operative KorrekturmaBnahmen ergreifen;
4.1.4 Solche Kontroll- und PriifmaBnahmen ergreifen, die nur die Lieferung konformer Produkte an Tatravagonka gewiéhrleisten. Diese MaBnahmen miissen
vom Lieferanten beibehalten werden, bis die Ursache der Nichtkonformitét beseitigt ist, und fiir eine Frist der nachfolgenden Probezeit.

4.2 DAUERHAFTE KORREKTURMASSNAHMEN
Nach Abschluss der Nichtkonformitétsanalyse muss der Lieferant solche MafBnahmen ergreifen, die das Wiederauftreten eines identischen Fehlers dauerhaft
verhindern.

Zur Erstellung dieses Korrekturmafinahmenplans ist ein 8D-Berichtsformular zu verwenden, das mindestens Folgendes umfasst:
e  Informationen zu den Ergebnissen der Identifizierung und Herkunft der Nichtkonformitat;
e MaBnahmen zur Eliminierung der Nichtkonformitit (Anpassung des Gerites, Anderung der technologischen Verfahren, Einfiihrung von Poka
Yoke...);
e  Bestimmung der Personen und des Termins der Verwirklichung bei jeder Korrekturmafinahme.

5.  VERANTWORTLICHKEIT DES LIEFERANTEN

5.1 Der Lieferant ist in vollem Umfang fiir die Qualitit und Sicherheit von gelieferten Produkten, Werkstoffen und Dienstleistungen verantwortlich.
5.1.1 Die Produktionshauptverantwortung fiir die im Endprodukt verwendeten Kaufteile tréigt der Lieferant. Der Lieferant ist voll fiir die Qualitit und Sicherheit
der gelieferten Produkte verantwortlich.
5.2 Tatravagonka erwartet von Lieferanten und Unterlieferanten, dass sie solche organisatorischen und technischen Bedingungen schaffen, damit sich die
Sicherheit ihrer Produkte erhoht und das Risiko der Produkthaftung minimalisiert.
5.3  Alle an Tatravagonka gelieferten Produkte miissen den derzeit geltenden gesetzlichen Normen (z. B. in Bezug auf Umwelt, Elektrizitit und
Magnetismus) entsprechen, die im Land der Produktion und Vertriebs gelten.

PP-81-01/09



6. ENTWICKLUNGSDIAGRAMM DER SICHERUNG DER LIEFERANTENQUALITAT
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7. SPAP- ETAPPEN UND ANFORDERUNGEN AN IHRE DOKUMENTATION

I. ETAPPE
Der Lieferantengenchmigungsprozess wird durch Ausfiillen des Dokuments "Anforderungen zum Auslésen von SPAP an Lieferanten" gestartet. Die
Anforderung und Auswahl des Lieferanten erfolgt durch Einkaufsabteilung der Tatravagéonka. Informationen iiber das Ergebnis werden von der
Einkaufsabteilung an den Vertreter der Eingangskontrolle weitergeleitet, der das Formular ausfiillt. Das Formular wird zweimal ausgefiillt: 1x fiir
Tatravagonka und 1x fiir den Lieferanten. Der gesamte erforderliche Umfang der Dokumentation ist im Formular angegeben. Anschliefend iibernimmt der
Lieferant von Tatravagonka die vollstaindige Dokumentation, die fiir den Entwurf und Planung des Produktionsprozesses erforderlich ist.

II. ETAPPE
Auf der Grundlage der Produktspezifikation werden Priifungsanforderungen / Uberpriifung des Zustands und Nachweis der Kontrollcharakteristiken in den
Prozessen des Lieferanten vereinbart.

III. ETAPA
Die Lieferung der ersten Proben erfolgt auf der Grundlage des von einem verantwortlichen Referenten der Einkaufsabteilung Tatravagénka erstellten
Auftrags.

. Die ersten Proben stellen Produkte und Materialien dar, die unter Serienproduktionsbedingungen und unter Verwendung von
Serienproduktionsmitteln hergestellt wurden;

. Die Erstmusterpriifung soll vor Beginn der Serienproduktion den Nachweis erbringen, dass alle in den Zeichnungen und Spezifikationen
festgelegten Qualititsanforderungen erfiillt wurden. Alle Charakteristiken miissen an den Proben iiberpriift werden

Erstproben werden erforderlich bei:
. neuen Bauteilen;
. Anderungen der Konstruktion, Spezifikation oder des Werkstoffs (neuer Zustand der Zeichnungsinderung);

. Ubertragung, Austausch, Reparatur oder bei der zusitzlichen Erginzung des Geriites;
. Unterbrechung der Lieferungen aufgrund unbefriedigender Qualitét oder langer als 12 Monate;
. Anderungen in der Bearbeitung des Bauteils.

Der Lieferant ist verpflichtet, Tatravagoénka zu informieren und in folgenden Fillen die Etappe der Erstprobe zu starten:
. Anderungen der Produktionsmethode oder des Produktionsprozesses;
. Verlagerung der Produktion oder Einsatz neuer Produktionseinrichtungen;
. Anderung der Lieferanten oder Unterlieferanten von Produkten (Dienstleistungen);
. Produktionsstillstand fiir mehr als 12 Monate.

Die Erstproben miissen vom Lieferanten mit einem vollstandigen Priifbericht der Referenzprobe geliefert werden.
Der Lieferant ist fiir die Durchfithrung der Priifung mit der Probe verantwortlich. Tatravagonka behilt sich das Recht auf unabhéngige Uberpriifung vor.
Bei Tatravagonka kann eine Montagepriifung durchgefiihrt werden, zu welcher eine "Aufzeichnung der Montagepriifung" erstellt wird.

Teilnehmer an der Montagepriifung:
e Vertreter der Eingangskontrolle der Tatravagonka;
e Verantwortlicher Referent der Einkaufsabteilung von Tatravagonka (falls erforderlich);
. Abt. der Qualititssicherung (falls erforderlich);
e  Besitzer des Prozesses bei Tatravagonka;

e Abhingig von Charakter/ Anspriichigkeit der Montage auch Technologie und Konstruktion
. Vertreter des Lieferanten (falls erforderlich ggf. wenn es der Lieferant erfordert)

DIE IN DIESER ETAPPE VOM LIEFERANTEN GEFORDERTEN UNTERLAGEN:

Erstproben:
e  Es sind Produkte und Werkstoffe, die unter Serienproduktionsbedingungen und unter Verwendung von Serienproduktionseinrichtungen
hergestellt wurden;

. Die Stiickanzahl ist in der Probenbestellung vereinbart.

Ergebnisse der Kontrolle:
. Vollstindig ausgefiilltes Formular ,,Ergebnisse der Priifungen®, in dem alle Ergebnisse der Kontrollen und Messungen angefiihrt sind;
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. An Proben werden alle Kontrollcharakteristiken, die in Zeichnungen und Spezifikationen gekennzeichnet sind, gepriift;

. Abmessungen, Werkstoff, Kennzeichnung, Funktion, Aussehen, Larmigkeit, Staub, Gewicht usw.;

e  Die einzelnen Kontrollcharakteristiken werden mit einer Folgenummer gekennzeichnet, die der Bezeichnung der Positionen in der Zeichnung (bei
Zeichnungsteilen) entspricht;

e Die Proben miissen deutlich gekennzeichnet werden, damit die Zuordnung zu den einzelnen Messwerten gewihrleistet werden kann;

e  Der Lieferant ist fiir die Richtigkeit der ausgefiillten Daten verantwortlich. Tatravagonka ist nicht verpflichtet, die iibermittelten Daten zu
iberpriifen.

Zeichnungsdokumentation fiir Zeichnungsbauteile:

. Der Lieferant muss alle gemessenen und gepriiften Charakteristiken in der Zeichnung numerisch kennzeichnen. Diese numerische
Kennzeichnung muss der Angabe der Mess- und Priifergebnisse im Formular "Ergebnisse der Priifungen" entsprechen.

Materialzeugnis (Zertifikat):

. Im Rahmen der ,,Probensteuerung™ muss der Lieferant ein Materialzeugnis- Zertifikat (unter Angabe der chemischen,
physikalischen und mechanischen Eigenschaften) vorlegen, das den Anforderungen der Zeichnungsdokumentation und
Spezifikationen entspricht.

Ergebnisse der Qualititspriifungen:

. Wenn die Anforderungen an die Eigenschaften in der Zeichnungsdokumentation oder Spezitfikation angegeben sind
(Oberflichenbehandlung, Korrosionsbestindigkeit, Frostbestindigkeit, Entflammbarkeit usw.), liefert der Lieferant Zertifikate mit den
Ergebnissen der vorgeschriebenen Priifungen.

Die Endfreigabe der Referenzproben wird seitens Tatravagonka ausgestellt. Auf der Grundlage der Bewertung der Priifergebnisse von Proben wird eine der
folgenden Entscheidungen getroffen:

Stand der Freigabe der Erstproben

U - FREIGABE BAUTEILE FUR SERIENLIEFERUNGEN FREIGEGEBEN
P _ BEDINGTE FREIGEGEBENE LIEFERUNGEN FUR EINE BESTIMMTE UND BEGRENZTE ZEIT ODER FUR EINE BESTIMMTE ANZAHL VON
- STUCKEN. ES GIBT SPEZIFISCHE ANFORDERUNGEN, DIE DER LIEFERANT ERFULLEN MUSS, UM DEN ZUSTAND "U" ZU
FREIGABE ERHALTEN. ES KANN EINE NEUE PRUFUNG DER PROBEN ERFORDERLICH SEIN.
O - ABLEHNUNG DIE LIEFERUNG VON BAUTEILEN IST NICHT ZULASSIG. ES IST EINE NEUE PRUFUNG DER KORRIGIERTEN PROBEN
ERFORDERLICH.
. Die Entscheidung zur Freigabe als Ergebnis der Probensteuerung entbindet den Lieferanten nicht von der Verantwortung fiir die Qualitdt der
gelieferten Produkte.
. Unvollstéindig ausgefiillte Berichte und unvollstindige Lieferungen von Unterlagen fithren automatisch zur Ablehnung in der
Probensteuerung.
. Der tatséchlich erforderliche Umfang der Dokumentation richtet sich nach den Anfangsbedingungen, die im Dokument "Anforderungen fiir

Auslosen von SPAP an Lieferanten" bestétigt sind.

Alle erforderlichen Dokumente, die vom Lieferanten gemafl den Anforderungen im "Anforderungen fiir Auslosen von SPAP an Lieferanten" zu
liefern sind, miissen zusammen mit den Proben an den Vertreter der Eingangskontrolle geliefert werden.

IV. ETAPPE
EXTERNES AUDIT BEIM LIEFERANTEN
Um die Eignung der Prozesse des Lieferanten zu iiberpriifen, fithren die beauftragten Qualitétssicherungsauditoren von Tatravagonka Audits bei Lieferanten

durch.

. Im Normalfall wird der Prozess unter Serienproduktionsbedingungen bewertet und daher ist zum Zeitpunkt des Audits die Produktion der
gelieferten Teile erforderlich.

. Die Ergebnisse des Audits geben Auskunft {iber die qualitativen Féhigkeiten der Prozesse und weisen auf Verbesserungsmoglichkeiten hin.

. Vom Lieferanten wird erwartet, dass er einen Korrekturmafnahmenplan (Aktionsplan) fiir Abweichungen erstellt, die wahrend des Audits

festgestellt wurden.

. Die Giiltigkeitsdauer des Audits betrdgt 1 Jahr. Der Anlass fiir eine vorzeitige Wiederholung des Audits kann ein erhohtes Auftreten von
Qualitdtsproblemen sein.

. Im Rahmen der durch Tatravagonka beim Lieferanten durchgefiihrten Qualititspriifungen verpflichtet sich der Lieferant, Informationen zum
Organisationsaufbau und Qualititssicherung, Sicherheit und Umweltschutz zu geben. Der Lieferant verpflichtet sich weiter, alle wihrend des Audits
gestellten Fragen zur Qualitétssicherung zu beantworten.

. Der Lieferant verpflichtet sich, den Vertretern von Tatravagoénka Zugang zu gewidhren, um den Grad der Qualitdtssicherung der Produkte zu
bestimmen.
. Der Termin des Audits wird von Tatravagonka mit angemessenem zeitlichem Vorlauf bekannt gegeben.
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Klassifizierungsstufen des Prozess- und Produktaudits

> 90 bis <100 % Praferiert MalBnahmenplan ist nicht erforderlich. Der Prozess ist offiziell genehmigt.

Vom Lieferanten wird ein Verbesserungsplan gefordert, um ihn in die préferierte

> 70 bis <89 % Annehmbar .
Gruppe zu verschieben.

<70 % Unannehmbar Vom Lieferanten wird mit sofortiger Wirkung ein Korrekturmafinahmenplan gefordert.

Ein als "unannehmbar" klassifizierter Lieferant muss innerhalb von 6 Monaten nach Erhalt des Auditberichts Verbesserungsprogramme und
Korrekturmafinahmen durchfiihren, um eine Klassifizierung "préferiert" oder "annehmbar" zu erhalten.

Die Einstufung "Unannehmbar" wird in Bezug auf die Lieferungen fiir Tatravagonka nicht als perspektiv angesehen.

V. ETAPPE - PROBEZEIT
Ziel ist es, die Qualitét der Lieferungen und Prozesse des Lieferanten zu iiberpriifen. Lieferungen unterliegen einer systematischen Kontrolle. Die
ersten zwei Lieferungen unterliegen einer systemdefinierten strengeren Kontrolle. Wenn kein qualitativer Vorfall vorliegt, wechselt die Kontrolle
automatisch in den normalen Modus, d. h. systematisch erforderliche Kontrolle jeder 10. Lieferung. Im Falle der ersten Nichtkonformitét wird auch
wihrend einer normalen Kontrolle eine strengere Kontrolle aktiviert.

VI. ETAPPE — LIEFERUNGEN OHNE EINGANGSKONTROLLE

. Dieses Statut konnen nur diejenigen Lieferanten bekommen, die die vorherigen Etappen erfiillt haben.

. Teile, die unter diesem Status geliefert werden, werden ohne Eingangskontrolle an Tatravagonka freigegeben.

. Der Lieferant muss in der Lage sein, iiber die durchgefiihrten Kontrollen oder Priifungen zu informieren oder auf Anfrage Aufzeichnungen zu
senden.

. Jeder Qualitatsvorfall fiihrt zu einer sofortigen Unterbrechung der Lieferungen ohne Eingangskontrolle und zur Wiedereinfithrung von Etappe 5 -
"Probezeit".

8. BEWERTUNG DER LIEFERANTEN
Die Bewertung der Lieferanten erfolgt zweimal jahrlich bis zum 30.6. und 31.12. des betreffenden Jahres. Die Bewertung erfolgt iiber das IS SAP durch eine
automatische Berechnung einzelner Anzeiger. Folgende Kriterien (Anzeiger) werden fiir die Bewertung von Lieferanten festgelegt:

. Qualitét — Anteil an der Gesamtbewertung 50%.
. Lieferung- Anteil an der Gesamtbewertung 25 %.

. Preis - Anteil an der Gesamtbewertung 25 %.
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1. Haupt- und Teilkriterien fiir die Lieferantenbewertung:

Hauptkriterien der

Bezeichnung fiir

Kurztext des

Bezeichnung fiir

e Bedeutsamkeit
Bewertung das Kriterium Kriteriums Teilkriterien Kriterien Instandhaltung des Parameters
Aut tische B h 1
o1 Qualitit KVAL. | % Lieferverwirrungen 100 utomatische Berechnung unter
Verwendung des aufgetretenen
Nicht-Standards
Automatische Berechnung unter
1 Termineinhaltung 50 Verwendung von
Standardfunktion der Berechnung
02 Lieferung DODAV.
Automatische Berechnung unter
2 Einhaltung der Menge 50 Verwendung von
Standardfunktion der Berechnung
Automatische Berechnung unter
1 Preisentwicklung 80 Verwendung von
Standardfunktion der Berechnung
03 Preis CENA
2 Zahlungsbedingung 20

PP-81-01/09




11

2. Die Punktwerte fiir die einzelnen Kriterien sind wie folgt:

Bewertungskriterien Prozentsatz Note
0<1 100
% Lieferverwirrungen 1-99 50
>10 0
+/- 5 Tage 100
+/- 6 Tage 30
Termineinhaltung +-17 Tage 30
+/- 8 Tage und mehr 0
+/- 5% 100
+/- 5,1 - 10% 50
Einhaltung der Menge +/-10.1 und mehr % 0
>-5 0
<0,1- 100
0 90
<2 70
Preisentwicklung <3 50
<5 20
<10 10
>10,1 0
>60 100
45-59 5
Zahlungsbedingung 2044 P
0-29 0

Die Kriterien werden im SAP automatisch nach dem SAP-Standard (Lieferung - Datum, Menge, Preis) oder nach einem Nicht-
Standard (Qualitdt, Zahlungsbedingung) ausgewertet.

Die Bewertung der Lieferanten erfolgt innerhalb der festgelegten Fristen durch den beauftragten Mitarbeiter der Abteilung.
Einkaufscontrolling.

3. Gesamtergebnis der Bewertung

A — Priferiert >80 Punkte

B - Priiferiert mit Verbesserungspotential 60 - 79 Punkte
C- Ausreichend 40 - 59 Punkte
D - Unausreichend 0 - 39 Punkte
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Musterbrief an den Lieferanten hinsichtlich der Bewertung:

TATRAVAGONKA
POPRAD

——

2zhr pechrter Geschiftspartner,

Kvalitow spajame svet

mit diesem Schraiben senden wir Thnen diz Bewertung des Lisferanten fiir den Zaitravm von 09.01.2015 — 01.07 2015,

DHe Lisferantenbewartung erhalten 812 2 Mal jihelich fir den Zeitravm:

01.01.— 30.06.
01.07. —31.12. im betreffenden Jahr

Innerhalb von 21 Tagen nach Erhalt der Bawertung erwarten wir sinen Alctionsplan, wie 3e die Gesamtnotes vnssrer

Bewsartung verbessern, wobsl diz méeliche Hiochstanzahl von erreichten Punlkten 100 betrigt.

Ihr Tatravagonka-Team frevt sich auf die weitere Zusammenarbeit.

Lieferant
Adresze Einstufung
Bewertung zum ks Gesamt- | des
01.07.2019 Qualitit Lieferung Preis note Lieferanten
100 52 85 84 A
% Termin- MMenge- Preis- Zahlungz-
der Verwirrung | einhaltung |einhaltung  |.piwicklunge |Pedingung
100 [+ o7 B8 75
Legende:
Ergebmniz E:I_:'ute
A -Priferiert »=A0
B -Priferiert mit ==60
Verbesserunespotential
C - Avsrsichend ==40
D - Unavsreichend <40

Der Controlling-Manager der Einkaufsabteilung bewertet halbjahrig in SAP alle Lieferanten, die in den Produktionsprozess eintreten.
Einkaufer senden die Bewertungsergebnisse entsprechend dem Einkaufsvolumen an die ersten hundert Lieferanten.

Wenn der Lieferant im Bewertungszeitraum keinen Werkstoff geliefert hat, wird die letzte Bewertung angezeigt.
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