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1.0. Zweck

Mit der Erstmusterpriifung soll bestéatigt werden, dass die unter Serien- / Produktionsbedingungen bei Lie-
feranten und externen Bearbeitern gefertigten Teile, allen Anforderungen und Spezifikationen geman der
aktuellen Zeichnung, sowie den gesetzlichen Vorschriften und zutreffenden nationalen und internationalen
Normen DIN/EN/ISO entsprechen. Der Lieferant ist verpflichtet, vor Serienlieferung einen kompletten Erst-
musterplfbericht Hansgrohe vorzustellen. Dieser muf3 den nachfolgenden Punkten mit geforderter Anzahl
von Mustern entsprechen.

Die Vorlagestufe der Bemusterung, sowie die Anzahl der Musterteile wird in der Bestellung definiert.
Ebenfalls kann diese Norm auch fur Komplettprodukte die von Hansgrohe zugekauft werden Anwendung
finden.

1.1. Gultigkeit

Die Norm tritt 60 Tage nach der Verdéffentlichung verbindlich in Kratft.

2.0. Geltungsbereich

Erstmuster werden gefordert bei:
- Neuteilen
- Komplettprodukten
- Nachbemusterung
- Revisionsanderungen
- Werkstoffumstellung

Der Lieferant hat grundsatzlich die Pflicht, den Einkauf von HG rechtzeitig schriftlich zu informieren bei:
- Produktanderungen (Spezifikationsanderungen)
- Produktionsverlagerung
- Anderungen von Produktionsprozessen
- Aussetzen der Fertigung langer als 12 Monate
- Werkzeugéanderung/-korrektur
- Anderung von Zukaufteilen / Zukauf-Produkten
- Anderung von Lieferanten
- Anderungen von qualitatsbeeinflussenden Faktoren

Daraufhin entscheidet die Abteilung Qualitatsplanung, ob eine (erneute) Bemusterung notwendig ist. Der
Umfang der Bemusterung wird in der Bestellung definiert.

Grundsatzlich sind alle Erstmuster kostenlos vom Lieferanten zu Uberlassen.

Sofern nicht anders definiert, sind Messungen analog der technischen Vorgaben und ggf. aus den Infor-
mationen der Qualitatsvorausplanung, abzuleiten. Dokumente, welche sich auf der Hansgrohe Home-
page (Bereich: Erstbemusterung bei Hansgrohe) oder/und dem Lieferantenportal befinden, sind zu be-
achten.
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2.1. Abweichende Regelungen

Ausgeschlossen von der Regelung in Kapitel 2.0 werden Normteile und norméhnliche Teile.
Abweichend gilt fur diese Teile:
Der Lieferant hat grundsatzlich die Pflicht, den Einkauf von HG rechtzeitig schriftlich zu informieren bei:
- Produktanderungen (Spezifikationsanderungen)
- Anderung von Lieferanten
- Anderungen von qualitatsbeeinflussenden Faktoren

Normteile und normahnliche Teile kdnnen an der Bezeichnung auf der Spezifikation sowie in der Bestellung iden-
tifiziert werden.

Bei Normteilen wird die entsprechende Norm zu Beginn der Bezeichnung aufgefihrt:
z.B. DIN_7996 _4,5x50_A2_Cross_reces._pan_head

DIN_7996_4,5x50_A?_Cross_recessed_pan_head_wood_screws

DIN_7996_4.5x50_A2_Cross_reces._pan_head

E Volune / Weight / Wet Surface: additional material / folerancing / HG sta
Volume: 0,709cm3
Computed Weight: 5,6g
Declared Weight: [#]

adapted to new standard

Wet Surface: 4, 41cm2 Modification
Standards Status
General tol. DIN IS0 2768-mK FR

Production release

Normahnliche Teile werden durch den Text ,similar“vor der Norm in der Bezeichung gekennzeichnet:
z.B.
e |SO 4029-M5x8-A2_KL Hexagon socket set screws with cup point and similar_DIN 267 part 28_ with
filament lock
e similar ISO 2338-4_m6x16-1.4305 PARALLEL PINS, OF AUSTENITIC STAINLESS STEEL

| similar_1S0_2338-4_mbx16_1.4305_Parallel _pins_of _austenetic_stainless_stesl |

|sim.7I507233B—d7m6x1671.&3057Par‘a\|.7p1n

Volume / Weight / Wet Surface - . ) i
E additional information according asso

Volume: 0,2cm3
Computed Weight: 1,578g )
Declared Weight: [+] Material changed
Wet Surface: 1,11em?2 Modification
Standards Status
General tol. DIN I1SO 2768-mK FR

| Production release
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3.0. Prozessablauf der Erstbemusterung
Der Prozessablauf, wie in Kapitel 3.2 beschrieben, wird von Hansgrohe bevorzugt.
3.1. Prozessablauf fur Lieferanten, die nicht tber das HG-Portal bemustern

Der Lieferant bemustert den Artikel gemé&R den geforderten Anforderungen und Spezifikationen von HG.
Die Erstmusterprifberichte miissen gemaf der in der Bestellung definierten Vorlagestufe, wie unter Punkt
5 definiert, aufgebaut sein. Der Lieferant muss den Erstmusterpriifbericht gemafn den Anforderungen aus-
fullen und mit den Erstmustern an die unter Punkt 6.1 ,Anlieferung bzw. Ansprechpartner aufgefiihrte
Adresse liefern. Fir einen Erstmusterpriifberichnt kann optional das HG-Deckblatt, sowie das HG-
Messwerteblatt verwendet werden. Abweichungen zur Vorgabe missen auf dem Messwerteblatt sichtbar
gekennzeichnet werden.

HG verifiziert die Erstmuster und sendet den Erstmusterpriifbericht inklusive Verwendungsentscheid dem
Lieferanten per Email zu. Der Verwendungsentscheid bestimmt das weitere Vorgehen.

3.2. Prozessablauf fir Lieferanten, die Gber das HG-Portal bemustern

Nach Auftragserteilung seitens HG stellt die Abteilung Qualitatsplanung dem Lieferanten einen Erstmus-
terprifbericht mit entsprechender Zeichnung auf dem HG-Portal zur Verfligung.

Der Lieferant muss diesen Bericht mit den geforderten Punkten auf dem Prifbericht ausfiillen und an HG
Uber das HG-Portal zurlicksenden. HG verifiziert die Erstmuster und sendet den Erstmusterprfbericht in-
klusive Verwendungsentscheid dem Lieferanten per Email zu. Der Verwendungsentscheid bestimmt das
weitere Vorgehen.

4.0. Begriffe

Qualitatswichtige Merkmale (= Prifmalie C) )

Priufmerkmale welche durch einen Ballon gekennzeichnet sind, werden PrifmaRRe genannt, welche aus
Sicht von Hansgrohe spezifisch vom Lieferanten zu Giberwachen sind.

Qualitatswichtige Merkmale (= Flagnote D)

Qualitatswichtige Merkmale kdnnen ebenfalls in folgender Form auf der Zeichnung gekennzeichnet sein.
Innerhalb des Symbols gibt es eine Zahl, welche auf der Zeichnung beschrieben sein muss.

Prufmal3e in der bisherigen Ausfiihrung werden auf diesen Zeichnungen nicht mehr dargestellt.

Flagnotes, welche entsprechend dem Beispiel definiert sind, miissen ebenfalls vom Lieferanten ber-
wacht werden.

<I> Impor-tant characteristics
BSp: according to HG-770

Ermittlung der cmk- / cpk- Werte

Fur Merkmale, fur welche ein Fahigkeitsnachweis gefordert wird, sind die cmk-, Cpk-Werte nach folgenden
Richtlinien zu ermitteln.
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Kurzzeitprozessfahigkeit (Cmk)

Der Stichprobenumfang fur die Ermittlung des cmk —Wertes mul3 min. 30 Teile eines Fertigungsloses ent-
sprechen.

Bei LosgroRen mit weniger als 30 Teilen missen alle Teile des Fertigungsloses gemessen werden.

USL—X X—LSL
k)

Cmx = minimum value of (
3Stotal 3-Stotal

Die cmk-Werte missen zur Erstbemusterung vorliegen.

Prozessfahigkeitsanalyse cpx

Der Stichprobenumfang fiur die Ermittlung des cpk-Wertes muf3 min. jeweils 5 Teile aus 20 Fertigungslo-
sen (=100Teile) betragen.

. USL—X X—LSL
Cpr = minimum value of d
3:Stotal 3:Stotal

Die Qualitatssicherungsvereinbarung (QSV) definiert alle Anforderungen an die relevanten Aufzeichnun-
gen.

igs“

Mit ,igs“ bezeichnet Hansgrohe die CAQ-Software, mit welcher die Erstbemusterung mit dem Lieferanten
abgewickelt wird.
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5.0. Bemusterungslevel A —H (Vorlagestufen)

Die nachfolgende Ubersicht dient der Erstellung von vollstandigen Bemusterungsunterlagen.
Diese Tabelle legt die Vorlagestufe zur Bemusterung fest. Sie entbindet den Lieferanten nicht, alle in der
Spezifikation geforderten Merkmale einzuhalten. Die Stufen E-H werden nur fur Komplettprodukte ver-

wendet und bilden Entwicklungsstufen ab.

Vorlagestufe Stufe A Stufe B

Stufe C

Stufe D

Stufe E-H

Bestellgrund (HG intern) V01l V02

VO3

V04

V05 - V08

X

a) Deckblatt

X

X

b) gestempelte Zeichnung

¢) Messbericht allgemein

X| X| X[ X

d) Messbericht qualitatswichtige
Merkmale

<| <|<| X

\%
\%
\%

e) Messbericht Korrekturen, An- X
derungen

<

<

X
X

f) Werkstoffnachweis

<

X

g) Musterteile X

<

h) Vorabbeurteilung von Abwei- X X
chungen (bei Bedarf)

X

i) Zulassung X

) Nachweise Uiber Fahigkeiten X(1) X1

k) Produktionslenkungsplan X

I) Prozessfluss Diagramm X

m) Checkliste EMPB (Produkte)

<) << <<

Legende:
Prototyp (Komplettprodukt)

Nullserie (Komplettprodukt)

Serie (Komplettprodukt)

Serienanderungen (Komplettprodukt)

ist den Bemusterungsunterlagen beizufligen
ist nach Vereinbarung beizufiigen

< XIoOmTnm

(1 Wenn die Bemusterung langer als 12 Monate zurtick liegt, miussen die Féhigkeitsnachweise er-
neut ermittelt werden und sind der aktuellen Bemusterung beizufiigen.

Inhalt der Vorlagestufen

a) Deckblatt
Der Dokumentation muss immer ein Deckblatt beiliegen.

b) Gestempelte Zeichnung

Es sind alle MaRpositionen, Werkstoffangaben, zusétzliche Zeichnungsinformation Blatt 1 und Blatt 2 sowie

Normen fortlaufend zu nummerieren/stempeln.
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c) Messbericht (allgemein)
An den Erstmusterteilen sind alle auf der Zeichnung gestempelten Merkmale zu prufen. Die Ergebnisse
mussen sowohl die Sollvorgaben als auch die Ist-Werte beinhalten. Abweichungen miissen zuséatzlich ein-
deutig gekennzeichnet werden.

d) Messbericht (qualitatswichtige Merkmale)
Qualitatswichtige Merkmale sind relevante Merkmale, welche fiir die Funktion bedeutend sind. Diese
sind zu dokumentieren.

e) Messbericht (Korrekturen, Anderungen)
Bei Nachbemusterungen, Revisionsdnderungen, Werkstoffumstellungen, Wechsel des Produktions-stan-
dortes und geéndertem Produktionsverfahren sind die korrigierten, bzw. geédnderten Merkmale zu doku-
mentieren.

f)  Werkstoffnachweis
Die folgende Tabelle stellt den Charakter des geforderten Werkstoffnachweises zum entsprechenden
Werkstofftyp dar:

Nachweisform | Prufbescheinigung | Werkstoffdaten- Eigenerkléarung
Werkstofftyp nach DIN EN 10204 | blatt des Werkstoffher-
stellers
Metall X
Kunststoff A X A
Mineralstoff A X A
Sonstiges A X A
Legende:
X Bevorzugtes Dokument
A Alternativdokument

Prifbescheinigung nach DIN EN 10204:

Es ist eine Prifbescheinigung nach DIN EN 10204 min. 2.2 oder bei Anforderung nach HGO011, nach DIN
EN 10204 3.1, beizufligen. Die Prifbescheinigung muss lesbar sein (Deutsch / Englisch). Gesonderte
Anforderungen aus Zeichnung oder Werksnormen sind zu bestétigen. Alle Abweichungen in den Doku-
menten sind im Erstmusterprifbericht kenntlich einzutragen, ansonsten sind diese Dokumente nicht zulés-
sig.

In der DIN EN 10204 ist der Begriff des Handlers definiert. Dem entsprechend sind Lieferanten, die als
Héandler agieren, von der Anforderung ein Original der Prifbescheinigung zu Gibersenden ausgenommen.

Diese Handler sind alternativ berechtigt, Abschriften von Originalpriifbescheinigungen zu erstellen.

Auf der Abschrift ist neben dem o.g. Forderung ebenfalls die Vollstédndigkeit der Abschrift vom Originaldo-
kument als auch das Vorhandensein des Originaldokumentes beim Lieferanten zur Einsichthahme zu be-
statigen.

Werkstoffdatenblatt:

Auf dem Datenblatt muss die geforderte Spezifikation mit Ergebnissen, Toleranzgrenzen und Prifverfahren
bestatigt werden.

Geforderte Zulassungen sind namentlich entsprechend der gesetzlichen Vorgaben korrekt aufzufiihren.
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Eigenerklarung:

Auf der Eigenerklarung des Lieferanten miissen die geforderten Eigenschaften und Anforderung der Zeich-
nung bestatigt werden.

Sie durfen ausschlief3lich nach Vereinbarung mit Hansgrohe zur Erstbemusterung eingereicht werden.

Die Eigenerklarung entbindet nach Freigabe der Bemusterung nicht von den Forderungen, die wéahrend
der Serienlieferungen zu erfillen sind.

g) Musterteile
Grundsatzlich sind min. 3 Teile pro Kavitat zu prufen. Die gepriften Teile sind eindeutig mit Nummern zu
kennzeichnen und missen den zugehdrigen Prifergebnissen im Erstmusterprifbericht zugeordnet werden
kénnen. Sollten fur die Sicht und Oberflachenprifung gesonderte Priiflinge erforderlich sein, sind diese
ebenso eindeutig zu kennzeichnen und missen dem Priifergebnis zugeordnet werden kénnen.

h) Vorabbeurteilung von Abweichungen
Sofern erforderlich, kann fiir ein von der Sollvorgabe abweichendes Merkmal ein Abweichungsgenehmi-
gungsantrag gestellt werden. Dieser muss vorab mit dem zustandigen Konstrukteur bei Hansgrohe abge-
stimmt und genehmigt sein. Die daraus resultierende Vorabbeurteilung von Abweichungen muss den Erst-
bemusterungsunterlagen beiliegen.

Bei Bemusterungen, die Uber die igs Supply Chain erfolgen, wird die Vorabbeurteilung von Abweichungen
Uber einen vorzeitig ausgetauschten Erstmusterprifbericht durchgefihrt. Ein separater Abweichungsge-
nehmigungsantrag ist dann nicht mehr notwendig.

Wird auf ein abweichendes Merkmake eine Abweichungsfreigabe erteilt, bezieht sich diese auf die im Erst-
musterprifbericht dokumentierte Maximalabweichung. Sie gilt fur vorhandenes Werkzeug oder bis auf Wi-
derruf von Hansgrohe.

i) Zulassung
Die auf der Zeichnung geforderten Zulassungen sind dem Prifbericht beizufliigen (Details siehe HG 010).

Die auf der Zeichnung aufgefuhrten Produktzulassungen (PR) und Werkstoffzulassungen (WS) fur Werk-
stoffe® miissen dem Erstmusterpriifbericht beigefiigt werden.

@) Werkstoffe die der Lieferant auswahlt und dessen Zulassungen von Lieferant beschafft und nachgehal-
ten werden mussen.

j) Nachweise uber Fahigkeiten
Ist bei einem Merkmal der Zusatz cmk, Cok Vermerkt, so ist fir dieses Merkmal die Kurzzeit- bzw. Langzeit
Prozessfahigkeit nachzuweisen und der entsprechenden Dokumentation beizufligen.

Der Féahigkeitsnachweis ist inklusive Einzelwerten zu dokumentieren.

Allgemein gilt die Forderung Cmk 2 1,67
Ccpk = 1,33

@ (wenn nicht in Zeichnung anders definiert)
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k) Produktionslenkungsplan
Der Produktionslenkungsplan (PLP) beschreibt, wie Produkte und Prozesse Uberwacht werden. Er bein-
haltet MaBnahmen, die zu jeder Phase des Prozesses durchgefiihrt werden. Auf3erdem werden im Pro-
duktionslenkungsplan die Forderungen fur Wareneingangs- und Warenausgangsprifungen, fir Prozess-
kontrollen und fiur wiederkehrende Prifungen und Kontrollen hinterlegt, die sicherstellen sollen, dass der
Prozess beherrschbar ist.

I) Prozessfluss Diagramm

Mit dem Prozessflussdiagramm wird der gesamte Materialfluss, inklusive allen Entscheidungsfeldern (i.d.R.
sind dies Zwischen-, Endprifungen) visualisiert. Das Prozessflussdiagramm ist zeitlich und logisch aufge-
baut und spiegelt den Control Plan wieder.

m) Checkliste EMPB
Die Checkliste ist die Auflistung der von Hansgrohe festgelegten Forderungen.

6.0. Prufmittel

Prufmittel und Prufverfahren sind grundsétzlich mit Hansgrohe abzustimmen.

Zu jedem gepriften Merkmal ist das verwendete Prifmittel zu dokumentieren. Das Prifmittel muss geman
den Anforderungen fahig sein.

7.0. Lieferscheine

Erstmusterlieferungen missen eindeutig als Erstmuster gekennzeichnet sein. Jeder Erstmusterlieferung
ist ein Lieferschein mit allen Bestelldaten beizufligen. Darin muss kenntlich gemacht werden, dass es sich
um Erstmuster handelt. Der Lieferschein muss, zusatzlich zu den Anforderungen aus dem Hansgrohe Lo-
gistikleitfaden, folgende Angaben enthalten:

- HG-Lieferantennummer

Bei Erstmusterbestellungen ohne Teilelieferungen (Vorlagestufen C und ggf. D) ist ein Proformaliefer-
schein mit dem Erstmusterprifbericht mitzuschicken.

8.0. Anlieferung bzw. Ansprechpartner

Hansgrohe SE

Abt. QM - PPAP & Technology
Auestr. 5-9

D-77761 Schiltach
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9.0. Verwendungsentscheid

Der Lieferant wird von der Abteilung Qualitéatsplanung tber den Verwendungsentscheid entweder per E-
Mail oder Uber das HG-Portal informiert.

Bei ,,A Serienfreigabe“ wird der Verwendungsentscheid bei Hansgrohe als ,Annahme*“ gekennzeichnet.

Bei ,,AX Freigabe mit Auflage“ sind vor der Serienlieferung die aufgefiihrten Abweichungen abzustellen
bzw. die gestellten Auflagen zu erfillen (es sind keine weiteren Muster erforderlich). Es ist ein Nachweis
beizufligen, welches die Richtigstellung der beanstandeten MalRe bestatigt. Der Nachweis muss dem Lie-
ferschein der ersten Serienlieferung beigefiigt werden. Die Uberpriifung der Abweichungen/Auflagen wird
in unserer Wareneingangsprifung durchgefihrt.

Wenn keine Beanstandung erfolgt bedeutet dies Serienfreigabe ohne weitere Informationen.
Wenn eine Beanstandung erfolgt, dann erhalt der Lieferant keine Lieferfreigabe und muss nochmals korri-
gierte Muster vorstellen!

Bei einer ,,RB begrenzten Freigabe“ wird der Zustand dieser Erstmuster auf Zeit bzw. Stiick begrenzt.

Danach bzw. parallel sind noch einmal korrigierte Erstmuster aus einer reprasentativen Produktionsmenge
unter Serienbedingungen mit Dokumentation vorzustellen.

Bei ,,R Riickweisung“ der Erstmuster sind korrigierte Erstmuster aus einer reprasentativen Produktions-
menge unter Serienbedingungen mit Dokumentation vorzustellen.

10.0. Widerruf von Freigaben

Eine Freigabe ist bis auf Widerruf zeitlich unbegrenzt. HG behélt sich das Recht auf Widerruf einer erteilten
Freigabe vor. Dies tritt in Kraft, wenn erkannt wird, dass gegen die in diesem Dokument definierten Stan-
dards verstol3en wird. Gleiches trifft zu, wenn gegen damit in Zusammenhang stehende Unterlagen in einer
solchen Weise verstoRRen wird, dass Qualitat, Zuverlassigkeit, Verarbeitung oder Verwendbarkeit der Ma-
terialien betroffen sind.

11.0. MaRnahmen bei Fehlverhalten

Wird dieser Ablauf nicht eingehalten, so behalt sich HG das Recht vor, die Sendung der Erstmuster un-
gepruft zuriickzuweisen.

12.0. Schlussbestimmung

Haben die Parteien eine Qualitatssicherungsvereinbarung abgeschlossen, so gelten die Bestimmungen
der HG770 erganzend zu dieser Qualitatssicherungsvereinbarung. Im Fall sich widersprechender Rege-
lungen gehen die Bestimmungen der Qualitatssicherungsvereinbarung vor.
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1.0. Purpose

The first samples should confirm that the parts manufactured under production conditions by suppliers and
subcontractors comply with all the requirements and specifications in accordance with current drawings as
well as with the legal requirements and relevant national and international standards DIN/EN/ISO. The
supplier is obliged to provide Hansgrohe with a complete first sample inspection report prior to serial deliv-
ery. This report must be in accordance with the following points and include the number of samples re-
quested.

The submission stage of the sampling, as well as the number of sample parts are set forth in the purchase
order. Furthermore this standard can also be applied to fished goods that are purchased from Hansgrohe.

1.1. Validity

The standard becomes mandatory 60 days after its release.

2.0. Scope of application

First samples are required in case of:
- New parts
- Finished goods
- Resampling
- Amendment of revision
- Change of material

In principle, the supplier has the fundamental obligation to inform the Department of Purchasing in writing
if the following occurs:

- Changes to the product

- Relocation of production site

- Changes to the production process

- Interruption of manufacture for more than (12) months
- Changes / adjustments to tools

- Change of purchased parts / purchased finish goods
- Change of supplier

- Changes to factors impacting on quality

Thereupon the Department of Quality Planning will decide whether a (new) first sampling is required. The
scope of the sampling will be outlined in the order.

In general, all samples are free of charge and needs to be abandon from the vendor.

Unless otherwise defined, measurements are to be derived in accordance with the technical regulations
and, if necessary, from the information from advance quality planning. Documents that are located on the
Hansgrohe homepage (area: initial sampling at Hansgrohe) and/or the supplier portal must be observed.
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2.1. Deviating regulation

Excluded from the regulation in chapter 2.0 are standard parts and parts similar to standards.

By way of derogation, the following applies to these parts:

The Supplier is generally obliged to inform HG's purchasing department in writing in good time in the event of
- Product changes (specification changes)
- Changes to suppliers
- Changes to quality-influencing factors

Standard parts and parts similar to standards can be identified by the designation on the specification and in the
order.

|5hlar _I50_2338-4_mbxlh_14305_Paraliel _pins_of _austenstic _stainless_staesl

|sh._IEEI_233!--1_"5=IE_1JJEIE_F'-\:|ruII._|:-'n

Volume § Weight £ Wet Surface

E additional information according azsocisted
Volume: 0, 2em3
Comgputed Weight- 1578g §
Declared Weight- [+] Material changed
Wet Surface: 1L emi Madification
5 tandsrds Status Desi
Gensral ol DN S0 ZTES-mi FR

Production releass

In the case of standard parts, the relevant standard is listed at the beginning of the designation:
e.g. I1ISO 2338-4_m6x16-1.4305 PARALLEL PINS, OF AUSTENITIC STAINLESS STEEL

Parts similar to standards are identified by the text “similar” at the beginning of the designation:
e.g.

e ISO 4029-M5x8-A2_KL Hexagon socket set screws with cup point and similar_DIN 267 part 28_ with
filament lock

e similar ISO 2338-4_m6x16-1.4305 PARALLEL PINS, OF AUSTENITIC STAINLESS STEEL

| similar_1S0_2338-4_mébx16_1.4305_Parallel _pins_of _austenetic_stainless_steel |

|sim.,ISO,E]38—d,mﬁxwB,W.ASOS,ParaH.,pin

Volume / Weight / Wet Surface:

E additional information according asso
Volume: 0,2cm3
Computed Weight: 1,578g )
Declared Weight: [x] Material changed
Wet Surface: 1,11em2 Modification
Standards Status
General tol. DIN ISO 2768-mK FR

Production release
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3.0. Process routine for first sampling
The process flow as described in chapter 3.2 is preferred by Hansgrohe.
3.1. Process routine for suppliers who do not sample via the HG portal

The supplier will sample the article in accordance with the specified requirements and specifications of HG.
The first sample inspection reports must be set up in accordance with the submission stage set forth in the
purchase order, as defined by point 5. The supplier must complete the first sample inspection report as
requested and deliver it, including first samples, to the address specified by point 6.1 “Delivery or Contact
Person”. The HG cover sheet as well as the HG measurement chart may be used for the first sample
inspection report.

HG will verify the first samples and send the first sample inspection report including usage decision to the
supplier by email. The usage decision determines the next steps.

3.2. Process routine for suppliers who sample via the HG portal

After Hansgrohe places an order, the Department of Quality Planning will put a first sample inspection
report including relevant drawings on the HG portal for the supplier.

The supplier must complete this report with the information requested in the inspection report and return
the same to HG via the HG portal. HG will verify the first samples and send the first sample inspection
report including usage decision to the supplier by email. The usage decision determines the next steps.

4.0. Definitions

Important characteristics relating to quality (= inspection dimensions C) )

Inspection criteria marked with a bubble are called inspection dimensions, which from Hansgrohe’s point
of view have to be specifically monitored by the supplier.

Important quality features (= Flagnote D)

Important quality features can also be marked on the drawing in the following form. Within the symbol there
is a number which must be described on the drawing.

Test dimensions in the previous version are no longer shown on these drawings.
Flagnotes, which are defined according to the example, must also be monitored by the supplier.

Important characteristics
Example' according to HG-770

Establishing cmk-/Cpk- values

For features for which a proof of capability is required, the cmk-, Cpk- Values must be determined in accord-
ance with the following guidelines.
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Short-term capability (Cmk)

To determine the Cmk value, the sampling size must be equivalent to at least 30 parts in a production
batch.

In batch sizes containing fewer than 30 parts, all the parts in a production batch must be measured.

USL—X X—LSL
k)

Cmx = minimum value of (
3Stotal 3-Stotal

The cmk-values must be available for first sampling.

Process analysis cpk

The sampling size to determine the Cpk value must each be at least 5 (five) parts out of 20 production
batches (=100 parts).

. USL—X X—LSL
Cpr = minimum value of d
3:Stotal 3:Stotal

The Quality Assurance Agreement (QAA) defines all requirements for the relevant records.

IH I

1gs

Hansgrohe uses “igs” to refer to the CAQ software that is used to process the initial sampling with the
supplier.
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5.0. Sampling level A —H (submission stages)

The following overview is used to create comprehensive sampling documents.
This table defines the submission stage for sampling to. It does not absolve the supplier from complying
with all the characteristics required in the specifications. The stages E-H are used only for fished goods
and represent stages of development.

submission stages Stage A Stage B Stage C Stage D Stage E-H
Order reason (HG internal) Vo1 V02 V03 V04 V05 - V08
a) Cover sheet X X X X X
b) Stamped drawing X X \ \%
c) Measurement sheet general X \% \%
d) Measurement sheet Im- X X \ \%
portant quality features
e) Measurement sheet correc- X \% \%
tions, changes
f) Material report X X X \% \%
g) Sample parts X X \ \%
h) Evaluation of Deviation X X X X X
(where appropriate)
i) Approvals X Vv \%
i) Proof of capabilities X X® v vV
k) Production control plan X Y Y,
I) Process flow diagram X \% \%
m) First Sample Checklist (prod- \Y,
ucts)

Key:

E Producttype (complete product)

F Zero series (complete product)

G Series (complete product)

H Series changes (complete product)

X must be attached to the sampling documents

V must be attached by arrangement

(1)

If the sampling was carried out more than 12 months ago, the proof of capability must be re-determined
and attached to the current sampling.

Contents of the submission stages

a) Cover sheet
The documentation must always include a cover sheet.

b) Stamped drawing
If igs is not used when sampling, All key measurements, data on materials, additional information on draw-
ing sheet 1 and sheet 2 as well as standards must be numbered/stamped consecutively.
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c) Measurement sheet (general)
All stamped characteristics in the drawing must be checked in first sampling parts. The results must include
not only measurements required in the specifications, but also the actual measurements. In addition, devi-
ations must be clearly marked.

d) Measurement sheet (Important quality features)
Important quality features are relevant characteristics which are important for the function. Important quality
features must be documented.

e) Measurement sheet (corrections, changes)
In the case of resampling, revision changes, changes in material, change of production site and modified
production processes, the corrected and/or changed characteristics must be documented.

f) Material report
The following table shows the nature of the required material certificate for the corresponding material type:

Form of proof | Test certificate ac- Material data Self-declaration of
Materialtype cording to DIN EN sheet the material man-
yp 10204 ufacturer
Metal X
Plastics A X A
Mineral substance A X A
Miscellaneous A X A

Key:
X Preferred document
A Alternative document

Test certificate according to DIN EN 10204

A material test certificate according to DIN EN 10204 min.2.2 or if requested HG011 according to DIN EN
10204 3.1 must be enclosed. The certificate must be legible (German / English). Separate
requirments from drawings or company standards must be confirmed. All deviations in the documents must
be clearly indicated in the initial sample test report, otherwise these documents are not permitted.

DIN EN 10204 defines the term "dealer". Accordingly, suppliers acting as distributors are exempt from the
requirement to send an original test certificate.

Alternatively, these dealers are authorized to issue copies of original test certificates.

In addition to the above-mentioned requirement, the copy must also confirm that the copy of the original
document is complete and that the original document is available for inspection at the supplier's premises.

Material data sheet

The required specification with results, tolerance limits and test procedures must be confirmed on the data
sheet.

Required approvals must be listed correctly by name in accordance with the legal requirements.
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Self-declaration of the material manufacturer
The required properties and drawing requirements must be confirmed on the supplier's self-declaration.
They may only be submitted for initial sampling after agreement with Hansgrohe.

After approval of the sampling, the self-declaration does not release the supplier from the requirements that
must be fulfilled during series deliveries.

g) Sample parts
In principle a minimum of three parts per cavity must be inspected. The inspected parts must be clearly
labelled with humbers and must be able to be allocated to the associated inspection results in the first
sampling report. In case separate specimens are required for the visual and surface inspection, these too
must be clearly labelled and be able to be allocated to the inspection result.

h) Evaluation of Deviation

If necessary, a deviation approval request can be submitted for a feature that deviates from the target
specification. This must be agreed and approved in advance with the responsible design engineer at Hans-
grohe. The resulting preliminary assessment of deviations must be enclosed with the initial sampling doc-
uments.

In the case of sampling carried out via the igs Supply Chain, the preliminary assessment of deviations is
carried out via a prematurely exchanged initial sample test report. A separate deviation approval application
is then no longer necessary.

If a release under deviation waiver is given for a deviating characteristic, this refers to the maximum devi-
ation documented in the initial sample test report. It applies to existing tools or until revoked by Hansgrohe.

i) Approvals
The approvals required on the drawing must be attached to the test report (for details see HG 010).

The product approvals (PR) and material approvals (WS) for materials® listed on the drawing must be
attached to the initial sample test report.

4 Materials selected by the supplier and whose approvals must be procured and maintained by the sup-
plier.

i) Proof of capabilities

If the addendum cmk or cpk has been added to a characteristic, the short-term and/or long-term process
capability must be established and attached to the corresponding documentation-

The capability verification including individual values must be documented.

In general, the following requirements apply ~ cmk 2 1,67(2)
Cpk 2 1,33

(2) (unless otherwise defined in the drawing)
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k) Production control plan
The production control plan describes how products and processes are monitored. It contains measures
which are carried out in each phase of the process. In addition, requirements for incoming and outgoing
goods inspections, process monitoring as well as recurring inspections and controls are listed in the pro-
duction control plan. This is meant to ensure that the process remains manageable.

) Process flow diagram
The process flow diagram visualises the entire material flow including all areas of decision-making (as a
rule these are intermediate and final inspections). The process flow diagram is presented in terms of time
and logical steps and mirrors the control plan.

m) First Sample Chechklist (products)
The checkilist is a listing of the release requirements specified by Hansgrohe.
6.0. Inspection equipment

Test methods and test equipments need to be coordinated with Hansgrohe.

The inspection equipment used for each characteristic inspected must be documented. The inspection
equipment must be able to meet the requirements of the inspection.

7.0. Delivery notes

First sample deliveries must be clearly identified as first samples. Each first sample delivery must include
a delivery note containing all information of the order details. It must be clear from the delivery note that it
is a first sample. In addition to the requirements from the Hansgrohe logistics guidelines, the delivery note
must contain the following information:

- HG supplier number

For initial sample orders without parts deliveries (submission levels C and, if applicable, D), a proforma delivery
note must be sent with the initial sample test report.

8.0. Delivery and contact person

Hansgrohe SE

Dept. QM - PPAP & Technology
AuestralRe 5 -9

D-77761 Schiltach
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9.0. Usage decision

The supplier will be informed of the usage decision by the Department of Quality Planning either by email
or on the HG portal.

In the case of “A series release”, the usage decision is identified by Hansgrohe as “approved”.

In the case of “AX release under deviation(as listed below)”, the deviations as listed must be resolved
and/or the conditions imposed fulfilled prior to serial delivery (no further samples are required).A verfication
confirming the correction of the deficient measurements must be included. The verfication must be attached
to the delivery note of the first serial delivery. Re-examination of the deviations/conditions will be carried
out during our Goods Received inspection.

If there are no complaints, this means series release without further information.
If a complaint is made, the supplier will not receive delivery approval and will have to present corrected
samples again!

In the case of “RB limited release”, the condition of these first samples will be limited in time and/or quan-
tity. Thereafter and/or simultaneously, corrected first samples from a representative volume of production
under serial production conditions including documentation must be provided once more.

In the case of “R rejection” of the first samples, corrected first samples from a representative volume of
production under serial production conditions including documentation must be provided.
10.0. Withdrawal of releases

A release is given for an unlimited period of time until withdrawn. HG reserves the right to withdraw a
granted release. This comes into effect if it becomes obvious that the standards defined in this document
are contravened. The same applies when the standards in related documents are contravened in such a
manner that the quality, reliability, workmanship or the use of the materials in question are affected.

11.0. Actions in case of wrongdoing

If these proceedings are not adhered to, HG reserves the right to reject the delivery of first samples without
testing.

12.0. Final provisions

Once the parties have concluded a Quality Assurance Agreement, the provisions outlined in HG770 apply
in addition to this Quality Assurance Agreement. In case of contradictory provisions, the provisions  out-
lined in the Quality Assurance Agreement assume priority.
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