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Liebe Partner, Dienstleister und Lieferanten,

Wir als BSH versprechen unseren Konsumenten hochste Qualitdt und nehmen diese
Verantwortung sehr ernst. Deswegen erwarten wir von Ihnen, unserem Partner, das
gleiche Versprechen an uns. Denn wir schaffen es nur gemeinsam, dass unsere Produkte
hochsten Anspriichen gentigen.

Null-Fehler und kontinuierliche Verbesserungen sind zwei der wichtigsten Qualitats-
Voraussetzungen, um diese Versprechen zu halten. Qualitat beginnt fiir uns bereits bei
der frihen, verbindlichen und liickenlosen Abstimmung mit lhnen, unserem Lieferant,
und sie steht im gesamten Produktentstehungsprozess bis hin zur Serienfertigung im
Vordergrund. Damit wir eine gleichbleibend hohe Produktqualitat sicherstellen kénnen
stellen wir fiir alle Abstimmungen wahrend des gesamten Lebenszyklus eines Bauteils
entsprechende Prozesse und Dokumente bereit.

Ein Teil davon ist dieses Manual — unser Service-Angebot flr Sie und unsere
partnerschaftliche Geschaftsbeziehung. Bitte nutzen Sie die detailreichen
Erlduterungen zu den einzelnen Prozessschritten und scheuen Sie nicht Rickfragen zu
stellen oder Verbesserungen vorzuschlagen.

Wir freuen uns auf eine erfolgreiche Zusammenarbeit!



Abklrzungen und Begriffe

8D

CcQpP

Erstmuster

FMEA
Nullserie

PRODUKTE

SIR

Systematische Problemlésemethode (siehe Kapitel 7.2)

Der Component Qualification Planning (Bauteilqualifizierungsplan) stellt die
notwendigen Anforderungen zur Bereitstellung von Unterlagen des
Lieferanten zu verschiedenen Zeitpunkten.

Hergestellt aus endglltigen Werkzeugen und Fertigungseinrichtungen unter
Serienbedingungen

Failure Mode and Effect Analysis (siehe 3.1.3.8 und 3.1.3.13)
Herstellung der Erstmuster beim Lieferanten

Erzeugnisse und Dienstleistungen die vom BSH Lieferant fiir BSH hergestellt
wurden/werden

Sample Inspection Report (siehe 3.1.3.19)



Rechtliche Hinweise

Dieses Dokument stellt kein bindendes Dokument dar und dient ausschlieBlich der Hilfestellung
fur Lieferanten der BSH im Umgang mit unseren Qualitatsanforderungen. Das Supplier Quality
Assurance Manual baut inhaltlich auf der Qualitatsmanagementvereinbarung auf, die mit
einem Vertragsabschluss alleinstehend oder im Zusammenhang mit dem Rahmenvertrag
unterzeichnet wird.

1. Fehlerfreie Produkte

Gestiegene Kundenerwartungen hinsichtlich Qualitat und Flexibilitat erfordern es, sowohl alle
Produkte, Baugruppen, Materialien als auch Service und Prozesse kontinuierlich zu verbessern.
Die Kundenzufriedenheit im Hinblick auf Qualitdt in allen Bereichen ist das entscheidende
Kriterium flr den Erfolg der BSH Hausgerate GmbH und auch fir Sie als Lieferant, dessen
Produkte in den BSH-Erzeugnissen eingebunden werden. Um diese Anforderungen zu erfiillen,
bendtigen wir zuverlassige und kompetente Lieferanten, die sich den gemeinsamen Zielen und
der BSH-Qualitat verpflichtet fiihlen.

Dieses Handbuch wurde zusammengestellt, um als Leitfaden /| Hilfestellung fir unsere
Lieferanten zu dienen.

2. Allgemeine Vereinbarungen

Wie die BSH ihren Kunden, ist der Lieferant der BSH gegentiber der Null-Fehler-Philosophie
verpflichtet. Die Qualitat ,0 Fehler” ist eine absolute Anforderung, die nur durch gemeinsame
Anstrengungen erreicht werden kann. Der Lieferant verpflichtet sich in diesem Zuge der BSH
die entsprechende Strategie unaufgefordert vorzuweisen.

2.1 Qualitatsmanagementsystem

Der Lieferant hat ein adaquates, effizientes und verlassliches Qualitditsmanagementsystem
einzusetzen, das stets nach dem Stand der Technik auszurichten und gegebenenfalls
anzupassen ist (z.B. DIN EN ISO 9001 oder auf ISO 9001 aufbauende Managementsysteme).
Der Ablauf eines Zertifikates ohne geplante Re-Zertifizierung ist dem BSH-
Einkaufsverantwortlichen mindestens drei Monate vor dem Ablauftermin mitzuteilen. Die
Aberkennung eines Zertifikats ist unverziglich anzuzeigen.

Als Nachweis kann nach Zustimmung durch die BSH alternativ auch ein Audit seitens der BSH
dienen, falls ein nicht zertifiziertes Qualitatsmanagementsystem beim Lieferanten eingesetzt
wird. Der Lieferant wird die Produkte entsprechend den Regeln eines dieser
Qualitdtsmanagementsysteme herstellen und prifen.

Stellt sich heraus, dass das verwendete Qualitditsmanagementsystem die genannten
Anforderungen nicht erfillt, verpflichtet sich der Lieferant, das System unverziglich zur
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Erreichung der Fehlerfreiheit zu verbessern. Hierzu legt der Lieferant verbindliche Terminplane
vor, die der Abstimmung von der BSH bediirfen.

Liegen die guiltigen Zertifikate und / oder verbindlichen Terminplane nicht vor und hat der
Lieferant dies zu vertreten ist die BSH nach zuvor erfolgloser Abmahnung zur
auBerordentlichen Kiindigung bestehender Liefervertrage sowie des Rahmenvertrages
berechtigt.

2.2 Lieferantenmanagement fur Unterlieferanten

Die Inanspruchnahme von Bezugsquellen, die durch BSH vorgeschrieben sind entbindet den
Lieferanten nicht von der Verantwortung, die Qualitdt der beschafften PRODUKTE
sicherzustellen.

Die Anforderungen der BSH an lhre Lieferanten gelten gleichermaBen fir alle
Unterlieferanten. Alle Hersteller, die in der Produktionskette enthalten sind, missen
geeignete Qualitdtsmanagement-systeme einsetzen, um die Qualitat des Endproduktes zu
gewahrleisten. Der Lieferant ist daher verpflichtet, Audits zu planen und durchzufiihren oder
den Nachweis Uber ausreichende Qualitatssicherungssysteme des Unterlieferanten zu
verlangen. Der Lieferant ist fiir die Uberwachung der geeigneten MaBnahmen des
Unterlieferanten verantwortlich, um die vereinbarte Qualitat zu gewahrleisten.

Der Wechsel eines Unterlieferanten ist dem BSH-Einkaufsverantwortlichen anzumelden und
durch BSH freizugeben, sofern diese Notwendigkeit nach gegenseitiger Abstimmung besteht.

2.3 Audit durch die BSH

Der Lieferant gestattet BSH zu Uberpriifen, ob alle qualitativen Forderungen von BSH beim
Lieferanten erflllt werden. Das kann je nach Sachlage in Form eines Qualitats- oder
technischen Gesprachs, sowie als System-, Prozess- oder Produktaudit erfolgen. BSH wird ein
Audit rechtzeitig anktndigen.

Die BSH auditiert hinsichtlich des QM-Systems nach DIN EN ISO 9001. Fiir Prozessaudits lehnt
sich die BSH an den VDAG6.3 Fragenbogen an, auditiert jedoch nicht dementsprechend. Ein
malBgebender Teil beider Audittypen sind die 14 Qualitatsgrundlagen nach BOSCH. Im
nachfolgenden Link erhalten Sie ausfihrliche Informationen liber diese Grundlagen:

http://purchasing.bosch.com/en/de/quality_innovation/quality_management/requirements/2
9 wertstrom_q_basics/wertstrom_q_basics.html

Der Lieferant gewdhrt BSH Zutritt zu allen Betriebsstatten, Prifstellen, Lagern und
angrenzenden Bereichen, in denen die zu liefernden PRODUKTE entwickelt, hergestellt
und/oder gelagert werden. Dabei wird BSH Einblick in die Verfahren, Unterlagen und



Aufzeichnungen des Lieferanten gewahrt, soweit sie das QM-System bzw. die Qualitat der zu
liefernden PRODUKTE betreffen kénnen.

BSH teilt dem Lieferanten das Ergebnis dieser Uberpriifung mit. Sind aus Sicht der BSH
KorrekturmaBnahmen erforderlich verpflichtet sich der Lieferant, unverzliglich einen
MaBnahmenplan nebst verbindlichem Terminplan zu erstellen, BSH hierliber zu unterrichten
und diesen fristgerecht umzusetzen. Der MaBnahmenkatalog und der Terminplan bedirfen
der Zustimmung seitens BSH.

. Bei Bedarf behalt sich die BSH vor den Lieferanten zur Auditierung seiner Unterlieferanten
zu veranlassen. Hierbei muss es der BSH mdglich sein am Audit mit teilzunehmen. Der
Lieferant ist verpflichtet, den Unterlieferanten zur Durchfiihrung dieser Audits bei Abschluss
des Vertrages mit dem Unterlieferanten zu verpflichten.

Die Durchfiihrung solcher Uberpriifungen hat nicht zur Folge, dass die vertragliche
Verantwortung des Lieferanten flr das PRODUKT reduziert wird.

3. Produktentwicklung und Qualifizierung
3.1 Quality Requirements | Qualitdtslastenheft

Mit der offiziellen Anfrage zur Angebotserstellung durch die BSH wird dem potentiellen
Lieferant unter anderen die ,Quality Requirements” zugesendet. Die Quality Requirements
beschreiben bauteilspezifische Anforderungen an den Lieferanten. Dazu gehdren seine
Herstellungs- und Qualitatssicherungsprozesse sowie erganzende technisch relevante
Anforderungen, die in der Zeichnung bzw. den Spezifikationen nicht beschrieben sind.

Mit dem Angebot bestatigt der Lieferant die Anforderungen in den Quality Requirements.
Abweichungen, Risiken und weitere Hinweise muissen Uiber das Feasibility Commitment (siehe
3.1.3.1) angezeigt werden und vor Vertragsabschluss mit BSH abgestimmt sein.

Im Falle von Anderungen beziiglich der Angaben in den nachfolgenden Dokumenten muss der
Lieferant unaufgefordert ein aktualisiertes Exemplar an BSH schicken.

Nachfolgend werden die einzelnen Abschnitte der Qualitatsspezifikation beschrieben. Das
Dokument Quality Requirements ist in 5 Teile (Deckblatt, Erldauterungen, Qualitatsziele, CQP,
Technologische und Prozessbedingte Anforderungen) aufgegliedert.

3.1.1 Deckblatt

Das Deckblatt gibt generelle Informationen. Die BSH ist in verschiedene Produktbereiche
aufgeteilt. Je nach Produktbereich kdnnen sich unterschiedliche Anforderungen an ein
PRODUKT ergeben. Die Kennzeichnung des Produktbereiches ist im Feld ,Product Division”
wiederzufinden.

Das Feld ,ESN-4 | Product Group” ist ein BSH-internes Instrument zur Einordnung von
Materialien in verschiedene Kategorien.

Die Q-Classification (A, B oder C) ist ein BSH-interner Schlissel zur Vereinfachung von Prozessen
und Anforderungen und steuert die Notwendigkeit verschiedener Dokumente zur praventiven
Absicherung der Produktqualitat beim Lieferant.



3.1.2 Attachment 1: Qualitatsziele (Quality Targets)

In den Qualitdtszielen werden sowohl Fehlerraten fiir 0-Stundenausfalle sowie fiir Ausfalle
beim BSH-Endkunden definiert. Die jeweilige Erlauterung und Berechnungsgrundlage ist im
Kapitel 7 beschrieben.

3.1.3 Attachment 2: Part Classification and Component Qualification Planning

Der Zweck des CQP (Bauteilqualifizierungsplan) besteht darin, PRODUKT und Prozesse
freizugeben. Eine rechtzeitige Einbindung des Lieferanten in den CQP ist dabei eine wichtige
Voraussetzung, um die geforderte Lieferqualitat sicherzustellen. Durch das CQP-Verfahren
muss nachgewiesen werden, dass ein Produkt zuverldssig, entsprechend den Anforderungen
und Standards hergestellt und entwickelt werden kann. Der Bereich umfasst 22 feste Elemente,
die mit individuellen Anforderungen (je nach Bauteilklassifizierung) erweitert werden kénnen.

Available
No. Item A B C latest till Comments

Teasibility study has to be discussed and agreed between

BSH and supplier; every change with impact on price, date

and/or quality requires updated and confirmed feasibility

commitment: update has to be sent proactively to BSH

X order every change on capacity planning requires update; update
placement |has to be sent proactively to BSH

Feasibility Study/ Commitment X X

(based on requirements) offer

2 |Tooling / Capacity Planning

order every change on layout requires update; update has to be

3 |Production Layout X placement |sent proactively to BSH
order every change on process requires update; update has to be
4 |Process Flow Chart X placement | sent proactively to BSH
order every change on measurements requires update; update has
3 |Control Plan X X placement |to be sent proactively to BSH
. order every change on packaging requires update; update has to
6 |Packaging Specification and Concept X placement |be sent proactively to BSH
7 |Advanced Quality Flanning (APQF) tbd optional
8 |FMEA Product (Design and System) | thd. optional
9 |Design Release | tbd optional
10 IMateriaI Report | tbd optional
. . . every every sampling requires measurement report: for catalog part
11 IMeasunng Report / Dimension Check | X XX sampling | data sheet acceptable
production
12 |Qualified Laboratory Documentation E initial
samples
production
13 |FMEA Process E initial every change on process requires update
samples
production ; ]
. . p every change on Control Plan requires update; update has to
14 |List of Test / Measurement Equipment E s:;:lal:as be sent proactively to BSH
pmauctmn
15 |Measurement System Analysis (MSA) E initial
samples
16 Approval Evidence for Purchased Parts | EE prumlti::;;on
from Sub Suppliers samples
production
17 |Process Assessment (Audit) X initial
samples
18 Supplier Declaration on Prohibited or Declarable X X X initial
Substances (RoHS, REACH) sampling
initial tull documentation for final release mandatory {(measunng
19 |BSH Sample Inspection Report X X X sampling | ePO: other reports, components lists, preliminary process
pling capability study material report)
20 [Machine Capability Analysi X initial
achine Capability Analysis sampling
21 |Preliminary Process Capability Analysis X X initial
v pa v sampling
22 |Reference Samples

X...Nachweis/Dokumentation muss entsprechend der Spalte ,Available latest till" zugesendet
werden

E...Nachweis/Dokumentation muss vorhanden und auf Anfrage seitens BSH verfligbar sein



3.1.3.1 Feasibility Commitment

Im Rahmen der Vertragsprifung hat der Lieferant alle kaufmannischen, logistischen und
technischen Spezifikationen, wie Zeichnungen, CAD-Daten, Priifanweisungen hinsichtlich ihrer
Realisierung (Verwendung von internen Checklisten, technische Machbarkeitsstudien,
Kapazitatsplanung, Kostenanalyse, Verpackungsanforderungen, FMEA) zu prifen. Im
Feasibility Commitment (siehe auch Anhang 2) wird auf einzelne Aspekte der Vertragspriifung
genauer eingegangen. Der Lieferant muss in diesem Dokument alle Fragen beantworten und
entsprechende Riickmeldungen eintragen.

Das Feasibility Commitment ist mit jedem Angebot fir A- und B-Teile (siehe 3.1.1, Q-
Classification) sowie nach Absprache bei Spezifikationsanderungen abzugeben.

3.1.3.2 Tooling / Capacity Planning

Der Lieferant hat eine verbindliche Erklarung Uber  Werkzeugpldne und
Formnestinformationen, sowie die maximale Produktionsrate, vor der endgtltigen Vergabe
vorzulegen. Der Anlauf- bzw. Dispositionsplan muss bei der Erstellung des Zeitplans
beriicksichtigt werden. Der Werkzeug- / Kapazitatsplan muss mit dem Projektfortschritt und der
Serienproduktion aktualisiert werden.

3.1.3.3 Production Layout

Das Produktionslayout zeigt in grafischer Form die Fertigungseinrichtungen jener
Produktionsstatte die fur die Herstellung des angefragten Bauteils/Baugruppe geplant ist. Die
Darstellung muss in etwa den ortlichen Gegebenheiten entsprechen und eine Verbindung zum
Prozessfluss (3.1.1.4) herstellen.

3.1.3.4 Process Flow Chart

Das Ablaufdiagramm ist eine vereinfachte Darstellung des gesamten Produktionsablaufs. Es
kann Teil des Kontrollplans sein oder in einem separaten Dokument generiert werden. Der
Prozessablaufplan stellt eine Verbindung zum Produktionslayout her und eine eindeutige
Zuordnung zum Kontrollplan muss mdglich sein.

Sind mehrere Fertigungs-, Lager- oder Priifeinrichtungen zur Herstellung geplant missen diese
entsprechend erkennbar sein.

3.1.3.5 Control Plan

Der Kontrollplan gibt an, was, wann, wie, von wem, mit welchem Umfang gepriift werden soll.
Er beinhaltet die notwendigen Informationen und QualitatssicherungsmaBBnahmen, die
wahrend des gesamten Produktionsprozesses erforderlich sind, um die Qualitat des
Endprodukts zu gewahrleisten. Der im Prozessablaufplan dargestellte Produktionsfluss muss
sich im Kontrollplan widerspiegeln.
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3.1.3.6 Packaging specification and concept

Der Lieferant ist flr die Verpackung seiner Bauteile verantwortlich. Sie muss so gestaltet sein,
dass das PRODUKT auf dem Transportweg durch duBere Einwirkungen nicht beschadigt oder
verschmutzt werden kann.

Vorgaben der BSH beziliglich Handhabung der Ladungstrager und des Materials sowie
Verpackungs-vorschrift, Logistik, Umweltschutz sind einzuhalten.

Das geplante Verpackungskonzept ist Teil des Angebotes und wird hinsichtlich ihrer
qualitatsspezifischen Anforderungen und Fahigkeiten bewertet.

3.1.3.7 Advanced Quality Planning (APQP)

Der APQP st ein Plan des Lieferanten zur Absicherung der Entwicklungs- und
Produktionsqualitat. Der Plan ist ein Lieferantenabhangiges Dokument und gleicht in vielen
Punkten dem Component Qualification Planning Dokument (siehe 3.1.1).

3.1.3.8 Design FMEA (Design and Product)

Die Lieferanten mit Entwicklungsverantwortung missen eine Design-FMEA durchfiihren. Die
Design-FMEA bleibt beim Lieferanten und dieser gewahrt der BSH auf Wunsch jederzeit Einsicht
in die Aufzeichnungen. Die Teilnahme der BSH an FMEAs ist mit beiderseitiger Zustimmung
durchzufiihren. Die Erkenntnisse aus der Design FMEA missen sich in den Spezifikationen
sowie dem Prozess- und Kontrollplan wiederfinden. Die FMEA ist bei Anderungen zu
aktualisieren und unterliegt einem regelmaBigen Update.

3.1.3.9 Design Release
Tragt der Lieferant die Entwicklungsverantwortung muss je nach Vertragsvereinbarung die
Design-Freigabe von der BSH, gemal Projektplan tberprift bzw. erteilt werden.

3.1.3.10 Material Report

Der Materialbericht erfasst alle Materialien, die in einer zu erprobenden Komponente und deren
Eigenschaften verwendet werden. Der Materialbericht enthdlt alle fiir die Freigabe der
Komponente relevanten Informationen und weist auf die Einhaltung der blichen Standards
und gesetzlichen Anforderungen wie der RoHS-Richtlinie und der REACH-Verordnung hin.
Abweichungen sind unaufgefordert und unverziiglich an BSH zu melden. Es wird empfohlen,
fir jeden Unterlieferanten einen Materialbericht zu flihren, so dass alle Materialien, ihre
Produkte und die vorhandenen Freigaben in einer Tabelle angezeigt werden. Neue Materialien
ohne Freigabe sollten mit einem blauen Hintergrund hervorgehoben werden. Die
Anderungshistorie finden Sie auf der linken Seite. Alle Anderungen im Formular werden hier
dokumentiert (z. B. bei neuem Material, neuem Produkt). Der Materialbericht ist in
Materialgruppen unterteilt und es empfiehlt sich, die Liste nach Komponenten zu sortieren.
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3.1.3.11 Measuring Report / Dimension Check

Der im SIR enthaltene Messbericht dient zur Uberpriifung der Sollwerte mit der Toleranz aus
der Konstruktionszeichnung gegen die Istwerte. Uberschreitet der Ist-Wert die Toleranz, wird
dieser Wert automatisch rot hinterlegt.

Die zu messenden MaBe sind durch Stempelnummerierung gekennzeichnet. Wenn die
Konstruktionszeichnung nicht gestempelt wurde, muss sie vom Lieferanten gestempelt
werden.

Bei Bauteilen aus mehreren Kavitdten, ist fir jedes Formnest ein eigener Messbericht zu
erstellen. Kopieren Sie hier ggf. die Blatter in der Vorlage. Teilegewichte sind in Gramm oder
Kilogramm anzugeben.

3.1.3.12 Qualified laboratory documentation

Vorgabe der BSH zu Laborakkreditierung oder —konzession: Alle externen Laboratorien miissen
nach ISO / IEC 17025 akkreditiert sein. Der Akkreditierungsumfang muss den durchgefiihrten
Tests entsprechen. Werden interne oder nicht akkreditierte Laboratorien eingesetzt, muss der
Lieferant zuvor eine Konzession an die BSH einreichen bzw. muss optional ein Prozessaudit
durchgefiihrt werden.

3.1.3.13 Process FMEA

Die Prozess-FMEA wird auf Basis der Ergebnisse der Design-FMEA erstellt und auf mogliche
Schwachstellen im Produktionsprozess bewertet. Die Prozess-FMEA bleibt beim Lieferanten
und dieser gewahrt der BSH auf Wunsch jederzeit Einsicht in die Aufzeichnungen. Die
Teilnahme der BSH an FMEAs ist mit beiderseitiger Zustimmung durchzufiihren. Die
Erkenntnisse aus der Design FMEA mussen sich im Prozess- und Kontrollplan wiederfinden

Risiken, welche mit Hilfe einer FMEA offengelegt werden, sind durch geeignete MaBnahmen
zu minimieren.

Zur Umsetzung der MaBnahmen sind Termine und Verantwortliche so zu benennen, dass die
MaBnahmen vor dem Start der Serienlieferung abgearbeitet sind. Die eingeflihrten
MaBnahmen sind hinsichtlich der Wirksamkeit neu zu bewerten. BSH ist iber notwendige
konstruktive Anderungen umgehend zu informieren.

Die FMEA ist bei Anderungen zu aktualisieren und unterliegt im Rahmen des O-Fehler-Prinzips
einem regelmaBigen Update.

3.1.3.14 List of testimeasurement equipment

Der Lieferant muss eine Liste, in der die teilespezifischen Prif- | Messmittel aufgefihrt sind, zur
Verfligung stellen (ggf. integriert im Kontrollplan). Diese sollte zwei Wochen vor der Nullserie
vorliegen.

3.1.3.15 Measurement System Analysis (MSA)
Der Lieferant muss eine MSA-Studie in Bezug auf Fahigkeit von Messgeraten und kompletten
MaBsystemen hinsichtlich Genauigkeit, Wiederholbarkeit, Reproduzierbarkeit, Stabilitdat und
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Linearitat erstellen. Die Messsystemanalyse muss spdtestens zwei Wochen vor der Nullserie
vorliegen.

3.1.3.16 Approval evidence for purchased parts from sub suppliers

Der Freigabenachweis fiir Kaufteile von einem Unterlieferanten (Sample Inspection Report,
Materialzertifizierung, Prozessbewertung etc.) muss zum Zeitpunkt der Erstmusterproduktion
vorhanden sein.

3.1.3.17 Process assessment
Integraler Bestandteil der Komponentenqualifizierungsplanung fiir komplexe Teile mit der Q-
Classification A ist die Prozessbegutachtung unter Serienbedingungen beim Lieferanten.

3.1.3.18 Supplier Declaration on Prohibited or Declarable Substances (RoHS, REACH)
Der Lieferant muss alle Deklarationsdokumente flir Substanzen und Materialien gegentiber BSH
lickenlos offenlegen. Das Vorhandensein dieser Dokumente ist eine Voraussetzung fur die
Freigabe von Teilen und Baugruppen.

3.1.3.19 BSH Sample Inspection Report | Erstmusterprifbericht

Zusammen mit den Erstmustern ist vom Lieferanten ein Erstmusterprifbericht (SIR) tber alle
Merkmale der vertraglichen Grundlagen, (i.d.R. Zeichnungen, Spezifikationen) vor dem Start
der Nullserie vorzulegen. Der Erstmusterpriifbericht beinhaltet a) Dimension b) Funktion c)
Material d) Haptik, Akustik e) Optik f) Oberflachenpriifung g) Zuverlassigkeit h) sonstiges.

Samtliche gelben Felder in den einzelnen Arbeitsbldttern des SIR sind vom Lieferanten zu
bearbeiten und entsprechend auszufiillen. Ausgeflillte Felder andern automatisch die
Hintergrundfarbe zu weil.

Die auf dem Decklblatt angegebene BSH E-Mail-Adresse ist die Empfangeradresse des
fertiggestellten SIR.

Ein beispielhaft ausgefiillten SIR ist im Anhang zu finden.

Abweichungen von den Soll- und Toleranzwerten sind prinzipiell nicht erlaubt. (siehe auch
4.1). Je Kavitat sind 3 Teile zu vermessen.

Mittels abgeschlossenem Sample Inspection Report (SIR) wird seitens der BSH-QM dem
Lieferanten der Bauteilfreigabeentscheid (release, limited release oder no release) mitgeteilt.
Die Freiagebentscheidung ist im unteren Bereich des Deckblattes wiederzufinden. Die
Entscheidung der Freigabe besitzt BSH-weite Giiltigkeit. (siehe auch 5.1)

Der Vordruck ist auf der BSH-Homepage unter der Rubrik: www.BSH-Group.com = Company
- Global Supply Chain - Documents

(https:/locp.bsh-group.com/en/documents#section-quality) zu finden.
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3.1.3.20 Machine Capability Analysis

Die BSH setzt einen Maschinenfahigkeitsindex (cmk) > 1,67 voraus. Die Anforderungen fir die
Prozessfahigkeitsmerkmale finden Sie auf der BSH-Homepage unter der Rubrik www.BSH-
Group.com > Company - Global Supply Chain = Documents

(https:/locp.bsh-group.com/en/documents#section-quality) .

Die Maschienfahigkeitsuntersuchung muss zum Start der Nullserie vorliegen.

Siehe auch Kapitel 3.2 Planung der Serientberwachung

3.1.3.21 Process Capability Analysis
Flr die reguldre Produktion erwartet die BSH einen Prozessfahigkeitsindex (cpk) = 1,33 und
optional fur die Produktionsfreigabe einen vorldaufigen Prozessfahigkeitsindex (ppk) =1,67.

Die BSH-Anforderungen flr die Prozessfahigkeitsspezifikation finden Sie unter der Rubrik
Qualitat & Umwelt / Statistische Berechnung Erstmusterprifung auf der BSH-Homepage.

Siehe auch Kapitel 3.2 Planung der Serientuberwachung

3.1.3.22 Reference Samples
Referenzmuster sind Riickstellteile aus der Nullserie beim Lieferanten (siehe ,Abkiirzungen
und Begriffe”) und sind vom Lieferanten aufzubewahren.

Die Pflicht zur Aufbewahrung der Dokumente (inkl. Referenzmuster) betragt mindestens 10
Jahre nach ,in Verkehr bringen” des letzten Produkts durch BSH, soweit nicht gesetzlich langere
Fristen vorgesehen sind (siehe European Directive 1999/34/EC]). Die Frist beginnt mit Ablauf
des Kalenderjahrs, in dem das letzte PRODUKT geliefert wird. Der Lieferant gewahrt BSH auf
Wunsch jederzeit Einsicht in die Aufzeichnungen.

3.1.4 Technology and Process related standard Q-requirements
In diesem Abschnitt werden samtliche zur Herstellung und Qualitatssicherung notwendigen
Mindestanforderungen an den Lieferant formuliert.

3.2 Planung der Serieniiberwachung

Grundsatzlich sind alle Produkt- und Prozessmerkmale wichtig und missen eingehalten
werden.

Besondere Merkmale (siehe auch Punkt 3.2.1) erfordern den Nachweis der Prozessfahigkeit.
Zu diesem Zweck muss der Lieferant diese Merkmale mit geeigneten Methoden, z.B. mit
Qualitats- regelkarten (SPC) liberwachen.
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3.2.1

Prifumfang fur besondere Merkmale

Die BSH weist auf Zeichnungen einem PRODUKT besondere Merkmale zu, die entsprechend
den nachfolgenden Kriterien freigaberelevant sind.

Kritisches Merkmal (CC) Kateqorie 1

sind Produkt- oder Prozessmerkmale

* mit eindeutiger Sicherheitsrelevanz
» deren Nichteinhaltung Gefahr flr Leib und Leben zur Folge haben kann

Signifikantes Merkmal (SC) Kateqorie 2

sind Produkt-oder Prozessmerkmale

» die qualitatskritisch aber nicht sicherheitskritisch sind

= deren Nichteinhaltung zu eingeschrénkter Funktionsfihigkeit, abgewerteter Asthetik oder

begrenzter Weiterverarbeitbarkeit des Produktes bzw. der Komponente fuhrt

Wichtiges Merkmal, Kategorie 3

sind Produkt-oder Prozessmerkmale

» die bedingt qualitatskritisch und nicht sicherheitskritisch sind )
» deren Nichteinhaltung zu eingeschrankter Funktionsfahigkeit, abgewerteter Asthetik oder
begrenzter Weiterverarbeitbarkeit des Produktes bzw. der Komponente fiihren kann

Relevantes Merkmal, Kateqorie 4

Sind Produkt-oder Prozessmerkmale die einen geringen Einfluss auf die Qualitat haben.

Tabellarische Darstellung

Kategorie 1 Kategorie 2 Kategorie 3 Kategorie 4
Kritisches Signifikantes Wichtiges Relevantes
Merkmal Merkmal Merkmal Merkmal
7345 02]C0) 123,45 110: (12345 -0 123,45 -
%}elﬁitﬁrium Kiiterium | Innerhalb der Toleranz | ""9eMAD der | ¢ . 4 g7 12 | Infotalb der | s 467 42 | Innerhalb der Toleranz
Ur Nullserie
(M5 - M8) Si _eq ™ _eg ™
tich- nach n=50 nach n=50 ()
probs 100% Messung Prifplan k=1 @ Priifplan k=1 @ nach Prifplan
Kriterium flr | Kriterium Innerhalb der Toleranz Do 2 1,67 &2 Innerhalb der P 2 1,67 Innerhalb der Toleranz
Tol
Serien- oeranz
freigabe Stich
(zu M86) brobr; 100% Messung n=3 - 5; k=25 nach Prufplan nach Prufplan
. e ~ (10}
Serien- Kriterium Innerhalb der Toleranz SPrI\J @ qp[ 33 Innerhalb der Toleranz Innerhalb der Toleranz
begleitende Coi = 1,33 Cor = 1,32
Priifungen - .
| Stich- T nza; k=20 - ) L
(nach M8) probe 100% Messung laufend nach Priifplan nach Prifplan ggf. nach Prifplan
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FuBnoten (zur Tabelle)

M
(2)

(3)

4

(5)

(6)
(7)
(8)
9)

Optionale Priifung; nur erforderlich, wenn im Releaseplan und/oder Liefervertrag festgelegt

Maschinenfahigkeitsindex cmk (Kurzzeitfahigkeit)

Im Rahmen der Abnahme von Fertigungseinrichtungen wird in der Regel bei deren Hersteller eine
Kurzzeitfahigkeitsuntersuchung, auch Maschinenfahigkeitsuntersuchung genannt, durchgefiihrt. Bei
dieser Untersuchung wird angestrebt, dass sich nur die von der Fertigungseinrichtung selbst ausgehenden
Einflisse auswirken. Dazu werden die Rahmenbedingungen moglichst konstant gehalten, so dass
mogliche Einfliisse von Mensch, Material und Umgebung minimiert oder vermieden werden. Das Ergebnis
der Kurzzeitfahigkeitsuntersuchung ist eine vorlaufige Aussage Uber die Eignung der
Fertigungseinrichtung, vorgegebene Anforderungen zu erfiillen. In der Regel werden mindestens 50 Teile
in ununterbrochener Folge gefertigt. Die interessierenden Qualititsmerkmale werden gemessen und die
Messergebnisse werden der Fertigungsreihenfolge entsprechend aufgezeichnet und statistisch
ausgewertet, z. B. bzgl. Stabilitat und Verteilungszeitmodell. SchlieBlich wird ein Maschinenfahigkeitsindex
cmk berechnet

Vorlaufiger Prozessfahigkeitsindex ppk

Eine Untersuchung der Serienbedingungen wird moglich, da alle Streuungseinfliisse wirksam werden.
Eine Beurteilung der Prozessfahigkeit vor Serienanlauf wird méglich. Bei der Durchflihrung dieser
Untersuchung werden dem Prozess in der Regel mindestens 125 zu untersuchende Einheiten
entnommen. Die Aufteilung dieser 125 Teile auf die einzelnen Stichproben und auch die
Entnahmeintervalle sind prozessspezifisch festzulegen und kénnen nicht pauschal vorgegeben werden.
Ublich ist ein Stichprobenumfang von 3-5 Teilen.

Prozessfahigkeitsindex cpk (Langzeitfahigkeit)

Die Beurteilung der Langzeitfahigkeit erfolgt durch statistische Auswertung von Regelkarten. Es wird die
Qualitatsfahigkeit unterrealen Prozessbedingungen ermittelt. Die Wirkung von Prozessverbesserungen
wird erkennbar. Der Beobachtungszeitraumbetragt mindestens 20 Produktionstage.

Der Serieneinsatz von Bauteilen mit Prozessfahigkeitsuntersuchung (PFU) relevanten MaBen ist bis zum
Abschluss der PFU Uber begrenzte Freigaben zu regeln. Sollten sich wéahrend der ppk-Ermittlung
Anderungen am Werkzeug ergeben, so ist in Abstimmung mit Entwicklung, QM und ggf. Fertigung zu
klaren, ob der ppk neu ermittelt werden muss.

Prifung kann in Abstimmung mit Entwicklung, Fertigung und Qualitaitsmanagement entfallen.

Anzahl der Teile

Stichprobe

Statistical process monitoring (statistische Prozessiiberwachung)

(10) Statistical process control (statistische Prozessregelung)

Wenn das Herstellungsverfahren eine statistische Prozessregelung ermdglicht und die notwendigen Mess-
und Stelleinrichtungen vorhanden oder Invest dafiir geplant ist, so ist diese der Prozessiiberwachung
vorzuziehen. Zur Uberwachung und Regelung des Prozesses wird die Qualititsregelkarte (QRK) genutzt.
Diese dient dem Verantwortlichen als Regelkreis, wo der Prozess die Regelstrecke und die zu fertigende
Geometrie (MaBe, Form & Lage Toleranzen) die RegelgroBBe (Maschineneinstellgroen) darstellt. In der
QRK sind folgende Grenzen anzugeben: Toleranzgrenzen (OGW, UGW), Eingriffsgrenzen (OEG, UEG),
Warngrenzen (OWG, UWG).

Ist die Prozessfahigkeit flir eines der Merkmalkategorien nicht nachweisbar, so hat eine 100%
Priifung zu erfolgen.

3.3

Planung und Beschaffung von Anlagen, Prif- und Betriebsmitteln

Alle Anlagen und Betriebsmittel zur Herstellung des Bauteils sind so zu planen und zu
beschaffen, dass sie spatestens bei der Herstellung serienfallender Teile zum Erstmustertermin
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in ausreichender Kapazitat zur Verfligung stehen. Weiterhin sind auch alle Vorrichtungen sowie
interne und externe Transportmittel zu berlcksichtigen.

Der Lieferant legt fiir alle Merkmale die Prifmethodik mit dem entsprechenden Priifmittel fest.

Der Beschaffungsprozess ist so zu planen, dass die notwendigen Priifmittel spatestens zur
Nullserie zur Verfligung stehen und die Priifprozesseignung nachgewiesen ist.

Der Nachweis hat in Anlehnung an die Anforderungen des ,Leitfaden zum
"Fahigkeitsnachweis von Messsystemen" (Version 2.1) zu erfolgen und ist verfligbar tber die
Q-DAS® GmbH (g-das@q-das.de).

3.4 Teilesteuerung

Zur Vermeidung von Chargenvermischungen und zur Sicherstellung der Rickverfolgbarkeit
sind Rohteile, Kaufteile von Unterauftragnehmern und Teile aus eigener Fertigung nach dem
Prinzip ,First In - First Out” zu verarbeiten und zu liefern.

3.5 Sauberkeit

Sauberkeit ist eine Grundvoraussetzung zur Herstellung qualitativ hochwertiger Produkte.
BSH erwartet von seinen Lieferanten einen entsprechenden Fokus auf diese
Basisanforderung. Der Lieferant ist fur die Sauberkeit seiner Teile und Verpackung - unter
Beriicksichtigung eventueller Restschmutzvorgaben von BSH verantwortlich.

3.6 Prototypenherstellung

Flr Prototypenteile aus einem Versuchswerkzeug ist bei erstmaliger Anlieferung und bei
Anderungen (Index / Sachnummer) ein Prototyppriifbericht vorzustellen. In diesem Bericht
sind alle Zeichnungsmerkmale bzw. die Anderungsumfinge an mindestens einem Teil
nachzuweisen. Dartiber hinaus erforderliche Dokumentationsumfdange legt die zustandige
Qualitditsmanagement Abteilung im Einzelfall fest.

Prototypenlieferungen sind zusatzlich angemessen zu kennzeichnen.

3.7 Auditplanung / Warenausgangskontrolle
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Der Lieferant ist dazu angehalten eine dem Produkt entsprechende Warenausgangskontrolle
zu installieren sofern der Lieferant nicht sicher nachweisen kann, alle relevanten
Produktmerkmale wahrend der Fertigung sicherzustellen. Die regelmaBige Durchfiihrung
eines Produktaudits mit einem definierten Umfang ist im entsprechenden Fall
festgeschrieben.

Die BSH kann unter der Voraussetzung der Notwendigkeit zur Qualitatssicherung eine
Warenausgangskontrolle anordnen bzw. auf Kosten des Lieferanten einen externen
Dienstleister einschalten.

3.8 Produktionsausbringung

Der Lieferant verpflichtet sich selbst seine Qualitat zum Serienstart mit entsprechenden
MaBnahmen abzusichern (Run@Rate, Nullserie, Sperrlagerproduktion etc.).

3.9 Kontinuierlicher Verbesserungsprozess

Dabei sind folgende Punkte zu berlicksichtigen:

= Steigerung der Prozessfahigkeit durch Reduzierung der Streuung
» Erhohung der Produktivitat

» Zentrierung der Prozesse

» Vermeidung von Nacharbeit und Ausschuss

= Analyse von Beanstandungen

4, Freigabe von Bauteilen und Baugruppen
4.1 Bemusterungsablauf

Der Lieferant fertigt Muster mittels einer Nullserie in ausreichender Menge bzgl. Bestellung
seitens BSH als auch entsprechend der Anforderungen statistischer Nachweise.

Entsprechen Teile nicht allen Anforderungen und ist keine Abstimmung im Vorfeld mit der BSH
Entwicklung erfolgt wird die BSH die Bemusterung noch vor dem Beginn interner Priifungen
ablehnen. Entstandene Kosten konnen dem Lieferant in Rechnung gestellt werden.
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Die BSH bemustert die Bauteile anhand intern festgelegten als auch gesetzlich regulatorischen
Freigabeprozeduren.

Die Freigabeentscheidung wird auf dem SIR dokumentiert und dem Lieferant mitgeteilt.

4.2 Vertragliche Grundlagen

Zeichnung, 3-D-Modell, Quality Requirements, technische Lieferbedingungen und sonstige
schriftliche Spezifikationen fir die zu liefernden Teile sind die vertraglichen Grundlagen fur
die Erstmusterprifung.

4.3 Erstmusterprifung durch den Lieferanten

Mit der Erstmusterpriifung durch den Lieferanten wird nachgewiesen:

= die Ubereinstimmung des Teils gegentiiber den vertraglichen Grundlagen
= die Herstell- und Priifbarkeit des Teiles beim Lieferanten
= die Konformitat der verwendeten Stoffe und Materialien

4.4 Prifbericht des Lieferanten

Der Lieferant wird aufgefordert bei der Erstmustervorstellung und Messberichterstellung die
aktuellen Formulare der Prifberichte und —Protokolle von der BSH-Homepage zu verwenden
bzw. werden diese als elektronisches Auftragspaket libermittelt.

Die vom Lieferanten in elektronischer Form ausgeflillten Dokumente, den Material Report,
sowie weitere Unterlagen zur eindeutigen Zuordnung der PriifmaBe (z.B. gestempelte
Zeichnung mit durchnummerierten PriifmaBen oder Zeichnungskoordinaten) schickt der
Lieferant an die im SIR (siehe 3.1.3.19) angegebene Adresse.

Bei Versand per Email ist in der Betreffzeile der Name des Lieferanten, mindestens eine
Materialnummer und Zeichnungsnummer inkl. Index anzugeben. Der Bericht ist gleichzeitig
mit den Musterteilen zu schicken.

Legt der Lieferant keinen Messbericht vor, behalt sich die BSH vor, die Kosten der eigenen
Erstmusterpriifung oder eines externen Dienstleisters dem Lieferanten in Rechnung zu
stellen.

4.5 Versand und sicherer Empfang

Dem sicheren und schnellen Versand von Erstmustern mit Prifbericht kommt in einer
zeitkritischen Phase eines Projektes besondere Bedeutung zu.

» Erstmuster dirfen nicht gemeinsam mit Serienlieferungen angeliefert werden

» Anlieferung in separatem Behalter oder eigener Verpackung mit eigenem Lieferschein
» Ausreichender Schutz der Teile vor Beschadigung und Umwelteinfllissen

» Deutliche Kennzeichnung der Behalter/Verpackung mit der Aufschrift ,Mustersendung”
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5. Serienfertigung
5.1 Lieferung vor Freigabe

Mit der Entscheidung ,Begrenzte Freigabe” durch BSH diirfen Lieferungen entsprechend der
MaBgaben des Prifberichtes (Auflagen, Menge, Termin) erfolgen. Liegt weder eine
.Begrenzte Freigabe” noch eine ,Freigabe” vor sind Serienlieferungen nicht zuldssig.

Einerseits hat der Lieferant Anspruch auf eine Freigabe durch die BSH, andererseits hat der
Lieferant seinen Beitrag zur Freigabe in Form von rechtzeitigen Mustersendungen mit
Prufbericht zu leisten.

Eine regelmaBige Serienlieferung von Produkten darf erst aufgenommen werden, wenn der
Hersteller seine Fahigkeit zur Erflllung der festgelegten Qualitdtsanforderungen
nachgewiesen hat und eine Freigabe durch die BSH des empfangenden Standortes erfolgt ist.

Eine Freigabe der Erstmuster entbindet den Lieferanten nicht von der Verantwortung fir die
konstante Serienqualitat der Produkte.

5.2 Voraussetzung zur Serienfertigung

Der Lieferant ist verpflichtet, seine Fertigung und deren Ergebnisse umfassend und
regelmaBig durch Stichproben (mindestens flur die gemaB Prifplan vereinbarten
Priifmerkmale, siehe auch 3.1.3.5 Control Plan) zu prifen und die Priifung zu dokumentieren.
Der Umfang der Stichproben kann gesondert, z.B. im Qualitdtslastenheft, vereinbart werden.
Dabei sind auch Prozessparameter, die Produktmerkmale negativ beeinflussen kdnnen,
entsprechend zu berticksichtigen. Aus den Aufzeichnungen missen Prozessunterbrechungen
und qualitatsregelnde MaBnahmen eindeutig nach Art und Haufigkeit nachvollziehbar sein.
Die Aufzeichnungen sind BSH in regelmaBigen Abstanden und auf Aufforderung von BSH
unverzlglich vorzulegen.

Wird wahrend des Herstellprozesses ein Fehler am PRODUKT festgestellt, so hat der Lieferant
den Prozess sofort zu unterbrechen und zu korrigieren. In diesem Fall sind alle PRODUKTE, die
seit der zuletzt mit positivem Befund durchgefiihrten Stichprobenpriifung (letztes Gutteil)
gefertigt wurden, 100% zu prufen. Fehlerhafte PRODUKTE sind unverztglich sicher zu stellen
und bis zur endglltigen Klarung der Fehlerursache an einem sicheren Ort (,Sperrlager”)
aufzubewahren. Eingeleitete KorrekturmaBnahmen sind in den Aufzeichnungen
nachvollziehbar zu dokumentieren. Besteht das Risiko, dass BSH mit fehlerhaften PRODUKTEN
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beliefert worden ist, ist BSH hierliber und Uber die eingeleiteten MaBnahmen unverziiglich
und umfassend zu informieren.

Sollte eine Nacharbeit der Produkte nicht madglichsein, so sind die betroffenen Teile
zuverlassig und nachweisbar zu verschrotten. Im Fall einer Nacharbeit sind alle festgelegten
Serienpriifungen  durchzufiihren. Kann der Lieferant im Ausnahmefall keine
spezifikationsgemaBen PRODUKTE liefern setzt die Lieferung der nicht spezifikationsgemaBen
PRODUKTE eine Sonderfreigabe von BSH voraus. Die betroffenen PRODUKTE (und ihre
Anlieferbehalter) sind nach Absprache mit BSH eindeutig zu kennzeichnen.

5.3 Ruckverfolgbarkeit und Kennzeichnung von PRODUKTEN

Der Lieferant verpflichtet sich, die Rlckverfolgbarkeit der von ihm gelieferten PRODUKTE
sicherzustellen. Dies beinhaltet auch die Berticksichtigung aller Unterlieferanten sowie eine
liickenlose Dokumentation tiber Anderungen am Produkt und Herstellungsprozess. Im Falle
eines festgestellten Fehlers muss die Eingrenzung der schadhaften PRODUKTE/Produkteile/
Chargen etc. gewahrleistet sein.

Der Lieferant verpflichtet sich, die Kennzeichnung von PRODUKTEN, Teilen und der Verpackung
entsprechend den mit BSH getroffenen Vereinbarungen vorzunehmen.

Er muss sicherstellen, dass die Kennzeichnung der verpackten Produkte auch nach dem
Transport und der Lagerung lesbar sind.

5.4 Anzeige von Anderungen und Abweichungen

Alle Anderungen am PRODUKT bzw. deren Herstellung oder Priifung sind mit den BSH
betroffenen Parteien abzuklaren. In der Qualitdtsmanagementvereinbarung werden folgende
Punkte beschrieben. ,Der Lieferant verpflichtet sich, vor

e jeglichen Anderungen am PRODUKT, insbesondere jedwede Anderung an funktions-/
verarbeitungs- oder sicherheitsrelevanten Produktteilen (z.B. Zukaufteile, Material),

e Anderungen von Fertigungsverfahren, -einrichtungen, -abldufen und —materialien,

e Wechsel des Unterlieferanten,

e Anderungen von Priifverfahren/-einrichtungen,

e Verlagerung oder Aufbau von Fertigungsstandorten, und

e anderen Anderungen, bei denen ein Einfluss auf die Qualitit nicht auszuschlieBen ist,

die Zustimmung zu diesen MaBnahmen schriftlich vom BSH einzuholen. Dies gilt auch, wenn
die Anderung durch BSH veranlasst wurde. Der Lieferant verpflichtet sich, dartiber hinaus, vor
geplanten MaBnahmen BSH so rechtzeitig und umfassend (Untersuchungsergebnisse,
Risikoanalysen etc.) zu informieren, dass von BSH abschlieBend geprift werden kann, wie
sich die Anderungen auswirken.
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Wird erkennbar, dass getroffene Vereinbarungen wie z.B. Qualitatsmerkmale, Termine,
Liefermengen nicht eingehalten werden kdénnen, hat der Lieferant BSH (die jeweiligen
Fachabteilungen der abnehmenden BSH Standorte) hierliber unverziiglich zu informieren
und die weitere Vorgehensweise mit BSH abzuklaren, auch flir bereits ausgelieferte
PRODUKTE. Im Interesse einer schnellen Losung legt der Lieferant die erforderlichen Daten
und Fakten sofort offen.

5.5  Sonderfreigabe

Bei Abweichungen von der Spezifikation ist grundsatzlich vor Auslieferung eine Freigabe
mittels ,Sonderfreigabe” einzuholen. Alle Lieferungen, die auf Basis einer Sonderfreigabe
erfolgen, muissen zusatzlich Kennzeichnungen an allen Ladungstragern aufweisen (siehe
auch 5.3).

6. Qualitatsziele

Der Lieferant ist verpflichtet, MaBnahmen zu planen, ein eigenes Qualitatssicherungssystem
mit allen begleitenden Tatigkeiten zu errichten und zu pflegen, um das Niveau der Erfiillung
von gegenseitig vereinbarten Qualitatszielen zu erfiillen und zu Gberprifen.

Unabhdngig von der vereinbarten PPM-Obergrenze entbindet dies den Lieferanten nicht von
seinen Verpflichtungen zur Bearbeitung von Anspriichen sowie von kontinuierlichen
Verbesserungen.

Die Kosten fiir die Abwicklung von Anspriichen werden von demjenigen getragen, der den
Mangel verursacht hat.

6.1 Null-Stunden-Fehlerrate (Oh ppm)

Die 0-Stunden Fehlerrate beschreibt die Anzahl der defekten PRODUKTE des Lieferanten, die
in der Zeit zwischen der Lieferung des PRODUKTS an BSH und der Lieferung des mit dem
PRODUKT gelieferten Endprodukts der BSH an seinen Kunden entdeckt wird. Diese wird
berechnet durch die Anzahl der fehlerhaften Produkte pro Berechnungszeitraum, die in Bezug
auf die Anzahl der vom Lieferanten gelieferten Gesamtprodukte pro Berechnungszeitraum
ermittelt und auf eine Anzahl von 1 Million gelieferten Produkten ("Teile pro Million")
extrapoliert wird.

bewertete, fehlerhafte Einheiten
o Y S ——————— x 1.000.000
gelieferte Einheiten
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Jeder erkannte Fehler oder Abweichung, der vorher nicht mit BSH vereinbart wurde fiihrt zur
Erteilung einer Reklamation..

Wenn BSH einen Fehler an einem PRODUKT entdeckt und das PRODUKT Teil der Gesamtheit
der gelieferten Produkte ist (im Folgenden als "Los" bezeichnet), und die Priifung jedes
PRODUKTES dieses Loses umfasst mehr als einen unbedeutenden Aufwand, ist BSH
berechtigt, das Los als Ganzes zurlickzuweisen.

6.2 Garantiefehlerrate

Die Anzahl der defekten Produkte pro Berechnungszeitraum wird wie folgt ermittelt: Fehler,
die an BSH herangetragen werden, werden durch ihren Kundendienst verarbeitet und
behoben. Wenn der Kundendienst bei der Uberpriifung feststellt, dass es sich um einen Fehler
im EndPRODUKT handelt wird dieser Fehler in ein Computersystem der BSH (nachfolgend
"PQM-System" genannt) eingetragen.

BSH wird in regelmdBigen Abstdanden analysieren, welche Anzahl fehlerhafter Produkte in das
PQM-System eingetragen wurden und ob diese Mdngel vom Lieferanten verursacht wurden.
BSH muss dem Lieferanten die Mdglichkeit geben, das fehlerhafte Produkt oder eine Probe
dieses PRODUKTES zu untersuchen. Der Lieferant ist sich bewusst, dass nicht alle defekten
PRODUKTE von BSH gelagert werden kdnnen, so dass die Inspektion eventuell auf der Basis
von Stichproben durchgefiihrt werden muss.

Wenn die Analyse auf der Basis einer Stichprobe erfolgt wird das Ergebnis der
Stichprobenanalyse auf die Anzahl der gelieferten Produkte wahrend des
Berechnungszeitraums extrapoliert.

Diese Zahl, die durch BSH bestimmt wird reprasentiert die Anzahl der defekten Produkte im
Berechnungszeitraum.

Flr jeden Zeitpunkt an dem der Grenzwert der ppm-Vereinbarung der Garantiefehlerrate in
Bezug auf die tatsichliche Anzahl der Uberschreitungen iiberschritten wird (in Bezug auf die
Anzahl der vom Lieferanten gelieferten PRODUKTE) ist der Lieferant verpflichtet, fiir jeden
Fehler eine pauschale Aufwandsentschadigung - fiir die Aufwendungen und Leistungen der
BSH in Hohe des von den Vertragsparteien in dem Dokument »Agreement on Conditions«
festgelegten Betrags - zu zahlen.

Bei den sicherheitsrelevanten Ausféllen gilt die obere Fehlerquote von 0 ppm (siehe auch

3.2.1).

6.3 Reporting der BSH an den Lieferanten

Die BSH misst die Performance seiner Lieferanten in regelmaBigen Abstanden. Als Grundlage
wird hier die erreichte 0-Stunden Ausfallrate herangezogen. Uberschreitet der Lieferant die
vereinbarten Grenzen wird dieser entsprechend in Kenntnis gesetzt. Neben der generellen
Anforderung an den Lieferanten eine stetig gute Qualitat zu liefern (,Zero Defects”-Prinzip) und
Fehler gemaB dem Ursache-Wirkungsprinzip zu beheben muss der Lieferant in Fallen von
Abweichungen sofort gesonderte MaBnahmen einfiihren.
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7. Reklamation und Fehlerabstellung
7.1 Reklamationsablauf

Fehler sind Ausnahmen und werden in Form von Reklamationen seitens BSH an den Lieferanten
bekanntgegeben. Die Information wird per Mail, mittels Kurzinformation, ausfihrlicher
Dokumentation oder zusatzlicher Teilerticksendung dem Lieferanten zur Verfligung gestellt.

Je nach Fehlerart und Haufigkeit behalt sich die BSH vor, reklamierte Teile sofort oder mittels
Sammelriicksendung an den Lieferanten zu schicken.

Der Lieferant hat bei der Bearbeitung der Reklamationen auf eine liickenlose und regelmaBige
Kommunikation zu achten. Die BSH erwartet bei jeder Art von Abweichungen die Abarbeitung
nach dem Ursache-Wirkungsprinzip (8D-Logik). Zu beachten ist, dass Abweichungen
technische als auch organisatorische Ursachen haben. Beides gilt es zu beleuchten. BSH behalt
sich vor je nach Fehlerart und Haufigkeit einen 8D-Report einzufordern. Die Qualitat solcher
Problemlésungsmethoden flieBt in die interne Lieferantenbewertung ein.

7.2 Problemldsungsprozess mittels 8D

Die 8D-Methode ist eine Vorgehensweise zur Problemldsung in 8 Schritten. Alle acht
Schritte sind bei der Problemlésung abzuarbeiten. Falls notwendig sind die Schritte rekursiv
zu durchlaufen, d.h. die 8D-Methode wird an einer zuriickliegenden Stelle mit bekannten
und abgesicherten Fakten neu aufgesetzt. Die Schritte D1 bis D3 konnen parallel bearbeitet
werden.

D1: Zusammenstellung eines Teams

D2. Problembeschreibung

D3: MaBnahmen zur kurzfristigen Fehlerabstellung

D4: Ursache-Wirkungs-Analyse

D5: Definition von nachhaltigen AbstellmaBnahmen sowie der PriifgréBen

Dé6: Einfliihrung der AbstellmaBnahmen aus D5 sowie deren Wirksamkeitsverfolgung
D7: Einfliihrung von prdventiven QualitétssicherungsmaBnahmen

D8: 8D-Abschluss und Bewertung des 8D
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8D

—_

EeERANDE

3

Jeder der einzelnen Disziplinen beinhaltet eine Fiille von mdglich anzuwendenden Methoden.
Der 8D ist ein zeitaufwandiges Instrument und wird aufgrund dessen nur gezielt eingefordert.

Uber den nachfolgenden Link gelangen sie zum frei verfiigharen BOSCH 8D Onlinetraining.

BOSCH Supplier Quality Trainings

7.3 Erneute Anlieferung von bereits zurtickgelieferten PRODUKTEN

Alle PRODUKTE, die reklamiert wurden oder vom Lieferanten als fehlerhaft aussortiert
wurden, aber Uberarbeitet und bedingt verwendet werden konnen, kénnen auf der
Grundlage einer vorherigen Anfrage durch den Lieferanten und einer schriftlichen
Bestatigung durch BSH nachgearbeitet werden.

Der Lieferant muss BSH Uber die Lieferung dieser PRODUKTE im Voraus informieren, da die
PRODUKTE zusatzlich entsprechend, jedes PRODUKT einzeln und eindeutig markiert sein
mussen (mindestens jede Verpackungseinheit).

Nachbearbeitung, Reparatur von zurtickgelieferten oder defekten PRODUKTEN und Lieferung
ohne vorherige Vereinbarung mit BSH stellt einen schwerwiegenden VerstoB dar und fiihrt zu
einer sofortigen Eskalation.

8. Formulare

Erforderlichen Formulare aus diesem Handbuch sowie weitere relevanten Dokumente finden
Sie als Datei in der aktuellen Version im Internet unter:

www.bsh-group.de = Unternehmen - Global Supply Chain = Wichtige Dokumente

https://ocp.bsh-group.com/en/documents#section-quality
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Anhang 1: Vorlage Quality Requirements

Quality Requirements 60100004704447
B/S/H/ , A
for Supplied Parts 2020-04-25
Content
L F= Ty =1 (Lo Tt ST ST 2
Part Classification and Compenent Qualification Planning (CQP) .. s 3
Attachment 1 Individual Quality AQreements ..o 4
Attachment 2 Technology and Process related Standard Q-Requirements ... w5
6

Attachment 3 Part Specific Characteristics & Requirements ... e

Basic Information

Product Division:
ESN-4 / Product Group:
Further Description:

Q-Classification of Component 4 sorc B

Optional Information
BSH Material No.:

Part Description:

Drawing No. / Revision:

Version Reason for Modification Date Creator

Creation Date: 18.01.2019

BSH Hausgerate GmbH Page: 1
Document Responsible: CTE-QM

af: 3}
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Quality Reguirements for Supplied Parts: 80100004 704447/A1

Explanations

General

The aim of the document is to describe the quality and CQP requirements for the production of supplied parts. With
the request for quotation (RFQ) all known requirements of BSH are submitted 1o the supplier by the respectively
responsible purchasing department.

The guality reguirements complements the BSH purchasing frame contract and quality assurance agreement
(QMA) with product specific guality requirements. The supplier has to implement the quality requirements inte a
quality functional specification (incl. manufacturing and testing concept) and confirm with feasibility commitment.

In case of inconsistencies of contract, specification, requirements, etc., the responsible QMS has 1o be informed.

The supplier covenants to participate in our IT-based quality data exchange.

Quality Targets

The supplier is obliged to produce and deliver zero-defects products. As an intermediate goal on the way to
reaching the final goal, BSH defines the following time-restricted upper limits for Oh ppm and the YWFR {(Warranty
Failure Rate). Quality targets are defined in RFQ supplier report or Attachment 1.

Attachment 1 Individual Quality Agreements

Part Classification and Component Qualification Planning (CQP)

The classification is done by the respective quality management department according to the anticipated part and
process criticality. The part classification defines the scope of required release documents.

Further information regarding the componeant qualification planning (CQP} is available on BSH homepage.

- Leaflet on sampling BSH homepage
https://media3.bsh-group.com/Documents/MCDOC02042898 Leaflet-Sampling. pdf

Independent of the requested documents, the supplier has fo document all applicable records and has to make
them available on request.

Priar to placement of order, this document and feasibility study have to be agreed between BSH QM and supplier.

The reproduction, transmission or use of this document or its contents is not permitted without express written authority. Offenders will be liable
for damages. All rights including rights craated by patant grant or registration of a utility madel or dasign are reserved. Copyright reserved.

Page: 2 of 6
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Quality Requirements for Supplied Parts: 60100004704447/A1

Part Classification and Component Qualification Planning (CQP)

X: Requirements according part classification, additional requests are possible

E: Only on request or review during process assessment

Available
No. Item A BC latest il Comments
B feasibility study has to be discussed and agreed between BSH
1 Feasibility Study / Commitment X X s and supplier; avery change with impact on price, date andor
(based on requirerments) atler quality requires updated andl confirmed feasibilty commitment;
update has to he sent proactively to BSH
. orcer every change on capacity planning reguires update; update has
2 Tooling / Capacity Planning X placement | to be sent proactively to BSH
order every change on layout requires update; update has to be sent
3 | Produciion Layout X placement | proactively to BSH
orcer every change on process requires update; update has to be sent
4 | Process Flow Chart X placement | proactively to BSH
orcer every change on measurements requires update; update has to
5 | Control Plan X X placement | be sent proactively to BSH
. . . orcer every change on packaging reguires update; update has to be
B | Packaging Specification and Concept X placement | sent proaciively 1o BSH
T | Advanced Quality Planning (APQP) thd optional
8 | FMEA Product (Design and Systerm) thd optional
9 | Design Releasa thd optional
10 | Material Report thel optional
. - every every sampling requires measurement report, for catalog part
11 | Measuring Report / Dimsnsion Check X X X sampiing | data sheet acceptable
production
12 | Qualified Laboratory Documentation E initial
samples
production
13 | FMIEA Process E initial every chiange on process requires update
samples
production
14 | List of Test ! Measuremant Equipment E initial Z;?%f::&%i&fggﬁl Plan requires update; update has to be
samples
production
15 | Measurement Systen Analysis (MSA) E initial
samples
16 | Approval Evidence for Purchased Parts EE pr?:;ili;‘tlwon
from Sub Suppliers samples
praduction
17 | Process Assessment (Audit) X initial
samples
18 Supplier Declaration on Prehibited or Declarable X X X initial
Substances (RoHS, REACH) sanmpling
initial full documentation for final release mandatory (measuring report,
19 | BSH Sample Inspection Report X X X camping | OtEr 1Eports, componerts lists, preliminary process capability
ping study, matenial report)
20 | Machine Capability Analysis X inital
P Y sanmpling
oo - initial
21 | Preliminary Process Capability Analysis X X samping
22 | Reference Samples
23

The reproduction, transmission or use of this document or its contents is not permitted without express written authority. Offenders will be liable
for damages. All rights including rights created by patent grant or registration of a utility model or design are reserved. Copyright reserved.

Page: 3 of 6
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Quality Reguirements for Supplied Parts: 6010000470444 7/A1

Attachment 1 Individual Quality Agreements

ESN-4 / Product Group

Failure Rate* [ppm]

Warranty Failure Rate** [ppm]

0-hours

1stWarranty Year

2rdWarranty Year

<text>

<100>

<100>

<100>

*All defects detected by BSH (including lots) and confirmed by supplier

**Warranty failure rate (WFR)

The reproduction, transmission or use of this document or its contents is not permitted without express written authoerity. Offenders will be liable
for damagas. All rights including rights craated by patent grant or registration of a utility modeal or design are reserved. Copyright reserved.

Pags: 4 of 6
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Quality Reguirements for Supplied Parts: 6010000470444 7/A1

Attachment 2  Technology and Process related Standard Q-Requirements

General Requirements

<text>

Process Reguirements

Incoming Inspection

<process step=

<process step>
<process step>
<process step>
<process step>
<process step>
<process step>
<process step>

Finished Goods
Management

Additional Reguirements

<toxt>

The reproduction, transmission or use of this document or its contents is not permitted without express written authoerity. Offenders will be liable
for damagas. All rights including rights craated by patent grant or registration of a utility modeal or design are reserved. Copyright reserved.

Pags: 5 of B
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Quality Reguirements far Supplied Parts: 6010000470444 7/A1

Attachment 3  Part Specific Characteristics & Requirements

Pos. Important ltems / Characteristics  cpkiomk Comments / Additional Information (e.g. measurement tool,
No. frequency, etc.)

1 As defined in specification

10

The reproduction, transmission or use of this document or its contents is not permitted without express writtan authority. Offenders will be liable
for damages. All rights including rights created by patent grant or registration of a utility model or design are reserved. Copyright reserved.

Page G of 6
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Anhang 2: Template Feasibility Commitment

Project / Part

Description:

Material Drawing No. /

Number(s): Revision:

Basis for [_] For Quotation _

Assessment: Update [_] RFQNo::

Supplier Name

Address / Plant:

Team Members Supplier: Plant / Dept.: Function: Mail / Phone:

Explanations

The aim of this document is to evaluate the ability of you, supplier, producing the requested parts
according to BSH requirements. While checking the feasibility and creating the offer, the supplier has to
consider all requirements amongst others in material specifications, drawings and quality requirements.
The prices in the offer shall match with the information given here in the feasibility commitment.

One feasibility commitment document can be used for several part numbers of one project, if the
feasibility is valid for these material numbers. The feasibility commitment will be valid for the drawing
numbers mentioned above with the following revisions, until feasibility is no longer valid (e.g. due to
technical modifications) or a new feasibility commitment is requested by BSH.

The yellow fields have to be filled by the supplier

Each question that is answered with “no” has to be commented by the supplier. If necessary additional
information / documents can be attached.

Question for Feasibility Commitment: Feasible:

1. You should have received amongst other things drawings (also additional sub- Please choose
drawings that are mentioned on the part drawings), part specifications, quality decision
requirements. between yes
According to your professional evaluation, are those documents plausible, and no.
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Comment:

2. Are the requirements out of those documents feasible and measurable?

Comment:

3. Arethe needed capacities (production, quality, laboratory, qualified work force,
project management resources etc.) available and planned? Do you confirm the
time schedule and are you able to produce on time?

Comment:

4. Do you have experience with all required and necessary technologies (materials,
machinery, processes etc.)? No new operations or processes necessary, which
are normally not within the scope of your operations?

Comment:

5. Do you use only your own facilities and processes for the production of the
parts?

Comment:

6. Is the measuring procedure for the part(s) defined, available and all measuring
equipment capable?

Comment:

7. s the process/machine capability and stability controllable without foreseeable
risks?

Comment:

8. Overall Result

Comment:

Please choose
decision
between yes
and no.

Please choose
decision
between yes
and no.

Please choose
decision
between yes
and no.

Please choose
decision
between yes
and no.

Please choose
decision
between yes
and no.

Please choose
decision
between yes
and no.

Please choose
your decision.

9. Your comments are welcome. Please write them in case you see improvement potentials regarding

process and component quality, raw material, sustainability, delivery etc.?
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Anhang 3: Muster eines ausgefullten SIR

Sample Inspection Report

B/S/H

Request for Order-No. 60100005347894 Rev. A2
Supplier Report No. X7394 Rev. 1 Report No. Rev.
Release Plan No. 60100012XY Rev. B
Supplier Address
Sample Producer GmbH (Gompany Name
Firststreet 1 Street Name BSH Serial No. 8001123456
12345 Post Office Box
89537 v Coue ‘ Giengen City Part Designation | Sample for Fridge
Germany Country BsHDrawing No. 1 5700 0001234567
78945  Supslier No. Germany  |Production Location |Drawing Status | A 7 29.08.2019 Released
SIRF {please send all pling dot ts to ing E-Mail address) Project NewFridge
E-Mail: FRFG-sampling@bshg.com Quantity Ordered 25 Change Request (BSH) |
FRFG - Refngeration . |
BSH Hausgeradte GmbH Ehm"smp" : D o bnepacth
::::;t-;‘:ﬁf‘;fﬂ- 100, Reason for sampling:
Germany oen :|New Part |:|Ploducﬁc|n Relocafion DNew Tool

ﬂpart Modification

Level of Component Q-Qualification:

"C'=0Only SR
In case of Lews! A or B please expand the sheef and select the enclosed CQP-iterms

Please select the enclosed items related fo this SIR

a Measuring Report /
Dimension Check

E B Functional Test

Materisl Report/
Material Test
Haptics/ Acoustics/
Odors

[x]e
[«

zrw BSH Sample Inspection Report (cover sheef) (Items nr. 11, 18, 19 and 22)

D & Appearance

Df Surface Check

_]New Sub-Supplier

DChanqed Production Condifions |:|New Raw Material

|:| Long Delivery Interruption

j Shorttext stating reason for sampling:

Raw Material has changed from PS to ABS

D o Refabiity Test

Dh Cther:

) Frocess capabilty analysis
11 Suppiier declaration {RoHS, REA 2
E pplier declaration | CH) E (Pok.Cpk)

D 18 Machine capabiity analysis (CmCp)

‘We confirm, ...

Su
1. that the p ted les were d

pplier Part No.

913

Delivery Note Date

01.10.19 BSH Tool No.

4569

under standard conditions using standard Del
operation resources,

livery Note No.

453195

Quantity Delivered (total) 25

Number of Tool

#01

2, the correct implementation of the sample
inspection and recording of the findings in this
sample report (all deviations are indicated in
this report),

3. that the release of products does not exempt
the supplier from his responsibility to deliver the
goods in accordance to the respective valid
drawing and specification,

4. that we accept and will abide by the rules
regarding information and documentation stated
in the quality e

Su

to be completed by supplier

pplier's Remarks

Quantity Delivered per Cavity 5

MNumber of Cavities

Ph

Max

{ Quality M;

one: 12345 - 9365

Max Mustermann@sampleproducer.com ]

29.08.2019

M. Mustermann

Mamne / Department Phone & Fax / E-Mail Date Signature
Decision Delivered Quantity Returned
jRelease Remarks to decision:
Limited Release,
‘Quantity’ until Date
jNo Release
New Samples by
(Date)
Mame / Department Phone & Fax / E-Mail Date Signature
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Sample Inspection Report
CQP Check List

B/S/H/

MLl X7304 Rev | [sueeiier Sample Producer GmbH |- PP e 78045 ot Gemany
e Plan 60100012XY Rev. g [serathe 8001123456 o mation Sample for Fridge o 0003010
Repart-No, Rev. Tool-Na. 4565 ITmu 5 Project NewFridge :::"“m
e p—  Jocmr il el rpoeteebhueesrirbeef e b
points for: Prior to p of order this has to be agreed between BSH QM and Supplier.
The signed p has to be send to the responsible BSH QM within 2 weeks
Level of Component Q-Qualification |' [ | date after recelpt without expliclt request. This document Is part of the release documents.

wo. [tem ABC Belvery Comments

1 |esH specification X X X

2 |Feasibibty study X X .

3  |Tooling/ Capacity Planning x .

4  |Production Laysut x .

§  |Processiiowchan x .

6 |Comrol Plan x .

7 ssurance (POA E |

8 |FMEA Product Designand System) E‘ .

9 |Design Release x .

10 |CuaWiediaboratary do cumenation x .

" [ e XX x

42 |FMEA Frocess E‘ .

13 |Advanced quaity planning (APQP) X .

14 |Packaging specification and cancept x .

415 Lt of testimeasisement equipment x

16 System Anakyss (M SA) X .

7 [ x x|

48 |Wachinecapabilty analysis X

49 |B3H Sampe nspectionRepart X X X

@  |Weasuing repan/ Dimension check X

b |Functional repo i Functsonal test

¢ |watensl report/u aterial test X

d |Haptes Acoustes/ Odors

@ |Appearance

f |Swfacecheck

g |Redabdiytest

h |oner

20 |Retennce sampis

21 ::;;;.;::;:s;;mmau X l

22 |Processcapabiltyanalysis XX

Py |

2 [ |

25 m

| nusatzhe
Decision D Release D Limited release until Date: Name (Factory/Dept.):
[:] No release Date: Phone:
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B/S/H/

Sam ple Inspection Re port
Measuring Report
Report-NolNr.: | Rev. [RP-No./Nr.: 60100012XY Rev. B | Page: 1 o
Sepplisn Sample Producer GmbH oekal e BO01 123456 (Ordaring Boa i 010000534 7804
Drawing No.: 5700 00124567 Part Dosignation: Samgle for Fridge Supplisr No.: v —
Mg Watun A?_?‘JBBJDIQI Gearity Chamed P
Hame Dot yope urm | Measuring Dapal“‘““' 12345 1 9999 l““' 29,08 2019 |"’“‘"’“ M Measure
Incomng cemng hcomng. r’""ﬂ r!‘l ’
Me. Daa ety - P M i
Remark
Development department Dectsion Comment
:l Ralase
Na Riseas i
:l Limted Release until Date Part respons bie Department date:
[Gaanty departmant Decision Comment
:I Release
:I Mo Release
:l Limtad Reloase unti Date Raspons e Depariment data
i | [Part weight o a
Testresuts  1Cadty 4 1o 5 | |imeasures) 0,1Kg i 5] E
TeteGewiht ‘i’ 2 g g
'['::":‘; [T—— Un::‘:::od Ln::::‘d AddRioral ormition AT — oS — & N.:;:“ i Revwka(oa. N0, of Mussored Pats) -
Fiaid 1 = 2 |- 1 |- 1 = 2 - 3 |- -
1 no 1 -1 1 Parts Maaswed withcakper 995 "8 99 1 Parts Maaswed withcabper
2 55 [ &) 8.7 3 Parts M ad withciper 65 66,1 648 3 Parts Massurad with cgiper
1 45 0.01 082 3 Parts Maasured withcaiper a5 a5 45 3 Parts Maasured withcaiper
Sample Inspection Report
Report-No/Nr.: | Rev. RP-No./Nr..:| 60100012XY Rev. B [ Page: 1 of
Supplier: Sa Producer Gmbt Serial No.: 8001123456 Ordering No.: 50100005347894
Drawing No.: 5700 0001234567 _ Part Designation: Sarrple for Fridge Supplier No.: 78945
TEwIng STE = BCT Type o Tes) Tuantiy Oroered
A7,2008.2019 Functional Test ‘ -
Nema /DL termann / Quality Manl Fran Phone: 12345 - 9365 bate 2008201 Signature: M. Mustermann
m::mmg L4 ﬁmmg L Enml\g L Dl-amn; L Date | L4
No Date Quantity Staus Name:
Remark
Functional Test has been done and Is passed
Development department Decision Comment:
Release
No Release
Limted Release until Date Part responsible: Department: date:
Quality department Decision Comment:
Release
No Release
Limted Release until Date Responsible: Department: date:
| Part weight
Test results Cavity 18f 5 artweig B 2 gl =
eormmes = (measured): 1 Rg 4 ]
Teile-Gewicht g zE|TE
. E wewtaget | g| @
MmN o mine valug | Upper sllowed | Lower alowed Additional Information Actual value (Supplier) Actual valve {Customer) a s:d::f £
Drawing deviation deviation
Field 1 |+ 2 v 3 v - 2 |- 3 =] |- «1 =] [+
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B/S/H/

Sample Inspection Report
Components List
Report-No/Nr.: Rev. RP-No./Nr.: 60100012XY Rev. B
suppller: Sample Producer GmbH serlal No.: 8001123456 Ordering No.: 60100005347894
Drawing No.: 5700 0001234567 Part Designation: Sanple for Fridge Supplier No.: 78945
Drawing Status. Appendices: TCantiy Ordered:
A T7,29.08.2019 25
Name | Dept. Phone: Date: Signature:
Incoming Incoming Incoming Drawing Date |
No.: Date Cuartity: Status: Name:
Only to fill out for assembly parts (>1 part) R
MNe. of
Part-No. Description Sarial No. Drawing Mo. Drawing Status M aterial Colowr Paint  cavities| MPP MPP
(M aterial) (M easure)
1 Plastic Part 1 '8001 123457 5700 0001234568 A30207.0 150 2580-ABS 1 EGN, 1272/2008 Nature 5
2. Plastic Part 2 BOOT23458 57001234568 B4 09.08.8 150 2580-ABS 1 EGN, 1272/2008 Nature ]
3.
Sample Ins pection Report
Process Capability Study
Report-No/Nr.: Rev. RP-No./Nr.: 60100012XY Rev. B
Supplier: Sample Producer GmbH Serial No.: 8001123456 I 60100005347894
Drawing No.: 5700 0001234567 Part Designation: Sarrple for FI"K’QE Supplier No.: 78945
Drawing Status: Appendices Tuantity Ordered:
A 7,29.08.2019 25
Name/ Dept.: Phone: Date Signature:
Incaming Incoming Incoming Drawing Toate s
No.: Date: Quartity: Status: Name:
Results supplier of process capability
Item Quantity Process Stable Capability Index
No.: Parameter
Conditions yes no cmk ppk cpk Remark
A3 Outside diameter(Left and right)_92+0.5 25 X 0.84 vernier caliper
A3 Qutside diameter(Upper and lower)_92+0.5 25 X 1.38 vemier caliper
F1-2 Hight_2_32+0.5/-0.2 " 25 h'e M1.65 vernier caliper
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