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1. Einführung
Um einen gleichmäßig hohen Standard bei minimalen Qualitätskosten zu erreichen, wurde die Richtlinie 
zur Erstbemusterung erstellt.

Sie legt die Vorgehensweise zur Qualifizierung von Serienteilen fest.

Diese Richtlinie gilt als Grundlage für die Geschäftsbeziehungen mit DUNGS und ist somit Bestandteil 
des Kaufvertrages.

In der überarbeiteten Version von Februar 2021 wurde insbesondere darauf geachtet, dieses Dokument 
für eine bessere Verständlichkeit übersichtlicher und kompakter zu gestalten. Darüber hinaus ist auch 
die Sichtweise der Lieferanten stärker mit eingeflossen, so dass die Anforderungen nun klarer und 
besser zu erfüllen sind und dadurch der Aufwand zur effizienten Abarbeitung von Erstmustern auf 
beiden Seiten so gering wie möglich ist.

 
2. Zweck
Mit dem Erstmusterprüfbericht wird der Nachweis erbracht, dass der Lieferant die 
Zeichnungsanforderungen unter Serienbedingungen herstellen kann.

 
3. Beschaffung
Erstmuster müssen grundsätzlich vom Einkauf bestellt werden.
Erstmuster können auch vom Lieferanten unaufgefordert vorgestellt werden (siehe Abschnitt 6).   

https://dungs.allegra-cloud.com/wiki.action?key=180222
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4. Geltungsbereich
Erstbemusterungen sind notwendig für:

Generell Produktionsmaterial
Rohteile und Fertigteile bei Gussteilen
Blanke Drehteile mit späterer Beschichtung
Einlegeteile bei Kunststoffspritzgussteilen

Erstbemusterungen sind  notwendig für: NICHT
Handelsware
Komplettgeräte
Katalogteile (ohne DUNGS-Zeichnung)
Rohmaterialien - Bei Materialanlieferungen muss eine Rückverfolgbarkeit über Chargen-
Nummern oder Lieferschein-Nummern zum gelieferten Material durch den Lieferanten 
sichergestellt sein. Der Lieferant muss bei Anforderung die entsprechende Prüfbescheinigung 
gemäß DIN EN 10204 - Abnahmeprüfzeugnis 3.1 - mit den entsprechenden 
Werkstoffkennwerten bezüglich Schmelzanalyse aushändigen.
Schweißteile - Folgende Bestätigungen müssen vor der ersten Lieferung eingereicht werden:

Zertifikat nach DIN EN ISO 3834-2 (EN 729-2) Schweißerbetrieb von Rohrschweißteilen
Zertifikat nach AD 2000 – Merkblatt HP0 einschließlich Richtlinie 97/23/EG Anhang I, Abs. 
3.1 Hersteller von Rohrschweißteilen
Zertifikate zur Schweißerprüfung EN 287-1 141 T BW 1.1 S t05 D060 PF/PC ss nb
Vereinbarung zur sachgemäßen Umstempelung von Werkstoffen und Erzeugnissen für 
Druckgeräte gemäß Druckgeräte-Richtlinie (2014/68/EU) und dem AD 2000 - Regelwerk

 
5. Begriffe und Definitionen:
5.1 Erstmuster
Erstmuster sind Teile, die vollständig unter Serienbedingungen hergestellt worden sind.

5.2 Erstmusterprüfbericht (kurz EMPB)
Der Erstmusterprüfbericht (im nachfolgenden EMPB genannt) beinhaltet alle vorgegebenen SOLL-
Werte der Zeichnung und der gemessenen IST-Werte, bestehend aus:

EMPB-Ergebnisdeckblatt (Vorlage auf DUNGS Homepage unter Unternehmen/Einkauf & Logistik
/Dokumente und Formulare Qualitätsmanagement)
Prüfergebnissen (Folgeblätter) der Maßüberprüfungen, Werkstoffprüfung (bei mechanischen 
Teilen) bzw. Funktionsprüfung (bei elektronischen Teilen)

5.3 Spezifikationen
Spezifikationen sind Vorgaben, welche die Teile in Bezug auf Maß, Werkstoff und Funktion vollständig 
beschreiben.
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5.4 Kennzeichnung
Das gemessene Muster (eines Formnests) muss separat mit einem wasserfesten Stift oder Aufkleber 
bzw. Gravur gekennzeichnet sein.

5.5 QS-Zentrum DUNGS
QS-Zentrum DUNGS ist eine Qualitätsabteilung bei DUNGS, die insbesondere bei den Zulieferteilen 
verantwortlich für die Qualitätssicherung ist. Die Abteilung umfasst die Wareneingangsprüfung sowie 
die Messtechnik.

 
6. Gründe und Zeitpunkt für eine Erstbemusterung

vor erster Serienlieferung 
bei Folge- und Neuwerkzeug bzw. Werkzeugkorrektur
bei Zeichnungsänderung
bei Prozessänderung
bei neuer Fertigungsstätte bzw. bei Lieferantenwechsel

 
7. Grundsätzliche Vorgehensweise & EMPB-Checkliste

Alle Merkmale der Zeichnung sind komplett zu positionieren und zu messen/prüfen  (Ausnahme 
bei Verlagerungswerkzeugen --> hier erfolgt eine Anpassung des Aufwands bzw. vorherige 
Absprache mit dem QS-Zentrum DUNGS)
Bei Mehrfachform eines Werkzeugs sind alle Formnester zu messen/prüfen
Grundsätzlich sind immer 5 Muster (je Formnest) vorzustellen. Davon muss nur 1 Teil (je 
Formnest) gekennzeichnet und komplett vermessen werden!
Der Lieferant muss zur Rückverfolgung eine Prüfberichtsnummer anlegen, ebenso das QS-
Zentrum DUNGS
Für die Messungen/Prüfungen müssen geeignete und kalibrierte Mess-/Prüfmittel verwendet 
werden
Merkmale die der Lieferant selbst nicht messen kann, können von einem Dritten nachgewiesen 
werden. Die Verantwortung bleibt dabei aber immer beim Lieferanten
IST-Werte, die außerhalb der Toleranz liegen, sind zu kennzeichnen
Alle EMPBs sind vollständig ausgefüllt, unterschrieben und mit Firmenstempel anzuliefern

Vorlage auf DUNGS Homepage unter Des Weiteren ist die ausgefüllte EMPB-Checkliste (
Unternehmen/Einkauf & Logistik/Dokumente und Formulare Qualitätsmanagement) zu jedem 
Erstmuster beizulegen. Diese hilft sicherzustellen, dass alle notwendigen Bestandteile des 
Erstmusters zusammengestellt sind und das Erstmuster ohne weitere Rückfragen bearbeitet 
werden kann.
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8. Funktions- und Prüfmaße (Cmk-Analyse)
Für den Fall dass Funktions- und Prüfmaße auf der Zeichnung gekennzeichnet sind, muss der Lieferant 
eine Cmk-Analyse für alle betroffenen Maße durchführen und als Dokument mitliefern.

Hierfür gilt folgende Vorschrift:
grundsätzlich müssen 25 Teile (je Formnest bzw. Charge) gemessen werden
anzustreben ist ein Cmk-Wert  >1,33
sollte keine Cmk-Analyse möglich sein bzw. der Wert <1,33 ausfallen, muss schriftlich dargelegt 
werden, wie das Maß prozesssicher gehalten werden kann (z.B. über Regelkarten)
die Cmk-Analyse kann auch zu einem abzustimmenden Termin nachgereicht werden, falls zum 
Zeitpunkt der Mustererstellung diese noch nicht mit ausreichend vorhandenen Teilen berechnet 
werden kann (das Erstmuster kann dann als "Frei mit Auflage Lieferant" trotzdem freigegeben 
werden)

Hinweis: Für gekennzeichnete Funktions- und Prüfmasse kann grundsätzlich keine Freigabe bei 
Toleranzüberschreitung erteilt werden!

 
9. Auswertung von O-Ring-Nuten bei Gussteilen hinsichtlich Rz/Rt-
Werten
Für gegossene und später bearbeitete O-Ring-Nuten gilt folgende Regel bei Nuthöhen größer 1mm und 
Verhältnis aus Nutbreite zu Nuthöhe kleiner 1,7:

Die gesamte O-Ring-Nut muss optisch frei von Beschädigungen und Materialerhebungen (z.B. 
Warmrisse) sein
Der Auswertebereich für die Rauheitsmessung (Rz/Rt-Wert) liegt mittig zwischen Nutaußen und 
Nutinnendurchmesser und beschränkt sich für eine bessere technische Umsetzbarkeit auf 
Lieferantenseite auf nur 70% der Nutbreite (siehe Abbildung) 
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10. Oberflächenprüfung bei Gussteilen hinsichtlich Rz/Rt-Werten
Die Rauhtiefenmessung der O-Ring-Nuten wird nach DIN EN ISO 25178 durchgeführt.

Hierbei müssen folgende Tastspitzen verwendet werden:

Rz1 - Rz10 Tastspitze 2µm

Rz10 - Rz16 Tastspitze 5µm

Messstrecke jeweils X5mm, Cut-off-Wellenlänge 0,8.

 
11. Entscheidung & Informationsweitergabe
Nach Vorlage des EMPBs führt das QS-Zentrum DUNGS eine Gegenprüfung durch und fällt folgende 
Entscheidung:

11.1 EMPB-Deckblatt Gesamtentscheid
Freigegeben:

ohne Auflage
mit Auflage 'AbL': EMPB wird freigegeben Die Abweichung wird dauerhaft akzeptiert, in diesem 

Lieferanten notwendig.Fall keine Maßnahme durch den 
mit Auflage 'AbL Korr.': EMPB wird freigegeben bis neue Fertigungscharge produziert und 
geliefert wird, abweichende Positionen müssen dann korrigiert sein! Neuer Muster sind hierfür 
nicht erforderlich. Die Korrektur sollte innerhalb der nächsten drei Lieferungen umgesetzt sein.
mit Auflage 'AbZ': EMPB wird freigegeben, die Zeichnungsänderung von DUNGS wird zu einem 
späteren Zeitpunkt durchgeführt.

Abgelehnt (Nachbemusterung bzw. Korrektur erforderlich):
Maß
Werkstoff
Funktion
Kennzeichnung

11.2 EMPB abgelehnt / Nachbemusterung
Bei einer Nachbemusterung müssen nur noch die abgelehnten Maße vermessen werden.

Hinweis: potentielle Einflüsse auf andere Maße sollen aber trotzdem dabei beachtet werden!

Die Entscheidung sowie ggf. weitere Informationen erhält der Lieferant und der zuständige Einkäufer 
bzw. Disponent immer per E-Mail vom QS-Zentrum DUNGS.

Hinweis: Abweichungen von Spezifikationen, die beim EMPB nicht festgestellt werden, können auch 
später beanstandet werden.
Die Freigabe entbindet den Lieferanten nicht von der Verantwortung nach der jeweils gültigen 
Spezifikation zu liefern.

11.3 EMPB-Messblatt / Bewertung der einzelnen Messpositionen:
Korr. = Position muss korrigiert werden
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AbW = Abweichung wird akzeptiert bis Werkzeugende bei formgebundenen Teilen. Anwendbar 
für werkzeugfallende Teile (z.B. Kunststoff-, Guss-, Stanz-, Stanzbiegeteile,...), nicht für Dreh- 
oder Frästeile. Anwendbar auch für Verlagerungswerkzeuge und Neuwerkzeuge bestehender 
Produkte. Die Abweichung selbst darf die Funktion und Sicherheit des Endproduktes nicht 
gefährden. Ab einer Anzahl von 20 Maßen pro Zeichnung sollte die Anzahl der AbWs pro 
Zeichnung 10% der Maße nicht überschreiten 
AbL = Die Abweichung wird dauerhaft akzeptiert, in diesem Fall keine Maßnahme durch den 
Lieferanten notwendig.
AbL Korr. = Abweichung wird akzeptiert bis neue Fertigungscharge produziert und geliefert wird, 
Position muss dann korrigiert sein!
AbZ = Abweichung wird akzeptiert bis Zeichnungsänderung erfolgt (Zeichnung wird von DUNGS 
zu einem späteren Zeitpunkt angepasst)

 
12. Bemusterung von mechanischen Teilen
12.1 Mechanische Teile
Unter mechanische Teile fallen die folgenden Produktgruppen: Aluminium Guss, Kunststoff, Stanz- und 
Drehteile, O-Ringe, Membranen, Dichtungen, Metall-Gummiverbindungen, andere Werkstoffe

Mitzuliefern sind:
Deckblatt mit Stempel und Unterschrift
Prüf-/Messergebnis aller Merkmale mit Unterschrift
5 Muster je Formnest, davon muss nur 1 Teil (je Formnest) komplett vermessen sein
Sägeschnitte (ggf. geschliffen) gemäß aller Zeichnungsvorgaben  ±0,1  (A-A, B-B, ...) 
Prozessablaufdiagramm der Fertigungs- und Prüfschritte
Je nach Produktgruppe:

Aluminiumguss, Gusseisen (Grauguss), Stahlguss und Zinkguss: Werkstoff anhand 
Abnahmeprüfzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204:
Die chemischen und mechanischen Eigenschaften der Legierung müssen mit 
entsprechenden Werten nach DIN EN 1706 bestätigt werden.
Dies muss an einem der mitgelieferten Musterteile vorgenommen werden.
Kunststoff: Werksbescheinigung 2.1 nach DIN EN 10204:
Exakte Angabe des verwendeten Polymers.
Stanzteile, Drehteile, Teile aus Eisenwerkstoff und Nichteisenmetall: Werkszeugnis 2.2 
nach DIN EN 10204:
Mit Bestätigung der chemischen Analyse der Legierung und falls gefordert, die 
Zugfestigkeit an einem Prüfkörper.

 Werksbescheinigung O-Ringe, Membranen, Dichtungen und Metall-Gummiverbindungen:
2.1 nach DIN EN 10204:
Mit Angabe des verwendeten Werkstoffs plus gültigem DVGW-Registrierungsbescheid.
Andere Werkstoffe  Werksbescheinigung 2.1 nach DIN EN 10204::
Exakte Angabe des verwendeten Werkstoffs.

 (Vorlage auf DUNGS Homepage unter Unternehmen/Einkauf & LogistikEMPB-Checkliste
/Dokumente und Formulare Qualitätsmanagement)
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12.2 Mechanische Baugruppen
Bei mechanischen Baugruppen muss jedes Einzelteil bemustert und als komplett montierte Baugruppe 
freigegeben sein.

Mitzuliefern sind:
Deckblatt mit Stempel und Unterschrift
Prüf-/Messergebnis aller Zeichnungspositionen mit Unterschrift
Übersicht aller Einzelteile und deren EMPB-Freigabestand
5 Muster

12.3 Schrauben nach Werknorm WN 310-01
Mitzuliefern sind zusätzlich zu den Anforderungen nach WN 310-01:

Deckblatt mit Stempel und Unterschrift
Prüf-/Messergebnis aller Zeichnungspositionen mit Unterschrift
5 Musterteile, davon muss nur 1 Schraube komplett vermessen sein
Angabe der jeweiligen Chargennummern
Prozessablaufdiagramm der Fertigungs- und Prüfschritte

12.4 Rohmaterial
Diese Materialien unterliegen keiner Erstbemusterung.

Bei Materialanlieferungen muss eine Rückverfolgbarkeit über Chargen-Nummern oder Lieferschein-
Nummern zum gelieferten Material durch den Lieferanten sichergestellt sein.

Der Lieferant muss bei Anforderung die entsprechende Prüfbescheinigung gemäß DIN EN 10204 - 
Abnahmeprüfzeugnis 3.1 - mit den entsprechenden Werkstoffkennwerten bezüglich Schmelzanalyse 
aushändigen.

Sind weitere Prüfparameter seitens der Entwicklung gewünscht, muss der zuständige Konstrukteur 
diese definieren und festlegen

12.5 Schweißteile
Diese Teile unterliegen keiner Erstbemusterung.

Folgende Bestätigungen müssen vor der ersten Lieferung eingereicht werden:
Zertifikat nach DIN EN ISO 3834-2 (EN 729-2) Schweißerbetrieb von Rohrschweißteilen
Zertifikat nach AD 2000 – Merkblatt HP0 einschließlich Richtlinie 2014/68/EU Anhang I, Abs. 3.1 
Hersteller von Rohrschweißteilen
Zertifikate zur Schweißerprüfung EN 287-1 141 T BW 1.1 S t05 D060 PF/PC ss nb
Vereinbarung zur sachgemäßen Umstempelung von Werkstoffen und Erzeugnissen für 
Druckgeräte gemäß Druckgeräte-Richtlinie (97/23/EG) und dem AD 2000 - Regelwerk

12.6 Härtebehandlung/Oberflächenbehandlung
Mitzuliefern sind:

Deckblatt mit Stempel und Unterschrift
Prüf-/Messergebnis aller Zeichnungspositionen mit Unterschrift
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5 Teile, davon muss nur 1 Teil komplett vermessen sein
Bestätigung der Härtebehandlung/Oberflächenbehandlung anhand Prüfbescheinigung nach DIN 
EN 10204 Werkszeugnis 2.2.:

 Bestätigt werden muss die exakte Bezeichnung der Härtebehandlung:
Oberflächenbehandlung und die gemessene Härte bzw. gemessene 
Verbindungsschichtdicke

 Bestätigt werden muss die exakte Bezeichnung der Oberflächenbehandlung:
Oberflächenschicht und die gemessene Schichtdicke

Prozessablaufdiagramm der Fertigungs- und Prüfschritte

 
13. Bemusterung von elektronischen Teilen
13.1 Elektronische Teile
Unter elektronische Teile fallen spezifische Bauteile / Baugruppen (auf Basis einer DUNGS Zeichnung) 
und Kabelbäume mit Stecker

Mitzuliefern sind:
Deckblatt mit Stempel und Unterschrift
Prüf-/Messergebnis aller Zeichnungspositionen mit Unterschrift
5 Muster, davon muss nur 1 Teil komplett vermessen sein
Bestätigung der verwendeten Aderleitungen, Stecker und Kontaktarten (nur bei Kabelbäumen 
mit Stecker)

13.2 (Un)bestückte Leiterplatten bzw. Komplettgeräte
Mitzuliefern sind:

Deckblatt mit Stempel und Unterschrift
Messergebnis aller Zeichnungspositionen mit Unterschrift
5 Muster, davon muss nur 1 Teil komplett vermessen sein
Bestätigung des Grundmaterial der Leiterplatte (FR4 oder CEM1, RoHS-Konformität)
Besätigung des verwendeten Lötstoplacks bzw. des Lötzinns / Lötbad - wenn partiell verzinnt
Bestätigung der Lötqualität IPC-A-610 (gefordert min. Klasse 2)
Für Bauteile, deren Hersteller von DUNGS vorgeschrieben sind, oder die beigestellt wurden, 
muss die Verwendung dieser Bauteile bestätigt werden (z.B. durch einen allgemeinen Satz im 
Bemerkungsfeld des Deckblatts)
Bestätigung zur Funktions- und/oder Sicherheitsprüfung / ICT gemäß Prüfspezifikation
E-Test Bestätigung (elektrische Prüfung) der Roh-LP
Bestätigung der Brennbarkeitsklasse UL94 V-0 (UL Zulassungs-Nr.)

 
14. Archivierung
Alle Muster eines EMPBs werden vom QS-Zentrum DUNGS unter Angabe der Prüfberichtsnummer und 
der Materialnummer aufbewahrt. Die Archivierung beträgt 13 Jahre und ist bis 1 Jahr nach der letzten 
Bestellung gesichert.
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