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 KRONE – 
Qualitätsprodukte	aus	Spelle	seit	1906

DOKUMENTENÜBERSICHT

 KRONE lebt Innovation, Kompetenz und Verantwortung. Dabei steht der zufrie dene 
Kunde stets an oberster Stelle. Die wichtigste Basis dafür sind qualitativ hochwertige 
Produkte, die kontinuierlich entsprechend den Kundenanforderun gen weiterentwickelt 
werden. Als Spezialist der Grundfuttererntetechnik hat es sich das emsländische Fami-
lienunternehmen zur Aufgabe gemacht, mit der richti gen Mischung aus Innovations-
bereitschaft, Know-how und Kundennähe die Wirt schaftlichkeit und die Schlagkraft der 
Maschinen ständig zu verbessern. Das schafft Vertrauen und legt den Grundstein für 
langfristige und partnerschaftliche Beziehungen.

Mit zunehmender Maschinenkomplexität und ansteigendem Wettbewerb wird auf der 
anderen Seite auch die Zusammenarbeit zwischen  KRONE und den Lieferan ten an-
spruchsvoller. Die steigenden Anforderungen machen einen regen Aus tausch wäh-
rend des gesamten Produktrealisierungsprozesses erforderlich. Von der Produkt- und 
Prozessentwicklung bis hin zum Serienanlauf gibt es wichtige Meilensteine, welche die 
gewohnte  KRONE Qualität sicherstellen. Der gesamte Beschaffungsprozess sollte beid-
seitig von einem ausgeprägten Verantwortungsbewusstsein sowie einer gut durch-
dachten und transparenten Projektplanung geprägt sein. Das Qualitätsmanagement 
sollte strategisch auf ein Null-Fehler-Prinzip ausgerichtet sein, indem der Lieferant 
wie auch  KRONE auf kommende Probleme, nicht erfüllbare Anforderungen oder Kapa-
zitätsengpässe offen kommunizieren und diesen zu jeder Zeit mit operativen Maßnah
men entgegenge wirkt werden kann. Gerade in den frühen Entwicklungsphasen ist dies 
besonders wichtig, damit hohe Folgekosten unterbunden werden und nicht in die späte-
ren Projektphasen skalieren. 

Dieser Leitfaden soll den Lieferanten dazu dienen, einen vollständigen Überblick über 
die Qualitätsanforderungen während der Zusammenarbeit mit  KRONE zu erhalten, und 
beschreibt die dafür einzuhaltenden Standards und Prozesse. In ihm werden die gelten-
den und anzuwendenden QMElemente entlang des Beschaffungsprozesses de tailliert 
beschrieben. Die wechselseitigen Verant wortlichkeiten und Meilensteine werden klar 
abgegrenzt, sodass keine Missverständnisse aufkom men und aus reichend Zeit für das 
Wesentliche bleibt. Da die Qualität der  KRONE Maschinen maßgeblich auch von den 
Zukaufteilen beeinflusst wird, verpflichtet sich der Lie ferant mit der Auf nahme in das  
 KRONE Portfolio, diese Standards zur Kenntnis ge nommen zu ha ben und zu befolgen. 

Andreas	Scholten	
Leiter Qualitätssicherung

Thomas	Veismann	
Geschäftsführer Produktion

Dennis	Reker	
Leiter Einkauf

Lieferantenauswahl

QM-Element Dokument

Lieferantenselbstauskunft 150544774

Qualitätssicherungsvereinbarung(QSV) 150544773

Prozessaudit 150544963

Lieferantenklassenkonzept 150544775

Produktionsprozess- & Produktfreigabe

QM-Element Dokument

Projektterminplan 150545043

Herstellbarkeitserklärung 150544962

Richtlinie für Schweißvorrichtungen 150544852

Vorlagestufen 150539974

Erstmusterprüfbericht 150544549

Verpackungshandbuch 150545036

Kennzeichnung Erstmuster 150578842

Erfahren Sie mehr!
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1	LIEFERANTENAUSWAHL
1.2	Qualitätssicherungsvereinbarung
Enthält Regelungen für eine partnerschaftliche 
Zusammenarbeit.

1.1	Lieferantenselbstauskunft
Gibt einen ersten Überblick zum 
Unternehmen.

1.4	Lieferantenklassenkonzept
Qualifiziert für die jeweiligen Bauteilklassen.

1.3	Prozessaudit
Dient zur Bewertung von Lieferanten.

Lieferantenauswahl

Aufnahme	von	Lieferanten	
in	das		KRONE	Portfolio

1.2	Qualitätssicherungsvereinbarung
ZWECK
Die Qualitätssicherungsvereinbarung (QSV) enthält Regelun-
gen für eine partner schaftliche Zusammenarbeit zwischen Lie-
feranten und  KRONE. Über die vertragli che Festlegung von me-
thodischen und betrieblichen Rahmenbedingungen wird die 
angestrebte „Null-Fehler-Qualität“ gestützt. Eine konsequente 
Qualitätsvo rausplanung, notwendige Maßnahmen in der Ferti-
gung mit dem Ziel der Fehler vermeidung, eine effektive Serien-
überwachung, qualifiziertes Personal sowie eine kontinuierliche 
Verbesserung der Prozesse führen zu einer einwandfreien Kauf-
teil qualität, welche maßgeblich auch die Qualität der  KRONE Pro-
dukte beeinflusst.

ABLAUF
Wird durch den Lieferanten geprüft, vollständig ausgefüllt und 
per Unterschrift bestätigt an den Einkauf der Maschinenfabrik 
Bernard  KRONE gesendet.

1.3	Prozessaudit
ZWECK
Das Prozessaudit ist ein wichtiges Instrument zur Auswahl und 
Beurteilung neuer oder auch bestehender Lieferanten. Dabei wer-
den zunächst aktuelle Leistungen des Lieferanten anhand eines 
Anforderungskataloges bewertet, sodass der IST-Stand mit dem 
zwischen den beiden Seiten vertraglich vereinbarten SOLL-Stand 
abgeglichen werden kann. Ein Lieferantenaudit ist auch dann eine 
gute Methode, wenn sowohl der Lieferant als auch  KRONE das ei-
gene Unternehmen weiterent wickeln möchten. Der IST-SOLL-Ab-
gleich deckt unter Umständen Potenziale zur Ver besserung auf, 
die in Form einer Maßnahmenliste festgehalten werden können. 
Um die Qualitätsfähigkeit und die Leistungsfähigkeit von Prozes-
sen und deren Outputs bestmöglich beurteilen zu können, führt 
 KRONE die Prozessaudits angelehnt an den Standard nach VDA 
6.3 durch. Das führt zu fähigen und robusten Prozessen, die auch 
unter Einwirkung gewisser Störgrößen stabil sind.

ABLAUF
Wird durch  KRONE selbst oder durch eine dritte Partei beim Liefe-
ranten durchgeführt. 

1.1	Lieferantenselbstauskunft
ZWECK
Mit der Lieferantenselbstauskunft bewirbt sich der Lie-
ferant bei  KRONE. Sie liefert einen initialen Überblick 
zum Unternehmen und bildet die Basis für eine mögliche 
Zusammenarbeit. Dadurch wird es der Maschinenfab-
rik Bernard  KRONE möglich, die Leistungsfähigkeit des 
Lieferanten hinsichtlich allgemeiner Unternehmensda-
ten, Nachweisen von QMZertifizierungen sowie techni-
scher Gegebenheiten in nerhalb der Produktion zu be-
werten. Die Lieferantenselbstauskunft hilft damit bei 
der Einschätzung, inwieweit der Lieferant in das eige-
ne Lieferantenportfolio passt. Erst nach Vorlage und 
Auswertung dieser Daten werden weitere Schritte im  
Liefe rantenqualifizierungs und Freigabeprozess einge-
leitet und eine mögliche Ge schäftsbeziehung mit dem 
Lieferanten eingegangen.

ABLAUF
Die Lieferantenselbstauskunft wird durch den potenziel-
len Lieferanten vollständig ausgefüllt und an den Einkauf 
der Maschinenfabrik Bernard  KRONE übermittelt.

1.4	Lieferantenklassenkonzept
ZWECK
Mittels eines Lieferantenklassenkonzeptes soll das 
Verständnis für die technische Komplexität einer Bau-
gruppe sowie das möglichst objektiv bewertete Ferti-
gungs-Know-how von potentiellen Lieferanten in den 
Vordergrund gerückt werden. Ein wesentliches Kriterium 
für die Zuordnung eines Lieferanten zu einer Lieferanten-
klasse ist das jeweilige Auditergebnis. Weitere Anforde-
rungen, die innerhalb der jeweiligen Lieferantenklassen 
erfüllt sein müssen, sind im Lieferantenklassenkon zept 
selbst beschrieben. Die Lieferantenklasse qualifiziert den 
Liefe ranten zur Herstellung der entsprechenden Teile-
klassen. So ist z. B. ein A-Lieferant grund sätzlich zur Liefe-
rung von A-, B- und C-Teilen freigegeben. Ein C-Lieferant 
ist aus schließlich zur Lieferung von CTeilen berechtigt. 
Darüber hinaus plant  KRONE je nach Prüfkategorie eines 
Bauteiles auch gewisse Vorlaufzeiten für die Produktfrei-
gabe ein.

ABLAUF
Facheinkäufer und Lieferantenmanager ordnen den Lie-
feranten anhand vorgegebener Kriterien und vorhande-
ner Auditergebnisse in eine Lieferantenklasse ein.
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1.4	LIEFERANTENKLASSENKONZEPT

Lieferantenklassenkonzept*

geringer technischer 
Anspruch / strategisch 
nicht kritisch

Ba
ut
ei
l

C

mittlerer technischer 
Anspruch / strategisch 
relevant B

hoher technischer An-
spruch / strategisch 
besonders relevant

A

A B C

Lieferant

Prozessauditergebnis mind. 80 % mind. 70 % mind. 60 %

Eigene	Konstruktion Ja Möglichst anzustreben Nein

Vorrichtungsbau Ja, mit Eigenentwicklung Ja, ohne 
Eigenentwicklung

Einfacher 
Vorrichtungsbau

Arbeitsvorbereitung Ja Möglichst anzustreben Nein

Messtechnik 3D 3D Einfache Prüftechnik

Anzahl	Mitarbeiter	QS 35 % der MA 35% der MA QS-Beauftragte

Nachweis	Schweißnorm DIN ISO 38342 DIN ISO 38343 DIN ISO 38344

Mitarbeiter	für	Projektarbeit Ja Möglichst anzustreben Nein

Unterzeichnete	QSV Ja Ja Ja

PPS–System Ja Ja Ja

* am Beispiel von Schweißbaugruppen
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2	 PRODUKTIONSPROZESS- &  
PRODUKTFREIGABE (PPAP)

Projektterminplan
Stellt die abgestimmten Mei-
lensteine übersichtlich dar.

2.1	Herstellbarkeitserklärung
Bestätigt, dass die Anforderungen erfüllt 
werden können.

2.2	Erstmusterbestellung
Erstmalige Bestellung eines serien-
reifen und prüfpflichtigen Bauteiles.

2.3	Serienvorrichtung
Sorgt durch reproduzierbare Prozesse 
für Qualität und Prozessfähigkeit.

2.4	Control	Plan
Sichert durch Vorausplanung die 
Qualität des Endproduktes.

2.5	Vorlagestufen
Beschreiben die Anforderungen 
an die Bauteilbemusterung.

2.7	Verpackungsrichtlinien
Tragen zu einem reibungslosen 
Materialfluss bei. 

2.8	Versand
Kennzeichnungen und Daten-
transparenz verhindern die Ver-
wendung von fehlerhaften Bau-
teilen.

2.9	Wareneingangskontrolle
Stellt die Qualität der angelieferten  
Bauteile sicher.

2.10	Reklamationsprozess	
/Serienproduktion

Pr
üf
ka

te
go

ri
e

2.6	Erstmusterprüfbericht
Bestätigt die Erfüllung von Spezifi-
kationen gemäß den Vorlagestufen.

A
B
C

Produktionsprozess-	
&	Produktfreigabe

(PPAP)

Platzierung	von	Bauteilen	
bei	einem	Lieferanten	aus	
dem		KRONE	Portfolio.
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Projektterminplan
ZWECK
Für die Herstellung von Bauteilen mit der Prüfkatego-
rie „A“ ist ohne Aufforderung ein umfassender Projekt-
terminplan zu erstellen, der alle QM-Elemente aus dem 
Bereich der Produktionsprozess- und Produktfreigabe 
beinhaltet. Für Bauteile mit anderen Prüfkategorien 
sollte der Nutzen eines Projektterminplanes dennoch 
kurz abgestimmt werden. Entsprechend dem Bedarfs-
termin wird eine Rückwärtsterminierung vorgenommen, 
sodass alle Arbeitspakete gebündelt und für beide Par-
teien transparent dargestellt sind. Haupt sächliches Ziel 
des Projektterminplanes ist es, einen vollständigen und 
abge stimmten Prozessdurch lauf zu gewährleisten sowie 
jegli che Abweichungen früh zu erkennen, sodass hierauf 
mit Gegenmaßnahmen rea giert werden kann. 

ABLAUF
Der Projektplan wird vom Lieferanten erstellt und dem 
Lieferantenmanager zur Verfügung gestellt. 

2.1	Herstellbarkeitserklärung
ZWECK
Mit der Herstellbarkeitserklärung bestätigt der Lieferant 
für Bauteile mit der Prüf kategorie „A“, dass die Spezifi-
kationen des angefragten Produktes geprüft worden 
sind und dieses gemäß den technischen Vorgaben sowie 
sonstiger mitgeltender Doku mente und Verein barungen 
prozess sicher innerhalb der Zeichnungstoleranz, in der 
ge forderten Qualität und in der benötigten Menge her-
gestellt, geprüft, ver packt und fristge recht gelie fert wer-
den kann.

ABLAUF
Bei Bauteilen mit der Prüfkategorie „A“ fügt der Lieferant 
seinem Angebot eine ausgefüllte und unterschriebene 
Herstellbarkeitserklärung bei und schickt diese an den 
Facheinkäufer. Nur mit einer vorliegenden Herstellbar-
keitserklärung können Musterbestellungen für A-Bautei-
le ausgelöst werden.

2.2	Erstmusterbestellung
ZWECK
Mit der Erstmusterbestellung wird ein serienreifes Bau-
teil erstmalig unter Serienbedingungen beim Lieferanten 
bestellt. Über diesen Bestellvorgang wird sichergestellt, 
dass das Bauteil den Erstmusterprozess durchläuft. Das 
Erstmuster ist vom Lieferanten gemäß den Vorgaben von 
 KRONE zu prüfen. Darüber hinaus wird das Erstmuster 
von  KRONE gegengeprüft und bei positivem Verwen-
dungsentscheid die Serienfreigabe erteilt, sodass das 
Bauteil in größeren Stückzahlen in die Serie einfließen 
kann.

ABLAUF
 KRONE platziert das Erstmuster beim Lieferanten. Wenn 
nichts weiter vereinbart worden ist, prüft der Lieferant, 
welche Anforderungen gemäß den Vorlagestufen (s. 2.5) 
zu erfüllen sind. Darüber hinaus stellt der Lieferant die 
Informationen vor der Anlieferung zur Verfügung (s. 2.8).

Projektterminplan
Stellt die abgestimmten 
Meilensteine übersicht-
lich dar.

2.1	Herstellbarkeitserklärung
Bestätigt, dass die Anforderungen er-
füllt werden können.

2.2	Erstmusterbestellung
Erstmalige Bestellung eines 
serienreifen und prüfpflichtigen 
Bauteiles.

2.3	Serienvorrichtung
Sorgt durch reproduzierbare Prozesse 
für Qualität und Prozessfähigkeit.

2.4	Control	Plan
Sichert durch Vorausplanung die 
Qualität des Endproduktes.

2.5	Vorlagestufen
Beschreiben die Anforderungen 
an die Bauteilbemusterung.

2.7	Verpackungsrichtlinien
Tragen zu einem reibungslosen 
Materialfluss bei. 

2.8	Versand
Kennzeichnungen und Daten-
transparenz verhindern die 
Verwendung von fehlerhaften 
Bauteilen.

2.9	Wareneingangskontrolle
Stellt die Qualität der angelieferten  
Bauteile sicher.

2.10	Reklamationspro-
zess	/Serienproduktion

Pr
üf
ka

te
go

ri
e

2.6	Erstmusterprüfbericht
Bestätigt die Erfüllung von Spezi-
fikationen gemäß den Vorlage-
stufen.

A
B
C

Produktionsprozess-	
&	Produktfreigabe

(PPAP)

Platzierung	von	Bauteilen	
bei	einem	Lieferanten	aus	
dem		KRONE	Portfolio.
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2.2	BESTELLSYSTEMATIK 2.2	BESTELLSCHEIN

Bevor die weiteren QM-Elemente zur Produktionsprozess- und Produktfreigabe (PPAP) nä her erläutert werden, muss 
zunächst ein einheitliches Verständnis zu den Bestell num mernkreisen geschaffen werden. Nach Aufnahme in das Liefe-
rantenportfolio gibt es verschiedene Möglichkeiten, wie  KRONE Bestellungen beim Lieferanten platzie ren kann: Zusätzlich sind hier 

Ansprechpartner und 
Bestelldatum ver-
merkt.

Lieferadresse

Avisierter Lieferter-
min – Abweichungen 
bitte umgehend mit-
teilen!

E-Mail für Dokumen-
tenversand vor An-
lieferung (s. 2.8)

Anforderungen an 
die Erstbemusterung 
(s. 2.5)

Bauteilbezeichnung 
und Zeichnungsnum-
mer
Mitgeltende Spezifika-
tionen (s. Seite 27)

Nettopreis

Prototypen
Prototypen sind Neuteile, welche noch keine Serienfrei-
gabe haben, jedoch bereits die entscheidenden funk-
tionalen Eigenschaften aufweisen. Mit diesen Bauteilen 
können während der Entwicklung von neuen Maschinen 
Probemontagen oder Funktionstests durchgeführt wer-
den. 

Erstmuster
Erstmuster sind erstmals unter Serienbedingungen her-
gestellte Bauteile und un terliegen somit besonderen 
Produktfreigabekriterien, da sie gegenüber den Pro-
totypenteilen bereits in größeren Stückzahlen in Serien-
maschinen einfließen kön nen, die auch an Endkunden 
verkauft werden. Folgende drei Szenarien können zu 
einer Erstmusterbestellung führen: 
-  Ein Neuteil wird seitens der Konstruktion als serienreif 

eingestuft.
-  Eine technische Änderung führt zu einer neuen Mate-

rialnummer.
- Ein Lieferantenwechsel wird vorgenommen.

Serienbestellungen
Nach der erfolgreichen Erstbemusterung werden die Ma-
terialien über Normalbe stellungen (einmalig) oder Lie-
ferpläne (wiederkehrend) bestellt.

Retouren
Reklamationen mit einhergehenden Nacharbeiten oder 
benötigten Ersatzlieferun gen werden über separate Re-
klamationsbestellungen gesteuert. Diese sind immer an 
eine Reklamation geknüpft, erzeugen neue Bauteilbe-
darfe und haben eine phy sische Rück sendung der gelie-
ferten Teile zur Folge. Der Reklamati onsprozess wird ge-
sondert in Kapitel 2.10 dar ge stellt.

Bestellsystematik Materialstatus Einkaufsbelegart Bestellnummernkreis

Prototyp 27 YPB 15xxxxxxx

Erstmuster 30 YEB 35xxxxxxx

Serie 30 NB 45xxxxxxx

30 LPA 55xxxxxxx

Retoure 30 YRB 25xxxxxxx
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2.3	Serienvorrichtungen
ZWECK
Qualität und Prozessfähigkeit lassen sich durch gut aus-
gelegte und reproduzier bare Fertigungsprozesse errei-
chen, sodass beispielsweise im Falle von Schweißbau-
gruppen Vorrichtungen unablässig sind. Zu diesem Zweck 
stellt  KRONE eine Richtlinie für Heft und Schweißvor
richtungen bereit, die alle relevanten Informationen be-
züglich Beschaffung, Herstel lung sowie der Abnahme er-
läutert. Folgende Fragestellungen sind beispielsweise bei 
der Beschaffung von Schweißvorrichtungen besonders 
wichtig:

- Ist die Vorrichtung auf die Zeichnung abgestimmt?
- Ist die Prozessfähigkeit nachgewiesen?
- Ist die Vorrichtung einstellbar? 
 Sind Punktauflagen verwendet?  
- Wie ist die Vorrichtung gelagert?   
- Ist das Aufnahmekonzept durchgängig?
- Ist die Vorrichtung gemessen?
  Gibt es Anweisungen zum Einlegen oder zur Schweiß-

reihenfolge?

2.4	Control	Plan
ZWECK
Der Control Plan ist für Bauteile und Baugruppen mit 
der Prüfkategorie „A“ erforderlich und soll im weitesten 
Sinne dafür sorgen, dass der Herstellungsprozess unter 
beherrschbaren Bedingungen abläuft, sodass  KRONE 
ein Produkt erhält, das den Kundenvorgaben entspricht. 
Demnach dient er zur präventiven Prozessabsicherung 
und definiert bereits Maßnahmen, bevor Abweichungen 
eintreten. Bei Bauteilen und Baugruppen mit anderen 
Prüfkategorien ist die Erforderlichkeit bitte abzustim-
men. Als Teil der Qua litätsplanung hilft der Control Plan 
dabei, bereits bestehende Fertigungsprozesse zu opti-
mieren oder neue Ferti gungsprozesse sinnvoll zu pla-
nen. Durch eine im Vorfeld durchgeführte Risikoana lyse 
(z. B. mittels FMEA), durch Erfahrungswerte sowie durch 
die Vorgabe von be son deren Merkmalen seitens  KRONE 
lassen sich wichtige Parameter für einen wirksa men Con-
trol Plan ableiten. Der Control Plan beschreibt alle Pro-
zessschritte inklu sive Abfolge im Herstellprozess, die  
Produkt-/Prozessmerkmale und die da zuge hörigen 

- Buchsen und Bolzen gehärtet?
- Ist die Vorrichtung in Enzianblau RAL 5010?
-  Ist die Vorrichtung für die geforderte Stückzahl aus-

gelegt?
- Ist ein Wartungsplan vorhanden? 
 Werden alle Schweißnähte in Wannenlage geschweißt?
- Wurde Poka Yoke berücksichtigt? 

ABLAUF
Einen Leitfaden zur Beschaffung, Herstel lung und Abnah-
me stellt  KRONE zur Verfügung.

Überwachungsmethoden. Folgende Inhalte müssen min-
destens ent hal ten sein:
-  Allgemeine Angaben  

(Bezeichnung, Materialnummer, Version, Ersteller etc.)
- Prozessbezeichnung
- Besondere Produkt- und Prozessmerkmale
 Spezifikation (Vorgabe, Toleranzen)
- Prüfmittel, Prüfverfahren
 Prüfhäufigkeit, Prüfumfang
- Art der Aufzeichnung
- Verantwortlichkeiten
- Vorgehensweise bei auftretenden Fehlern

ABLAUF
Vom Lieferanten zu erstellen.  KRONE behält sich vor, so-
wohl die angemes sene Festlegung der qualitätsrelevan-
ten Merkmale als auch den Prüfplan abzustimmen bzw. 
zu kontrollieren. 

Projektterminplan
Stellt die abgestimmten 
Meilensteine übersicht-
lich dar.

2.1	Herstellbarkeitserklärung
Bestätigt, dass die Anforderungen er-
füllt werden können.

2.2	Erstmusterbestellung
Erstmalige Bestellung eines 
serienreifen und prüfpflichtigen 
Bauteiles.

2.3	Serienvorrichtung
Sorgt durch reproduzierbare Prozesse 
für Qualität und Prozessfähigkeit.

2.4	Control	Plan
Sichert durch Vorausplanung 
die Qualität des Endproduktes.

2.5	Vorlagestufen
Beschreiben die Anforderungen 
an die Bauteilbemusterung.

2.7	Verpackungsrichtlinien
Tragen zu einem reibungslosen 
Materialfluss bei. 

2.8	Versand
Kennzeichnungen und Daten-
transparenz verhindern die 
Verwendung von fehlerhaften 
Bauteilen.

2.9	Wareneingangskontrolle
Stellt die Qualität der angelieferten  
Bauteile sicher.

2.10	Reklamationspro-
zess	/Serienproduktion

Pr
üf
ka

te
go

ri
e

2.6	Erstmusterprüfbericht
Bestätigt die Erfüllung von Spezi-
fikationen gemäß den Vorlage-
stufen.

A
B
C

Produktionsprozess-	
&	Produktfreigabe

(PPAP)

Platzierung	von	Bauteilen	
bei	einem	Lieferanten	aus	
dem		KRONE	Portfolio.
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2.5	Anforderungen	an	die	Bemusterung	 
(Vorlagestufen)
ZWECK
Um eine einheitliche Dokumentation der Prüfmerkmale 
je Warengruppe zu ge währleisten, gelten – wenn nicht 
anders mit  KRONE vereinbart – grundsätzlich die Vorla-
gestufen. Bindend hierfür ist die technische Zeichnung, 
bei Freiformflächen das CADModell. Die Dokumentation 
muss seitens des Lieferanten zusammen mit den Muster-
teilen übermittelt werden. Sind diese Dokumente fehler-
haft oder un vollständig, wirkt sich das negativ auf die 
Lieferantenbewertung aus. Detaillierte Erläuterungen 
werden bei einer bestehenden Lieferantenbeziehung in 
der QSV beschrieben, zu finden in Kapitel 1.2 Gem. VDA 
Band 2 „Sicherung der Qualität von Lieferun gen“ hat der 
Lieferant alle vereinbarten Spezifikationen auf einem 
Erstmusterprüf bericht zu bestätigen. Auch wenn die 
Konstruktionshoheit nicht bei  KRONE liegt, muss der Lie-
ferant die im Rahmen der Bemusterung definierten For
derungen er füllen und hat weiterhin uneingeschränkt die 
Verantwortung für die Qualität und Betriebseignung der 
von ihm an  KRONE gelieferten Produkte.

ABLAUF
Wird je Warengruppe, Prüfkategorie und Bauteilreife in 
den Vorlagestufen erläutert und müssen durch den Lie-
feranten erfüllt werden.

2.7	Verpackungsrichtlinien
ZWECK
Um die Waren bei Transport, Umschlag und Lagerung 
zu schützen, ist die richtige Auswahl von Konstruktion 
und Beschaffenheit der Packmittel und Packhilfsmittel 
von enormer Bedeutung. Das Verpackungshandbuch 
ist ein Leitfaden und Hilfs mit tel für die Lieferanten und 
dient zur Standardisierung von Verpackungen. Mithilfe 
standardisierter Abmessungen von Ladungsträgern, ab-
gestimmter Menge ninhal ten pro Packmittel, einer opti-
malen Verpackungsauslegung sowie einer rich tigen und 
vollständigen Kennzeichnung soll das Verpackungshand-
buch zu einem rei bungslosen Materialfluss beitragen. 

ABLAUF
Um reibungslose Materialflüsse zu gewährleisten, gilt, 
wenn nicht anders definiert, die allgemeine Verpackungs-
vorschrift. Sofern gesonderte Ladungsträger erforder-
lich sind, müssen diese abgestimmt werden.

2.6	Erstmusterprüfbericht
ZWECK
 KRONE unterscheidet im Beschaffungsprozess grund-
sätzlich zwischen Erstmus tern und sonstigen Mustertei-
len. Erstmuster sind Bauteile, die erstmalig vollstän dig 
mit serienmäßigen Betriebsmitteln und unter serienmä-
ßigen Bedingungen hergestellt worden sind. Sonstige 
Muster sind Produkte oder Materialien, die nicht oder 
nicht vollständig unter serienmäßigen Bedingungen 
hergestellt sind (z. B. Prototypenteile). Auch bei diesen 
Mustern ist die Erstellung eines abgestimmten Prüf- bzw. 
Messberichtes erforderlich. Die Erstmusterprüfung ist 
darüber hinaus in einem vordefinierten Prüfbericht ge-
mäß der Vorlagestufen zu dokumentieren und wird durch 
 KRONE gegengeprüft und ebenfalls zur Erteilung der Se-
rienreife freigegeben. Die genauen Anforderungen an 
die Bemus terung von Erstmustern und Prototypenteilen 
sind in den Vorlagestufen detailliert definiert. Wird die 
technisch vereinbarte Ausführung nicht erreicht, dürfen 
die Muster nicht bzw. nur nach Rücksprache mit  KRONE 
angeliefert werden. 

ABLAUF
Mit dem Erstmusterprüfbericht weist der Lieferant nach, 
dass ein Bauteil gem. Vorlagestufen geprüft worden ist 
und sämtliche Spezifikationen er füllt sind.

2.8	Versand
ZWECK
Neben dem (Erst)muster-Prüfbericht aus Kapitel 2.6 
und allen geforderten Unter la gen, Fähigkeitsnachweise 
etc. ist der Mustersendung das vollständig ausgefüllte 
Deckblatt beizulegen. Dieses gibt es für Prototypen- und 
Erstmusterteile mit dem Zweck, die Lieferung deutlich 
als Musterlieferung zu deklarieren, welche noch ein mal 
durch  KRONE gegengeprüft wird. Zudem müssen alle 
Unterlagen vor Anliefe rung an „wek.spelle@	krone.de“ 
gesendet werden. Musterlieferungen ohne voll ständigen 
Prüfbericht bzw. mit fehlenden Prüfbescheinigungen 
und Dokumenten gelten als nicht erfolgt und werden auf 
Kosten des Lieferanten zurückgesandt und berechtigen 
 KRONE, entstandene Kosten durch eine Belastung an den 
Lieferanten weiterzugeben.

ABLAUF
Der Lieferant kennzeichnet prüf pflichtige Musterteile 
und stellt gefor derte Dokumente vorab per E-Mail bereit.

Projektterminplan
Stellt die abgestimmten 
Meilensteine übersicht-
lich dar.

2.1	Herstellbarkeitserklärung
Bestätigt, dass die Anforderungen er-
füllt werden können.

2.2	Erstmusterbestellung
Erstmalige Bestellung eines 
serienreifen und prüfpflichtigen 
Bauteiles.

2.3	Serienvorrichtung
Sorgt durch reproduzierbare Prozesse 
für Qualität und Prozessfähigkeit.

2.4	Control	Plan
Sichert durch Vorausplanung die 
Qualität des Endproduktes.

2.5	Vorlagestufen
Beschreiben die Anforderungen 
an die Bauteilbemusterung.

2.7	Verpackungsrichtlinien
Tragen zu einem reibungslosen 
Materialfluss bei. 

2.8	Versand
Kennzeichnungen und Daten-
transparenz verhindern die 
Verwendung von fehlerhaften 
Bauteilen.

2.9	Wareneingangskontrolle
Stellt die Qualität der angelieferten  
Bauteile sicher.

2.10	Reklamationspro-
zess	/Serienproduktion
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2.6	Erstmusterprüfbericht
Bestätigt die Erfüllung von Spezi-
fikationen gemäß den Vorlage-
stufen.

A
B
C

Produktionsprozess-	
&	Produktfreigabe

(PPAP)

Platzierung	von	Bauteilen	
bei	einem	Lieferanten	aus	
dem		KRONE	Portfolio.
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2.9	Wareneingangskontrolle
ZWECK
Durch die Wareneingangskontrolle bei  KRONE wird eine 
Freigabe gem. Vier-Augen-Prinzip gewährleistet. Je nach 
Prüfkategorie der Bauteile gelten für Erstmuster un-
terschiedliche Anforderungen. Materialien mit der Prüf-
kategorie „D“ sind nicht erstmusterpflichtig und werden 
ausschließlich durch den Lieferanten geprüft, da es sich 
hierbei i. d. R. um DIN- und Normteile sowie Katalogwa-
re handelt. Bei Tei len mit der Prüfkategorie „C“ wird der 
Erstmusterprüfbericht des Lieferanten durch  KRONE auf 
Plausibilität überprüft. Bei Erstmustern mit der Prüfka-
tegorie „B“ und „A“ werden im Wareneingang zusätzlich 
ausgewählte Merkmale geprüft. Je nach Ergebnis wird im 
Wa reneingang der Verwendungsentscheid getroffen, ob 
das Bauteil dem weiteren Prozess zu geführt werden kann 
oder eine Reklamation erforderlich ist.

ABLAUF
 KRONE prüft gem. Vier-Augen-Prinzip die Prüfberichte 
und Dokumente des Lieferanten sowie das Bauteil selbst 
und trifft auf dieser Basis einen Ver wendungsentscheid.

2.10	Reklamationsprozess
ZWECK
Im Falle einer Reklamation erhält der Lieferant eine Infor-
mation und muss unverzüglich mit  KRONE zum weiteren 
Vorgehen wie beispielsweise möglicher Sofortmaßnah-
men, der Ur sachenanalyse und Ersatzlieferungen bzw. 
Nacharbeiten Kontakt aufnehmen. So fern  KRONE einen 
8D-Report anfordert, muss der Lieferant innerhalb eines 
Werk tages nach der Be anstandung zumindest folgende 
Informationen zurückmelden:
- Ansprechpartner/Team zur Problemlösung
 AdhocMaßnahmen zur Schadensbegrenzung
- Problembeschreibung aus Sicht des Lieferanten
-  Absprache eines Terminplanes zur nachhaltigen  

Problemlösung

Zur nachhaltigen Problemlösung ist der Lie ferant weiter-
hin verpflichtet, den 8DReport termingerecht zu bear-
beiten. In ers ter Linie geht es darum, die Ursache für das 
aufgetretene Problem zu identifizieren und abzustellen, 
sodass die Bauteile zukünftig den Spezifikationen ent-
sprechen. 

Bei	Reklamationen	wird	grundsätzlich	 zwischen	drei	
Meldearten	unterschieden:

Erstmuster-Reklamation:	
Entspricht ein Erstmuster nicht den Vorgaben, erstellt die 
Wareneingangskontrolle eine Erstmuster-Reklamation.
0-km-Reklamation: 
Diese Reklamation wird für Serienteile ausgelöst, die sich 
noch im Werk befinden. Mögliche Ursprünge hierbei sind 
Sonderprüfungen in der Wareneingangskontrolle, Mon-
tageprobleme während der laufenden Serie oder im Pro-
duktaudit der Gesamtmaschine entdeckte Fehler.
Feld-Reklamation: 
Führt fehlerhaftes Material zu Problemen der Gesamt-
maschine im Feldeinsatz, wird eine Feld-Reklamation 
erstellt. In der Regel wird im Zuge dieser Meldung auch 
immer das Material zwecks Analyse zurückgeholt, sodass 
eine Ersatz- oder Reparaturlösung für den Kunden erfor-
derlich ist.

Unabhängig	von	der	Art	der	Reklamation	ist	der	Liefe-
rant	für	Folgendes	verantwortlich: 
 Sofortmaßnahme 
- Analyse des beanstandeten Materials 
-  Erstellung eines 8D-Reports (erfolgt innerhalb von 20 

Arbeitstagen kein Feedback, wird die Meldung als lie-
ferantenverursacht abgeschlossen und entsprechend 
belastet) 

- Info an  KRONE 

Grundsätzlich hat der Lieferant die Möglichkeit, Reklama-
tionen anzuerkennen bzw. abzulehnen.

Projektterminplan
Stellt die abgestimmten 
Meilensteine übersicht-
lich dar.

2.1	Herstellbarkeitserklärung
Bestätigt, dass die Anforderungen er-
füllt werden können.

2.2	Erstmusterbestellung
Erstmalige Bestellung eines 
serienreifen und prüfpflichtigen 
Bauteiles.

2.3	Serienvorrichtung
Sorgt durch reproduzierbare Prozesse 
für Qualität und Prozessfähigkeit.

2.4	Control	Plan
Sichert durch Vorausplanung die 
Qualität des Endproduktes.

2.5	Vorlagestufen
Beschreiben die Anforderungen 
an die Bauteilbemusterung.

2.7	Verpackungsrichtlinien
Tragen zu einem reibungslosen 
Materialfluss bei. 

2.8	Versand
Kennzeichnungen und Daten-
transparenz verhindern die 
Verwendung von fehlerhaften 
Bauteilen.

2.9	Wareneingangskontrolle
Stellt die Qualität der angelieferten  
Bauteile sicher.

2.10	Reklamationspro-
zess	/Serienproduktion
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2.6	Erstmusterprüfbericht
Bestätigt die Erfüllung von Spezi-
fikationen gemäß den Vorlage-
stufen.

A
B
C

Produktionsprozess-	
&	Produktfreigabe

(PPAP)

Platzierung	von	Bauteilen	
bei	einem	Lieferanten	aus	
dem		KRONE	Portfolio.
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2.10	MELDUNGSARTEN

Lieferant  KRONE Kunde

Wareneingangs-
kontrolle

Erstmuster-
Reklamation

0-km-
Reklamation

Feld-
Reklamation

Montage

Fehlerhaftes 
Material

im Feldeinsatz

Fehlerhaftes Serien-
teil in der Warenein-

gangskontrolle, 
Montage oder im 

Produktaudit

Fehlerhaftes 
Erstmuster in der 
Wareneingangs-

kontrolle

Reklamations-
bericht

2.10	REKLAMATIONSBERICHT

Hierbei handelt 
es sich um eine 
Erstmuster-Re-
klamation. Zu-
sätzlich sind hier 
Ansprechpartner 
und Datum ver-
merkt.

Reklamationstext

Problembeschrei-
bung

Weitere 
Informationen,  
z. B. zum Verbleib 
der Teile

Weiteres Vor-
gehen

Maßnahmenvor-
schläge
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3.1	SERIENPRÜFUNG

3	SERIENPRODUKTION

Der Lieferant führt die Serienprüfungen gemäß dem Con-
trol Plan aus Kapitel 2.4 mit geeigneten, prozessfähigen 
und kalibrierten Mess- und Prüfmitteln durch, die so aus-
zulegen sind, dass alle definierten Qualitätsmerkmale 
geprüft werden kön nen. Die Mess- und Prüfmittel über-
wacht der Lieferant dabei in definierten Ab ständen, um 
zu gewährleisten, dass diese jederzeit einsatzbereit und 
gebrauchs fähig sind.  KRONE erwartet von seinen Liefe-
ranten, dass Probleme in der Ferti gung in Bezug auf die 
Sicherheit, Qualität oder Teileversorgung unverzüglich 
mit tels einer „Selbstanzeige“ ohne weitere Verzögerung 
mitgeteilt werden. Hierbei ist der Zeit punkt oder das 
Lieferlos, ab der fehlerfreie Ware geliefert wird, zu be-
stimmen und an  KRONE zu kommunizieren. Darüber hi-

naus ist dies im 8D-Report zu doku mentieren. Folgeliefe-
rungen aus Warenlägern oder aus Umlaufbestän den, die 
aufgrund einer Reklamation einer 100%Prüfung unter-
zogen worden sind, sind entsprechend zu kennzeichnen 
bzw. zu etikettieren. 
Bis die Korrekturmaßnahmen dauerhaft und erfolgreich 
implementiert wurden, ist jede Verpackungseinheit deut-
lich mit dem geforderten Etikett oder Formu lar zu kenn-
zeichnen. Die Kennzeichnungsart am Einzelteil ist mit ei-
nem  KRONE Empfängerwerk abzustimmen. Sie sollte auf 
dem geforderten Etikett oder Formu lar beschrieben und 
im 8D-Report enthalten sein. Eine detaillierte Ausführung 
hierzu findet sich bei einer bestehenden Lieferantenbe-
ziehung in der QSV.

3.2	LIEFERANTENBEWERTUNG
Der Lieferant und  KRONE prüfen in regelmäßigem Dia-
log die Einhaltung getroffe ner Vereinbarungen. Um 
die Zusammenarbeit zwischen Lieferanten und  KRONE 
wei ter zu optimieren und die Transparenz zu erhöhen, 
setzt  KRONE ein System zur Bewertung der Lieferanten 
ein. Die Leistungsfähigkeit der  KRONE Lieferanten wird 
damit gruppenweit als Basis für strategische Entschei-
dungen sys tematisch erfasst, beurteilt und weiterent-
wickelt. Die Bewertungskriterien Quali tät, Lieferter min- 
und -mengentreue, Kosten, Innovation und Kooperation 
ergän zen sich hier bei zu einer ganzheitlichen Lieferan-

tenbewertung. In regelmäßigen Abständen wird die Feh-
lerrate je Lieferant in Form einer PPM-Quote ermittelt 
und kontinuier lich überwacht (Siehe Auswertung Liefer-
qualität). Ziel von  KRONE ist es, seinen Lieferanten diese 
Daten zukünftig auf einem Lieferantenportal zur Verfü-
gung zu stellen.
Um den Lieferanten in seiner Entwicklung zu unterstüt-
zen, kann der Status der Bewertung jedoch schon heute 
bei  KRONE angefragt und jederzeit zur Verfügung ge-
stellt werden. Dabei aufgezeigte Schwachpunkte des 
Lieferanten werden von ihm an hand eines terminierten 

Maßnahmenplans ge-
nutzt, um sich entspre-
chend zu op timieren. 
Sollte die Bewertung des 
Lieferanten zeigen, dass 
Mindestanforderun gen 
von  KRONE nicht erreicht 
werden, wird  KRONE den 
Lieferanten bei zukünfti-
gen Ausschreibungen und 
aktuellen Auftragsanfra-
gen und -vergaben nicht 
weiter berücksichtigen (C-
Lieferant) – darüber wird 
er schriftlich informiert. 
Es ist Ziel von  KRONE, aus-
schließlich mit Lieferanten 
zusammenzuarbeiten, die 
die geforderte Leistungs-
fähigkeit nachhaltig errei-
chen.
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3.3	ESKALATIONSMODELL MITGELTENDE SPEZIFIKATIONEN

STOP!
Die Anforderungen wurden nicht erfüllt. Das Bau-
teil wird an einen anderen Lieferanten vergeben. 

Durchführung eines Q-Gesprächs mit Lieferan-
tenmanager, Facheinkäufer und Lieferant. Kann 
und will der Lieferant sich verbessern, wird erneut 
Eskalationsstufe 2 durchlaufen. Ist keine Verbes-
serung möglich, wird der Lieferant für weitere Be-
stellungen gesperrt. 

Der Lieferantenmanager lädt zum Q-Gespräch 
ein, in dem der Lieferant einen Maßnahmenplan 
vorstellt. Sind die Maßnahmen wirksam, wird die 
Eskalationsstufe beendet. Sind die Maßnahmen 
auch nach Prozessüberprüfung und Fehleranalyse 
nicht wirksam, folgt „Eskalationsstufe 3“.

Tritt ein Fehler einmalig auf, wird eine Reklama-
tion erstellt und somit „Eskalationsstufe 1“ einge-
leitet. Sind die Maßnahmen aus der Reklamation 
wirksam, wird die Eskalationsstufe beendet. Tritt 
ein Fehler vermehrt auf oder sind die Maßnahmen 
aus der Reklamation nicht wirksam, folgt „Eskala-
tionsstufe 2“.

Eskalationsstufe	1

- Zielsetzung gefährdet
- Aktionsplan zur Problemlösung

Eskalationsstufe	2

- Zielsetzung verfehlt
-  Gemeinsame Handlungskonzepte zur 

Problemlösung

Eskalationsstufe	3

- Eskalationsworkshop vor Ort
- Production Readiness Team

ES
K

AL
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N

SS
TU
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N

Eskalationsstufe	4

- Vergabesperre
- Umverteilung der Lieferquoten
- Einleitung Lieferantenwechsel

Das Eskalationsmodell regelt das Vorgehen bei Zielabweichungen und hat den Zweck, diesen möglichst frühzeitig und 
strukturiert entgegenzuwirken. Die verschiedenen Eskalationsstufen unterscheiden sich dabei hauptsächlich in der 
Tatsache, wie häufig Fehler auftreten und wie gravierend diese sind. Insgesamt werden vier Eskalationsstufen durch-
laufen, bevor die Zusammenarbeit eingestellt wird.

Werknormen

01	Allgemeine	Beschreibungen

KWN 01 200 Korrosionsschutz
KWN 01 201 Drehmaß für späteren  

Korrosionsschutz
KWN 01 220 Beschichtungsfreie Flächen
KWN 01 350 Laserzuschnitt
KWN 01 401 Spezialfräser
KWN 01 402  KRONE-Farben
KWN 01 410 Nadelprofil Ø35 4 Nocken
KWN 01 420 Nadelprofil Ø34 2 Nocken
KWN 01 430 Holmbearbeitung Wender
KWN 01 440 Tragbildlage Kegelradsätze
KWN 01 700 Vorbiegung Oberblech  

Mähholm

02	Rohmaterial

KWN 02 106 Rundstahl Blank  KRONE Tol.
KWN 02 135 Oberflächenqualität Guss
KWN 02 202  KRONEWerkstoffe

04	Schrauben,	Muttern

KWN 04 091 Konusschrauben
KWN 04 110 Flachrundschraube  

Schlüsselansatz
KWN 04 182 Ringschrauben
KWN 04 184 Ösenschrauben

10	Lager,	Lagerbuchsen,	-	scheiben

KWN 10 100 Lagerbuchse Messing

15	Hydraulik

KWN 15 009-1 Hydr.-Schläuche NW = 4 (L6)
KWN 15 009-2 Hydr.-Schläuche NW = 6
KWN15 009-3 Hydr.-Schläuche NW = 8
KWN 15 009-4 Hydr.-Schläuche NW = 10
KWN 15 009-5 Hydr.-Schläuche NW = 12
KWN 15 009-6 Hydr.-Schläuche NW = 16
KWN 15 009-7 Hydr.-Schläuche NW = 19 (20)
KWN 15 009-8 Hydr.-Schläuche NW = 25
KWN 15 009-9 Hydr.-Schläuche NW = 25 (R15)
KWN 15 009-10 Hydr.-Schläuche NW = 31 (32)
KWN 15 009-11 Hydr.-Schläuche NW = 38 (40)
KWN 15 009-12 Hydr.-Schläuche NW = 51
KWN 15 019-1 Einschraubstutzen Reihe L
KWN 15 019-2 Einschraubstutzen Reihe S
KWN 15 019-3 Einschraubstutzen DIN 3900
KWN 15 020-1 Einschraubstutzen DIN 3945
KWN 15 020-3 Gerade Aufschraubver-

schraubung
KWN 15 020-4 Doppelnippel
KWN 15 023-1 Schottstutzen gerade
KWN 15 023-2 Schottstutzen Winkel
KWN 15 026-1 Reduzierstutzen gerade
KWN 15 026-2 Reduzierverschraubung
KWN 15 026-3 Reduzierstutzen
KWN 15 028 Drosselfreie  

Schwenkverschraubung
KWN 15 050 Drosselschreiben  

(beids.-fest)
KWN 15 060 Hydr.-Schlauchmarkierungen
KWN 15 061  KRONE Griffhälften f.  

Hydr.-Schläuche
KWN 15 070 Lieferbedingung Hydr.-

Schläuche
KWN 15 080 Anforderung an die  

Technische Sauberkeit
KWN 15 090 Lieferbedingung  

Hydr.-Stahlleitungen
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Maschinenfabrik Bernard   KRONE GmbH & Co. KG
Heinrich-  Krone-Straße 10 
D-48480 Spelle
Telefon:  +49 (0) 5977 935-0 
info.ldm@  krone.de  |  www. krone-agriculture.com


