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M KRONE

DOKUMENTENUBERSICHT

Lieferantenauswahl

K RO N E - QM-Element Dokument

o, oo . Lieferantenselbstauskunft 150544774
Qualitatsprodukte aus Spelle seit 1906 . |
Qualitatssicherungsvereinbarung(QSV) 150544773
Prozessaudit 150544963
KRONE lebt Innovation, Kompetenz und Verantwortung. Dabei steht der zufriedene
Lieferantenklassenkonzept 150544775

Kunde stets an oberster Stelle. Die wichtigste Basis dafir sind qualitativ hochwertige
Produkte, die kontinuierlich entsprechend den Kundenanforderungen weiterentwickelt
werden. Als Spezialist der Grundfuttererntetechnik hat es sich das emslandische Fami-
lienunternehmen zur Aufgabe gemacht, mit der richtigen Mischung aus Innovations-
bereitschaft, Know-how und Kundennahe die Wirtschaftlichkeit und die Schlagkraft der
Maschinen standig zu verbessern. Das schafft Vertrauen und legt den Grundstein ftr
langfristige und partnerschaftliche Beziehungen.

Produktionsprozess- & Produktfreigabe

Mit zunehmender Maschinenkomplexitdt und ansteigendem Wettbewerb wird auf der oL AT L OIS
anderen Seite auch die Zusammenarbeit zwischen KRONE und den Lieferanten an- Projektterminplan 150545043
spruchsvoller. Die steigenden Anforderungen machen einen regen Austausch wah- Herstellbarkeitserklarung 150544962
rend des gesamten Produktrealisierungsprozesses erforderlich. Von der Produkt- und o ) .
. . . . L . . . Richtlinie fr SchweiBvorrichtungen 150544852
Prozessentwicklung bis hin zum Serienanlauf gibt es wichtige Meilensteine, welche die
gewohnte KRONE Qualitét sicherstellen. Der gesamte Beschaffungsprozess sollte beid- Vorlagestufen 150539974
seitig von einem ausgepragten Verantwortungsbewusstsein sowie einer gut durch- Erstmusterpriifbericht 150544549
dachten und transparenten Projektplanung gepragt sein. Das Qualitdtsmanagement Verpackungshandbuch eoeeoeG
sollte strategisch auf ein Null-Fehler-Prinzip ausgerichtet sein, indem der Lieferant
Kennzeichnung Erstmuster 150578842

wie auch KRONE aufkommende Probleme, nicht erfillbare Anforderungen oder Kapa-
zitatsengpdsse offen kommunizieren und diesen zu jeder Zeit mit operativen MaBBnah-
men entgegengewirkt werden kann. Gerade in den frihen Entwicklungsphasen ist dies
besonders wichtig, damit hohe Folgekosten unterbunden werden und nichtin die spate-
ren Projektphasen skalieren.

Dieser Leitfaden soll den Lieferanten dazu dienen, einen vollstindigen Uberblick tiber EVFAAI’(?VI g.e me/\r/
die Qualitatsanforderungen wahrend der Zusammenarbeit mit KRONE zu erhalten, und y
beschreibt die dafur einzuhaltenden Standards und Prozesse. In ihm werden die gelten-
den und anzuwendenden QM-Elemente entlang des Beschaffungsprozesses detailliert
beschrieben. Die wechselseitigen Verantwortlichkeiten und Meilensteine werden klar
abgegrenzt, sodass keine Missverstandnisse aufkommen und ausreichend Zeit fr das
Wesentliche bleibt. Da die Qualitat der KRONE Maschinen maf3geblich auch von den
Zukaufteilen beeinflusst wird, verpflichtet sich der Lieferant mit der Aufnahme in das
KRONE Portfolio, diese Standards zur Kenntnis genommen zu haben und zu befolgen.

772 B

Thomas Veismann Andreas Scholten Dennis Reker
Geschaftsfuhrer Produktion Leiter Qualitatssicherung Leiter Einkauf
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T LIEFERANTENAUSWAHL

1.2 Qualitatssicherungsvereinbarung

Enthalt Regelungen fur eine partnerschaftliche
Zusammenarbeit.

1.1 Lieferantenselbstauskunft

Gibt einen ersten Uberblick zum
Unternehmen.

1.1 Lieferantenselbstauskunft

ZWECK

Mit der Lieferantenselbstauskunft bewirbt sich der Lie-
ferant bei KRONE. Sie liefert einen initialen Uberblick
zum Unternehmen und bildet die Basis fir eine mogliche
Zusammenarbeit. Dadurch wird es der Maschinenfab-
rik Bernard KRONE moglich, die Leistungsfahigkeit des
Lieferanten hinsichtlich allgemeiner Unternehmensda-
ten, Nachweisen von QM-Zertifizierungen sowie techni-
scher Gegebenheiten innerhalb der Produktion zu be-
werten. Die Lieferantenselbstauskunft hilft damit bei
der Einschatzung, inwieweit der Lieferant in das eige-
ne Lieferantenportfolio passt. Erst nach Vorlage und
Auswertung dieser Daten werden weitere Schritte im
Lieferantenqualifizierungs- und Freigabeprozess einge-
leitet und eine mdgliche Geschaftsbeziehung mit dem
Lieferanten eingegangen.

ABLAUF

Die Lieferantenselbstauskunft wird durch den potenziel-
len Lieferanten vollstandig ausgefullt und an den Einkauf
der Maschinenfabrik Bernard KRONE Ubermittelt.
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1.3 Prozessaudit

M KRONE

Dient zur Bewertung von Lieferanten.

Lieferantenauswahl

Aufnahme von Lieferanten
in das KRONE Portfolio

1.2 Qualitatssicherungsvereinbarung

ZWECK

Die Qualitatssicherungsvereinbarung (QSV) enthalt Regelun-
gen flUr eine partnerschaftliche Zusammenarbeit zwischen Lie-
feranten und KRONE. Uber die vertragliche Festlegung von me-
thodischen und betrieblichen Rahmenbedingungen wird die
angestrebte ,Null-Fehler-Qualitat” gestitzt. Eine konsequente
Qualitatsvorausplanung, notwendige MaBnahmen in der Ferti-
gung mit dem Ziel der Fehlervermeidung, eine effektive Serien-
Uberwachung, qualifiziertes Personal sowie eine kontinuierliche
Verbesserung der Prozesse flhren zu einer einwandfreien Kauf-
teilqualitat, welche maRgeblich auch die Qualitat der KRONE Pro-
dukte beeinflusst.

ABLAUF

Wird durch den Lieferanten gepruft, vollstandig ausgefullt und
per Unterschrift bestatigt 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 zunachst 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 Lieferantenauditist auch dann eine
gute Methode, wenn sowohl der Lieferant als auch KRONE das ei-
gene Unternehmen weiterentwickeln méchten. Der IST-SOLL-Ab-
gleich deckt unter Umstanden Potenziale zur Verbesserung auf,
die in Form einer MaBnahmenliste festgehalten werden kdnnen.
Um die Qualitatsfahigkeit und die Leistungsfahigkeit von Prozes-
sen und deren Outputs bestmdoglich beurteilen zu kdnnen, fihrt
KRONE die Prozessaudits angelehnt an den Standard nach VDA
6.3 durch. Das fuhrt zu fahigen und robusten Prozessen, die auch
unter Einwirkung gewisser StérgréRen stabil sind.

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

1.4 Lieferantenklassenkonzept

1.4 Lieferantenklassenkonzept

ZWECK

Mittels eines Lieferantenklassenkonzeptes soll das
Verstandnis fur die technische Komplexitat einer Bau-
gruppe sowie das moglichst objektiv bewertete Ferti-
gungs-Know-how von potentiellen Lieferanten in den
Vordergrund gerickt werden. Ein wesentliches Kriterium
fur die Zuordnung eines Lieferanten zu einer Lieferanten-
klasse ist das jeweilige Auditergebnis. Weitere Anforde-
rungen, die innerhalb der jeweiligen Lieferantenklassen
erfullt sein mussen, sind im Lieferantenklassenkonzept
selbst beschrieben. Die Lieferantenklasse qualifiziert den
Lieferanten zur Herstellung der entsprechenden Teile-
klassen. Soist z. B. ein A-Lieferant grundsatzlich zur Liefe-
rung von A-, B- und C-Teilen freigegeben. Ein C-Lieferant
ist ausschlieRlich zur Lieferung von C-Teilen berechtigt.
Daruber hinaus plant KRONE je nach Priufkategorie eines
Bauteiles auch gewisse Vorlaufzeiten fur die Produktfrei-
gabe ein.

ABLAUF

Facheinkdufer und Lieferantenmanager ordnen den Lie-
feranten anhand vorgegebener Kriterien und vorhande-
ner Auditergebnisse in eine Lieferantenklasse ein.

Qualifiziert fur die jeweiligen Bauteilklassen.



1.4 LIEFERANTENKLASSENKONZEPT

Lieferantenklassenkonzept®

geringer technischer
Anspruch / strategisch C
nicht kritisch

mittlerer technischer
Anspruch / strategisch
relevant

Bauteil
(os]

hoher technischer An-
spruch / strategisch A
besonders relevant

»
A B C
Lieferant

Prozessauditergebnis mind. 80 % mind. 70 % mind. 60 %
Eigene Konstruktion Ja Méglichst anzustreben Nein
Vorrichtungsbau Ja, mit Eigenentwicklung Eiger{‘zln?\t]v?cilung VorrIEiich?uc:gesrbau
Arbeitsvorbereitung Ja Méglichst anzustreben Nein
Messtechnik 3D 3D Einfache Priftechnik
Anzahl Mitarbeiter QS 3-5 % der MA 3-5% der MA QS-Beauftragte
Nachweis SchweiBnorm DIN ISO 3834-2 DIN ISO 3834-3 DIN ISO 3834-4
Mitarbeiter fir Projektarbeit Ja Moglichst anzustreben Nein
Unterzeichnete QSV Ja Ja Ja
PPS-System Ja Ja Ja

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

2.6 Erstmusterprufbericht
Bestatigt die Erfullung von Spezifi-
kationen gemal3 den Vorlagestufen.

2.5 Vorlagestufen
Beschreiben die Anforderungen
an die Bauteilbemusterung.

Sichert durch Vorausplanung die /
Qualitat des Endproduktes. @

2.7 Verpackungsrichtlinien
Tragen zu einem reibungslosen
Materialfluss bei.

2.4 Control Plan

2.8 Versand
Kennzeichnungen und Daten-
transparenz verhindern die Ver-
Produktionsprozess- , wendung von fehlerhaften Bau-
& Produktfreigabe teilen.
(PPAP)

2.3 Serienvorrichtung

Sorgt durch reproduzierbare Prozesse ) )
fir Qualitat und Prozessfihigkeit. Platzierung von Bauteilen

bei einem Lieferanten aus
dem KRONE Portfolio. | 2.9 Wareneingangskontrolle

Stellt die Qualitat der angelieferten
Bauteile sicher.

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

2.10 Reklamationsprozess
/Serienproduktion

2.1 Herstellbarkeitserklarung \

Bestatigt, dass die Anforderungen erfillt
werden kdnnen.

> W
Prufkategorie

Projektterminplan
Stellt die abgestimmten Mei-
lensteine Ubersichtlich dar.
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2.6 Erstmusterprufbericht
Bestatigt die Erfullung von Spezi-
fikationen gemaR den Vorlage-
stufen.

2.5 Vorlagestufen

Beschreiben die Anforderungen 2.7 Verp;‘_‘Cku ngsr":ht"nlen
an die Bauteilbemusterung. Tragen zu einem reibungslosen
: _Materialfluss bei.

2.4 Control Plan

Sichert durch Vorausplanung die,
Qualitat des Endproduktes. @

2.8 Versand
Kennzeichnungen und Daten-
transparenz verhindern die
Produktionsprozess- \ Verwendung von fehlerhaften
& Produktfreigabe Bauteilen.
2.3 Serienvorrichtung (BRER)
Sorgt durch reproduzierbare Prozesse ! ]
fur Qualitat und Prozessfahigkeit. Platzierung von Bauteilen
bei einem Lieferanten aus
dem KRONE Portfolio. 2.9 Wareneingangskontrolle

Bauteile sicher.

2.2 Erstmusterbestellung
Erstmalige Bestellung eines
serienreifen und prifpflichtigen
Bauteiles.

. . B
2.1 Herstellbarkeitserkldrung \@-
A

2.10 Reklamationspro-
zess /Serienproduktion

Prifkategorie

Bestatigt, dass die Anforderungen er-
fillt werden kénnen.

Projektterminplan
Stellt die abgestimmten

Meilensteine libersicht-

lich dar.

Projektterminplan

ZWECK

Fur die Herstellung von Bauteilen mit der Prifkatego-
rie ,A" ist ohne Aufforderung ein umfassender Projekt-
terminplan zu erstellen, der alle QM-Elemente aus dem
Bereich der Produktionsprozess- und Produktfreigabe
beinhaltet. Fir Bauteile mit anderen Prifkategorien
sollte der Nutzen eines Projektterminplanes dennoch
kurz abgestimmt werden. Entsprechend dem Bedarfs-
termin wird eine Rickwartsterminierung vorgenommen,
sodass alle Arbeitspakete gebundelt und fur beide Par-
teien transparent dargestellt sind. Hauptsachliches Ziel
des Projektterminplanes ist es, einen vollstandigen und
abgestimmten Prozessdurchlauf zu gewahrleisten sowie
jegliche Abweichungen frih zu erkennen, sodass hierauf
mit Gegenmalinahmen reagiert werden kann.

ABLAUF

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

12 KRONE Qualitatsleitlinie fur Kaufteile

Stellt die Qualitat der angelieferten

2.1 Herstellbarkeitserklarung

ZWECK

Mit der Herstellbarkeitserklarung bestatigt der Lieferant
fur Bauteile mit der Priufkategorie , A", dass die Spezifi-
kationen des angefragten Produktes geprift worden
sind und dieses gemal den technischen Vorgaben sowie
sonstiger mitgeltender Dokumente und Vereinbarungen
prozesssicher innerhalb der Zeichnungstoleranz, in der
geforderten Qualitat und in der bendtigten Menge her-
gestellt, gepruft, verpackt und fristgerecht geliefert wer-
den kann.

ABLAUF

Bei Bauteilen mit der Prufkategorie ,A" fugt der Lieferant
seinem Angebot eine ausgeflllte und unterschriebene
Herstellbarkeitserklarung bei und schickt diese an den
Facheinkaufer. Nur mit einer vorliegenden Herstellbar-
keitserklarung kdnnen Musterbestellungen flr A-Bautei-
le ausgeldst werden.

2.2 Erstmusterbestellung

ZWECK

Mit der Erstmusterbestellung wird ein serienreifes Bau-
teil erstmalig unter Serienbedingungen beim Lieferanten
bestellt. Uber diesen Bestellvorgang wird sichergestellt,
dass das Bauteil den Erstmusterprozess durchlauft. Das
Erstmuster ist vom Lieferanten gemal3 den Vorgaben von
KRONE zu prufen. Dartber hinaus wird das Erstmuster
von KRONE gegengeprift und bei positivem Verwen-
dungsentscheid die Serienfreigabe erteilt, sodass das
Bauteil in groReren Stlickzahlen in die Serie einflieRen
kann.

ABLAUF

KRONE platziert das Erstmuster beim Lieferanten. Wenn
nichts weiter vereinbart worden ist, priuft der Lieferant,
welche Anforderungen gemaR den Vorlagestufen (s. 2.5)
zu erfullen sind. Darlber hinaus stellt der Lieferant die
Informationen vor der Anlieferung zur Verfiigung (s. 2.8).
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2.2 BESTELLSYSTEMATIK

Bevor die weiteren QM-Elemente zur Produktionsprozess- und Produktfreigabe (PPAP) naher erldautert werden, muss
zunachst ein einheitliches Verstandnis zu den Bestellnummernkreisen geschaffen werden. Nach Aufnahme in das Liefe-
rantenportfolio gibt es verschiedene Moéglichkeiten, wie KRONE Bestellungen beim Lieferanten platzieren kann:

Bestellsystematik Materialstatus Einkaufsbelegart |Bestellnummernkreis

Prototyp 27 YPB T5XXXXXXX

Erstmuster 30 YEB 35XXXXXXX

Serie 30 NB A5XXXXXXX

30 LPA 55XXXXXXX

Retoure 30 YRB 25XXXXXXX
Prototypen Serienbestellungen

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

Erstmuster

Erstmuster sind erstmals unter Serienbedingungen her-

gestellte Bauteile und unterliegen somit besonderen

Produktfreigabekriterien, da sie gegenlber den Pro-

totypenteilen bereits in groRReren Stickzahlen in Serien-

maschinen einflieBen kénnen, die auch an Endkunden

verkauft werden. Folgende drei Szenarien kdnnen zu

einer Erstmusterbestellung fihren:

- Ein Neuteil wird seitens der Konstruktion als serienreif
eingestuft.

- Eine technische Anderung fiihrt zu einer neuen Mate-
rialnummer.

- Ein Lieferantenwechsel wird vorgenommen.

14 KRONE Qualitatsleitlinie fir Kaufteile

Nach der erfolgreichen Erstbemusterung werden die Ma-
terialien Uber Normalbestellungen (einmalig) oder Lie-
ferplane (wiederkehrend) bestellt.

Retouren

Reklamationen mit einhergehenden Nacharbeiten oder
bendtigten Ersatzlieferungen werden Uber separate Re-
klamationsbestellungen gesteuert. Diese sind immer an
eine Reklamation geknulpft, erzeugen neue Bauteilbe-
darfe und haben eine physische Ricksendung der gelie-
ferten Teile zur Folge. Der Reklamationsprozess wird ge-
sondert in Kapitel 2.10 dargestellt.

2.2 BESTELLSCHEIN

Erstmusterbestellung
Maschinentabik Bemand Krone GmbH & Co. K3, Helnroh-Krmne-5tr. 10, D-48480 Spetie | BestelinummenDatum
Firma Ansprechpartnerin
Telefonnummer Faxnummer

E-Mail-Adresse

Ihre Lieferantennummer bei uns
6301811

M KRONE

Bitte liefern Sie an:
Maschinenfabrik B. Krone GmbH & Co. KG
Dreierwalder StraBe Tor 1

48480 Spelle Liefertermin

Lieferbed.: FH Frei Haus
Zahlungsbed.: Imnerh. wvon 19 Tagen 3%, 20 Tage chne Abzug Wihrung EUR

Bitte senden Sie ab sofort Erstmusterpriifberichte und Prafberichte wvon
Serienteilen per E-Mail an "WEK.Spelle@krone.de".
Zusatzlich senden Sie bitte vor Anlieferung einen Messbericht

entsprechend der KRONE Vorlagestufen unter Beachtung des aktuellen
Stands / Anderungshistorie
(https://www.krone-agriculture.com/de/faszination-krone/logistik) per
E-Mail an WEK.Spelle@krone.de

Pos.  Material Bezeichnung Bestellmenge  Prifkategorie  Preis pro Einheit Nettowert

0010 210060920 Bolzen 25 X 144 15T B A EG
5355J2G3+C DIN EN 10278
Dokumentennummer :D42 /101027184 /000/00

Beschichtung: Fe/Zn8//Cn//T2 nach KWN 01 200 & KWN 01 220 / Farbe: chne
Farbe nach. KWN 01 402

Gesamtnettowert ohne Mwst

Maschinenfabrik Bemand Krone GmbH & Co. KG - Helnrich-Krone-51r.10 - D-48450 Spelle - Telefon =43(0)5577/535-0 - Telefax +49(0)S377/335-339 - Internat hitp-itwww. krone.de E-Mal
InfoJamigarone. e
Volksbank S0d-Emsland e (ELZ 26065954) Kio.-Nr. 100 110 830 - DZ Bank Hannover (BLZ 25050000} Kio.-Nr. 402 314 1BAN DE10 25050000 0000 4023 14 - Dresdner Bark AG, Lingen
(BLZ 26530070) Kto.-Nr. 844 069 400 IBAN DEGE 26580070 0544 DEG4 0O - Nord LB (BLZ 25050004) Kio-Nr. 101 310 142 IBAN DEES 25050000 D101 3101 42 - HSBC Trinkaus &
Eurkhant Disseidor AN DET2 30030860 0301 09 70 13 SWIFT-BIC TUBDDEDDXXX.
DH - 1 Oenaorick HRE 210003 - S1z der Geselschaft: D-45450 Spelle
- Jan Horstmann - Martin Eying - Thomas Velsmann

Perstnich haftende Krone
Geschafisiinrer: Heiner Brining

Zusaétzlich sind hier
Ansprechpartner und
Bestelldatum ver-
merkt.

Lieferadresse

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

E-Mail fur 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
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2.3 Serienvorrichtungen

ZWECK

Qualitat und Prozessfahigkeit lassen sich durch gut aus-
gelegte und reproduzierbare Fertigungsprozesse errei-
chen, sodass beispielsweise im Falle von Schweil3bau-
gruppen Vorrichtungen unablassig sind. Zu diesem Zweck
stellt KRONE eine Richtlinie fir Heft- und SchweiBvor-
richtungen bereit, die alle relevanten Informationen be-
zlglich Beschaffung, Herstellung sowie der Abnahme er-
|dutert. Folgende Fragestellungen sind beispielsweise bei
der Beschaffung von Schweilvorrichtungen besonders
wichtig:

- Ist die Vorrichtung auf die Zeichnung abgestimmt?

- Ist die Prozessfahigkeit nachgewiesen?

- Ist die Vorrichtung einstellbar?

- Sind Punktauflagen verwendet?

- Wie ist die Vorrichtung gelagert?

- Ist das Aufnahmekonzept durchgangig?

- Ist die Vorrichtung gemessen?

- Gibt es Anweisungen zum Einlegen oder zur Schweil3-
reihenfolge?

16 KRONE Qualitatsleitlinie fir Kaufteile

- Buchsen und Bolzen gehartet?

- Ist die Vorrichtung in Enzianblau RAL 50107

- Ist die Vorrichtung fur die geforderte Stiickzahl aus-
gelegt?

- Ist ein Wartungsplan vorhanden?

- Werden alle Schweilznahte in Wannenlage geschweil3t?

- Wurde Poka Yoke bertcksichtigt?

ABLAUF
Einen Leitfaden zur Beschaffung, Herstellung und Abnah-
me stellt KRONE zur Verfiigung.

2.6 Erstmusterprifbericht
Bestatigt die Erfullung von Spezi-
fikationen gemaR den Vorlage-
stufen.

2.5 Vorlagestufen
Beschreiben die Anforderungen
an die Bauteilbemusterung.

2.4 Control Plan
Sichert durch Vorausplanung
die Qualitat des Endproduktes. @

Produktionsprozess-

M KRONE

2.7 Verpackungsrichtlinien
Tragen zu einem reibungslosen
Materialfluss bei.

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

& Produktfreigabe Bauteilen.

2.3 Serienvorrichtung
Sorgt durch reproduzierbare Prozesse
fur Qualitat und Prozessfahigkeit.

(PPAP)

Platzierung von Bauteilen

bei einem Lieferanten aus

dem KRONE Portfolio.

2.2 Erstmusterbestellung
Erstmalige Bestellung eines
serienreifen und prifpflichtigen
Bauteiles.

. . B
2.1 Herstellbarkeitserklarung \@-
A

Bestatigt, dass die Anforderungen er-
fallt werden kénnen.

Projektterminplan
Stellt die abgestimmten
Meilensteine tbersicht-
lich dar.

2.4 Control Plan

ZWECK

Der Control Plan ist fir Bauteile und Baugruppen mit
der Prufkategorie , A" erforderlich und soll im weitesten
Sinne dafur sorgen, dass der Herstellungsprozess unter
beherrschbaren Bedingungen ablauft, sodass KRONE
ein Produkt erhalt, das den Kundenvorgaben entspricht.
Demnach dient er zur praventiven Prozessabsicherung
und definiert bereits MaBnahmen, bevor Abweichungen
eintreten. Bei Bauteilen und Baugruppen mit anderen
Prufkategorien ist die Erforderlichkeit bitte abzustim-
men. Als Teil der Qualitatsplanung hilft der Control Plan
dabei, bereits bestehende Fertigungsprozesse zu opti-
mieren oder neue Fertigungsprozesse sinnvoll zu pla-
nen. Durch eine im Vorfeld durchgefuhrte Risikoanalyse
(z. B. mittels FMEA), durch Erfahrungswerte sowie durch
die Vorgabe von besonderen Merkmalen seitens KRONE
lassen sich wichtige Parameter fur einen wirksamen Con-
trol Plan ableiten. Der Control Plan beschreibt alle Pro-
zessschritte inklusive Abfolge im Herstellprozess, die
Produkt-/Prozessmerkmale und die dazugehérigen

Ufkategorie

2.9 Wareneingangskontrolle
Stellt die Qualitat der angelieferten
Bauteile sicher.

2.10 Reklamationspro-
zess /Serienproduktion

Uberwachungsmethoden. Folgende Inhalte miissen min-
destens enthalten sein:
- Allgemeine Angaben
(Bezeichnung, Materialnummer, Version, Ersteller etc.)
- Prozessbezeichnung
- Besondere Produkt- und Prozessmerkmale
- Spezifikation (Vorgabe, Toleranzen)
- Prifmittel, Prufverfahren
- Prafhaufigkeit, Prifumfang
- Art der Aufzeichnung
- Verantwortlichkeiten
- Vorgehensweise bei auftretenden Fehlern

ABLAUF

Vom Lieferanten zu erstellen. KRONE behalt sich vor, so-
wohl die angemessene Festlegung der qualitatsrelevan-
ten Merkmale als auch den Prifplan abzustimmen bzw.
zu kontrollieren.
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2.6 Erstmusterprufbericht
Bestatigt die Erfullung von Spezi-
fikationen gemaR den Vorlage-

stufen.

2.5 Vorlagestufen . L

Beschreiben die Anforderungen 2.7 Verpa_‘Ckun_gsr'Chtlmlen

an die Bauteilbemusterung. Trager} 2 e'nem_ reibungslosen
: Materialfluss bei.

2.4 Control Plan

Sichert durch Vorausplanung die,
Qualitat des Endproduktes. @

Produktionsprozess- !
& Produktfreigabe Bauteilen.
(PPAP)

2.3 Serienvorrichtung
Sorgt durch reproduzierbare Prozesse
fir Qualitat und Prozessfahigkeit.

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

Platzierung von Bauteilen

bei einem Lieferanten aus

dem KRONE Portfolio.

2.2 Erstmusterbestellung
Erstmalige Bestellung eines
serienreifen und prifpflichtigen
Bauteiles.

Bestatigt, dass die Anforderungen er-
fillt werden kénnen.

n m B
2.1 Herstellbarkeitserklarung \@-
A

Projektterminplan

Stellt die abgestimmten
Meilensteine libersicht-
lich dar.

2.5 Anforderungen an die Bemusterung
(Vorlagestufen)

ZWECK

Um eine einheitliche Dokumentation der Prifmerkmale
je Warengruppe zu gewahrleisten, gelten - wenn nicht
anders mit KRONE vereinbart - grundsatzlich die Vorla-
gestufen. Bindend hierfur ist die technische Zeichnung,
bei Freiformflachen das CAD-Modell. Die Dokumentation
muss seitens des Lieferanten zusammen mit den Muster-
teilen Gbermittelt werden. Sind diese Dokumente fehler-
haft oder unvollstandig, wirkt sich das negativ auf die
Lieferantenbewertung aus. Detaillierte Erlduterungen
werden bei einer bestehenden Lieferantenbeziehung in
der QSV beschrieben, zu finden in Kapitel 1.2 Gem. VDA
Band 2 ,Sicherung der Qualitat von Lieferungen” hat der
Lieferant alle vereinbarten Spezifikationen auf einem
Erstmusterprifbericht zu bestadtigen. Auch wenn die
Konstruktionshoheit nicht bei KRONE liegt, muss der Lie-
ferant die im Rahmen der Bemusterung definierten For-
derungen erfillen und hat weiterhin uneingeschrankt die
Verantwortung fur die Qualitat und Betriebseignung der
von ihm an KRONE gelieferten Produkte.

ABLAUF

Wird je Warengruppe, Prifkategorie und Bauteilreife in
den Vorlagestufen erlautert und mussen durch den Lie-
feranten erfullt werden.
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2.9 Wareneingangskontrolle
Stellt die Qualitat der angelieferten
Bauteile sicher.

2.10 Reklamationspro-
zess /Serienproduktion

Prifkategorie

2.6 Erstmusterprufbericht

ZWECK

KRONE unterscheidet im Beschaffungsprozess grund-
satzlich zwischen Erstmustern und sonstigen Mustertei-
len. Erstmuster sind Bauteile, die erstmalig vollstandig
mit serienmaligen Betriebsmitteln und unter serienma-
Bigen Bedingungen hergestellt worden sind. Sonstige
Muster sind Produkte oder Materialien, die nicht oder
nicht vollstandig unter serienmalligen Bedingungen
hergestellt sind (z. B. Prototypenteile). Auch bei diesen
Mustern ist die Erstellung eines abgestimmten Prif- bzw.
Messberichtes erforderlich. Die Erstmusterprifung ist
daruUber hinaus in einem vordefinierten Prifbericht ge-
maR der Vorlagestufen zu dokumentieren und wird durch
KRONE gegengepruft und ebenfalls zur Erteilung der Se-
rienreife freigegeben. Die genauen Anforderungen an
die Bemusterung von Erstmustern und Prototypenteilen
sind in den Vorlagestufen detailliert definiert. Wird die
technisch vereinbarte Ausfuhrung nicht erreicht, dirfen
die Muster nicht bzw. nur nach Rucksprache mit KRONE
angeliefert werden.

ABLAUF

Mit dem Erstmusterprufbericht weist der Lieferant nach,
dass ein Bauteil gem. Vorlagestufen geprift worden ist
und samtliche Spezifikationen erfullt sind.

2.7 Verpackungsrichtlinien

ZWECK

Um die Waren bei Transport, Umschlag und Lagerung
zu schutzen, ist die richtige Auswahl von Konstruktion
und Beschaffenheit der Packmittel und Packhilfsmittel
von enormer Bedeutung. Das Verpackungshandbuch
ist ein Leitfaden und Hilfsmittel fur die Lieferanten und
dient zur Standardisierung von Verpackungen. Mithilfe
standardisierter Abmessungen von Ladungstragern, ab-
gestimmter Mengeninhalten pro Packmittel, einer opti-
malen Verpackungsauslegung sowie einer richtigen und
vollstandigen Kennzeichnung soll das Verpackungshand-
buch zu einem reibungslosen Materialfluss beitragen.

ABLAUF

Um reibungslose Materialflisse zu gewahrleisten, gilt,
wenn nicht anders definiert, die allgemeine Verpackungs-
vorschrift. Sofern gesonderte Ladungstrager erforder-
lich sind, mUssen diese abgestimmt werden.

2.8 Versand

ZWECK

Neben dem (Erst)muster-Prifbericht aus Kapitel 2.6
und allen geforderten Unterlagen, Fahigkeitsnachweise
etc. ist der Mustersendung das vollstandig ausgefullte
Deckblatt beizulegen. Dieses gibt es fur Prototypen- und
Erstmusterteile mit dem Zweck, die Lieferung deutlich
als Musterlieferung zu deklarieren, welche noch einmal
durch KRONE gegengeprift wird. Zudem miussen alle
Unterlagen vor Anlieferung an ,wek.spelle@krone.de”
gesendet werden. Musterlieferungen ohne vollstandigen
Prifbericht bzw. mit fehlenden Prifbescheinigungen
und Dokumenten gelten als nicht erfolgt und werden auf
Kosten des Lieferanten zurtickgesandt und berechtigen
KRONE, entstandene Kosten durch eine Belastung an den
Lieferanten weiterzugeben.

ABLAUF

Der Lieferant kennzeichnet prufpflichtige Musterteile
und stellt geforderte Dokumente vorab per E-Mail bereit.
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2.6 Erstmusterprufbericht
Bestatigt die Erfullung von Spezi-
fikationen gemaR den Vorlage-
stufen.

2.5 Vorlagestufen

Beschreiben die Anforderungen 2.7 Verp;‘_‘Cku ngsr":htlmlen
an die Bauteilbemusterung. Tragen zu einem reibungslosen
: Materialfluss bei.

2.4 Control Plan

Sichert durch Vorausplanung die,

Qualitat des Endproduktes. @ \ 2.8 Versand
Kennzeichnungen und Daten-
transparenz verhindern die

Produktionsprozess- \ Verwendung von fehlerhaften
& Produktfreigabe Bauteilen.
(PPAP)

2.3 Serienvorrichtung

Sorgt durch reproduzierbare Prozesse ! ]
fiir Qualitat und Prozessfahigkeit. Plat1|erung von Bauteilen
bei einem Lieferanten aus

dem KRONE Portfolio.

Bauteile sicher.

2.2 Erstmusterbestellung
Erstmalige Bestellung eines
serienreifen und prifpflichtigen
Bauteiles.

n m B
2.1 Herstellbarkeitserklarung \@-
A

2.10 Reklamationspro-
zess /Serienproduktion

Prifkategorie

Bestatigt, dass die Anforderungen er-
fillt werden kénnen.

Projektterminplan
Stellt die abgestimmten

Meilensteine libersicht-

lich dar.

2.9 Wareneingangskontrolle

ZWECK

Durch die Wareneingangskontrolle bei KRONE wird eine
Freigabe gem. Vier-Augen-Prinzip gewahrleistet. Je nach
Prufkategorie der Bauteile gelten flur Erstmuster un-
terschiedliche Anforderungen. Materialien mit der Pruf-
kategorie ,D” sind nicht erstmusterpflichtig und werden
ausschlie3lich durch den Lieferanten gepruft, da es sich
hierbei i. d. R. um DIN- und Normteile sowie Katalogwa-
re handelt. Bei Teilen mit der Prifkategorie ,,C* wird der
Erstmusterprufbericht des Lieferanten durch KRONE auf
Plausibilitat Uberpruft. Bei Erstmustern mit der Prufka-
tegorie ,B” und ,A” werden im Wareneingang zusatzlich
ausgewahlte Merkmale gepruft. Je nach Ergebnis wird im
Wareneingang der Verwendungsentscheid getroffen, ob
das Bauteil dem weiteren Prozess zugefuhrt werden kann
oder eine Reklamation erforderlich ist.

ABLAUF

KRONE pruft gem. Vier-Augen-Prinzip die Prifberichte
und Dokumente des Lieferanten sowie das Bauteil selbst
und trifft auf dieser Basis einen Verwendungsentscheid.

20 KRONE Qualitatsleitlinie fur Kaufteile

2.9 Wareneingangskontrolle
Stellt die Qualitat der angelieferten

| {{{

2.10 Reklamationsprozess

ZWECK

Im Falle einer Reklamation erhalt der Lieferant eine Infor-

mation und muss unverzuglich mit KRONE zum weiteren

Vorgehen wie beispielsweise moglicher Sofortmal3nah-

men, der Ursachenanalyse und Ersatzlieferungen bzw.

Nacharbeiten Kontakt aufnehmen. Sofern KRONE einen

8D-Report anfordert, muss der Lieferant innerhalb eines

Werktages nach der Beanstandung zumindest folgende

Informationen zurtickmelden:

- Ansprechpartner/Team zur Problemldsung

- Ad-hoc-MaRBRnahmen zur Schadensbegrenzung

- Problembeschreibung aus Sicht des Lieferanten

- Absprache eines Terminplanes zur nachhaltigen
Problemlésung

Zur nachhaltigen Problemldsung ist der Lieferant weiter-
hin verpflichtet, den 8D-Report termingerecht zu bear-
beiten. In erster Linie geht es darum, die Ursache fir das
aufgetretene Problem zu identifizieren und abzustellen,
sodass die Bauteile zuklnftig den Spezifikationen ent-
sprechen.

M KRONE

Bei Reklamationen wird grundséatzlich zwischen drei
Meldearten unterschieden:

Erstmuster-Reklamation:

Entspricht ein Erstmuster nicht den Vorgaben, erstellt die
Wareneingangskontrolle eine Erstmuster-Reklamation.
0-km-Reklamation:

Diese Reklamation wird fur Serienteile ausgeldst, die sich
noch im Werk befinden. Mdgliche Urspriinge hierbei sind
Sonderprufungen in der Wareneingangskontrolle, Mon-
tageprobleme wahrend der laufenden Serie oder im Pro-
duktaudit der Gesamtmaschine entdeckte Fehler.
Feld-Reklamation:

Fihrt 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 zurtickgeholt, sodass
eine Ersatz- oder Reparaturldsung fur den Kunden erfor-
derlich ist.

Unabhéngig von der Art der Reklamation ist der Liefe-

rant fir Folgendes verantwortlich:

- SofortmalRnahme

- 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

Grundsatzlich hat der Lieferant die Moglichkeit, Reklama-
tionen anzuerkennen bzw. abzulehnen.
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N KRONE

MELDUNGSARTEN 2.10 REKLAMATIONSBERICHT

Lieferant

T e e —== = Hierbei handelt
Wareneingangs- Montage Reklamationsbericht Proto./Ersim. es sich um eine

Erstmuster-Re-
klamation. Zu-
Wakch etk Bismand Krome GmbH & Co. K5, Herrch-Krone-S1, 10, 048420 Spele Einkauibeleg | Posibonanummer satzlich sind hier

h - Ansprechpartner
N N 1rma Malerial; Unsens/hne Bereichnung P P
D D ] und Datum ver-
o. LS ] merkt.

Reklamiade Menge ¢ Lisferanbennummer

kontrolle Maldungsnumrmer / Datum

v

V' N
Zachbsarbeiter bew. Organisationseinhalf / Telafon
Fav S akdod
Erstmuster- 0-km- Feld-
Reklamation Reklamation Reklamation Sehi geehrts Damen und Herrem,
on Material 210060920 Bolzen 25— ———— Reklamationstext
Fehlerhaftes Fehlerhaftes Serien- Fehlerhaftes retenen Fehler kénnmen Sie dem
. o e . . mern: .
Erstmuster in der teil in der Warenein- Material Bei Fragen zur Reklamation wanden Sie sich bitta an dan oban angefuhrtan
Wareneingangs- gangskontrolle, im Feldeinsatz %E.lﬂhbaa].‘hﬂltlﬂt_ ﬁe.;:(,tﬂ -o!": der ¥ de:'- :Iﬂnl.“:! setzen Sie sich bitte mit unserem
Disponanten Hr. Schaper Tel: - in Verbindung.
kontrolle Montage oder im
k Produktaudit Befund (aufgetretene Fehler)
Fehler Beschreibung Problembeschrei-
— e bung
q feichnungsabwel AuBenkontur
Reklamations- ¢ ’ L "
bericht Passung soll mit Beschichtung 25h9
eranz:-52/0)sein, ist 25,02mm.
Siehe beigefiigte Zeichnung und Fotos.
N ) Weitere
Bemerkung Informationen,
Der Artikel steht zur Abholung bereit. 7. B. zum Verbleib
der Teile

ten werden wir an Sie weit

urch entstehenden Eo arlei

Alle uns hie

Weiteres Vor-

Zur Jualitstssicharung:

Wi rwarten [hre schriftliche Stel kturmaBnahmen, um gehen
durch Stichproben cder 100% - -—+  MaBnahmenvor-
schlage

Mszchinenfabris Bamard Srone Gmot & Co KG - Meinnich-Krons-Sir 10 D-48480 Spaile . Taimlon +48{0/587FS06-0 - Telnfsy +4300|6277835-233 - Iniemel hisofwery krone o= E-Mail
o, kem i irone de
Volksbank S06-Emsland 06 [BLZ 26066484} Ko, &, 100 110 800 . DZ Bark Harnaver ([BLZ 25060000 Koo A, 402 314 IBAN DE10 25060000 000C 4023 14 - Dresanar Bank 80, Ungen (8L
FEERDITD) Mio -Mr A4 060 400 IRAN DESE JA520070 0a44 D844 00 - Mand LB (BLZ 0000 M 101 310 142 BAN DESS J5050000 1101 31071 43 - HEBC Trinkaus & Burihardi
Dissekicd (BAN DET? M030400 09 70 1R SWIFT-2IC TUBDDED DN
Prrtnich hafiance Geyslechefenn: Moschnenissnk Krone Verssitungs -Gmb . Handelsregistes Amisgencht Gensbrios HRE 200003 - Sitz der Gessiischaft: D-800 Soslis
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3 SERIENPRODUKTION

M KRONE

3.2 LIEFERANTENBEWERTUNG

Der Lieferant und KRONE prufen in regelmaigem Dia-
log die Einhaltung getroffener Vereinbarungen. Um
die Zusammenarbeit zwischen Lieferanten und KRONE
weiter zu optimieren und die Transparenz zu erhdhen,
setzt KRONE ein System zur Bewertung der Lieferanten
ein. Die Leistungsfahigkeit der KRONE Lieferanten wird
damit gruppenweit als Basis fur strategische Entschei-
dungen systematisch erfasst, beurteilt und weiterent-
wickelt. Die Bewertungskriterien Qualitat, Liefertermin-
und -mengentreue, Kosten, Innovation und Kooperation
erganzen sich hierbei zu einer ganzheitlichen Lieferan-

Auswertung der Lieferqualitit

tenbewertung. In regelmaBigen Abstanden wird die Feh-
lerrate je Lieferant in Form einer PPM-Quote ermittelt
und kontinuierlich Gberwacht (Siehe Auswertung Liefer-
qualitat). Ziel von KRONE ist es, seinen Lieferanten diese
Daten zukinftig auf einem Lieferantenportal zur Verfu-
gung zu stellen.

Um den Lieferanten in seiner Entwicklung zu unterstit-
zen, kann der Status der Bewertung jedoch schon heute
bei KRONE angefragt und jederzeit zur Verfligung ge-
stellt werden. Dabei aufgezeigte Schwachpunkte des
Lieferanten werden von ihm anhand eines terminierten
MaRBnahmenplans ge-
nutzt, um sich entspre-
chend zu optimieren.

Lieferantenklasse A

PPM-Quoten

Sollte die Bewertung des

Zielwert: <5.000
Zeitraumn der Auswertung: 01.08.2020 bis 29.01.2024 L i efe ra nte n Ze i g e n , d a SS
e e Mindestanforderungen
00400 12000 von KRONE nicht erreicht
350000 werden, wird KRONE den
00000 e Lieferanten bei zukunfti-
& .
g e oo g gen Ausschreibungen und
§ i’ aktuellen Auftragsanfra-
. @ so0 & gen und -vergaben nicht
= . .. . .
150000 voon weiter berucksichtigen (C-
100,000 Lieferant) - daruber wird
50000 2000 er schriftlich informiert.
Esist Ziel von KRONE, aus-
0 0
S S s Setons Sorers schlieRlich mit Lieferanten
Rekl. Menge 2.804 3.448 1.896 2492 . .
Anz. Rekl, 243 206 180 105 Zusammenzuarbelten, die
O Ist-PPM 7.635 8.047 5.560 12301 . .
die geforderte Leistungs-
oo P . . .
P fahigkeit nachhaltig errei-
Fehlerarten: 01.08.2022 bis 29.01.2024
o) hler. n
3 .1 S E RI E N RU F U N G Rang  Fehlerart Anz. Rekl. I Anz. Rekl. % Rekl. Menge Rekl. Menge % chen.
1 n.i.0. 48 16,61% 120 2,73%
2 if a0 13,84% 486 11,08%
3 Bauteil 39 13,49% 149 3,40%
a 25 8,65% 717 16,34%
5 nicht alle Teile montiert 16 5,54% 46 1,05%

Der Lieferant fuhrt die Serienprifungen gemalR dem Con-
trol Plan aus Kapitel 2.4 mit geeigneten, prozessfahigen

. . . . . . . . . Ra Material Materialku: Anz. Rekl. % Anz. Rekl.  Rekl. Menge Rekl. Menge %

und kalibrierten Mess- und Priifmitteln durch, die so aus-  aufgrund einer Reklamation einer 100%-Priifung unter- . 200176006 auprtnen B 450 gt e e s

2 206648811 re. geschw. 24 8,42% 93 2,12%
i A i3 i i i 20017600 i eschw. % X

zulegen sind, dass alle definierten Qualitdtsmerkmale  zogen worden sind, sind entsprechend zu kennzeichnen : e 2 D161 450 gexch 2 T £ L
.. .. . . . . . . 206602833 jehause vo. geschw. ) %

geprift werden kénnen. Die Mess- und Priifmittel (lber-  bzw. zu etikettieren. : S = 220 e L

wacht der Lieferant dabei in definierten Abstdanden, um Bis die Korrekturmalinahmen dauerhaft und erfolgreich o ]

Ubersicht der letzten Reklamationen: 01.08.2022 bis. 25.01.2024

zu gewahrleisten, dass diese jederzeit einsatzbereit und

naus ist dies im 8D-Report zu dokumentieren. Folgeliefe-
rungen aus Warenlagern oder aus Umlaufbestanden, die

implementiert wurden, ist jede Verpackungseinheit deut-

Fehlerhafte Materialien:

Top 5 fehlerhafte Materialien

01.08.2022 bis 2901.2024

Ubersicht der letzten 25 Reklamationen

Datum Meldung Material Materialkurztext

Kurztext Fehlerart Rekl. Menge

. . . A . . . 26.01.2024 200650331 200176008 BiG M 450 geschw. nio. 1
gebrauchsfahig sind. KRONE erwartet von seinen Liefe- lich mit dem geforderten Etikett oder Formular zu kenn- 22012008 200176008 G M 450 gesch. Bautel icht mathaltc E
24.01.2024 200650069 210020710 ! ten li. geschw. Schweil fehlt komplett 1
ranten, dass Probleme in der Fertigung in Bezug auf die  zeichnen. Die Kennzeichnungsart am Einzelteil ist mit ei- B e o oo e srlaranien s
. . P . . . - . . 23.01.2024 200650024 210568270 Seitenteil re. geschw. AuBenkontur
Sicherheit, Qualitat oder Teileversorgung unverziglich nem KRONE Empfangerwerk abzustimmen. Sie sollte auf 2501004 200650004 210568270 Sk . e Form-und Lageerarsen z
mittels einer ,Selbstanzeige” ohne weitere Verz6gerung  dem geforderten Etikett oder Formular beschrieben und B e LA M A% g i s E
. . . P . . . . 1 . 19.01.2024 19922 206648801 Seil li. geschw. i il 1
mitgeteilt werden. Hierbei ist der Zeitpunkt oder das im 8D-Report enthalten sein. Eine detaillierte Ausfiihrung 17.01.2028 200176008 o1 M 450 e Bautel 1
16.01.2024 200649732 200176008 Hauptrahmen BiG M 450 geschw. Bohrungen 47
i i i i i i i i ei i X re. geschw. n.i.0.
Lieferlos, ab der fehlerfreie Ware geliefert wird, zu be- hierzu findet sich bei einer bestehenden Lieferantenbe- 1201304 300649645 206645811 L — Schuelbndbic 1.0 1
. P . . . . .01 Getriebehalter hw. rbeitun, inands
stimmen und an KRONE zu kommunizieren. Dariiber hi-  ziehung in der QSV. To0t a4 a6 300857431 Ausigearm s EC IO CVICR P F
10.01.2024 206648811 Seil re. geschw. 1
08.01.2024 200649255 202788101 Exzenterwelle geschw.Zng Bearbeitung zueinander 227
21.12.2023 200649193 204271883 Kabir h iRnshte n. i. 0. 1
20.12.2023 200176008 BiG M 450 geschw. Teile falsch montiert 1
18.12.2023 200649122 06602833 Gehause vo. geschw. i n.i.o. 1
12.12.2023 200648964 206648801 li. geschw. (a01) 1
11.12.2023 204259277 O geschw. "24_2 1
11.12.2023 200648934 210024501 Frontschutz geschw. Zuschnitt 18
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ESKALATIONSMODELL

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

ESKALATIONSSTUFEN

26

Eskalationsstufe 4

- Vergabesperre
- Umverteilung der Lieferquoten
- Einleitung Lieferantenwechsel

Eskalationsstufe 3

- Eskalationsworkshop vor Ort
- Production Readiness Team

Eskalationsstufe 2

- Zielsetzung verfehlt
- Gemeinsame Handlungskonzepte zur
Problemlésung

Eskalationsstufe 1

- Zielsetzung gefahrdet
- Aktionsplan zur Problemldésung

KRONE Qualitatsleitlinie fur Kaufteile

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

Durchfihrung eines Q-Gesprachs mit Lieferan-
tenmanager, Facheinkdufer und Lieferant. Kann
und will der Lieferant sich verbessern, wird erneut
Eskalationsstufe 2 durchlaufen. Ist keine Verbes-
serung moglich, wird der Lieferant fir weitere Be-
stellungen gesperrt.

Der Lieferantenmanager ladt zum Q-Gesprach
ein, in dem der Lieferant einen MaRnahmenplan
vorstellt. Sind die MaRnahmen wirksam, wird die
Eskalationsstufe beendet. Sind die MaBnahmen
auch nach Prozessuberprifung 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 MaBnahmen aus der Reklamation
wirksam, wird die Eskalationsstufe beendet. Tritt
ein Fehler vermehrt auf oder sind die MaBnahmen
aus der Reklamation nicht wirksam, folgt , Eskala-
tionsstufe 2",

M KRONE

MITGELTENDE SPEZIFIKATIONEN

01 Allgemeine Beschreibungen

KWN 01 200
KWN 01 201

KWN 01 220
KWN 01 350
KWN 01 401
KWN 01 402
KWN 01 410
KWN 01 420
KWN 01 430
KWN 01 440
KWN 01 700

Korrosionsschutz

Drehmal? fir spateren
Korrosionsschutz

Beschichtungsfreie Flachen
Laserzuschnitt
Spezialfraser
KRONE-Farben

Nadelprofil @35 4 Nocken
Nadelprofil @34 2 Nocken
Holmbearbeitung Wender
Tragbildlage Kegelradsatze

Vorbiegung Oberblech
Mahholm

02 Rohmaterial
KWN 02 106
KWN 02 135
KWN 02 202

Rundstahl Blank KRONE Tol.

Oberflachenqualitat Guss
KRONE-Werkstoffe

04 Schrauben, Muttern

KWN 04 091
KWN 04 110

KWN 04 182
KWN 04 184

Konusschrauben

Flachrundschraube
SchlUsselansatz

Ringschrauben

Osenschrauben

10 Lager, Lagerbuchsen, - scheiben

KWN 10 100

Lagerbuchse Messing

15 Hydraulik
KWN 15 009-1
KWN 15 009-2
KWN15 009-3
KWN 15 009-4
KWN 15 009-5
KWN 15 009-6
KWN 15 009-7
KWN 15 009-8
KWN 15 009-9
KWN 15 009-10
KWN 15 009-11
KWN 15 009-12
KWN 15 019-1
KWN 15 019-2
KWN 15 019-3
KWN 15 020-1
KWN 15 020-3

KWN 15 020-4
KWN 15 023-1
KWN 15 023-2
KWN 15 026-1
KWN 15 026-2
KWN 15 026-3
KWN 15 028

KWN 15 050

KWN 15 060
KWN 15 061

KWN 15 070

KWN 15 080

KWN 15 090

Hydr.-Schlauche NW = 4 (L6)
Hydr.-Schlauche NW =6
Hydr.-Schlduche NW =8
Hydr.-Schlauche NW =10
Hydr.-Schlauche NW =12
Hydr.-Schlauche NW = 16
Hydr.-Schlduche NW = 19 (20)
Hydr.-Schlauche NW = 25
Hydr.-Schlauche NW = 25 (R15)
Hydr.-Schlauche NW = 31 (32)
Hydr.-Schlauche NW = 38 (40)
Hydr.-Schlauche NW = 51
Einschraubstutzen Reihe L
Einschraubstutzen Reihe S
Einschraubstutzen DIN 3900
Einschraubstutzen DIN 3945

Gerade Aufschraubver-
schraubung

Doppelnippel
Schottstutzen gerade
Schottstutzen Winkel
Reduzierstutzen gerade
Reduzierverschraubung
Reduzierstutzen
Drosselfreie
Schwenkverschraubung
Drosselschreiben
(beids.-fest)
Hydr.-Schlauchmarkierungen
KRONE Griffhalften f.
Hydr.-Schlauche
Lieferbedingung Hydr.-
Schlauche

Anforderung an die
Technische Sauberkeit
Lieferbedingung
Hydr.-Stahlleitungen
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Vit
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Maschinenfabrik Bernard KRONE GmbH & Co. KG
Heinrich-Krone-Strafl3e 10

D-48480 Spelle

Telefon: +49 (0) 5977 935-0

info.ldm@krone.de | www.krone-agriculture.com




