
 
extern -  Kundenanforderung 
  -  Information QMB    
  -  ... 
 
Die betroffenen Abteilungen und deren Mitarbeiter sind über die Einführung der Prä-
ventivmaßnahmen zu informieren und bei der Planung mit zu beteiligen.  
Der Abteilungsleiter ist für die Dokumentation der eingeführten Maßnahmen verant-
wortlich, der QMB für die Anpassung der bestehenden Dokumentation (z.B. Anwei-
sungen, Arbeitsdokumentation etc.)  
 
 

4.14.1.1  Qualitätsaudits zur Systemverbesserung 

Zur Überprüfung des Qualitätssystems sowie den Abläufen des Unternehmens wer-
den Qualitätsaudits durchgeführt. Diese werden ausführlich in dem Kapitel 4.17 "Qua-
litätsaudits" und in der VA "Qualitätsaudits" beschrieben. 
Die aus den Audits abgeleiteten Korrektur- und Verbesserungsmaßnahmen werden 
vom QMB über die Einführung hinaus verfolgt.  
Um die Wirksamkeit der eingeführten Maßnahmen zu überprüfen werden gegebenen-
falls Nachaudits durchgeführt.    
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1. Vorwort, Vorstellung der Firma Karl Klein Ventilatorenbau GmbH 

Die Geschichte der Firma begann mit einer Metalldrückerei, die Karl Klein 1950 gründete. 

Auch für Ventilatoren fertigte er Drückerteile, und dachte sich eines Tages: Die müsse man 

doch besser bauen können ï leichter, flexibler, wandlungsfähiger. 1963 produzierte Karl 

Klein das erste Ventilatorgehäuse aus Stahlblech. Maschinen- und Anlagenbauer jubilierten 

über die neue Leichtigkeit, denn Karl Kleins Ventilatoren eröffneten eine bisher nicht be-

kannte Vielfalt an Formen und maßgeschneiderten Lösungen. 

Heute gilt die Karl Klein GmbH weltweit als Spezialist für Radialventilatoren. Qualifizierte 
und hochmotivierte Mitarbeiter engagieren sich jeden Tag für den hohen Qualitätsstan-
dard des Unternehmens, das in zehn europäischen Ländern vertreten ist. Der schwäbi-
sche Ventilatorenhersteller aus Aichwald setzt auf den Wirtschaftsstandort Deutschland ï 
hier wird auch in Zukunft die Entwicklung, Konstruktion und Produktion der Ventilatoren 
stattfinden.   

Der Spezialist für Kniffliges  

Präzision, Innovation und Belastbarkeit zeichnen die Radialventilatoren von Karl Klein aus. 

Die Anwendungsbereiche sind vielfältig: Baumaschinen, Schaltschränke, Trocknungsanla-

gen, Filteranlagen, Räucheranlagen, Bäckereimaschinen, Labortechnik, Schiffsbau, Ab-

sauganlagen, Schmiedetechnik und vieles mehr. Mit erstklassiger Verarbeitung und opti-

miertem Design ist das Unternehmen nicht nur im Serien- bau erfolgreich. Gerade in der 

Entwicklung von Speziallösungen ist die Karl Klein GmbH welt- weiter Ansprechpartner 

geworden ï denn außergewöhnlichen Anforderungen begegnete die Firma mit innovativer 

Technik und jahrzehntelanger Erfahrung.   

Individuell durch INNOVATION 

Präzise Vielfalt für viele Gelegenheiten 

Die Karl Klein GmbH baut geräuscharme Nieder-, Mittel- und Hochdruckventilatoren mit 

einer Antriebsleistung bis 15 kw oder Volumenströmen bis 18.000 m³/h.  

Hybridventilatoren, explosionsgeschütze und mobile Ventilatoren erweitern die Produktpa-

lette.  

Mit der großen Fertigungstiefe durch variable Leistungsspektren, Gehäuse aus unter-

schiedlichsten Materialien und einem breit gefächerten Angebot an Zubehör, kann jede 

Kundenanfrage individuell beantwortet werden.   

Immer einen Schritt voraus  

Fortschritt wird in der Karl Klein GmbH nicht nur theoretisch gross geschrieben. Der gelebte 

Innovationsgedanke zeigt sich besonders in der Entwicklungsabteilung, dem Herzstück des 

Unternehmens. In den hauseigenen Kammerprüfständen werden Kennlinien und Schall-

druckpegel ermittelt. So können die Anforderungen der Kunden stets erfüllt und kontinuier-

lich neue, optimierte Produkte entwickelt werden. 

  

Die Frequenzumrichtertechnologie beispielsweise zählt im Hause Karl Klein zu den techni-

schen Glanzpunkten. Damit lassen sich gezielte Arbeitspunkte ansteuern, und die Drehzahl 

kann abweichend von der Nenndrehzahl beliebig darüber oder darunter gefahren werden.  
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Die weit reichenden Erfahrungen und das Know-how, das die Karl Klein GmbH im Bereich 

Niederdruckventilatoren erworben hat, ermöglichen nun die kompetente Konzipierung der 

Nieder-, Mittel- und Hochdruck-Ventilatoren-Reihe.  
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2. Verantwortung der Leitung 

2.1. Ziel und Zweck 

In diesem Abschnitt wird die Qualitätspolitik des Unternehmens dokumentiert, die 
Unternehmensorganisation dargestellt und das Review des Qualitätmanagementsystems 
durch die Unternehmensleitung beschrieben. 

 

2.2. Anwendungsbereich und Zuständigkeiten 

Dieser Abschnitt gilt im gesamten Unternehmen 
 

2.3. Qualitätspolitik / Qualitätsziele 

2.3.1. Qualitätspolitik 

Unser Qualitätsziel ist eine umfassende Unternehmensqualität. Dies bedeutet für uns die 
Erwartungen aller Kunden zu erfüllen. 
 
Vor allem wollen wir unsere Kunden dahingehend unterstützen, ihre eigenen Ziele zu errei-
chen. Dies wollen wir durch eine offene Kommunikation und Zusammenarbeit auf allen 
Ebenen gewährleisten.  

 
Vollständige partnerschaftliche Integration der Kunden, enge Zusammenarbeit mit den Lie-
feranten, Teamarbeit, Mitarbeiter, die eigenverantwortlich arbeiten, und klare Vereinbarun-
gen über die zu erwartenden Leistungen, sind Hauptbestandteil unserer Qualitätspolitik. 

 
Qualität zu erbringen, liegt in der Verantwortung jedes einzelnen Mitarbeiters. Er trägt an 
seinem Arbeitsplatz durch eigenverantwortliches Arbeiten zur Verwirklichung unserer Quali-
tätsziele bei. 

 
Durch regelmäßige Besprechungen wird eine kontinuierliche Verbesserung unserer Quali-
tätsziele gewährleistet. Dadurch können wir schnell auf sich verändernde Situationen rea-
gieren. 

 
Unter modernsten Umweltschutzaspekten produzieren z.B.:  
 
Ĕ kein FCKW 

Ĕ recyclebare Verpackungen 

Ĕ Wasserrückgewinnung 

Ĕ Maschinenkühlung mit Regenwasser 

Ĕ geringster Sonderabfall 

 
Kurze Lieferzeiten unter Einbeziehung der Zulieferer und Optimierung der Abläufe.  
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2.3.2. Qualitätsziele: 

Die Firma Klein will: 
 

Ĕ Fehlerfreie Auslieferung ohne Kundenreklamationen. 

Ĕ Strikte Einhaltung der bestätigten Termine 

Ĕ Der letzte Auslieferungstag der bestätigten Lieferwoche sollte immer mittwochs 

sein. 

Ĕ Auf Basis der bestehenden Technologien die Produktpalette im  

Ĕ Nieder-, Mittel-, und Hochdruckbereich marktorientiert erweitern und ausbauen. 

Ĕ Hohe Kundenzufriedenheit 

2.4. Organisation, Verantwortung und Befugnisse  

 

Im folgenden Abschnitt werden die Organisationsstruktur der Firma Karl Klein Ventilatoren-

bau GmbH sowie die Aufgaben der mit qualitätsbeeinflussenden Tätigkeiten befassten Per-

sonen beschrieben.  

 

2.4.1. Abb. 01 Organisationsstruktur der Fa. Karl Klein Ventilatorenbau GmbH 

Generell: 

Jeder Mitarbeiter ist für die Qualität seiner Leistung und des Produktes in seinem Aufga-

benbereich selbst verantwortlich. Er hat die Pflicht, Abweichungen an Produkt und Prozes-

se aufzuzeigen (Fehlerbericht / Information des Vorgesetzten) und bei Störungen den Pro-

zess zu stoppen, wenn Mensch, Maschine oder Produkt gefährdet sind.  

Geschäftsführer

Herr Scheffel 
(Vorsitzender) 

Herr Lindovsky (Technik

Qualitätsmanagement-
beauftragter 

Herr Schefenacker

Buchhaltung

Technisches Büro 

Entwicklung 

Herr Wenzel

Produktion 

Arbeitsvorbereitung 

Herr Schefenacker

Lager 

Herr Schefenacker

Montage 

Herr Simonis

Endmontage

Motorenbau

Reparatur

Lackierung

Packerei

Fertigung 

Herr Köhler

Stanzen

Ziehen

Zuschnitt

Werkzeugbau

Ausbildung

Drehen

Biegen

Schlosserei

Herr Toth

Plasmaschneiden

Schweißen

Punkten

Stanz.-Nippelmaschine

Vertrieb 

Herr Schur

Einkauf 

Herr Scheffel

EDV

Herr Schefenacker

Aufsichtsrat

Herr Armbruster
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2.4.1.1. Geschäftsführung 

Der Geschäftsführer (Vorsitzender) leitet die Geschäfte im kaufmännischen Bereich der 

Firma. Er legt die Produktstrategie fest. Ebenso ist er für die Investitionen, sowie für die 

Jahresplanung der Firma verantwortlich.  

Ihm unterstehen der Qualitätsmanagementbeauftragte, die Buchhaltung, das Qualitätsma-

nagement, die Entwicklung, das Technische Büro, der Einkauf, der Vertrieb, die Fertigung, 

die Montage, sowie die Arbeitsvorbereitung. 

Der Geschäftsführer (Technik) leitet die Entwicklung und das Technische Büro, er ist für 

neue Konzepte im Betrieb, Maschinen und Betriebsmittel zuständig. 

 

2.4.1.2. Qualitätsmanagementbeauftragter (QMB) 

Er hält das QM-Systems aufrecht, bezieht die Mitarbeiter ein, die direkten Einfluss auf die 

Produkt- und Prozessqualität nehmen. Er ist für die ständige Verbesserung des Systems 

verantwortlich.  

Der QMB ist Ansprechpartner für alle Mitarbeiter in Bezug auf qualitätsrelevante Belange.  

Gleichzeitig muss der QMB der Geschäftsführung regelmäßig einen Überblick über das  

QM-System in Form eines Qualitätsberichtes geben. Dies dient als Grundlage für die Auf-

rechterhaltung und Verbesserungen  des QM-Systems und der Qualitätsfähigkeit des Un-

ternehmens.  

Er ist nach außen sowie nach innen der Verantwortliche für das Qualitäts-

Managementsystem, und dient als  "Schnittstelle" zu externen QM-Organisationen. 

Er ist für die Qualitätsplanung zuständig und unterstützt die Mitarbeiter im Unternehmen, 

dass  Prüfungen auch in der Praxis fachgerecht durchgeführt werden. 

Dem QMB steht als ausführende Funktion der Qualitätsprüfer zur Seite.  

Der QMB führt sporadische Kontrollen der Produkte in der Produktion und Montage durch 

um das Qualitätsniveau zu überprüfen. Unter Qualitätsniveau der Fertigung verstehen wir 

eine Produktqualität mit minimalstem Fehleranteil, Fertigungsqualität mit geringstem Aus-

schussanteil sowie eine hohe Mitarbeiterdisziplin bei der Selbstprüfung.  

 

Zu seinen Befugnissen gehört z.B. das Sperren fehlerhafter Teile und Produkten oder das 

Veranlassen von Produktionstops bei evtl. auftretenden Fehlern. Eine Aufhebung der ein-

geleiteten Maßnahmen kann nur in Absprache mit dem QMB erfolgen.     

 

2.4.1.3. Wareneingangsprüfer 

Ihm obliegt die Wareneingangsprüfung. 

Aufgabe des Qualitätsprüfers ist es, die Qualität der angelieferten Waren für den Einsatz in 

der Fertigung sicherzustellen (Wareneingangsprüfung)  

 

2.4.1.4. Buchhaltung 

Die Mitarbeiter/innen sind für das Rechnung.- und Mahnwesen in der Firma verantwortlich.  

Auch die Daten für den Steuerberater werden von der Buchhaltung entsprechend aufberei-

tet. 
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2.4.1.5. Entwicklung 

Der Entwicklungsleiter ist für die Produkt-, Prozess-und Verfahrensentwicklung, sowie die 

Produktverbesserung in der Firma verantwortlich. Er unterstützt den Vertrieb bei der Kun-

denberatung  in technischen Belangen. 

 

2.4.1.6. Technisches Büro 

Der Leiter des Technischen Büros ist für die technische Spezifikation unserer verschiede-

nen Produkte verantwortlich. Das TB erstellt Teilestammdaten im PPS (EDV) mit den da-

zugehörigen Stücklisten und CAD Zeichnungen. 

Ebenso ist sie wie die Entwicklung an der Kundenberatung mit den besonderen Anforde-

rungswünschen beteiligt.  

Zu seinem Verantwortungsbereich gehört die Beschaffung und Aktualisierung der für das 

Unternehmen benötigten externen Normen und Richtlinien. 

 

2.4.1.7. Einkauf 

Der Einkauf ist für jede Art von Beschaffungen in der Firma zuständig. Jedes zu beschaf-

fende Teil, sei es für die Fertigung unserer Produkte oder aber für die Verwaltung, muss 

über den Einkauf beschafft werden.  

Bei Reklamationen von Kaufteilen setzt er sich er sich direkt mit dem Lieferant in Verbin-

dung. 

Der Einkauf ist der zentrale Ansprechpartner für die Lieferanten. Von ihm werden die Liefe-

ranten in regelmäßigen Abständen bewertet, Neulieferanten ausgewählt, beurteilt und als 

Stammlieferant zugelassen. 

 

2.4.1.8. Vertrieb 

Der Vertrieb bildet das Bindeglied zwischen dem Kunden und unserem Unternehmen. 

Der Vertriebsleiter ist für die Kundenberatung, Kundenbetreuung, Kundenzufriedenheit und 

den Reklamationsbearbeitungsprozess verantwortlich.   

Dem Vertrieb ist der Versand unterstellt. 

 

2.4.1.9. Fertigung 

Der Fertigungsmeister ist für die Produktion von Bauteilen unserer Produkte verantwortlich. 

Der Fertigung unterstellt sind die Abteilungen Punkten, Stanzen, Ziehen, Drücken, Drehen, 

Induktionspressen sowie der eigene Werkzeugbau und Ausbildung.  

 

2.4.1.10. Montage 

Der Montagemeister ist für die Komplettierung der zum Zusammenbau unserer Produkte benötig-
ten Teile verantwortlich. Dazu gehören der Motorenbau sowie die komplette Produktmontage. 
Die Montage führt an den Produkten eine Endprüfung durch. Dem Montagemeister sind die La-
ckiererei sowie die Packerei unterstellt. 
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2.4.1.11. Arbeitsvorbereitung 

Der AV Leiter ist für die Arbeitsvorbereitung sowie für die Stammdaten wie  z.B. Arbeitsplä-

ne, Steuerung der Losgrösen, Sicherheitsbestände usw.  verantwortlich.  

Die Arbeitsvorbereitung hat die Verantwortung für die Fertigungsauftragsbearbeitung / Dis-

position / Fertigungssteuerung und die Kontrolle der Produktion sowie das Lager. 

Er ist für die Koordination der produktionstechnischen Abläufe des Unternehmens verant-

wortlich. Ebenso ist er in diesem Bereich für die Kapazitätsplanung, Produktionsmenge, 

Produktionszeiten, Prozesse, Werkzeuge, Sonderfreigaben in QS Belangen sowie für Prob-

lemlösungen verantwortlich. 

2.4.2. Mittel 

Die Geschäftsführung verpflichtet sich, die erforderlichen Mittel für die Aufrechterhaltung 

und Weiterführung des Qualitätsmanagementsystems und zur Erfüllung der Qualitätsanfor-

derungen zur Verfügung zu stellen.  

 
Die ständige Weiterbildung des Personals wird sowohl durch interne wie auch externe Schu-
lungsseminare gewährleistet (siehe Abschnitt 4.18 Schulung). 
 

2.4.3. Beauftragter der obersten Leitung 

Die Geschäftsführung der Firma Karl Klein Ventilatorenbau GmbH hat Herrn Ulrich Schefe-

nacker zum Qualitätsmanagementbeauftragten (QMB) ernannt.  

Dem QMB sind alle Befugnisse gegeben, die benötigt werden, um die Qualitätsziele zu 

erreichen, die Produktqualität sicherzustellen und das QM-System aufrechtzuhalten und zu 

verbessern. Dazu gehört auch die übergeordnete Weisungsbefugnis in allen Qualitätsfra-

gen. 

Der QMB hat die Befugnis sicherzustellen, dass Forderungen an das Qualitätsmanage-

mentsystem festgelegt, verwirklicht und für die Zukunft erhalten und verbessert werden. 

 

2.4.4. Besprechungen und Inhalte   

 

2.4.4.1.  Postbesprechung 

   

Täglich findet die Postbesprechung unter der Leitung der Geschäftsführung statt, an denen 

die Fachfunktionsleiter teilnehmen.  

 

Ĕ alle qualitätsrelevanten Belange  

Ĕ Verbesserungen des Fertigungsprozesses 

Ĕ Problemlösungen 

Ĕ Erfassen von auftragsspezifischen Problemen und deren technischen Klärung 

Ĕ Auftragseingang 

Ĕ Auftragsausgang 

Ĕ Reklamationen 
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2.4.4.2. Meisterbesprechung 

 

Immer am Montag findet eine Meisterbesprechung unter der Leitung der Geschäftsführung 

statt, an denen die Meister, der QMB und der AV-Leiter teilnehmen.  

 

Ĕ alle qualitätsrelevanten Belange  

Ĕ Verbesserungen des Fertigungsprozesses 

Ĕ Problemlösungen 

Ĕ Erfassen von auftragsspezifischen Problemen und deren technischen Klärung 

Ĕ Auftragseingang 

Ĕ Auftragsausgang 

Ĕ Reklamationen 

 

2.4.4.3.  Jahreszielplanungsgespräch 

   
Umsätze 

Investitionen 

Schulung 

Soll-/Ist-Vergleich der Ziele 
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3. Qualitätsmanagement-System 

 

3.1.  Ziel und Zweck 

Das Qualitätssicherungssystem soll uns dazu dienen, den hohen Qualitätsstandard, den wir 

uns gesetzt haben und die Qualitätsanforderungen, die unsere Kunden an uns stellen si-

cherzustellen. 

Es soll uns aber auch dazu dienen, unsere Abläufe und Verfahren laufend zu verbessern, 

die Umsetzung unserer Geschäftspolitik zu sichern und uns bei der Erfüllung unserer Ziele 

zu unterstützen.  

Unseren Kunden soll es neben unserer kompetenten und intensiven Zusammenarbeit eine 

Hilfe geben, uns und unsere Qualitätsfähigkeit einzuschätzen. 

 
 

3.2.   Anwendungsbereich und Zuständigkeiten 

Das QM-System gilt für alle Prozesse, Produkte und Dienstleistungen in allen Phasen der 

Entstehung bis zur Nutzungphase und bezieht alle Mitarbeiter der Fa. Karl Klein Ventilato-

renbau GmbH mit ein.  

 
 

3.3.  Aufbau und Dokumentation des QM-Systems im Gesamtunternehmen  

Die verbindlichen Vorgaben, Regelungen und Richtlinien für unser Unternehmen sind in 

diesem Qualitätshandbuch zusammengefasst. Für Wartung und Pflege ist der QMB ver-

antwortlich. 

 

Zur Umsetzung gibt es für unser Unternehmen Regelungen und Richtlinien wie:  

 

Ĕ Organigramm  

Ĕ Verfahrensanweisungen 

Ĕ Arbeitsanweisungen 

Ĕ detaillierte Fertigungsinformationen (Arbeitsplänen, Fertigungsaufträge, Lohnschei-

ne, Lagerentnahmelisten, Stücklisten,  Zeichnungen etc.) 

Ĕ Produktbeschreibungen   

  

diese Richtlinien werden durch die Geschäftsführung oder von Ihnen beauftragten Funktio-

nen / Mitarbeitern herausgegeben. Die Regelungen sind in Form von Papierkopien jedem 

Mitarbeiter verfügbar.  
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3.4. Aufbau des QM -Systems, Struktur der Vorgabedokumente 

 
Die Abbildung zeigt schematisch die Struktur und Zusammenhänge der einzelnen Vorgabedo-
kumente unseres Qualitätsmanagementsystems.        
 

Den wesentlichen Teil der Vorgabedokumentation bilden die Arbeitsanweisungen. Jede 

Abteilung besitzt für die qualitätsrelevanten Tätigkeiten Arbeitsanweisungen, die die Abläu-

fe,  Aufgaben und Verantwortungen im Detail regeln. 

3.5.  Qualitätsplanung zum QM-System 

Generell besteht der QM-Plan unserer Produkte aus seinen zu dem Fertigungsauftrag ge-

hörenden Fertigungsunterlagen im PPS-System und den Vorgaben in den Arbeitsanwei-

sungen. 

 

Schon in der Entwicklung und Planung von Produkten oder Produktteilen werden durch die 

Entwicklung in Zusammenarbeit mit den Fachfunktionen und dem QMB eventuelle kritische 

Produktmerkmale und Arbeitsschritte für neue Produkte betrachtet und dazu Prüfmerkmale 

festgelegt und entsprechende Prüfabläufe mit Prüfkriterien in Prüfanweisungen von der 

Entwicklung in Zusammenarbeit mit dem QMB definiert. Diese werden in den Fertigungsun-

terlagen (PPS-System Fertigungslisten/Arbeitspapiere) teilenummerbezogen für den Pro-

duktionsablauf integriert.  

 

Bei der Angebots- und Auftragsabwicklung werden vom Vertrieb die besonderen Kunden-

anforderungen aufgenommen und mit dem QMB sowie den Fachfunktionen in der Post-

besprechung erörtert. Kritische Anforderungen oder spezielle Merkmale (Toleranzen, Ei-

genschaften etc.) die vom Kunden an das Produkt gestellt werden und nicht im bestehen-

den Produktionsablauf der vorhandenen Produkte, Produktfamilien berücksichtigt sind, 

werden vom QMB mit speziellen Prüfschritten in den Fertigungsunterlagen berücksichtigt 

und durch die Produktion auf Erfüllung überprüft.  

Generelle teilenummernunabhängige Prüfungen sind detailliert in den Arbeitsanweisungen 

festgelegt.  

 

Handbuch

Verfahrens-

anweisungen

Arbeits 

und

Formulare
Checklisten
Protokolle
Spezifikationen
Normen etc.

Gesamtes
Unternehmen

Prozeßebene
(Abteilungen/Bereiche)

Arbeitsplatz

Sachgebiet

Firmenpolitik, Grundsätze und Ziele,

Aufbau- u. Ablauforganisation, 

betriebsübergreifende Zusammenhänge

um die Qualitätsfähigkeit des Unternehmens

sicherzustellen 

Prozeß- und aufgabenorganisatorische

Regelungen, sowie bereichsübergrei- 

fende Regelungen auf führungs-und

operativer Ebene zur Schaffung quali-

tätsgerechter Verfahren u. Prozesse

Individuelle Regelungen von

Einzelheiten und Vorgaben zur

qualitätsgerechten Arbeitsaus-

führung im Arbeitsumfeld

QM-

anweisungen

Fertigungspapiere
(PPS-System)
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4. Vertragsprüfung 

4.1. Allgemeines 

Unsere Produkte werden über Vertretungen und Handelspartner, die der Verkaufsabteilung 

angegliedert sind, oder dem Verkauf selbst, vertrieben. 

 

4.2.  Aufnahme der Kundenanforderungen 

4.2.1. Aufnahme von Anfragen, Angeboten und Bestellungen 

In jedem Fall werden alle Aufträge vom Verkauf schriftlich aufgenommen (Papier / EDV). 

Kundenaufträge können Anfragen, Bestellungen, Angebote, etc. sein. 

Kundenaufträge (telefonisch, schriftlich) werden auf Vollständigkeit der Angaben hinsich-

tlich technischer Daten mit Hilfe des Online-Sachmerkmal-Suchsystems (OSS) überprüft, 

sowie die Transport- und Lieferbedingungen, Termine und Zahlungsbedingungen aufge-

nommen.  

 

4.2.2. Beratung / Rückfragen 

Die Kundenberatung erfolgt je nach Produktspezifikation des Kundenwunsches entweder 

durch den technischen Vertrieb im Innendienst oder durch die technische Abteilung oder 

durch den zuständigen Außendienstvertreter. 

Die Beratung kann sowohl am Telefon als auch beim Kunden Vorort erfolgen. 

Der Kunde hat jederzeit die Möglichkeit den Außendienst oder, falls erforderlich, zusätzlich 

einen Techniker anzufordern um seine Probleme oder Vorstellungen an seinem Produkt zu 

erörtern.  

Die zur Problemstellung entsprechenden Lösungsvorschläge werden unmittelbar in Form 

von Datenblättern und technische Daten, falls erforderlich CAD Zeichnungen oder durch ein 

konkretes Angebot dem Kunden unterbreitet. 

 

Sind Angaben von Kunden für die Abwicklung eines zukünftigen Auftrages nicht vollständig, 

erfolgt eine Rücksprache mit dem Kunden, die der Klärung bzw. Beratung über das ge-

wünschte Produkt und den Bedingungen der Lieferung / Zahlung dienen. Daraus sich erge-

bende Änderungen werden in der Originalanforderung dokumentiert. 

 

4.3. Prüfen der Machbarkeit 

Alle Aufträge werden auf: 

 

Ĕ technische / terminliche Machbarkeit 

Ĕ kaufmännische Machbarkeit 

Ĕ rechtliche Machbarkeit 

 

geprüft. 
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4.3.1. Technische Machbarkeit 

Wir unterscheiden zwei Arten des Ablaufes für die technische Machbarkeitsprüfung: 

 
ist nach den vorliegenden Anforderungen schon ein Produkt gefertigt worden, d. h., ist eine 

Teilenummer im PPS (EDV) angelegt, dessen Spezifikation der des Kunden entspricht, so 

handelt es sich um einen "Standardauftrag". Eine weitere technische Machbarkeitsprüfung 

braucht nicht mehr zu erfolgen, da alle technischen Informationen, Zeichnungen und Ar-

beitspapiere im System vorhanden sind. 

 

Zeigt die Prüfung mit dem OSS, dass bislang noch kein Produkt mit den vom Kunden ge-

nannten Parametern gefertigt wurde (keine Teilenummer im PPS  angelegt), dann erfolgt 

die technische Machbarkeitsprüfung in Zusammenarbeit mit den technischen Fachfunktio-

nen in der täglichen Postbesprechung. 

 

4.3.2. Kaufmännische Machbarkeit / rechtliche Machbarkeit 

Alle Aufträge / Anfragen werden vom Verkauf überprüft, ob die vom Kunden gestellten An-

forderungen mit unseren Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen übereinstimmen. 

Werden Abweichungen festgestellt, wird unverzüglich vom Verkauf Rücksprache mit der 

Geschäftsführung gehalten. Hierüber wird in Verbindung mit dem Kunden versucht, eine 

Einigung zu erzielen.  

 

4.3.3. Terminliche Machbarkeitsprüfung 

Bei Anfragen / Aufträgen / Angeboten wird vom Verkauf in Zusammenarbeit mit der Ar-

beitsvorbereitung (AV) geprüft, ob der gewünschte Liefertermin des Kunden realisiert wer-

den kann. 

 

4.4. Angebotserstellung / Auftragsbestätigung 

Nach durchgeführter Machbarkeitsprüfung wird vom Verkauf das Angebot nach den festge-

legten und abgestimmten Kundenanforderungen erstellt und an den Kunden weitergeleitet.  

 

Wird der Auftrag vom Kunden erteilt, bekommt der Kunde grundsätzlich vom Verkauf eine 

Auftragsbestätigung.  

 

4.5. Abweichungen / Änderungen  

Alle Änderungen, die nach der Angebots- / Auftragserteilung, bzw. der Machbarkeitsprü-

fung erfolgen, sei es unsererseits oder seitens des Kunden, werden wie Neuaufträge be-

handelt und unterliegen einer erneuten Machbarkeitsprüfung.  

 

Jede Abweichung oder Änderung der Anforderungen unsererseits oder seitens des Kun-

den, werden mit dem Kunden diskutiert und abgestimmt und anschließend vom Verkauf auf 

dem Originalauftrag / Anfrage weitergeleitet. Alle vorher erteilten Anforderungen / Aufträge 

verlieren dadurch ihre Gültigkeit.    
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4.6. Terminkontrolle des Auftrages 

Der Verkauf ist verantwortlich für die Einhaltung des Liefertermins.  

Mit Hilfe der EDV wird der Status der Aufträge verfolgt. 

Bei auftretendem Problem werden mit der Fertigung / AV bzw. verantwortlichen Fachfunk-

tionen korrektive Maßnahmen definiert und eingeleitet.  

Bei einem evtl. Lieferverzug wird der Kunde unverzüglich vom Verkauf informiert. 

4.7. Abbildung Organisationsablauf im Vertrieb 
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4.8. Dokumentation 

Generell enthält jeder Auftrag  / Anfrage einen Stempel "Machbarkeit geprüft". Durch Ein-

tragen der Abteilung, Datum, Kurzzeichen und Verteiler bestätigt die entsprechende Fach-

funktion die durchgeführte Machbarkeitsprüfung.  

 

Die technische Machbarkeitsprüfung von Standardaufträgen (Teilenummer im System / 

Produkt schon einmal gefertigt) wird nicht dokumentiert, da das Produkt technisch schon 

abgeklärt ist. 
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5. Entwicklung  

5.1. Allgemeines 

Bei der Fa. Karl Klein Ventilatorenbau GmbH werden drei Arten von Entwicklungstätigkei-

ten unterschieden:  

 

Ĕ Leistungsanpassung 

Ĕ Weiterentwicklung 

Ĕ Neuentwicklung 

 

5.2.   Begriffe 

Leistungsanpassung: 

Es werden an bestehenden Produkten nur Änderungen auf Grund einer vorliegenden Kun-

denanforderung vorgenommen, wie: 

 

Ĕ Motor mit anderer Leistungsaufnahme (z.B.: Spannung, Frequenz) 

Ĕ Anschlüsse / Flansche 

Ĕ Farbe / Lackierung / Oberfläche / Material 

Ĕ länderspezifische Zulassungen (z.B.: CSA, UL o.ä.) 

Ĕ ...... 

 

Es erfolgt ein Musterbau nur nach ausdrücklicher Kundenanforderung (Bestellung) 

Weiterentwicklung:  

Hierbei werden in Anlehnung an bestehende Produkte 

 

Ĕ Komponenten, 

Ĕ Prozesse / Verfahren, 

Ĕ Technologien, 

Ĕ Sondermaterialien 

Ĕ Teile auf Marktanforderungen oder Kundenanforderungen  

 

hin weiterentwickelt. 

 

Es erfolgt eine Phasenfreigabe erst nach Bau des Musters. 

Neuentwicklung:  

Bei Neuentwicklungen werden gänzlich neue Produktkonzepte entwickelt, ohne Anlehnung 

an bestehende Produkte. 
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5.2.1.   Leistungsanpassung 

Leistungsanpassungen werden auf Grund von Kundenanforderungen an bestehenden Pro-

dukten vorgenommen. Die Entscheidung darüber erfolgt während der technischen Mach-

barkeitsprüfung in der Postbesprechung. Die Abwicklung des Auftrages läuft hierbei direkt 

über das Technische Büro. Die Entwicklungsabteilung wird nur bei Rückfragen einbezogen. 

Der Ablauf beinhaltet nicht das Phasenkonzept einer Neu- oder Weiterentwicklung; es ist 

wie ein normaler Auftrag eines bestehenden Produktes zu betrachten.      

 

5.2.2.  Entwicklungsvorgaben und -ziele bei Neu- und Weiterentwicklungen  

Vorschläge bzgl. einer Neu- oder Weiterentwicklung können aus folgenden Quellen kom-

men: 

 

Ĕ Innerbetriebliche Quellen 

Ĕ Kundenanfrage 

Ĕ Marktanforderungen 

 
Dabei sind die wesentlichen Quellen für Produktziele: 

 

Ĕ Markterfordernisse und Kundenwünsche 

Ĕ Reklamationsmeldungen 

Ĕ alternative Herstellmethoden 

Ĕ gesetzliche Vorschriften (z.B. Verordnungen, Gesetze), Normen (z.B. DIN, EN, 

ISO), Richtlinien (z.B. EG-Maschinenrichtlinie, Richtlinie über Elektromagnetische 

Verträglichkeit, Niederspannungsrichtlinie, VDMA-Einheitsblätter, VDI-Richtlinien, 

RAL-Gütebestimmungen), etc. 

 
Die Geschäftsführung entscheidet im Gremium mit den Fachfunktionsleitern aufgrund von 

Kriterien, wie Wirtschaftlichkeit, Wettbewerbsfähigkeit, etc., ob anhand des vorgeschlage-

nen Produktzieles eine Neuentwicklung oder eine Modifikation eines bestehenden Produk-

tes erfolgen soll oder der Vorschlag geändert oder verworfen wird. 

Eine Entwicklungstätigkeit wird ausgelöst, wenn nach Prüfung und ggf. Änderung des An-

forderungsprofiles eine Freigabe durch die Geschäftsführung erfolgt (nach Ende der Kon-

zeptphase). 

 

5.3.   Phasenabschnitte 

5.3.1. Phase 0 - Konzeptphase 

In dieser Phase wird der Kundenwunsch / Markterfordernis in einem Anforderungsprofil 

aufgenommen. Dabei wird eine Produktidee mit Hilfe von Normen, Gesetze, Vorschriften,  

usw. formuliert.  Es erfolgt so lange ein Informationsaustausch mit dem Auftraggeber bis 

das Anforderungsprofil vollständig geklärt ist. Im Anschluss daran wird entschieden, ob es 

eine Leistungsanpassung, Weiterentwicklung, Neuentwicklung ist oder ob es bei einer 

technische Klärung bleibt. Bei einer technischen Klärung wird z.B. festgestellt, dass das 

Produkt mit diesen Vorgaben nicht realisierbar ist. Ist dies der Fall, wird in dieser Phase die 
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Entwicklung abgebrochen und der Vertrieb / Auftraggeber informiert. Ist es eine Weiterent-

wicklung oder Neuentwicklung wird ein Zeitplan festgelegt und das Produkt kalkuliert. 

Im Anschluss daran erfolgt eine Freigabe in der Postbesprechung durch das Gremium und 

/ oder dem Kunden. 

     

5.3.2. Phase 1 - Konstruktionsphase 

Es wird zu Beginn dieser Phase ein Entwicklungsplan erstellt. Dieser beinhaltet bei Weiter-

entwicklungen ohne Freigabe das Anforderungsprofil, benötigte Materialien und ein Zeit-

konzept. Bei Neu- und Weiterentwicklungen mit Freigaben entsprechend des Phasenkon-

zeptes erstellt der Entwickler einen Projektplan. 

 

Anhand des Anforderungsprofiles wird ein Entwurf erstellt. Dieser wird im Gremium beste-

hend aus der GF und den Fachfunktionen auf Machbarkeit und Wirtschaftlichkeit diskutiert.  

Änderungen am Entwurf, die sich aus der Diskussion ergeben, werden in einem neuen 

Entwurf berücksichtigt.   

  
Die Entscheidung über Bau eines Musters, wenn dies nicht Forderung auf Grund einer 

Kundenanfrage ist : 

Nach ggf. durchgeführten Entwurfsänderungen findet eine Abstimmung mit den Fachfunk-

tionen über die Erstellung eines Musters und dessen Herstellmethoden statt, um die Ferti-

gungsmöglichkeiten in Bezug auf Genauigkeit und Wirtschaftlichkeit auszuschöpfen.  

Dabei müssen jedoch die Vorgaben des Anforderungsprofiles erfüllt bleiben. 

 

5.3.3.   Phase 2 - Qualifikationsphase  

Ist in Abhängigkeit von der Komplexität der Entwicklung im Musterbau ein Muster zu ferti-

gen, wird vom Entwickler ein Qualifikationsplan erstellt.  

Hierin sind die Anforderungen an die Erstellung des Prototyps / Musters sowie dessen Ei-

genschaften, die nach einem vorgegebenen Prüf- und Versuchsplan zur Entwicklungsverifi-

zierung ermittelt werden, enthalten.  

 

5.3.4.   Phase 3 - Entwicklungsverifikationsphase  

Nach Fertigstellung des Prototyps / Musters erfolgt eine Entwicklungsüberprüfung (Entwick-

lungsverifikation). Dabei wird anhand des zum Qualifikationsplan festgelegten Prüf- und 

Versuchsplans der Prototyp / Muster auf Erfüllung seiner geforderten Eigenschaften von 

der Entwicklung geprüft. 

Die erhaltenen Daten werden ausgewertet und in einem Prüfprotokoll dokumentiert. 

Nach Abschluss der Entwicklungsverifikation erfolgt ein Review durch die Geschäftsführung 

und den Fachfunktionen, die an der Entwurfsfreigabe teilgenommen hatten. 

Das Ergebnis der Phase wird anhand festgelegter Kriterien wie: 

 

Ĕ Machbarkeit 

Ĕ Kosten / Wirtschaftlichkeit 

Ĕ Erfüllungsgrad der technische Eigenschaften  

Ĕ usw. 
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bewertet und es erfolgt bei positiver Entscheidung eine Freigabe für die Einführung als 

Produkt in die Fertigung. 

Bei Abweichung des Entwicklungsergebnises von den Vorgaben kann eine Sonderfreigabe 

erfolgen, die bei Entwicklung auf Kundenanfrage mit dem Kunden besprochen wird.  

Bei negativem Ergebnis muss eine totale Überarbeitung der Entwicklung erfolgen, das 

Konzept ist dabei zu überarbeiten.   

 

5.3.5.   Phase 4 - Vorbereitungsphase 

In dieser Phase legt die Entwicklung zusammen mit dem QMB die nötigen Prüfungen, Prüf-

verfahren und Kriterien an den entsprechenden Fertigungsschritten fest, um die Qualität 

des Produktes in seiner Erstellung zu überwachen und eventuelle Abweichungen rechtzei-

tig zu entdecken. Diese Prüfschritte werden im Herstellplan für die Fertigung, den das 

Technische Büro erstellt, eingebaut. 

Die Arbeitsvorbereitung (AV) setzt den Herstellplan und die integrierten Prüfungen in detail-

lierte Arbeitspläne um.  

 

Diese Phase schließt die eigentliche Entwicklung ab.  

In Abhängigkeit von einem hinter der Entwicklung stehenden Kundenauftrag wird erst in die 

nächste Phase übergegangen. 

 

5.3.6.   Phase 5 - Produktionsphase: 

In dieser Phase wird der Nachweis geführt, dass das Produkt unter der Verantwortung der 

Produktion beherrscht herstellbar ist. Entwicklung und Fachfunktionen unterstützen die 

Produktion bei Bedarf.  

 

5.3.7.   Phase 6 - Optimierungsphase 

Informationen aus der Produktion und  vom Kunden (aus anschließender Nutzungsphase) 

werden benutzt, um Produkt und Prozesse zu verbessern (s. Korrektur- und Verbesse-

rungsmaßnahmen).  

 

5.3.8. Entwicklungsvalidierung 

Die Enwicklungsvalidierung erfolgt in der Regel mit der Endprüfung nach Montage vor dem 

Versand an jedem Produkt. Die Prüfkriterien sind in der AA Montage (AA08xx) festgelegt, 

wenn nicht anders im Lohnschein definiert oder erweitert.  

Nur bei besonderer Vereinbarung mit dem Kunden erfolgt eine Validierung in der Nut-

zungsphase im installierten Zustand.  
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5.3.9. Tabelle Entwicklungsphasen 

Phasen  Verantwortung 

Phase 0: 
Konzeptphase 

Erfassen Kundenwunsch / Markterfordernis Vertrieb / Ent-
wicklung 

 Formulieren in eine Produktidee Entwicklung 

 Studieren (Literatur, Normen, Gesetze, Prospekte, ....) Entwicklung 

 Festlegen der Produktziele, Spezifikationen und Kom-
ponenten in einem Anforderungsprofil 

Entwicklung 

 Entscheidung: Leistungsanpassung, Neuentwicklung, 
Weiterentwicklung oder nur technische Klärung. 

Gremium: GF, 
Fachabteilun-
gen 

 Entscheidung: Weiterentwicklung ohne Freigabe 
(Selbstprüfung des Erreichens der Spezifikationen) / 
mit Freigabe je nach Aufwand und Risiko.  

Entwicklung 

nur bei Neuentw. / Wei-
terentw. mit Freigabe 

Zeitplan  Entwicklung 

 Kalkulation / Kostenabschätzung Entwicklung 

Postbesprechung  
Freigabe: Kunde und / oder Gremium 

Phase 1: 
Konstruktionsphase 

Erstellen Lastenheft bestehend aus Anforderungs-
profil, Material und Terminen. 

Entwicklung 

 Erstellen Projektplan (nur Neuentwicklung und Wei-
terentwicklung mit Freigabe) 

Entwicklung 

 Erstellen des Entwurfs (Stückliste, Handskizzen, ...) Entwicklung 

 Gemeinsame Überlegungen / Absprachen mit Pro-
duktion, Technik, über Erstellung eines Prototyps bei 
größeren Weiter-/Neuentwicklungsprojekten 

Gremium: GF, 
Fachabteilungen 

 Erstellung Prozessdaten (NC) Entwicklung 

Phase 2: 
Qualifikationsphase 

Qualifikationsplan (nur bei Neuentwicklungen oder 
größeren Weiterentwicklungen; was muss Prototyp 
können, wenn Prototyp gebaut wird). 

Entwicklung 

 Prototyp / Musterbau Montage 

Phase 3: 
Entwicklungsverifizie-
rungsphase  

Leistungsmessung am Prototyp / Muster. Entwicklung 

Entwicklungsverifizierung -  Soll / Ist Vergleich Entwicklung 
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Phasen  Verantwortung 

 Überprüfen des Prototyps / Muster  auf Erfüllung der 
gesetzten Forderung unter Berücksichtigung der 
Qualifikationsdaten. 

Entwicklung 

 Wenn positiv, ist der Nachweis der Herstellbarkeit 
erfolgt. 

Gremium: GF, 
Fachabteilungen 

Entwicklungsreview in der Postbesprechung 
Review der Daten Entscheidung: Ja / Nein durch Gremium 

Phase 4: 
Vorbereitungs- 
phase 

Festlegen der Prüfschritte für Fertigungsunterlagen 
(Prüfplanung - Prüfschritte im Herstellplan inkl. Prüfpa-
rameter/-kriterien). 

Entwicklung, 
und QMB 

 Festlegen des Herstellplans / Endgültiger Produktent-
wurf 

Technisches 
Büro 

 Teilenummer in Stammdaten anlegen.  

( Ĕ Technisches Büro) 

Technisches 
Büro 

 "Freigabe" der Fertigungsdokumentation (Arbeitsvor-
bereitung) 

AV-Leiter 

Fertigungsauftrag 
Freigabe für Fertigung bei Auftrag durch AV 

Phase 5: 
Produktions- 
phase 

Nachweis, dass Produkt in der Fertigung und unter 
deren Verantwortung hergestellt und ausgeliefert wer-
den kann. Entwicklung und Fachfunktionen unterstüt-
zen diesen Prozess bei Bedarf. 

Produktion 

 

Phase 6:  
Optimierungs- 
phase 

Information aus Fertigung und vom Kunden (z. B.: aus 
Kundengesprächen, Reklamationen o.ä.) werden zur 
Verbesserung des Produktes benutzt. 

QMB 
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5.3.10. Entwicklungsüberprüfung 

Am Phasenende der Phasen 0 bis 3 erfolgt eine Phasenprüfung mit Freigabe auf Erfüllung 

der in den einzelnen Phasen gestellten Forderungen (s. Anforderungsprofil). 

Die Prüfung und Freigabe erfolgt durch das Gremium, das sich aus Geschäftsführung und 

je nach Anforderung aus Vertretern der Fachabteilungen zusammensetzt.    

Die Freigabe zur Fortsetzung erfolgt, wenn die Ziele der Phase erreicht und die im Entwick-

lungsplan bzw. Anforderungsprofil gesetzten Forderungen positiv erfüllt wurden.  

 

Bei Nichterfüllung der Punkte kann je nach Entscheidung des Gremiums:  

 

Ĕ ein Abbruch der Entwicklung erfolgt (ein evtl. bestehender Kunde ist zu informieren).  

Ĕ eine Änderung an der Entwicklung kann definiert werden, entsprechende Arbeiten in 

den   vorhergehenden Phasen sind durchzuführen.   

Ĕ eine Sonderfreigabe beim Kunden kann vom Vertrieb oder Technik eingeholt wer-

den. 

 

5.3.11. Enwicklungsänderung 

Änderungsanforderungen, die seitens des Kunden oder Firmenintern während der Entwick-

lungsphasen eingebracht werden, werden von der Entwicklung dokumentiert und durch das 

Gremium auf Machbarkeit und Wirtschaftlichkeit überprüft. Bei Freigabe ist der Entwick-

lungsplan durch die Anforderungen von der Entwicklung zu ergänzen, die notwendigen 

Entwicklungsschritte sind entsprechend der Entwicklungsphasen durchzuführen (inkl. Pha-

senprüfungen). 

 

5.3.12.   Technisches Büro 

5.3.12.1.  Allgemeines 

Das Technische Büro ist eine Service Abteilung für Labor / Entwicklung, AV und Vertrieb. 

Die Aufgaben umfassen folgende Ziele und Zwecke: 

 

Dokumente, wie 

Ĕ  Zeichnungen 

Ĕ Teilenummern 

Ĕ Stücklisten  

zu erstellen, damit eine EDV-Bearbeitung des Auftrages, Angebotes oder einer Neuent-

wicklung, bzw. einer Änderung, ermöglicht wird. 

 

5.3.12.2.   Prüfung 

Originalaufträge, die in der Postbesprechung erörtert wurden und lediglich einer Leistungs-

anpassung bedürfen, werden mit Hilfe vom OSS (Online Sachmarkmal Suchsystem) ge-

prüft, ob eine Teile Nr. schon vorhanden ist. Zusätzliches Suchhilfsmittel in der EDV kön-

nen Zeichnungsnummern oder Matchcode sein. Wird keine Teilenummer gefunden wird 

diese mit allen benötigten Vorgaben erstellt. (siehe oben) 
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6.   Beschaffung 

6.1.   Ziel / Zweck 

Mit diesem festgelegten Ablauf wird sichergestellt, dass alle beschafften Güter und Dienst-

leistungen, die Einfluss auf die Produktqualität nehmen, die festgelegten Anforderungen 

erfüllen.  

 

6.2.   Allgemeines und Anwendungsbereich 

Die nachfolgenden Festlegungen gelten grundsätzlich für alle im Rahmen der für die Erstel-

lung unserer Produkte beschafften Güter, Handelswaren, Betriebsmittel und Dienstleistun-

gen, die die Produktqualität beeinflussen. Ausgenommen sind Hilfsmaterialien wie Büroma-

terial und ähnliches. 

 

6.3.   Beschaffungsangaben  

Alle Beschaffungsangaben enthalten klare Spezifikationen der zu beschaffenden Güter und 

Leistungen, die von den Fachabteilungen festzulegen sind.  

Entsprechende Annahme- / Abnahmekriterien sowie eine vollständige Leistungsbeschrei-

bung werden den Beschaffungsunterlagen beigefügt. 

 

6.4.   Lieferantenauswahl und Beurteilung   

Die Auswahl geeigneter Lieferanten erfolgt nach festgelegten Kriterien, u.a.: 

 

Ĕ Ist das zu bestellende Produkt vom Lieferanten herstellbar, bzw. lieferbar. 

Ĕ Ist der Lieferant bereits zugelassen. 

Ĕ Besteht eine offene Zusammenarbeit und konstruktive Resonanz auf unsere Be-

dürfnisse und Anforderungen. 

 

Danach wird entschieden, von welchem Lieferanten ein Angebot eingeholt wird. 

Inhalte des Angebots sind z.B.:   

 

Ĕ Lieferzeit    

Ĕ Preis 

Ĕ Konditionen 

Ĕ Standort 

Ĕ Lieferbedingungen  

 

Bei schon vorhanden Produkten bzw. Büromaterial oder ähnliches, entscheidet der Einkauf 

auf der Basis der Angebote die Vergabe der Bestellung. 

Bei neuen Produkten wie Motoren, Räder oder Sonderteile für auftragsgebundene Aufträge 

entscheidet das Gremium der Postbesprechung, auf der Basis der Angebote die Vergabe 

der Bestellung. 
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6.5. Zulassung von Lieferanten für weitere Lieferungen 

Alle angelieferten Waren werden einer technischen Wareneingangsprüfung (WEP) unter-

zogen, die von der Lagerfunktion durchgeführt wird.  

Bei besonders festgelegten An-/Abnahmekriterien erfolgt die Wareneingangsprüfung über 

die QS Fachfunktion. 

Das Ergebnis der WEP bzw. Abnahme sowie die Verarbeitbarkeit entscheidet über die Zu-

lassung des neuen Lieferanten (Lieferantenstamm).  

Zusätzlich kann vor Zulassung eines Lieferanten eine Musterprüfung erfolgen  

und / oder nach Vereinbarung Qualitätsaudits durchgeführt werden.  

 

6.6.   Bestellung und Bestellüberwachung 

Generell erfolgen die Bestellungen durch den Einkauf. 

Der Einkauf überwacht in Zusammenarbeit mit der Arbeitsvorbereitung die terminliche Ein-

haltung der Bestellung und mahnt bei Verzug den Lieferanten an.  

Der Anforderer sowie der Vertrieb werden über Verzug informiert. 

  

6.7.   Verifizierung von beschafften Produkten 

Generell werden beschaffte Produkte, die die Qualität des Produktes beeinflussen einer 

kaufmännischen  Wareneingangsprüfung (Warenübernahme) unterzogen.  

Für die technische Wareneingangsprüfung sind folgende Abläufe möglich: 

 

Ĕ Überprüfung der Produkte bei der Wareneingangsprüfung 

Ĕ Produkte die vertraglich festgelegt mit  Prüfzeugnissen (Zertifikaten) angeliefert 

werden können ohne weitere Prüfung eingelagert werden. 

Ĕ Produkte, für die spezielle vertraglich geregelte Qualitätsvereinbarungen bestehen 

können ohne weitere Prüfung eingelagert werden. 

 

6.8.   Lieferantenbewertung 

Bestehende Lieferanten (Lieferantenstamm) werden regelmäßig nach festgelegten Kriterien 

mit Hilfe der EDV bewertet.  

 

Dazu zählen u.a. Informationen wie: 

 

Ĕ Daten der Wareneingangsprüfung 

Ĕ Reklamationen 

Ĕ Verarbeitbarkeitsinformationen aus der Produktion 

Ĕ Lieferzeit 

Ĕ Termineinhaltung 
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6.9.   Reklamationen 

Treten Reklamationen beim Kunden auf, die auf ein fehlerhaftes Produkt des Lieferanten 

zurückzuführen sind, informiert der Einkauf den Lieferanten und stimmt mit ihm die weiteren 

Schritte zur Behebung ab. Eine schriftliche Stellungnahme zu diesen Abweichungen über 

Korrekturmaßnahmen, Termine, bis wann wieder fehlerfreie Ware zu erwarten ist o.ä. wird 

vom Lieferanten angefordert.  

 

6.10. Vorgehen bei Änderungen 

Vor Genehmigung einer Bestelländerung, die entweder von Fa. Klein oder vom Lieferanten 

gestellt wurden, müssen die Beschaffungsunterlagen mit dem Anforderer oder den Fach-

funktionen abgestimmt und geändert werden. 

Der Kunde wird vom Vertrieb über die Änderungen informiert, falls dadurch Abweichungen 

zur bestehenden Anforderung auftreten.  

Die Koordination liegt in der Verantwortung des Einkaufs. 

 

 

  



Qualitätsmanagementhandbuch 
Seite 31 von 69 

 

 

qmh20080414ou.docx    

 

 

7. Lenkung der vom Kunden beigestellten Produkte 

7.1.  Ziel / Zweck 

Von dem Auftraggeber "beigestellte Produkte" sind solche, die entweder: 
 
Ĕ in das auszuliefernde Produkt integriert werden, z. B. Geräteteile, Farben. 

Ĕ oder als Hilfsmittel für die Herstellung benötigt werden, z. B. Zeichnungen, Daten-

träger Spezifikationen oder ähnliches. 

Ĕ Know How vom Kunden 

 
 

7.2.   Vorgehensweise und Verantwortung 

Der Verkauf nimmt individuelle Regelungen bezüglich Lagerung, Verwendung, Handha-

bung, Einbau oder Rückgabe mit dem Kunden auf und klärt mit den technischen Funktio-

nen die Machbarkeit des Einsatzes und der Kennzeichnung. Dies wird in der Postbespre-

chung mitgeteilt. 

Der Kunde wird bei "nicht Verwendbarkeit" oder Einschränkungen sofort informiert und eine 

Lösung über den Verkauf erarbeitet.  

 

Bei Verwendung von beigestellten Produkten wird eine ordnungsgemäße Behandlung und 

Identifizierung des Produktes bis zu seiner Auslieferung oder Rückgabe vom Verkauf zu-

sammen mit dem Kunden festgelegt. Diese Vorgaben werden dem Technischen Büro und 

der Arbeitsvorbereitung mitgeteilt und in die Fertigungsunterlagen mit aufgenommen. 

 
 

7.3.   Generell gelten für alle Mitarbeiter folgende Sorgfaltspflichten 

Alle beigestellten Produkte sind vor Beschädigung, Veränderung oder Verlust zu schützen. 

Eine sinnvolle Kennzeichnung dieser Produkte ist durchzuführen, um diese im Falle einer 

Unstimmigkeit eindeutig zu identifizieren. 

 

Bei Verlust oder Beschädigung ist der Verkauf unverzüglich zu informieren. Dieser setzt 

wiederum sofort den Kunden schriftlich darüber in Kenntnis und ist für die Durchführung 

weiterführender Maßnahmen verantwortlich. 

 

 

7.4.   Vertraulichkeitsregelung 

Die Mitarbeiter sind verpflichtet das Wissen aus Informationen vom Kunden vertraulich zu 

behandeln. 
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8. Kennzeichnung und Rückverfolgbarkeit von Produkten  

8.1.   Ziel und Zweck 

Mit unserem festgelegten Identifikationssystem ist eine eindeutige Zuordnung der Produkte 

zu den zugehörigen Ausführungsunterlagen während allen Phasen der Herstellung, dem 

Transport, der Inbetriebnahme und der Nutzungsphase beim Kunden möglich.  

 

8.2.   Anwendungsbereich 

Gilt von der Produktentstehungsphase bis zur Nutzungsphase 

 

8.3.   Vorgehen und Zuständigkeiten 

8.3.1.   Identifikation 

In den Arbeitsunterlagen ist festgelegt, ob, wann, wo und wie die Produkte zu kennzeich-

nen sind. Eine eindeutige Zuordnung der Produkte zu den zugehörigen Zeichnungen, Spe-

zifikationen und anderen Fertigungsunterlagen ist in allen Fertigungsstufen durch das Mit-

führen des Fertigungsauftrages zusammen mit dem Los sichergestellt. 

 

8.3.2.   Kennzeichnung und Rückverfolgbarkeit 

Für den Fall, dass Rückverfolgbarkeit in Spezifikationen bzw. durch den Abnehmer gefor-

dert oder es für die Optimierung zweckmäßig ist, kann der Nachweis von Werdegang und 

Verwendung eines Teiles oder einer Montageeinheit anhand unverwechselbarer Identifika-

tionen und deren Aufzeichnung über den festgelegte Zeitraum erbracht werden. 

Alle Endprodukte haben ein Typenschild, auf der die Seriennummer (einmalig, auftragsbe-

zogen) und die Teilnummer aufgedruckt ist. Über dieses Nummernsystem kann mit Hilfe 

der EDV auf die auftragsspezifische Stückliste und damit auf jedes einzelne Teil zugegriffen 

werden. Die History jedes Teiles ist ebenfalls in der EDV nachvollziehbar. 

Auf allen Prüfaufzeichnungen sind ebenfalls die Auftrags.- und Teilenummer dokumentiert 

und kann dadurch wiederum jedem Kundenauftrag zugeordnet werden.      

 

8.3.3.   Zuständigkeiten 

Für die Festlegung der Kennzeichnung  und der Rückverfolgbarkeitspflicht ist die Konstruk-

tion / Entwicklung in Zusammenarbeit mit der Arbeitsvorbereitung und Qualitätssicherung, 

und für die Durchführung die Fertigung zuständig. 
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9. Prozeßlenkung  

9.1. Ziel / Zweck 

Für den Betrieb der Fertigungs- und Montagelinie werden die Aufgaben, Abläufe und Anla-

gen, die die Qualität der Produktion und des Produktes beeinflussen, geplant und festge-

legt.  

Damit wird sichergestellt, dass diese unter beherrschten Bedingungen durchgeführt werden 

und das ausgelieferte Produkt den geforderten Qualitätsanforderungen entspricht.  

Nachfolgend werden der Fertigungs- und Montageprozess gemeinsam als Produktionspro-

zess betrachtet.     

 
 

9.2.   Planung des Fertigungs- und Montageprozesses (Produktionsprozesses) 

 

9.2.1.   Produktionsabläufe, Verfahren und Prüfungen 

Die zur Produktherstellung benötigten Materialien, Abläufe, Verfahren und Prüfmethoden 

werden von der Entwicklung in Zusammenarbeit mit den beteiligten Fachfunktionen ge-

plant, erprobt und in Spezifikationen gefasst. 

Die Umsetzung dieser Verfahren, Methoden und Prüfungen in prozesstechnische Produkti-

onsabläufe erfolgt durch das Technische Büro und der Arbeitsvorbereitung im Produktions-

planungssystem ĂPPSñ (EDV). 

Die Identifikation erfolgt über eine produktspezifische Teilnummer.  

 

Mit Hilfe des PPS (Produktion, Planung, Steuerung) werden über den Teilestamm die  

 

Ĕ Steuerungsparameter, d.h. Stücklisten, Vorlaufzeiten, Sicherheitsbestand, Arbeits-

plan inkl. Prüfplan, Materialien etc. für die Aufträge geführt. 

Ĕ mit der Teilenummer und den dazugehörigen Steuerungsparameter wird der Auftrag 

disponiert. Damit werden gezielt die Auftragspapiere erstellt, gesteuert und über-

wacht, inkl. der  Materialsteuerung. 

Ĕ durch die in der Teilenummer hinterlegten Parameter wie Arbeitspläne, Stücklisten, 

Zusatzinformationen usw. ist sichergestellt, dass sämtliche Abläufe jederzeit repro-

duzierbar sind.   

  

Unterstützend sind die Prozesse, Abläufe und Verantwortungen, die zur Erzeugung des 

Produktes notwendig sind, in Form von Arbeits- und Verfahrensanweisungen festgelegt, um 

einen reproduzierbaren Produktionsprozess zu gewährleisten.  

Beschriebene Verfahren- und Arbeitsanweisungen werden von dem QMB freigegeben.  
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Produktionsplan

(Primaärbedarf)

Stückliste ArbeitsplanMaterialbedarf Kapazitätsbedarf

Arbeitsplan

Teilestamm

Einkauf /

Disposition

Bestell-

abwicklung

Wareneingang

Qualitäts-

sicherung

Fertigungs-

vorschlag

Fertigungsauftrag

Fertigungs-

papiere

Material-

entnahme
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belegung
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entlastung

Bestell-
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9.2.2. Ablaufschema PPS (Produktion, Planung, Steuerung) 

 

  

 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 



Qualitätsmanagementhandbuch 
Seite 35 von 69 

 

 

qmh20080414ou.docx    

 

 

9.2.3.   Betriebsmittel und Anlagen 

Die für die Produktion benötigten Betriebsmittel und Anlagen werden von der Entwicklung 

in Zusammenarbeit mit der späteren Betreiberfunktion geplant, spezifiziert und dem Einkauf 

zur Beschaffung übergeben.  

Nach Erhalt werden diese durch die Entwicklung in Zusammenarbeit mit dem QMB für die 

Produktion überprüft, qualifiziert und freigegeben.  

 

9.2.4. Qualifikation 

Produktionsverfahren, Produktionsmittel und Anlagen werden mit der Produktion des Mus-

ters durch die Entwicklung in Zusammenarbeit mit dem QMB und den entsprechenden 

Fachfunktionen nach festgelegten Abläufen und Kriterien vor Übergabe in die Produktions-

verantwortung qualifiziert. 

Die Übergabe erfolgt erst nach positiv abgeschlossener Qualifikation und der Freigabe 

durch den QMB. Die Ergebnisse werden dokumentiert. 

9.2.5.   Produktionslenkung und -Steuerung 

Die Planung aller während der Produktion notwendigen Maßnahmen erfolgt durch die Pro-

duktionsabteilungen in Zusammenarbeit mit dem QMB und der Entwicklung. 

Sind auf Grund besonderer Kundenanforderungen Änderungen vorzunehmen z.B. zusätzli-

che Prüfungen o.ä. zu berücksichtigen, werden diese im PPS (ĔTeilestamm) von dem 

Technischen Büro und ggf. in Stücklisten eingebracht und folgend in den Arbeitsplänen von 

der Arbeitsvorbereitung mit eingearbeitet.  

 
Die Überwachung der Produktion im Sinne der Produktionslenkung- und Steuerung ist Auf-

gabe der Meister. Die übergeordnete Überwachung übernimmt der AV-Leiter.  

Der AV-Leiter und die Meister überprüfen und bewerteten regelmäßig den Status der Pro-

duktionsprozesse (mit Hilfe der EDV) sowie die Produkte anhand festgelegter, geeigneter 

Prozessparameter, Produktmerkmale und Prüfergebnissen, wie zum Beispiel:  

  

Ĕ Personalstand 

Ĕ Kapazität und Auslastung 

Ĕ Terminüberwachung 

Ĕ Prüfergebnisse/Fehlleistungen (z.B.: Fehler/Abweichungen, Schrott, Nacharbeit) 

Ĕ Maschinenverfügbarkeit und Wartungsstand 

Ĕ Materialverfügbarkeit 

Ĕ ... 

 

Damit ist sichergestellt, dass die Prozesse nicht unkontrolliert ablaufen und beherrscht blei-

ben.  

 

9.2.5.1.   Qualifikation der Mitarbeiter 

Zum Erreichen der Produktqualität, Einhaltung der festgelegten Verfahren und Errei-
chen der gesetzten Ziele des Unternehmens und der Produktion, wird besonders auf 
die Qualifikation der Mitarbeiter geachtet.  




