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2.0 Identifikation

Dieses Qualitdtsmanagement Hand-
buch der PERI GmbH dient zur
Information.

Es unterliegt nicht dem Anderungs-
dienst.
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3.0 Vorwort

Alexander Schwaorer, Christian Schworer und Dieter Eismar

Der wirtschaftliche Erfolg und das
Wachstum der letzten Jahrzehnte,
haben unsere innovative Kraft und
Kundenorientierung im Markt eindrtck-
lich bestatigt.

Die aktuellen Randbedingungen der
Weltwirtschaft zeigen aber auch uns
Grenzen auf, welche wir nicht wie von
selbst verandern oder Uberschreiten
kénnen. Durch den verstarkten Wett-
bewerb bemihen wir uns um jedes
Projekt und missen unsere Unterneh-

mensprozesse weiterentwickeln.
Unter dem aktuell veranderten
Blickwinkel betrachten wir heute

die Organisation unseres Unter-
nehmens und die Qualitat der Pro-
zesse neu. Mit den Projekten PERI
Management-System (PMS), Topfit
(Werk) und VAMOS (SAP-Werk)
haben wir dazu Initiativen zur Prozess-
weiterentwicklung gestartet.

Die Zukunftsfahigkeit muss zu allen
Zeiten neu erarbeitet und das Beste-

hende hinterfragt werden. Wir laden
alle Mitarbeiter ein, Uber das Tages-
geschaft hinaus, ideenreich und

verantwortungsvoll mitzugestalten.

Das Uberarbeitete Handbuch auf Basis
der Norm DIN EN ISO 9001:2008
bildet die Ausgangsbasis.

Zusammen kundenorientierte Losungen

effizient gestalten ist unser gemein-
samer Nenner in der taglichen Arbeit.
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4.0 Das Qualitatsmanagementsystem (QMS)

4.01 Aufgaben des
Qualitatsmanagementsystems

Das Qualitatsmanagementsystem

der PERI GmbH hat die Aufgaben:

® alle Prozesse mit Kundenbezug und
alle Prozesse, welche Einfluss auf
die Qualitat der Produkte und Dienst-
leistungen austliben, zu identifizieren
und zu beschreiben

m die Wechselbeziehungen der
Prozesse untereinander zu erkennen,
im Unternehmen zu verdeutlichen
und stérende Einflisse in Prozessen
und an Schnittstellen beseitigen

4.1 Prozesse der PERI GmbH Lenkungsprozesse
PMS MbO Verantwortung am
PERI Manage- Management by und Befugnisse Qualitats-
mentsystem Objectives V-V-01QM-HB management
QM-HB V-VI-03 IV-11-01-04

Vertrieb
und Marketing

Markt/Kunde % Anfrage % Angebotserstellung %

Produkttechnik
PM
Entwicklung

m die Dokumentation aller Regelungen
des QMS und der Prozesse verstand-
lich, praktikabel und konform zur
ISO 9001:2008 zu gestalten und stéan-
dig zu aktualisieren

m erforderliche Kriterien und Methoden
mit den Prozessverantwortlichen zu
vereinbaren, um die Stabilitdt und
Effizienz der Prozesse Uberpriifen und
verbessern zu kbnnen

m mit Hilfe von Prozessdaten, Prozess-
audits, Systemaudits und Lieferanten-
audits Verbesserungspotentiale
erkennbar zu machen

Auftrag % Auftragsabwicklung

Kennzeichnung Riickruf- Aufbewahrung u. EDV
VIII-11-04 management Datensicherung [V-11-12
VIII-111-06 [V-11-11

HB Einkauf

®im jahrlichen QM-Bericht zusammen-
fassende Grundlagen fir die Fest-
legung neuer QM-Ziele und
QM-Planungen in den MbO-Prozess
einzubringen

® im Rahmen der kontinuierlichen
Verbesserungsprozesse (KVP) der
PERI GmbH die Umsetzung der Ziele
zu unterstutzen und die Wirksamkeit
der MafRnahmen zu lberpriifen

Internes Audit KVP Finanzen

4.02 Qualitatsplanung
und Qualitatsziele des QMS

Die Qualitatsziele/Prozessziele werden
jahrlich ausgehend vom Zielsetzungs-
und Planungsprozess im Rahmen der
MbO-Meetings definiert und halb-
jahrlich bezliglich der Umsetzung und
notwendigen Aktualisierung Uberprift.
Entsprechend diesem Zeitfenster wird
die Qualitatsplanung in monatlichen
Jours fixes fortgeschrieben.

HR

Kontinuierlicher Ver-  Z+P, Controlling Personal

besserungsprozess  VI-11-02
V-VI-01

J

Verbesserungs-
plattform
Ideenmanagement
Mitarbeiter KVP
V-VI-02

% Wareneingang % Herstellung
PWS (PERI Wertschopfungssystem)

Priifungen VIII-1I-02 T

Priafmittel VIII-11-03

KorrekturmaBnahmen T L o

VIII-V-01

VI-11-01

Montageservice
VI-V-09

J

% Versand/Lager % Nutzung
durch Kunde

) )

Wartung Instandsetzung ~~ Wareneingang
Instandsetzung Miet-/Kundenschalung Miete/NL

VIII-V-06 VII-V-07/08

Reklamation ToGes D &
VIII-111-01

Reklamation- und Fehlermanagement Werk e
VIII-111-02

Unterstitzungsprozesse
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4.0 Das Qualitatsmanagementsystem (QMS)

4.1.1 Prozessmodell der Wertschépfung

Produkttechnik
VII-111-01

Innovationsmanagement

Vertrieb
VII-11-02

Strategisches Marketing
VII-11-01

Operatives Marketing
VII-11-03

Technische Dokumentation
VII-11-05

Markt/Kunde === Anfrage

4.1.2 Kriterien zur Lenkung,
Bewertung und Verbesserung
von Prozessen

Unser tagliches Handeln muss mit
moglichst geringen Schnittstellenver-
lusten und maoglichst hoher Prozess-
sicherheit und Effizienz ein gemein-
sames Ziel erreichen:

Rundum zufriedene Kunden

Unsere Prozesse bedirfen einer stan-
digen Uberpriifung, ob sie den Zielen
der Unternehmensleitung, den Ent-
wicklungen des Marktes, der internen
Kommunikation, der geforderten
Leistungsfahigkeit und den handelnden
Mitarbeitern noch gerecht werden.
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Angebot

AWT Schalung
VII-111-05

Kap. 5

Angebot
AWT Gerust
VII-111-06
Kap. b

Angebot

AWT Niederlassung
VII-111-07

Kap. 5

=) Angebot FB ==) Kunde

VII-11-04

9 Handel %

Schalungsplatten
VII-11-08

Um rechtzeitig erkennen zu kénnen,
wann Prozesse Fehlleistungen er-
bringen, unndtige Kosten oder Risiken
verursachen oder beginnen fir die
Zukunft nicht mehr angemessen zu
sein, mussen Messwerte der Pro-
zessleistungen definiert werden, die
frihzeitige Indikatoren darstellen.

In besonderer Weise gilt dies far
Kunden und Produkt bezogene Pro-
zesse. Aber auch Unterstltzungs-
und Planungsprozesse sollten
moglichst KenngréRen zum Nach-
weis ihrer Effizienz enthalten.

Die Definition von Kennzahlen und
deren Erfassung erfolgt durch die
Prozessverantwortlichen.

AWT Schalung

VII-111-05
AWT Geriist
VII-111-06

AWT Niederlassung

VII-111-07

=) Auftrag —3) Auftragsabwicklung Inland AZ

VII-11-10

ﬁ Auftragsabwicklung Ausland AZ

VII-11-12

ﬁ Auftragsabwicklung
Miete/Niederlassung

VII-11-11

Unverrlckbar mit diesen Kenngréfen
legt jeder Prozessverantwortliche
Bewertungskriterien fest und leitet
aus deren regelmafiiger Bewertung
Ziele ab.

Die Ziele bilden eine Basis flr die
internen KVP-Prozesse und/oder den
MbO-Prozess.

% Einkauf

Fertigungsplanung Metall

\

VII-1V-01 VII-1V-07

Einkauf Wareneingang

Investitionsgiiter a Miete
VII-1V-02 VIII-1V-08

Schalungsmontage

Metall-Fertigung

Segment Stahlbau —
Segment Schalung

Segment Gerlst

Segment Alu

VII-V-03
Holz-Fertigung -
Segment Trager
VII-V-04
\ 4

Wareneingang % Versandabw. Lagerung

VII-V-10 ¢

Versandabw.

p— VII-V-05

Montageeinweisung
VII-V-09

Nutzung
durch Kunde

) Lagerung Miete/Niederlassung )

VII-V-11

)

4.2 Aufbau der Dokumentation
4.2.1 Dokumentationsiibersicht

Die Dokumentation des Qualitats-
managementsystems der PERI GmbH
gliedert sich um das Qualitatsmanage-
menthandbuch als zentrales
Dokument. Das Handbuch enthalt alle
mittelfristig glltigen Regelungen:

® Geltungsbereich des Handbuches

m Qualitatspolitik

® Qualitatsziele

® alle grundsatzlichen Beschreibungen
der Normforderungen

m \Verweise auf die Prozess-
beschreibungen im Anhang

m Verweise auf Qualitat beschreibende
Dokumente

Instandsetzung

Kundenschalung VII-V-08

Instandsetzung

~L

Wareneingang
Miete/Nieder-
lassung
VII-1V-08

Mietschalung VII-V-07

= VVerweise auf Nachweise und
Aufzeichnungen

Die Gliederung des Handbuches und der
Anhang mit den Prozessbeschreibungen
lehnt sich stark an der Gliederung der
ISO 9001:2008 an. Damit ist es Uber die
Kapitelnummer der Norm maoglich, direkt
die betreffende Beschreibung im Hand-
buch und die dazugehorigen Prozessbe-
schreibungen zu finden.

Das Handbuch steht allen Mitarbeitern in
einer schreibgeschitzten Version

im Outlook zur Verfligung und soll als
Leitfaden fUr neue Mitarbeiter zur Ein-
arbeitung dienen und uns allen bei der
standigen Uberpriifung unseres Han-
delns begleiten.

In der Weiterentwicklung wird ein
digitales Management Handbuch (PMS)
aufgebaut und Uber das zentrale PDM
System verwaltet. Die Inhalte des
QM-Handbuches und die Handblcher
der Fachbereiche wie Einkaufshand-
buch und PERI Wertschopfungssystem
(PWS) werden sukzessive Bestandteil
des PMS.
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4.0 Das Qualitatsmanagementsystem (QMS)

4.1.3 Pflege des QM-Handbuches

Der Qualitatsmanagementbeauftragte
ist flir die Normen konforme Er-
stellung und Aktualisierung des
QM-Handbuches einschlieRlich

der Prozessbeschreibungen im An-
hang verantwortlich. Ein wesentliches
Merkmal ist die Ubersichtlichkeit der
Darstellung, damit die Schnittstel-
len und Zusammenhénge eindeutig
erkennbar sind. Die Definitionen und
Beschreibungen des Handbuches
dlrfen sich untereinander nicht
widersprechen. GroRRer Wert ist auf
gute Anwendbarkeit im Alltag zu
legen.

Anderungen des Handbuches werden
im Index der Kopfzeile mit Stand und

Datum sowie flir die letzte Anderung
mit einem seitlichen Balken am Text-
rand angezeigt.

Die Freigabe des Handbuches erfolgt
durch die Geschaftsleitung und den
Qualitdtsmanagementbeauftragten.
Die Prozessbeschreibungen im Anhang
werden durch den Prozessverant-
wortlichen und gemeinsam mit dem
Qualitdétsmanagementbeauftragten
freigegeben.

Die Archivierung des QM-Handbuches
und die Einhaltung der Aufbewah-
rungsfristen erfolgt in Verantwor-
tung des Qualitdtsmanagement-
beauftragten.

4.2.3. Lenkung von Dokumenten

Ziele, Erstellung

und Datensicherung

Um die Prozesse unseres Unterneh-
mens besser zu beherrschen und
eventuelle Hemmnisse abzubauen,
wird bei Bedarf durch eine begleitende
Dokumentation in Form von Anweisun-
gen, EDV-Routinen etc. der Ubergang
an Schwachstellen erleichtert. Dadurch
soll die Kommunikation der einzelnen
Bereiche verbessert und eine effizi-
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ente Arbeitsausfihrung gewahrleistet
werden. Die Gestaltung, Erprobung und
Freigabe von begleitenden Dokumen-
ten verantworten die Prozessverant-
wortlichen. Sie prifen regelmafig, ob
solche Dokumente und Festlegungen
wirklich sinnvoll genutzt werden und
ob frihere Regelungen nicht aktuali-
siert bzw. aufgegeben werden missen
oder ob durch neue Vorgaben neue
Regelungen notwendig sind. Fir den
Zugang zu den aktuellen Regelungen

an allen relevanten Arbeitsplatzen,
sind die Prozessverantwortlichen
zustandig. Im Rahmen der Regelun-
gen der EDV-Abteilung stellen die
Prozessverantwortlichen auch die
Archivierung sicher.

Die Mitarbeiter sollen in ihrer taglichen
Arbeit unterstitzt und moglichst nicht
in ihrem notwendigen Handlungsspiel-
raum eingeschrankt oder mit Regelun-
gen Uberfrachtet werden.

Genehmigung, Herausgabe und

Prifung von Dokumenten

® Freigegebene Dokumente enthalten:
Name des Herausgebers, Datum
der Herausgabe, Anderungsstand
und ggf. einen Hinweis, welches
Dokument ersetzt oder ungdltig wird.

® Eine Liste der flr den Prozess
aktuellen Dokumente wird gepflegt
und im Verantwortungsbereich zur
Verfligung gestellt.

m Die Konformitat der Dokumente
mit der Norm, der QM-Politik und
der QM-Ziele des Unternehmens
sowie die Vertraglichkeit zu anderen
Prozessen werden im Rahmen von
internen Audits und Prozessaudits
geprift.

® Regelungen zur Lenkung von Kun-
dendokumenten werden in den
Bereichen Vertrieb, Verkaufsinnen-
dienst und Anwendungstechnik
definiert.

m Regelungen zu anderen externen
Dokumenten werden durch die
Geschéaftsleitung festgeschrieben.

4.2.4 Lenkung von Aufzeichnungen

Erstellung, Ziele

und Datensicherung

Grinde flur die Aufzeichnung von

Prozessdaten:

m gesetzliche oder behordliche
Anforderung

® | enkungsinstrument des
Unternehmens

® Nachweis der Prozessstabilitat

® Nachweis der Produktkonformitat

® Ermittlung der Kundenzufriedenheit

® Ermittlung von Verbesserungs-
potentialen

Je nach Art des Ermittlungsgrundes

legt die Geschaftsleitung oder der

Prozessverantwortliche fest:

= wie und in welchem Umfang die
Daten ermittelt werden

m auf welcher Basis diese ausgewertet
werden

®in welchem zeitlichen Rhythmus
die Bewertung erfolgt

Die Erfassung und Auswertung von
Daten sind strikt an den Nutzen fir das
Unternehmen gebunden und dirfen
die Mitarbeiter und Ressourcen nicht
als Selbstzweck binden. Daher ist

die Erfassung jahrlich kritisch auf den
Prifstand zu stellen und die Verteilung
auf die Zweckmaligkeit zu Uberprifen.

Die Erfassung von Daten muss lesbar
sowie in Herkunft und Zusammenhang
leicht erkennbar sein. Die Archivierung
muss sicherstellen, dass Daten im
Zeitraum der Aufbewahrungspflicht
wieder leicht aufzufinden sind.

Bei Archivierung im EDV-System
gelten ausschliellich die Regelungen
der EDV-Abteilung zur Datensicherung.

5.0 Verantwortung der Leitung

5.1 Selbstverpflichtung der Leitung

Der Aufbau und das Wachstum
unseres weltweit erfolgreichen Un-
ternehmens basieren auf dem verant-
wortungsvollen und kompetenten
Handeln unserer Mitarbeiter in Dienst-
leistung und Innovation, ihrem Gespur
und der Offenheit fir die BedUrfnisse
unserer Kunden. Diese Leistungs-
partnerschaft schatzen unsere Kunden
und schenken uns ihr Vertrauen.

Wir fordern diese Arbeitsweise

durch klare Unternehmensstrategien,
Managementprozesse, Zielvereinba-
rungen und Mitarbeiterinformationen
aus allen Tatigkeitsfeldern. Wir leben
unser oberstes Ziel, die Anforderungen
unserer Kunden bestens zu erflllen
und deren Bedurfnisse aus wirtschaft-
lichen, gesetzlichen und behdordlichen
Auflagen zu realisieren.

Mit der Weiterentwicklung unseres
Qualitatsmanagementsystems zum
umfassenden PERI Management-
System (PMS), der Anpassung von
Organisation und Betriebsablau-
fen an die weltweiten Bedirfnisse
von Kunden und Mérkten, férdern
wir die interne Innovations- und
Verbesserungskompetenz aller Be-
reiche.

Wir gestalten ein offenes Gesprachs-
klima in Meetings aller Ebenen,
Workshops, internen Audits und Ziel-
vereinbarungsprozessen. In offenen
und kritischen Nachbetrachtungen aus
Zielvereinbarungsgesprachen, Kenn-
zahlenberichten und Management-
Review bewerten wir gemeinsam den
Erfolg der getroffenen MalRnahmen.

Im Zielsetzungs- und Planungsprozess
(Z+P) definieren wir die Umsetzung
unserer mittelfristigen Unternehmens-
strategie (Politik und Ziele). Daraus
entstehen die jahrlichen Planungen
zur Bereitstellung der Ressourcen fir
die Umsetzung der Ziele im Planungs-
zeitraum.

Die Zielsetzung der Bereiche fordern
wir durch die gemeinsame Definition
und Kommunikation von Bereichs-
und Abteilungszielen.

Standiges Verbessern aller Prozesse
bedingt auch stetiges Lernen,
Verbessern und Erweitern der Kom-
petenzen aller Mitarbeiter. Daraus
begriindet sich unser starkes Enga-
gement, das Weiterbildungsangebot
gemal der Unternehmensstrategie
und den Bedirfnissen aus Mitarbeiter-
gesprachen weiter zu fordern.

5.2 Bestmaoglicher Dienst
am Kunden

Ein moglicher Kunde ist fir uns jeder,
der unsere Produkte fir seine Tatig-
keit einsetzen kann. Jede Anwen-
dung — ob klein oder grof — ist unser
Markt, fir den wir arbeiten. Kleine
Baustellen brauchen heute genauso
rationelle Schalungs- und Ger{st-
systeme wie Grofibaustellen. Der kleine
Einsatzzweck profitiert dabei von den
Erfahrungen der GroRRbaustelle und
umgekehrt.

Bester Dienst bedeutet fiir jedes

Projekt:

® eine zuverladssige, partnerschaftliche
Beratung und Projektbegleitung

m die kostenglnstigste Losung flr
unsere Kunden zu realisieren

® eine reibungslose Logistik in
Bereitstellung, Riicknahme und
Abrechnung

Die Bedurfnisse unserer Kunden sind
die Basis unseres Geschafts. Deshalb
entwickeln wir Produkte und Dienst-
leistungen, die den sich verdndernden
Anforderungen unserer Kunden voll
gerecht werden und modernen Bau-
technologien Gestaltungsraum geben.
Unser standiges Entwicklungsziel ist,
unseren Kunden den hochsten Nutzen
und Kostenvorteil zu bieten und als
Trendgeber Standards zu gestalten.

5.3 Qualitatspolitik

Die erreichten Ziele sind eine gute
Basis, um unser Unternehmen positiv
weiter zu entwickeln. Schwerpunkte
unserer Anstrengungen sind:

m Kundenbindung durch Zufriedenheit
in allen Projektphasen

m gesteigerte Durchdringung aller
Maérkte durch vorbildliche Leistungen
in Technologie und Kosten

® [nnovation der Produkte und Dienst-
leistungen zur Festigung der
Zukunftsfahigkeit

m Steigerung der Produktivitat in
Herstellung und Mietlogistik

m Steigerung der Produkt- und Dienst-
leistungsqualitat durch Lernen aus
intern aufgetretenen Fehlern und
Kundenreklamationen

® Forderung der Mitarbeiter durch Aus-
bildung und Kompetenz fur zuklnfti-
ge Anforderungen in Innovation und
Kommunikation

Dazu fordern wir Kreativitat, Erfin-
dungsgeist, intelligente Lésungen
und schaffen Entscheidungsspiel-
raume flr standige Verbesserung
unserer Produkte und Prozesse. Die
Qualitat unserer Anstrengungen
bestimmt den Grad der Zufriedenheit
unserer Kunden und somit den Erfolg
unseres Unternehmens.

Um diese Ziele zu erreichen, erarbei-
ten wir gemeinsam, zielorientiert und
effizient an Prozessverbesserungen.
Auf Basis dieser Qualitatspolitik und
der Ergebnisse von Management-
bewertungen aus allen Bereichen
formulieren wir im Rahmen des
MbO-Programms (Management by
Objectives) Ziele fur das folgende
Jahr. Aus der Strategiearbeit leiten
wir die strategischen Projekte flr
die mittelfristige Ausrichtung des
Unternehmens ab.
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5.0 Verantwortung der Leitung

5.4 Planung
5.4.1 Qualitatsziele

Auf Basis der Jahresziele der Ge-
schaftsleitung und der Qualitatspolitik
definieren alle zutreffenden Bereiche
Unterziele, welche die Umsetzung
der Zielvorgaben der Geschéftslei-
tung unterstitzen. Diese Ziele sollen
Prozesse und Produkte optimieren
und missen messbar sein.

Sie bilden das KennzahlengerUst fur
die Prozessmessung aller kunden-
bezogenen Prozesse.

Im Rahmen von geplanten Team-
besprechungen (GGF, GL-Werk, AL,
E-Team, Global-Team, MbO...) wird
die Erflllung und die Zweckmaligkeit
regelmaliig bewertet.

MaRnahmen und Anderungen wer-
den in Besprechungsprotokollen und
Informationsschreiben den betroffenen
Bereichen bekannt gemacht.

Notwendige Ressourcen werden Uber
Investitionspléne, SIP (Bau-Standard-
investitionsprozess), Schulungsplan
etc. eingeplant und durch die Ge-
schéaftsleitung genehmigt.

5.4.2 Planung des
Qualitdtsmanagementsystems

Die Qualitat der einzelnen PERI Pro-
dukte wird in den Entwicklungsphasen
in definierten Prifschritten (M1 - M4)
sorgféltig vorbereitet und in Form

von Entwicklungsbesprechungen und
Versuchsaufbauten, Berechnungen
etc. auf Zweckmaligkeit geprift. Die
Dokumentation ist flr alle Betroffenen
entsprechend dem Prozessaufbau

im IT-Laufwerk der Produkttechnik
verfligbar.

Die Qualitatsiiberwachungen wahrend
der Produktion durch die Qualitats-
sicherung, die Schweifdtechnik sowie
durch die Werkerselbstprifung sorgen
fir den bendtigten hohen Qualitats-
standard der PERI Produkte. Zur wei-
teren Verbesserung der Effizienz, der
interdisziplindren Zusammenarbeit und
Uberpriifung der nachhaltigen Verbes-
serung werden in Qualitdtsmonats-
gesprachen MalRnahmen festgelegt
und ihre Wirksamkeit Uberprift.

Um gute Produkte zu produzieren,
brauchen wir gute Lieferanten. Diese
Lieferanten werden sorgsam aus-
gewdhlt und qualifiziert. Ihre Zulie-
ferqualitat wird durch Prafungen im
Wareneingang sichergestellt. Sehr
wichtige Lieferanten werden fortlau-
fend Uberwacht und durch Lieferan-
tenaudits beurteilt. Die Strategie der

Organigramm Qualitatssicherung und Schwei3technik

Qualitatssicherung Pointner Th.

Lieferantenentwicklung und Bewertung
ist im Einkaufshandbuch definiert. Bei
geschweifsten Teilen wird der Schweil3-
fachingenieur bei Bedarf hinzugezogen,
um die qualitativen und gesetzlichen
Forderungen sicherzustellen. Quali-
tatsprifungen der Qualitatssicherung
werden im CAQ-System dokumentiert.

Durch Dokumentation von Prozessen,
Qualitatsplanung/-ziele und Uberwa-
chungen sowie durch Teamstruktur mit
qualifizierter Vertretung untereinander
ist das Qualitdtsmanagementsystem

in seiner Funktion abgesichert.

5.5 Verantwortung, Befugnis und
Kommunikation
5.5.1 Verantwortung und Befugnis

Die Grundstruktur der Organisation
des Unternehmens wird durch die
Geschaftsleitung definiert und den
wechselnden Bedurfnissen der Unter-
nehmensstrategie angepasst. Unterjah-
rige Anderungen werden im monatli-
chen Jour fixe vereinbart. Innerhalb der
Prozesstrukturen regeln die Prozess-
verantwortlichen die Verantwortung
und Befugnisse in Ausrichtung auf die
Unternehmensstrategie. Anderungen
in der Organisation werden den betrof-
fenen Mitarbeitern und gegebenenfalls
den betroffenen Kunden und Lieferan-
ten durch geeignete Mittel bekannt
gemacht.

. Prafmitteliberwachung

SchweiBtechnik Produktion Serie Dussler J. —— Prafplanung/Reklamationsbearbeitung

— Prifung SchweiRerei

—— Werkstofflabor
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——  WE-Priifung Rohmaterial HFT- und Fertigteile
——  Erstmusterpriifung

. Prifung Alufertigung Gerustfertigung L Prafung Produktion

5.5.2 Qualitatsmanagement-
beauftragter (QMB)

Der Qualitdtsmanagementbeauftrag-
te (QMB) hat die Verantwortung und
Befugnis, alle fir das Qualitdtsmanage-
mentsystem notwendige Prozesse
einzufthren und deren Verwirklichung
und Aufrechterhaltung sicherzustellen.
Zu diesem Zweck ist er weisungsbe-
fugt gegenulber allen Bereichen.

In Zusammenarbeit mit den Prozess-
verantwortlichen gestaltet der QMB
die Darstellung der Prozesse praxis-
gerecht und leicht nachvollziehbar.

Die Geschaftsleitung beauftragt den

Qualitdétsmanagementbeauftragten

mit der Durchfihrung interner Audits,

damit dieser einen Uberblick gibt (iber:

m die Leistungen des Qualitats-
managementsystems

m notwendige Verbesserungen

® Weiterentwicklungsmoglichkeiten
des Qualitdtsmanagementsystems

Der Qualitdtsmanagementbeauftragte
soll die Férderung des Bewusstseins
Uber die Kundenanforderungen im ge-
samten Unternehmen sicherstellen.

5.5.3 Interne Kommunikation

Ein reibungsloser interner Austausch
von Informationen und Daten und die
zielorientierte Diskussion von Ent-
wicklungen, Zielen und MaRnahmen
in geplanten Teams tragen wesentlich
zur effizienten Gestaltung unserer
Prozesse und der kontinuierlichen Ver-
besserung bei.

In Projektteams, standigen Fach-
teams (z.B. E-Team, Projekt-Team...),
bereichslbergreifenden Teams

(z.B. Global-Team...) und Planungsteams
(z.B. MbO) haben wir ein breitgefacher-
tes Instrumentarium, um Leitlinien fir
das Unternehmen effizient umzusetzen
und eine standige Managementbewer-
tung aufrechtzuerhalten.

Teambesprechungen werden grund-
satzlich protokolliert und Uber elektro-
nische Medien verteilt und archiviert.
Bendtigte Daten und Informationen
werden mittels EDV-Systemroutinen
an die Arbeitsplatze gelenkt.

Allgemeine Informationen werden
Uber das Intranet (PERInet, PDM Tech-
nik, PDM Vertrieb, Outlook, Email...),
die Homepage, PERI international oder
durch Aushéange publiziert.

5.6 Managementbewertung

Managementbewertungen finden in
allen relevanten Bereichen in mehren
Stufen statt:

1. wochentlich:
Abteilungsbesprechungen
(GGF bis Fachbereich)
Eingaben:
® Prozessdaten der Abteilung
= Kunden Auftrdge und Rickmeldung
m Zielabstimmung/Feinplanung
mZwischenberichte von laufenden
Projekten
= Empfehlungen fir Verbesserungen/
KVP-Mafinahmen

2. zweiwochentlich:
Abteilungsleiter Produktion
Eingaben:

m Prozessdaten aus allen Bereichen

® Rickmeldungen von Kunden

m KorrekturmaBnahmen

m Informationen aus GL-Werk

m Empfehlungen fir Verbesserungen/
KVP-Projekte

3. vierteljahrlich:
Quartalsbericht der Geschéftsleitung
Eingaben:

® Prozessdaten aus allen Bereichen

m Rickmeldungen von Kunden

® Folgemallnahmen aus Vormonaten
und MbO-Zielen, wesentliche Pro-
zessanderungen aus allen Bereichen

m Empfehlungen fir Verbesserungen/
KVP-MaRnahmen

4. jahrlich:
MbO-Prozess mit halbjahrlichem
Zwischenbericht
Eingaben:
m Prozessdaten aus allen Bereichen
m Rickmeldungen von Kunden
® Folgemalinahmen aus Vormonaten
und MbO-Zielen, wesentliche Pro-
zessanderungen aus allen Bereichen
m Empfehlungen fir Verbesserungen
m Bericht Uber KVP-MafRnahmen
® Auditberichte
® QS- und QMB-Bericht
m Strategieplan
= MbO-Ruckblick

Die Ergebnisse aller Bewertungen
sollen die Effizienz in allen Bereichen
und Ebenen verbessern. Der Bedarf
und die effektive Nutzung von Res-
sourcen bilden dabei ein Schwerpunkt.

Alle Bewertungen werden in den
Bereichen eigenverantwortlich
dokumentiert, den betroffenen Berei-
chen verteilt und in Ubereinstimmung
mit den Regeln der EDV-Abteilung
archiviert.
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5.0 Verantwortung der Leitung

Organigramm der PERI GmbH
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6.0 Management der Ressourcen

6.1 Bereitstellung von Ressourcen
(Infrastruktur und Arbeits-
umgebung)

Die Ermittlung notwendiger Ressourcen
wird initiiert durch den Zielsetzungs-
und Planungsprozess der GGF Uber
alle Fachbereiche. Daraus ergeben sich
die Jahresziele der Geschéftsleitung,
die Unterziele der Bereiche und in

der Kommunikation der Bereichsziele
Bedarfsmeldungen der Bereiche. Aus
Verbesserungsmalnahmen und durch
Festlegung neuer Ziele aus den die
Managementbewertungen wahrend
des laufenden Jahres werden unter-
jahrig Anpassungen vorgenommen.

Notwendige Ressourcen werden durch
Genehmigung der Geschaftsleitung

im Z+P Prozess und durch Freigabe
von Investitionsplan, Bauleitplanung,
Schulungsplan etc. eingeplant. Nach
erfolgter Detailplanung und nochmaliger
Prifung, werden die Investitionen
gemalR ihrer Wirtschaftlichkeit und
ihrem Nutzen flr das Unternehmen
durch die Geschéftsleitung freigegeben.

6.2 Personelle Ressourcen

Die schnellen Veranderungen der Markt-
anforderungen, die Expansion in neue
Markte, die Weiterentwicklung von
Produkten und Herstellungstechnologi-
en, Veranderungen in allen Arbeitspro-
zessen bedingen ein standiges Lernen
aller Mitarbeiter und die Gewinnung von
motivierter und gut ausgebildeter Nach-
wuchskrafte. Der Erfolg des Unterneh-
mens ist eng mit der Lernfahigkeit und
Innovationskraft aller Mitarbeiter verbun-
den. Denn nur gut ausgebildete Mitarbei-
ter gestalten effiziente Prozesse sowie
Organisationsformen und schaffen
innovative Produkte hoher Qualitat far
unsere gemeinsame Zukunft.

Daher gilt fir alle Fihrungskrafte, dass
der Qualifizierungsbedarf der Mitarbei-
ter durch standardisierte Gesprache
ermittelt wird und die effizienteste
Schulung zum Nutzen des Unterneh-
mens durchgefihrt wird.

Die Koordination von Schulungsmalf3-
nahmen Gbernimmt die Personal-
entwicklung.
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Nachweise Uber Durchflihrung und
Effizienz von Schulungsmalinahmen
werden durch die Personalabteilung
archiviert und im nachfolgenden Mit-
arbeitergesprach Uberprift.

6.3 Materielle Ressourcen
Infrastruktur

6.3.1 Gebdude und Versorgungs-
einrichtungen

Entsprechend den strategischen Weiter-
entwicklungsplanen der Geschaftslei-
tung werden Planungen zu Standorten,
Gebauden und Versorgungseinrichtun-
gen durch die Fachbereiche Bau und
Facility Management, externe Planer,
Werksinstandhaltung und spéatere
Nutzer erarbeitet. Dabei werden die
einschlagigen Gesetze und Vorschrif-
ten wie Arbeitsstattenverordnung,
Betriebssicherheitsverordnung sowie
offentliches Baurecht berlicksichtigt.
Die Geschéftsleitung gibt gemafd dem
Standard Investitionsprozess (SIP)
nach Prifung der Wirtschaftlichkeit
und Ubereinstimmung mit den verfolg-
ten Zielen das Projekt frei.

Das Bau und Facility Management
koordiniert und verantwortet die Um-
setzung der freigegebenen Planung.

Die Dokumentation erfolgt durch
Werk-, Gewerkspldane und Prifungs-
nachweise. Die Pflege und der Erhalt
der Gebaude und Versorgungseinrich-
tungen wird durch das Bau und Facility
Management verantwortet. Notwendi-
ge MalRnahmen werden entsprechend
den Regelungen zu Beschaffung und
Investitionen (VII-IV-01 und VII-1V-02)
vom Nutzer beantragt. Das Bau und
Facility Management oder die Werks-
instandhaltung koordinieren diese
Malnahmen Uber externe oder interne
Leistungen.

Ubergeordnete Bedarfe werden durch
das Bau und Facility Management
geplant und ausgefihrt.

6.3.2 Prozessausriistungen
Die Prozessausristung wird vom

Prozessverantwortlichen verantwortet
und geplant. Im Planungsprozess wird

der Prozessverantwortliche durch die
Werksplanung und durch das Bau und
Facility Management bei baulichen
Veranderungen sowie bei Blroarbeits-
platzen unterstitzt.

Beratung zum Umwelt- und Arbeits-
schutz erfolgt durch den Sicherheits-
ingenieur. Die sicherheitstechnische
Uberpriifung der umgesetzten Planung
erfolgt durch den Sicherheitsingenieur
in Form von Gefahrdungsanalysen
gemal dem Arbeitsschutzgesetz, der
Betriebssicherheitsverordnung und
anderer einschlagiger Vorschriften. Be-
schaffungen jeglicher Art unterliegen
den Regelungen der Beschreibungen
Einkauf VII-IV-01 und Investitions-
glterbeschaffung VII-1V-02.

6.3.3 Unterstiitzende Dienstleistung

Planungen und deren Umsetzung
werden bei Bedarf durch Fachteams,
die Abteilungen Werksplanung,
Fertigungsplanung, Logistikplanung,
Zeitwirtschaft und Betriebsmittelbau
unterstatzt.

Bei umweltrechtlichen Verfahren,
Einsatz von Chemikalien und bei
Entsorgungen aller Art unterstitzt
der Bereich Arbeits-, Umwelt- und
Gesundheitsschutz.

In Fragen des Brandschutzes unter-
stltzt der Bereich WIH/Brandschutz-
beauftragter.

Aufgabenverteilung und Verantwortung im Uberblick

Brandschutz Leiter Werksinstandhaltung

Arbeitsschutz Sicherheitsingenieur

Strahlenschutz Strahlenschutz-Beauftragter

Gesundheitsschutz Arbeitsmedizin

Umweltschutz Umweltbetriebsprifer

Entsorgung Endfertigung

6.4 Arbeitsumgebung

Die Planung der einzelnen Arbeits-
platze und Tatigkeiten erfolgt in Verant-
wortung der Prozess-/Abteilungsver-
antwortlichen. Unterstltzung
gewahren die Bereiche Werksplanung,
Fertigungsplanung und Qualitatssi-
cherung. Im Team ermitteln sie den
notwendigen Bedarf an Hilfsmitteln,
Messmitteln und Ausstattungen, um ei-
nen sicheren und effizienten Prozessab-
lauf zu gewahrleisten.

Die Beschaffung erfolgt nach den Richt-
linien des Einkaufhandbuches und den
Prozessen Einkauf, Investitionsglterbe-
schaffung und Prafmittel.

® Planung und Ausflihrung

® Uberwachungs- und Alarmierungssysteme

m Feuerwehr

= Beratung

= Dokumentation

= Schulung

m ASAS

= Gefdhrdungsanalysen
= Rechtsdatei

= GWAA

= BG

= Unterweisungen

= Prifungen

= Behordenberichte/-auflagen
= StrSchV und RoV

= Arbeitsmedizinische
Untersuchungen und Beratungen

= Umweltrecht

= Planung und Uberwachung umwelt-
relevanter Anlagen

= Vorbeugung und Nachhaltigkeit

= alle Fachgebiete Umwelt

= Entsorgung
= Abwasseraufbereitung
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7.0 Produktrealisierung

7.1 Planung der Produktrealisierung

Ausléser fir die Planung eines Produkt-
herstellungsprozesses kénnen sein:

® neues Produkt/System

® neue Qualitatsanforderungen an
bestehendes Produkt

® technische Verbesserungen von
bestehendem Produkt

u Verbesserung/Rationalisierung eines
Herstellungsprozesses

® Anderung von Kleinserienfertigung zu
Grofsserienfertigung

® Anderung im Maschinenpark

m Verfligbarkeit von Rohmaterialien

® Anderungen beim Lieferanten

Je nach Art und Umfang solcher
Planungen wird ein Projektteam unter
der Leitung der betroffenen Produk-
tionsbereiche gebildet. Der Projektlei-
ter ist verantwortlich fur die fachlich
kompetente Besetzung und Festlegung
der notwendigen Dokumentation des
Planungsprozesses.

Qualitatsziele und Anforderungen fur
die Produkte werden durch Projekt-
teams in dem Entwicklungsprozess
definiert und in Zeichnungen und
Begleitdokumenten dokumentiert.
Notwendige Anderungen sind durch
den Projektverantwortlichen in Zusam-
menarbeit mit dem Entwicklungsteam
zu vereinbaren.

Detaildnderungen und Anderung der
Dokumentation erfolgen durch den
Konstrukteur.

Lastenhefte fir Fremdlieferungen und
Prifungsvorgaben in den Fertigungs-
schritten werden vom Projektleiter bei
Bedarf erstellt und bekannt gemacht.

Zur Absicherung geplanter Prozesse
stehen dem Projektleiter Prifmittel
und Prifraume der Entwicklung und
der Qualitatssicherung zur Verfligung.

Schweilltechnische Prozesse wer-
den durch den Schweilsfachingenieur
geplant und in Zusammenarbeit mit
dem Produktionsbereich, der Quali-
tatssicherung und soweit erforderlich
von der Programmierergruppe der
Werksinstandhaltung eingefihrt und
Uberwacht.
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Notwendige Prozesslberwachungskri-
terien und die Prifungsdurchfiihrung
werden Uber Arbeitsplane, Prifplane
der Qualitatssicherung, Dokumenta-
tionen der Fachbereiche der Pro-
duktion und externe Uberwachungs-
organisationen dokumentiert.

7.2 Kundenbezogene Prozesse
7.2.1 Ermittlung der Anforderungen
in Bezug auf das Produkt

Fir einen reibungslosen Durchlauf
von Anfragen und zur kompetenten
Vertretung untereinander, ist eine
weitgehend standardisierte Ermittlung
der Kundenanforderungen notwendig.

Je nach Art und Umfang der Anfrage
eines Kunden ermittelt der Aufzen-
dienst anhand der Vorgaben aus dem
Fachberater-Handbuch, die Mitarbeiter
der Anwendungstechnik nach einer
Checkliste die Anforderungen des
Kunden.

Bei einer Vielzahl von Produkten wer-
den die erfassten Anforderungen er-
ganzt durch Produkt begleitende oder
allgemeine Produktdokumentationen
Uber den sicheren und zweckmafi-
gen Aufbau und Verwendung unserer
Produkte.

Bei grofieren und komplexeren Pro-
jekten oder auf Wunsch des Kunden
erfolgen Einweisungen durch Fach-
monteure und ggf. Techniker/Ingeni-
eure auf der Baustelle oder in unseren
Schulungszentren. Alle eingehenden
Auftréage werden durch das Auftrags-
zentrum nach Zeit und Menge gesteu-
ert. Besondere terminliche/logistische
Anforderungen bei GroRbaustellen
oder bei besonders réumlich beengten
Bauvorhaben werden durch den Au-
Rendienst in Zusammenarbeit mit dem
Projektleiter und dem Leiter Auftrags-
zentrum koordiniert.

Gesetzliche und behordliche An-
forderungen werden aktuell in den
Projektierungs- und Dokumentations-
systemen der Anwendungstechnik
und im Intranet des Unternehmens
an allen notwendigen Arbeitsplatzen
zur Verfliigung gestellt. Der Aufden-
dienst, die Techniker und Ingenieure

der Anwendungstechnik, des Pro-
duktmanagements, der Entwicklung
und der Produktion haben mit der
Zugriffsmaoglichkeit auf den aktuellen
Stand der gesetzlichen und behordli-
chen Vorgaben auch die Verpflichtung,
diese zu beachten und gegebenenfalls
unsere Kunden zu informieren. Hierbei
unterstltzen wir die Mitarbeiter, indem
wir in Schulungen und Informations-
rundschreiben auf neue Sachverhalte
aufmerksam machen.

7.2.2 Bewertung der Anforderungen
in Bezug auf das Produkt

Bei von unseren Produktkatalogen und
technischen Dokumentationen abwei-
chenden Anforderungen an Serienpro-
dukte sowie bei Sonderkonstruktionen
erfolgt die erste Bewertung durch den
AuRendienst direkt bei der Aufnahme

der Anforderungen.

Bei der Umsetzung von Sonderkonst-
ruktionen erfolgt eine weitere Bewer-
tung durch die Anwendungstechnik

im Projektstatus zum Angebot. Vor
Freigabe des Angebotes wird durch
interne Prafung und durch den AuRRen-
dienst geprift, ob die Anforderungen
erfullt werden.

Abweichungen oder spatere Anderun-
gen aus Nachverhandlungen werden
im Projekt dokumentiert oder gedndert
und damit allen Betroffenen zuganglich
gemacht. Die beschriebenen Prozesse
sind Uber EDV-Routinen stabilisiert
und werden in allen Schritten nach-
vollziehbar im System PDM Technik
archiviert.

Nach der Annahme des Angebotes
durch den Kunden wird der Auftrag
durch eine Auftragsbestatigung
akzeptiert. Die Auftragsbestatigung
verweist auf die schriftlich geforderten
Anforderungen des Kunden bezlglich
des Produktes oder auf die zugesagten
Leistungen aus unseren technischen
oder projektbegleitenden Dokumen-
tationen.

7.2.3 Kommunikation mit dem
Kunden

Einen wesentlichen Anteil am Unter-
nehmenserfolg stellen eine kompe-
tente Beratung und eine zuverlassige
Umsetzung der Kundenanforderungen
in optimale Angebotslésungen dar.

Um eine moglichst hohe Qualitat
dieses Prozesses zu erreichen, werden
die Fachberater anhand des Fachbe-
rater Handbuches des Vertriebs in die
Tatigkeit eingewiesen.

Weitere Informationsquellen sind die
Monatsbriefe der Vertriebsleitung,
allgemeine Werbeprospekte, Produkt-
kataloge, Aufbau- und Verwendungs-
anleitungen sowie Bedienungsanlei-
tungen. Erganzend werden regelmalig
Schulungen vor Ort oder in unserem
Schulungszentrum fir Fachberater und
Techniker der Anwendungstechnik
durchgefihrt.

Um eine schnelle und zuverlassige
Auftragsbearbeitung sicherzustellen,
bedarf es verschiedener Regelungen
zur Unterstitzung der Ablaufsicher-
heit.

Uber Checklisten, Arbeitsanweisun-
gen, EDV-Routinen und Prozessbe-
schreibungen ist die Prozessfolge
Anfrage, Angebot, Auftrag und
Auftragsbestatigung einschlieRlich der
Anderungsroutinen festgelegt und in
den Bereichen wirksam und nachvoll-
ziehbar.

Auch diese Prozesse unterliegen einer
standigen, kritischen Beobachtung und
Verbesserung.

Rickmeldungen von Kunden und
Kundenreklamationen werden von den
Fachberatern aufgenommen und mit-
tels Schadens- und Reklamationsan-
zeige dem VKI zur weiteren Bearbei-
tung bekannt gemacht. Uber direkt
beim VKI eingehende Kundenreklama-
tionen werden die zustandigen Fach-
berater unverzlglich informiert. Re-
klamationen, welche der Fachberater
direkt |I6sen kann, werden auch direkt
zur Kundenzufriedenheit umgesetzt. In
Zusammenarbeit mit den Fachabteil-
ungen verantwortet der VKI eine

rasche und zuverlassige Reklamations-
bearbeitung und den Informationsfluss
Uber den Fachberater zum Kunden.

Durch festgelegte Erfassungsroutinen
werden Kundenreklamationen syste-
matisiert und in Rahmen der Prozesse
Reklamationsbearbeitung Tochterge-
sellschaft D und Reklamations- und
Fehlermanagement Werk in Verbes-
serungsmalinahmen umgesetzt. Die
Umsetzung und Wirksamkeit wird Uber
nachfolgende Audits, Analysen der
Reklamationen in Qualitdtsmonatsge-
sprachen, Mitteilungen der Fachbera-
ter und Rickmeldungen von Kunden
Uberprift.

7.3 Entwicklung/Produkttechnik

Uber Markt- und Produktanalysen
erforscht das Innovationsmanagement
Maoglichkeiten zur Verbesserung unse-
rer Produkte und sammelt Anregungen
far neue Anwendungen.

Durch gezielte Analysen werden der
Kundennutzen und die Marktféhigkeit
von Produkten und ggf. Entwicklungs-
prototypen untersucht.

Auf Basis dieser Ergebnisse formuliert
das Innovationsmanagement erste
Anforderungen an neu zu entwickelnde
Schalungs- und Gerlstprodukte.

Uber Vorkalkulation der Entwicklungs-
und Produktionskosten werden Preise
ermittelt und Kosten/Nutzen Verglei-
che aufgestellt. Im Produktstrategie-
team (PS-Team) werden die Vorarbei-
ten diskutiert und die Anforderungen
an das Produkt beschlossen und als
Pflichtenheft einem Entwicklungsteam
(Projektteam) zur Aufgabe gestellt.
Das Pflichtenheft enthalt neben den
anwendungstechnischen Anforderun-
gen auch gesetzliche, behdrdliche und
normative Anforderungen.

Das Entwicklungsteam wird bei Bedarf
durch den Bereich F&E Statik und
Patente unterstitzt.

In der Entwicklung werden Zwischen-
termine zu Entwicklungsabschnitten
und deren Ergebnistberprifung im
E-Team-Protokoll festgelegt. Je nach

Art und Umfang der Neukonstruktion
oder Produktergadnzungen wird anhand
von Zeichnungen, Musterteile, techni-
schen Prifungen, Versuchsanwendun-
gen und Praxiseinsatzen die Erflllung
der Forderungen aus dem Pflichten-
heft durch das E-Team Uberprift und
gegebenenfalls wird das Pflichtenheft
erganzt.

Je nach Komplexitat des Produktes,
wird nach internen und/oder exter-
nen Prifungen das Produkt durch
Beschluss im PS-Team oder E-Team
freigegeben.

Alle MaRnahmen und Freigaben wer-
den im E-Team-Protokoll dokumentiert.

Durch die Zusammensetzung des
E-Teams, sind die Hauptschnittstellen
in den Entwicklungsprozess integriert.
Andere betroffenen Bereiche werden
fallweise zur Beratung hinzugezogen
oder Uber den Protokollverteiler infor-
miert.

Das Produkt und die Anderung von
Produkten werden lber Zeichnungen,
Stlcklisten und begleitende Unterla-
gen beschrieben und im EDV-System
dokumentiert und zugénglich gemacht.

Das Produktmanagement erstellt mit
Fortschreiten der Entwicklung die not-
wendigen Produkt-informationen fir
den AuRendienst und unsere Kunden.

Im Bereich der Anwendungstechnik,
werden Projekt bezogene Teile und
Systeme flr den Einzelfall entwickelt.
Je nach Umfang und Komplexitat der
Anpassung oder Sonderkonstruktion
werden Uber interne oder externe sta-
tische Berechnungen, Versuchsaufbau-
ten und Testanwendungen die Ergeb-
nisse der Konstruktionen tberprift.
Die Dokumentation der Prozesse und
Ergebnisse erfolgt Uber ein EDV-Pro-
jektprogramm. Verantwortlich fir die
Prafung und Bestatigung der Entwick-
lungsergebnisse sind der zusténdige
AuRendienstmitarbeiter und der
Projektverantwortliche in der Anwen-
dungstechnik. Anwendungstechnische
Anforderungen und Lésungen gehen
haufig in die Produktanforderungen
des Produktmanagements ein.
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Die Entwicklung von Standardsoft-
ware zur Planung von Schalungs- und
Gerustprojekten mit Serienartikeln
wird von dem Bereich Software
Entwicklung in der EDV Abteilung
gelenkt und verantwortet.

Regelungen zu Produktanforderungen,
Entwicklungsprifung und Freigabe
sind in den Prozessbeschreibungen
des Bereiches dokumentiert.

7.4 Beschaffung
7.4.1 Beschaffungsprozess und
Beschaffungsangaben

Die Beschaffung von Rohmaterial zur

Produktrealisierung sowie von Produk-

ten erfolgt auf Basis der qualitativen

Festlegung von Entwicklung bzw.

Anwendungstechnik und bei Bedarf

in Zusammenarbeit mit der Qualitatssi-

cherung in den Dokumenten:

m Zeichnungen und Stlcklisten

m Begleitdokumenten zu Artikeln und
Projekten

m LAV Liefer- und Ausfihrungsvor-
schriften

u PERI Werknormen

Spezifikationen flr den Holzeinkauf
sind in der Zulassung Schalungstréa-
ger hinterlegt. Betriebsmittel werden
durch ein Lastenheft spezifiziert. Basis
daflr sind Teilezeichnungen und Be-
triebsmittelanforderungen.

Der Einkauf von Hilfs- und Betriebs-
stoffen wird Uber Materialanforde-
rungsscheine ausgeldst. Die Beschaf-
fungsangaben werden durch den
anfordernden Bereich definiert.

Dabei werden Prozess beeinflussende
Kriterien vom Prozessverantwortlichen
freigegeben. Arbeitsschutz oder Um-
weltschutz relevante Artikel missen
vorab durch den Bereich Arbeits- und
Umweltschutz geprift und freigege-
ben werden.

Die Abwicklung des Einkaufs der
PERI GmbH wird durch ein EDV-
Bestellsystem unterstitzt. Bedarfs-
mengen fir Rohstoffe, Zukaufteile
und Handelswaren werden durch
Netto-Bedarfs-Rechnungen und/oder
Planzahlen der Auftragsabwicklung
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ermittelt und anschlieend als Bestell-
vorschlage vom EDV-System ausge-
geben.

Die Freigabe von Bestellungen erfolgt
im Rahmen der Regelungen zu Verant-
wortung und Befugnis.

7.4.2 Lieferantenauswahl und
Bewertung

Die Lieferantenerstauswahl wird an-
hand festgelegter Kriterien durch den
Einkauf durchgefihrt. Wesentlicher
Anteil dieser Kriterien sind Fertigungs-
fahigkeiten und deren normative
Nachweise.

Im zweiten Schritt erfolgt die Be-
musterung von Erstmustern und deren
Ablehnung oder Freigabe.

Lieferanten, welche in die standige
Lieferantenbeurteilung einbezogen
werden, werden durch die Qualitats-
sicherung in Absprache mit dem Ein-
kauf festgelegt. Beurteilungskriterien
sind im CAQ-System hinterlegt und
werden von der Qualitatssicherung
gepflegt. Als Input fur die Lieferan-
tenbeurteilung dienen Ergebnisse aus
den WE-Prifungen, welche durch
das CAQ-System unterstitzt und ver-
waltet werden.

7.4.3 Priufung von beschafften
Produkten

Um die Qualitatsanforderungen bei
gekauften Produkten, Rohmaterial und
Baugruppen sicherzustellen, werden
diese einer geplanten Wareneingangs-
prafung unterzogen. Erstmuster aus
der Lieferantenerstauswahl werden
dabei besonders betrachtet und doku-
mentiert.

7.5 Produktion und Dienstleistung
7.5.1 Lenkung der Produktion und
Dienstleistungserbringung

Ausgehend von der Prozessgestaltung
durch den Prozessverantwortlichen, in
Zusammenarbeit mit den Fachberei-
chen wie Fertigungsplanung, Betriebs-
mittelbau und Werksinstandhaltung,
und der Artikel- und Mengenvorgabe
der Disposition, verantworten die Pro-
zesseigentUmer die zeitgerechte und
qualitative Fertigung der Produkte. Zur
Unterstltzung ihrer Tatigkeit stehen
ihnen folgende, zumeist EDV-gelenkte
Vorgabedokumente zur Verflgung:

m Zeichnungen und Stlcklisten

u Betriebsauftrage

m \Vorgaben der Fertigungssteuerung

= PERI Werknormen

® Prozessbeschreibungen

® Arbeitsanweisungen

m Regelungen des Arbeits- und
Gesundheitsschutzes

Far die Pflege und Einhaltung der
anzuwendenden Dokumentation sind
die einzelnen Produktionsbereiche
verantwortlich. Die Fertigungsmeister
dieser Bereiche sind fir einen rei-
bungslosen Fertigungsablauf zustéan-
dig und zugleich Ansprechpartner fir
jeden Mitarbeiter. In qualitatsrelevan-
ten Fragen und bei der Auswahl und
Beschaffung geeigneter Messmittel
werden die Produktionsbereiche durch
die Qualitatssicherung unterstitzt.

7.5.2 Genehmigung und
Uberwachung von Prozessen und
Produktmerkmalen

Um einen reibungslosen Arbeitsablauf
in den einzelnen Prozessen sicherzu-
stellen, sind die Prozesse beschrieben
und in Kraft gesetzt.

Dokumentationen von tatsachlichen
Prozessparametern wahrend des
Ablaufes werden von den Prozess-
verantwortlichen als ein Mittel der
Fehler- oder Prozessanalyse bei Bedarf
eingesetzt.

Ergénzend werden aufgrund norma-
tiver oder gesetzlicher Griinde sys-
tematische Erfassungen durch die

Qualitatssicherung eingefiihrt, auf-
rechterhalten und dokumentiert.

Die einzelnen Produktionsbereiche
sind fur die optimale Nutzung der
einzelnen Einrichtungen verantwort-
lich. Die Auswahl und Qualifikation
geeigneter Produktionseinrichtungen
und der entsprechend befadhigten
Mitarbeiter werden durch die ver-
schiedenen Produktionsbereiche
vorgenommen.

Fertigungsbereich Metall

Fir die Qualifikation, Einrichtung und
Uberwachung aller RoboterschweifR-
und HandschweiRanlagen ist der
Schweilfachingenieur zustandig.
SchweilRparameter werden durch
Maschinenversuche ermittelt und in
Schweillfolgeplanen und SchweilRan-
weisungen dokumentiert. Produkt-
merkmale wahrend der Fertigung
werden durch Anweisungen und mit
Arbeitspapieren gelenkte Selbstpri-
fung der einzelnen Mitarbeiter Uber-
wacht. Dabei werden diese durch die
Fertigungsmeister und die Qualitats-
sicherung unterstitzt. Die Auswahl
geeigneter Prozesse, bei welchen
Maschinenféhigkeitsuntersuchungen
vorgenommen werden, liegt in der
Verantwortung der einzelnen Produk-
tionsbereiche in Zusammenarbeit mit
der Qualitatssicherung.

Fertigungsbereich Trager

Alle Holztrager der PERI GmbH haben
eine Typenzulassung (Leimnachweis).
Fir den Erhalt dieser Zulassung ist
die Holzfertigung zusténdig. Bei der
Holzfertigung handelt es sich um eine
Serienfertigung. Qualitatskontrollen,
wie Sichtprifung, MafRprifungen und
Feuchtigkeitskontrollen wahrend des
Produktionsprozesses werden von der
Tagerfertigung in Eigenverantwortung
durchgefihrt.

Schalungsmontage

Laufkontrollen in Form von Sichtpri-
fungen werden durch die Meister der
Schalungsmontage vorgenommen.

Instandhaltung

Die Auswahl geeigneter Maschinen
und Anlagen, welche einer Wartung
unterzogen werden sollen, wird durch
die Werksinstandhaltung (Neben-
betriebe) festgelegt.

7.5.3 Kennzeichnung und Riickver-
folgbarkeit

Zur Vermeidung von Verwechslungen,
Fehlproduktionen und Falschlieferun-
gen werden Rohmaterial, Halbzeuge,
Halbfertigteile und Produkte wahrend
des gesamten Fertigungsablaufes

im sinnvollen Rahmen anhand fest-
gelegter Regeln gekennzeichnet. Die
Festlegung ob und wie gekennzeich-
net werden muss, wird durch das
E-Team definiert und durch Erfahrung
in dem tatsachlichen Entstehungs- und
Lebenszyklus des Produktes durch
Anderungsantrige an das E-Team/
Entwicklung erganzt oder angepasst.
Die Dokumentation der Kennzeich-
nungsvorgaben erfolgt in Produkt-
zeichnungen, in Liefer- und Ausfiih-
rungsvorschriften, durch Hinweise in
Arbeitsplanen und Lohnscheinen. Vom
E-Team definierte Produkte, welche
rickverfolgbar sein sollen, sind in
besonderen Dokumentations- und
Kennzeichnungsroutinen zusammen-
gefasst und werden D-Teile genannt.
Das E-Team legt fur D-Teile, besondere
Hinweise, Prifungen, Kennzeichnungs-
und Dokumentationspflichten auf allen
Ebenen der Produktrealisierung und
fUr Produkt begleitende Informationen
fest.

Die Prifungen von Produkten und
Zulieferteile sind in den Prozessen
Prifungen und die Kennzeichnung
des Prifstatus im Prozess Priifstatus
definiert.

7.5.4 Eigentum von Kunden

Einen wesentlichen Beitrag zur Kun-
denzufriedenheit stellen die Ablaufe
und Regelungen zur Reparatur von
Kundenschalungen dar. Der Kunde
erwartet seine Schalung in bestmdg-
lichem Zustand zurlick. Daher sind
Kennzeichnung, Schadenerfassung,
fachgerechte und schnelle Instandset-
zung sowie sichere Verpackung und
Transport wesentliche Kriterien dieser
Prozesse.

Bei der Auftragsannahme und Abwick-
lung gelten die gleichen Sorgfalts-
regeln wie beim Verkauf von Neu-
material.

Technische Dokumente, welche Kun-
den uns zur Angebotsbearbeitung oder
zur Projektierung Uberlassen, sind als
Eigentum des Kunden zu kennzeichnen
und ggf. zurlickzugeben.

Die Details der Organisation werden
durch die Fachbereiche in Arbeitsan-
weisungen geregelt.

7.5.5 Produkterhaltung

Uber die Umsetzung von Arbeitsan-
weisungen

® zum innerbetrieblichen Transport
und zur Lagerung fir Produkte im
Fertigungsgang

m zur Kennzeichnung

® zu Verpackungsanweisungen fir das
Fertigwarenlager

® fir Verpackungsanweisungen far
die Mietlager

® fir Anweisungen und Schulungen
zur fachgerechten Verladung und
Transportsicherung

m f(ir Prozessdefinitionen zu Einlage-
rung und Versand

werden wir der Erwartung unserer
Kunden gerecht, nur einwandfreie
Produkte gleichbleibender Qualitat
zur richtigen Zeit in der geforderten
Menge zu liefern.

Zusatzlich haben wir eine Vielzahl von
produktspezifischen Transporthilfs-
mitteln entwickelt und eingefihrt,
damit auch unsere Kunden in der
Nutzung unserer Produkte deren Erhalt
und sicheren Transport gewahrleisten
kénnen.

In Aufbau und Verwendungsanleitun-
gen sowie in Bedienungsanleitungen
sind der Gebrauch und der Anwen-
dungsbereich beschrieben.
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7.6 Lenkung von Uberwachungs-
und Messmitteln

Zur Sicherstellung einer gleichbleiben-
den Ubereinstimmung der Produkt-
eigenschaften mit den definierten
Anforderungen, bendtigen wir bei

den meisten Entwicklungs- und Her-
stellungsprozessen zuverlassige Uber-
wachungs- und Messmittel. Bei der
Auswahl von Mess- und Prifverfahren
und bei der Beschaffung von Mess- und
Prifmitteln unterstltzt die Qualitats-
sicherung die Bedarfstrager. Mess- und
Prifmittel werden gekennzeichnet und
im CAQ-System der Qualitatssicherung
erfasst und die Kalibrierung der Mess-
und Prifmittel gelenkt.
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Die Kalibrierung kann durch Fachper-
sonal aus der Qualitatssicherung oder
extern erfolgen.

Kalibrierungen erfolgen immer nach
definierten Normen. Die Grundlage der
Kalibrierung ist mit dem Prozess zu
dokumentieren.

Bei externer und interner Kalibrierung,
werden die Durchfihrung und die
Terminierung der nachsten Kalibrie-
rung dokumentiert und am Mess- oder
Prifmittel in der Regel durch Aufkle-
ber dem Nutzer bekannt gemacht.
Mess- und Prifmittel, welche vor
jedem Einsatz geeicht, kalibriert oder
zurlckgesetzt werden missen, haben
besondere Hinweise an den Geraten
oder in den Bedienungsanleitungen.

Far den pfleglichen und fach-
gerechten Umgang sind die Nutzer
verantwortlich.

Sollten Zweifel Gber den Erhalt von
Genauigkeit und Funktion von Mess-
mitteln im Gebrauch vorliegen oder
Messwerte nicht sein, hat der Nutzer
die Messmittel auch zwischen Regel-
terminen kalibrieren und/oder reparie-
ren zu lassen. Uber solche Zustande
ist die Qualitatssicherung unverziglich
zu informieren.

Dort wo es sinnvoll ist, sind Mess-
mittelschranke zur sicheren Aufbewah-
rung von Messmitteln eingeflihrt.

8.0 Messung, Analyse und Verbesserung

8.1 Aligemeines

Um unser Ziel, standig unsere Pro-
dukte und unsere Abldufe zu verbes-
sern, in die Tat umsetzen zu kénnen,
brauchen wir eine gesicherte Basis

an Informationen Uber unseren Stand.
Aufgrund der Vielschichtigkeit von Pro-
zessen und Parametern, missen wir
eine gesicherte und sinnvolle Auswahl
treffen, was wir mit welchem Aufwand
und Nutzen messen, dokumentieren
und bewerten wollen.

Die Prozessverantwortlichen

definieren

mdie Messparameter,

m das Messverfahren und

mden Aufwand

unter Beriicksichtigung

mder Unternehmensziele,

mden Nutzen flr das Unternehmen,

® Einhaltung gesetzlicher und
behordlicher Auflagen

Emit dem Ziel den Prozess, das
Produkt oder die Dienstleistung
standig zu verbessern.

8.2 Uberwachung und Messung
8.2.1 Kundenzufriedenheit

Kundenzufriedenheit messen wir Uber:

= Marktdaten
Marketing/Leitung Vertrieb
= Umsatzdaten
Leitung Vertrieb und Controlling
= Benchmark Analysen
Competitive Intelligence
= Kunden-Reklamationen
FB, VKI und Q-Team
= Befragung bei FB-Treffen
GL / Vertriebsleitung
= Informationen aus Kunden-
schulungen
Verkaufsforderung
= Informationen aus Baustellen-
besuchen
PM, AWT, Verkaufsférderung
= Prototypentests auf realen
Baustellen
PM, F&E

Die Ergebnisse werden von den
Bereichen systematisiert und gehen
in die monatlichen, halbjahrlichen
und jahrlichen Managementbewer-
tungen ein. Die Detailregelungen zu

Art, Messmethode und Bewertung
legen die Bereichsverantwortlichen in
Zusammenarbeit mit der Geschéaftslei-
tung fest.

8.2.2 Internes Audit

Ziele von allen Auditformen sind:

m die kritische Uberpriifung von
Prozessen und Vereinbarungen auf
ihre Wirksamkeit

m Verbesserungspotentiale zu
ergrinden

mden kontinuierlichen Verbesserungs-
prozess wirksam zu unterstltzen.

a.) Systemaudits
Durch regelmafig geplante und durch-
geflhrte Systemaudits wird Uberprift:

® ob die festgelegten Prozesse und
Regelungen der DIN EN ISO 9001
entsprechen

® ob die Qualitat sichernden MalRnah-
men zweckmafig und wirksam sind

m ob die Regelungen von den Mitarbei-
tern verstanden und angewendet
werden.

Ziel: Nachweis von Verwirklichung
und Aufrechterhaltung des Qualitats-
managementsystems.

b.) Lieferantenaudits
Lieferantenaudits werden zur Beurtei-
lung der Zulieferqualitat durchgefiihrt
und bevorzugt bei der Lieferantenerst-
auswahl sowie zur Verbesserung der
Lieferqualitat und Lieferantenbezie-
hung angewandt.

c.) Prozessaudits

Jeder Prozessverantwortliche kann in
Eigenregie oder durch Unterstltzung
des Qualitdatsmanagements Prozesse
auf deren Stabilitdt und Effizienz durch
Prozessaudit Uberprifen und Verbes-
serungen erarbeiten.

d.) Auditplanung

Die Durchflhrung von Audits wird vom
Qualitdtsmanagementbeauftragten
mittels Auditprogramm geplant. Das
Auditprogramm berlcksichtigt den
Status und die Bedeutung von Pro-
zessen im Unternehmen, Ergebnisse
aus friheren Audits und die laufenden
Ziele des Unternehmens und des au-

ditierten Bereiches. Auditprogramme
werden durch den Qualitdtsmanage-
mentbeauftragten (QMB) freigegeben.
Lieferantenaudits werden durch die
Qualitatssicherung und den Einkauf
geplant.

e.) Auditoren

Auditoren sind namentlich benann-

te und erfahrene Kollegen aus allen
Fachbereichen des Unternehmens.
Auditoren werden regelmaRig Uber die
Inhalte der relevanten Normen, die Pla-
nung und Durchfiihrung von internen
Audits und die Auditziele geschult.

f.) Auditdokumentation

Basis fur die Durchfihrung von Audits
sind festgelegte Auditchecklisten,
welche Fragen zum Vergleich mit den
Normforderungen und zu den Firmen-
zielen beinhalten. Die in den Audits
gemachten Beobachtungen werden

in der Auditcheckliste dokumentiert.
Abweichungen von der Norm werden
im Abweichungsprotokoll festgehalten.
Die Auditergebnisse werden in Form
eines Auditberichts zusammengefalt,
an die betroffenen Bereiche oder Lie-
feranten und Unternehmensleitung als
Kopie verteilt. Das Original wird beim
Qualitatsmangementbeauftragten
archiviert und dient als eine Grundlage
flr nachfolgende Audits und den Jah-
resbericht des Qualitatsmanagement-
beauftragten.

d.) Verantwortung des auditierten
Bereiches

Auditberichte sollen die Prozessverant-
wortlichen in der unverziglichen Um-
setzung von vereinbarten Mafinahmen
zur Fehler- und Ursachenbeseitigung
unterstltzen. Die ergriffenen MalRnah-
men werden in ihrer Wirksamkeit und
Effizienz Uberprift. Das Ergebnis ist
durch den Prozessverantwortlichen zu
dokumentieren.

Die Umsetzung und Wirksamkeit der
MalRnahmen sind immer Schwerpunkt
im nachfolgenden Audit.
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8.2.3 Uberwachung und Messung
von Prozessen

Um unser Ziel, unsere Abldufe stan-
dig zu verbessern und den sich
verandernden Anforderungen anzu-
passen, in die Tat umsetzen zu kdnnen,
brauchen wir zuverldssige Kennzahlen,
anhand derer wir die Entwicklung der
Prozesse beobachten und rechtzeitig
korrigierende Mafinahmen umsetzen
kénnen.

Die Prozessverantwortlichen

definieren, dokumentieren und

bewerten

® die Messparameter

u die Messergebnisse

® das Messverfahren und

® den Aufwand

unter Beriicksichtigung

u der Unternehmensziele

m des Nutzens flir das Unternehmen

m der Einhaltung gesetzlicher und
behordlicher Auflagen

mit dem Ziel, den Prozess, das Produkt
oder die Dienstleistung standig zu
verbessern.

Die Ergebnisse sind in die Manage-
mentbewertung einzubringen.

8.2.4 Uberwachung von Produkten

Zum Nachweis und zur Absicherung der
geforderten Produktqualitdt, missen
Anforderungen und Messmethoden de-
finiert werden. Haufigkeit und Aufwand
bericksichtigen, dass Produktqualitat
nicht durch Prifen erzielt wird, sondern
durch prazise Definition der Anforder-
ungen an das Produkt und intelligente
und stabile Produktionsprozesse.

Die Qualitdtsmerkmale werden bei
Serienteilen durch die Entwicklung und
das Produktmanagement im E-Team
definiert und in Zeichnungen, Stlick-
listen und Begleitdokumenten bekannt
gemacht. Bei Sonderkonstruktionen
verantwortet diesen Prozess die An-
wendungstechnik in Zusammenarbeit
mit dem zusténdigen Auliendienstmit-
arbeiter.
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Zur Beurteilung der Produktqualitat ist
es notwendig, Prifungen in geeigne-
ten Phasen der Produktrealisierung
durchzufihren. Die Summe der Prifun-
gen geben einen Aufschlul® Gber die
Eignung und Qualifikation der einzel-
nen Fertigungs- und Montageschritte.

a.) Wareneingangspriifung

Die Qualitat von beschafften Produk-
ten, Halbfertigteilen und Rohmaterial
wird durch Wareneingangsprifungen
auf Basis von Prifplanen Uberwacht.
Die Durchflhrung, das Prifungsergeb-
nis und die Freigabe werden im CAQ-
System dokumentiert.

b.) Erstmusterpriifung

Neue Produkte und erstmals zu liefern-
de Teile von Zulieferern werden durch
die Qualitatssicherung auf Anforderung
durch den Einkauf und gegebenenfalls
durch die Entwicklung durchgefihrt,
die Ergebnisse dokumentiert und den
Auftraggebern und den Produzenten
bekannt gemacht.

c¢.) Zwischenprifung

Fertigungsbereich Metall
Zwischenprifungen im Fertigungs-
bereich Metall werden durch die
Selbstprifung der Produktionsmitar-
beiter vorgenommen: ,Werkerselbst-
prafung”.

Unterstitzt werden sie dabei von den
Fertigungsmeistern und der Quali-
tatssicherung. Die Qualitatssicherung
fUhrt in geeigneten Bereichen syste-
matische Zwischenprifungen durch.

Schweiltechnische Prifungen werden
von der Schweifdtechnik durchgefihrt.

Die SchweilRtechnik unterliegt einer
externen Uberwachung zur Aufrechter-
haltung der normativen Befahigung.

Fertigungsbereich Trager

Bei der Holzfertigung handelt es sich
um eine Flief¥fertigung. Qualitdtskon-
trollen, wie Malprifung, Sichtprifung
und Feuchtigkeitskontrollen wahrend
der Tragerfertigung werden von dieser
in Eigenverantwortung durchgefihrt

und dokumentiert. Dieser Fertigungs-
bereich wird extern durch Zulassungs-
organisationen Uberwacht.

Schalungsmontage

Laufkontrollen in Form von Sichtpri-
fungen werden durch die Meister der
Schalungsmontage vorgenommen.

Mietservice
Die Kontrollen im Bereich Mietservice
konzentrieren sich auf

m Verschleilschaden und Gewalt-
schaden in Anwendung, Lagerung
und Transport sowie Aufbereitung
unserer Mietartikel.

Anhand von Kriterienkatalogen beur-
teilen die Mitarbeiter die Produkte im
Wareneingang nach der Anwendung
durch unsere Kunden. Mafinahmen fur
den Einzelfall werden in Zusammen-
arbeit mit dem AuRendienstmitarbeiter
beschlossen und umgesetzt. Produkt-
fehler im Einzelfall und systematische
Probleme werden mit der Leitung
Mietlogistik und der Qualitatssiche-
rung im Rahmen von KVP MaRnahmen
aufgearbeitet.

d.) Endprifung
Endprifungen werden im Rahmen der
Werkerselbstprifung vorgenommen.

e.) Prifaufzeichnungen
Prifaufzeichnungen aus der Waren-
eingangsprifung, Zwischenprifun-
gen durch die Qualitatssicherung

sind in Form von Prifberichten im
CAQ-System hinterlegt. Ergebnisse
von Erstmusterprifungen werden in
Erstmusterprifberichten festgehalten.
Prifergebnisse von ,D"-Teilen werden
in Prifberichten dokumentiert. Durch-
geflihrte Werkerselbstprifungen in der
Metallfertigung sind auf dem Lohn-
schein vermerkt. Aufzeichnungen Uber
Feuchtigkeitsprifungen in der Holzfer-
tigung werden automatisch erstellt.

8.3 Lenkung fehlerhafter Produkte

Bewertung und Behandlung fehler-
hafter Produkte

Fehlerhafte Produkte werden anhand
von Fehlerklassen im Wareneingang
und in der Produktion bewertet.

Wareneingang

Fehlerhafte Teile sperrt die Qualitats-
sicherung und kennzeichnet sie mit
einer roten Reklamationskarte und mit
einem roten Sperrband. Diese Teile
werden in einem Sperrlager zwischen-
gelagert. Danach wird ein Prifbericht
erstellt. Werden fehlerhafte Teile
intern nachgearbeitet werden diese
im Rahmen der Fertigungsprifung
geprift und freigegeben.

Produktion

Fehlerhafte D-Teile werden in der Pro-
duktion durch die Qualitatssicherung,
alle anderen Teile durch die Meister
beurteilt. Diese sperrt der Fertigungs-
meister und kennzeichnet sie mit einer
roten Reklamationskarte und mit ei-
nem roten Sperrband. Falls der Fehler
nicht behebbar ist, werden die Teile
auf Sperrflachen zwischengelagert.
Der Fertigungsmeister informiert die
Qualitatssicherung, welche einen Priif-
bericht erstellt. Fehler werden anhand
des Prifberichts von dem Fertigungs-
meister und seinen Mitarbeitern be-
hoben. D-Teile werden einer erneuten
Prifung durch die Qualitatssicherung
bzw. der Schweilstechnik unterzogen
und der Prifbericht entsprechend
erganzt.

Verantwortung

Fir das Fehlermanagement im Wa-
reneingang ist die Qualitatssicherung
in Zusammenarbeit mit der Produk-
tion verantwortlich. In der Produktion
Ubernehmen die Fertigungsmeister
die Flhrungsrolle bei der Bearbei-
tung von fehlerhaften Teilen. Fir die
Prifberichterstellung ist die Quali-
tatssicherung zustandig. Die Kunden-
reklamationsbearbeitung wird durch
die Qualitatssicherung in Zusammen-
arbeit mit dem Verkaufsinnendienst
durchgefihrt.

8.4 Datenanalyse

Die Forderungen dieses Normkapitels
sind in den Beschreibungen vorge-
hender und nachfolgender Kapitel
enthalten.

8.5 Verbesserung
8.5.1 Standige Verbesserung

Zur Sicherstellung eines aktiven, stan-

digen Verbesserungsprozesses sind

mehrere Fachteams benannt, welche

Verbesserungsmoglichkeiten erarbei-

ten und umsetzen:

m Effizienzteam flr Tochter

m Effizienzteam fir Niederlassungen

® E-Team

® MbO-Team

u Betriebliches Vorschlagswesen

u KVP Besprechungen in den Nieder-
lassungen

m geplanter Fachaustausch auf allen
Ebenen anldsslich von Fachtagungen

Basis aller BemUhungen sind die Pro-
zessdaten der Bereiche, deren Analyse
und Vergleich mit den besseren Abtei-
lungen und Marktbereichen sowie die
Bewertung bereits ergriffener MaRk-
nahmen und Ziele des Unternehmens.

Ziel aller Teams ist es die mdglichst
effizienteste Losung eines Konzeptes,
Produktes oder Prozesses zu finden
und in die Tat umzusetzen.

8.5.2 KorrekturmaBnahmen

Ausldser von Korrekturmafinahmen
sind Kundenreklamationen, interne
Reklamationen, Prifprotokolle, Audit-
protokolle und erkannte Schwachstel-
len aus Prozessdaten. Korrekturmalfs-
nahmen werden in allen Prozessen
durch die Prozessverantwortlichen
oder in der Zusammenarbeit mit den
entsprechenden Fachteams des KVP
beschlossen und umgesetzt.

Die VerhaltnismaRigkeit von Fehler und

Fehlerkorrektur ist dabei zu beachten.

Die Umsetzung von Korrekturmafinah-
men soll durch die Prozessverantwort-

lichen zligig ausgefihrt werden und ist
in deren Wirkung zu beobachten und
zu bewerten.

Unglnstige Auswirkungen sind im
beschliefenden Team kurzfristig zu
analysieren und gegebenenfalls sind
Anderungen an den beschlossenen
Mafinahmen vor zu nehmen.

Der Beschluss, die Umsetzung und die
Bewertung von KorrekturmafRnahmen
sind zu dokumentieren.

8.5.3 VorbeugungsmafRnahmen

VorbeugungsmalRnahmen sind pra-
ventive KorrekturmafRnahmen. Sie
werden ergriffen bei sich andeutenden
negativen Verdnderungen in Prozes-
sen, aufgrund von Risikoanalysen von
Prozessen und Produktanwendungen,
aufgrund von Kundenhinweisen oder
bei sich verdandernden behdérdlichen
Auflagen und Gesetzen.

Bei der Ermittlung von Vorbeugungs-
mafRnahmen achten die Prozessver-
antwortlichen und KVP beteiligten
Teams auf die VerhéltnisméaRigkeit von
Ausléser und MaRRnahme.

Nach Beschluss einer MalRnahme hat
das beschlieRende Team:

m diese in betroffenen Prozessen/
Bereichen bekannt zu machen

m die Umsetzung der MalRnahme zu
Uberwachen

m die Wirkung zu bewerten

m den Ablauf zu dokumentieren

Ziel ist die Vermeidung unnétiger Risi-
ken, Kosten und Kundenéargernisse.
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