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BIEEEEE 2.0 1dentifikation

Dieses QM - Handbuch der

PERI GmbH dient zur Information
und unterliegt nicht dem
Anderungsdienst.

3.0 Vorwort

Der wirtschaftliche Erfolg und das
\Wachstum der letzten Jahrzehnte,
hat eindrlcklich unsere innovative
Kraft und Kundenorientierung im
Markt bestatigt.

Dies darf uns jedoch nicht ruhen
lassen:

Denn das grofRte Hindernis zum
Erfolg in der Zukunft, ist die
Zufriedenheit tiber die Erfolge der
Vergangenbheit.

Starkes Wachstum verzeiht so
manchen nicht ganz optimalen
Prozess, ein nicht ganz gut
gelungenes Projekt oder einen
verlorenen Auftrag.

Je harter die Marktbedingungen sind,
um so wichtiger ist es, die kleinen
LUcken zu schliefden und den kleinen
Verlust zu vermeiden.

Mit der kontinuierlichen Ver-
besserung aller Prozesse wollen wir
an diesem Ziel beharrlich arbeiten,
um auch in der Zukunft sehr gute
Betriebsergebnisse feiern zu kénnen.

PERI QM-Handbuch

Das Uberarbeitete Handbuch auf
Basis der Norm DIN EN ISO
9001:2000 begleitet uns auf diesem
Weg.

Durch das Qualitatsmanagement
werden wir immer wieder
aufgefordert unser Handeln kritisch
zu betrachten, noch bessere und
effizientere Wege in allen Prozessen
und noch bessere technische
Losungen zum Nutzen unserer
Kunden zu suchen und zu
verwirklichen.

Gemeinsam werden wir den

Aufgaben der Zukunft hervorragende
Losungen folgen lassen.

Artur Schworer

PERI



4.0 Das Qualitaitsmanagementsystem (QMS)

4.01 Aufgaben des Qualitats-
managementsystems

Das Qualitatsmanagementsystem
der PERI GmbH hat die Aufgaben:

— alle Prozesse mit Kundenbezug
und alle Prozesse, welche Einfluss
auf die Qualitat der Produkte und
Dienstleistungen austiben, zu
identifizieren und zu beschreiben

— die Wechselbeziehungen der
Prozesse untereinander zu
erkennen, im Unternehmen zu
verdeutlichen und als fordernde
Kraft storende Einflisse in
Prozessen und an Schnittstellen
beseitigen

— die Dokumentation aller
Regelungen des QMS und der
Prozesse verstandlich, praktikabel
und konform zur ISO 9001:2000
gestalten und standig zu
aktualisieren

— erforderliche Kriterien und
Methoden mit den Prozessver-
antwortlichen vereinbaren um
die Stabilitat und Effizienz der
Prozesse Uberprifen und ver-
bessern zu kénnen

— mit Hilfe von Prozessdaten,
Prozessaudits, Systemaudits und
Lieferantenaudits Verbesserungs-
potentiale erkennbar machen

— im jahrlichen QM-Bericht
zusammenfassende Grundlagen
fur die Festlegung neuer QM-Ziele
und QM - Planungen in den
MBO - Prozess einbringen

— im Rahmen des kontinuierlichen
Verbesserungsprozesses der PERI
GmbH die Umsetzung der Ziele
unterstttzen und die Wirksamkeit
der MaRRnahmen Uberprifen

4.02 Die Qualitatsplanung und

die Qualitatsziele des QMS

Die Qualitatsziele / Prozessziele

werden jahrlich im Rahmen der MBO
- Tagungen definiert und halbjahrlich

bezlglich der Umsetzung und not-
wendiger Aktualisierung Uberprift.
Entsprechend diesem Zeitfenster
wird die Qualitatsplanung fortge-
schrieben.

PERI QM-Handbuch
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4.1 Prozesse der PERI GmbH
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anagementsystem (QMS)

4.1.1 Prozessmodell der

Wertschépfung
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4.1.2 Kriterien zur Lenkung,
Bewertung und Ver-
besserung von Prozessen

Alle unsere Ablaufe sollen mit
moglichst geringen Schnittstellen-
verlusten und moglichst hoher
Prozessicherheit und Effizienz ein
gemeinsames Ziel erreichen:
Rundum zufriedene Kunden

Ablaufe eines Betriebes stellen
keinen statischen, fir allezeit glltigen
und sinnvollen Bestand dar. Prozesse
basieren auf Zielvorgaben der
Unternehmensleitung und werden
durch eine Vielzahl von Entwick-
lungen des Marktes, der internen
Kommunikation, der geforderten
Leistungsfahigkeit und auch durch
die Mitarbeiter selbst beeinflusst.
Um rechtzeitig erkennen zu kénnen,
wann Prozesse Fehlleistungen
erbringen, unnoétige Kosten oder
Risiken verursachen oder beginnen
instabil zu werden, mUussen Prozesse
definiert und Mefdwerte zum Nach-
weis der Wirksamkeit zum Nutzen
des Unternehmens enthalten. Dies
gilt besonders fir Kunden und
Produkt bezogene Prozesse. Aber
auch Unterstltzungs- und Planungs-
prozesse sollten moglichst Kenn-
grofRen zum Nachweis ihrer Effizienz
enthalten.

Die Definition von Kennzahlen und
deren Erfassung erfolgt durch die
Prozessverantwortlichen auf der
Basis der Unternehmensziele,
Effizienz und Kostenverantwortung.
Unverrlckbar mit diesen Kenn-
grolRen, legt jeder Prozessverant-
wortliche Bewertungskriterien fest
und leitet aus der regelmaRigen
Bewertung Ziele ab.

Die Ziele bilden eine Basis flir den
internen KVP - Prozess und/oder den
MBO - Prozess.

4.2 Aufbau der Dokumentation
4.2.1 Dokumentationsiibersicht
Die Dokumentation des Qualitats-
managementsystems der

PERI GmbH gliedert sich um das
Qualitdtsmanagementhandbuch als

PERI QM-Handbuch

zentrales Dokument.

Das Handbuch enthalt alle

mittelfristig glltigen Regelungen:

— Geltungsbereich des Handbuches

— Qualitatspolitik

— Qualitatsziele

— alle grundsatzlichen Beschrei-
bungen der Normforderungen

— Verweise auf die Prozessbe-
schreibungen im Anhang

— Verweise auf Qualitat
beschreibende Dokumente

— Verweise auf Nachweise und
Aufzeichnungen

Die Gliederung des Handbuches
und der Anhang mit den Prozess-
beschreibungen lehnt sich stark an
der Gliederung der ISO 9001:2000
an. Damit ist es mdglich von der
Kapitelnummer der Norm, direkt die
betreffende Beschreibung im
Handbuch und die dazugehérigen
Prozessbeschreibungen zu finden.

4.2.2 Pflege des QM - Handbuches

Der Qualitdtsmanagementbeauf-
tragte ist fir die Normen konforme
Erstellung und Aktualisierung des
QM-Handbuches einschliellich der
Prozessbeschreibungen im Anhang
verantwortlich.

Ein wesentliches Merkmal ist die
Ubersichtlichkeit der Darstellung,
damit die Schnittstellen und Zu-
sammenhange eindeutig erkennbar
sind. Die Definitionen und Be-
schreibungen des Handbuches
dirfen sich untereinander nicht
widersprechen.

Auf gute Anwendbarkeit im Alltag
ist groRen Wert zu legen.

4.2.3. Lenkung von Dokumenten

Ziele, Erstellung und Daten-
sicherung

Um die Prozesse unseres Unter-
nehmens besser zu beherrschen und
eventuelle Hemmnisse abzubauen,
wird bei Bedarf durch eine be-
gleitende Dokumentation, in Form
von Anweisungen, EDV-Routinen
etc. der Ubergang an Schwachstellen
erleichtert. Dadurch soll die Kom-

PERI
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munikation der einzelnen Bereiche
verbessert und eine effiziente
Arbeitsausfihrung gewahrleistet
werden.

Die Gestaltung, Erprobung und
Freigabe von begleitenden Doku-
menten verantworten die Prozess-
verantwortlichen. Sie prifen regel-
mafig, ob solche Dokumente und
Festlegungen wirklich sinnvoll
gebraucht werden und ob friihere
Regelungen nicht aktualisiert bzw.
aufgegeben werden missen oder
ob durch neue Vorgaben neue
Regelungen notwendig sind.

Far den Zugang zu den aktuellen
Regelungen an allen relevanten
Arbeitsplatzen, sind die Prozess-
verantwortlichen zustandig. Im
Rahmen der Regelungen der EDV-
Abteilung stellen die Prozessver-
antwortlichen auch die Archivierung
sicher.

Die Mitarbeiter sollen in ihrer
taglichen Arbeit unterstlitzt werden,
und mdglichst nicht in ihrem not-
wendigen Handlungsspielraum
eingeschrankt oder mit Regelungen
Uberfrachtet werden.

Genehmigung, Herausgabe und
Priifung von Dokumenten
Freigegebene Dokumente enthalten:
— Name des Herausgebers, Datum
der Herausgabe, Anderungsstand
und ggf. welches Dokument
ersetzt oder unglltig wird.

— Eine Liste der fur den Prozess
aktueller Dokumente wird gepflegt
und im Verantwortungsbereich
zur Verflgung gestellt.

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

— Regelungen zur Lenkung von
Kundendokumenten werden in
den Bereichen Vertrieb, Verkaufs-
innendienst und Anwendungs-
technik definiert.

— Regelungen zu anderen externen
Dokumenten werden durch die
Geschaftsleitung festgeschrieben.
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4.2.4 Lenkung von
Aufzeichnungen

Erstellung, Ziele und Daten-

sicherung

Griinde fir die Aufzeichnung von

Prozessdaten:

— gesetzliche oder behdordliche
Anforderung

— Lenkungsinstrument des
Unternehmens

— Nachweis der Prozesstabilitat

— Nachweis der Produktkonformitat

— Ermittlung der Kundenzu-
friedenheit

— 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

— auf welcher Basis diese ausge-
wertet werden

— in welchem zeitlichen Rhythmus
die Bewertung erfolgt

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

Daher ist die Erfassung jahrlich
kritisch auf den Prufstand zu stellen
und die Verteilung auf die Zweck-
mal3igkeit zu Uberprifen.

Die Erfassung von Daten muss
lesbar, in |hrer Herkunft und Zu-
sammenhang leicht erkennbar sein.
Die Archivierung muss sicherstellen,
dass Daten im Zeitraum der Aufbe-
wahrungspflicht wieder leicht
aufzufinden sind.

Bei Archivierung im EDV-System
gelten ausschlieRlich die Regelungen
der EDV-Abteilung zur Daten-
sicherung.

7 PERI QM-Handbuch



5.0 Verantwortung der Leitung

5.1 Verpflichtung

Die Erfolge und das Wachstum
unseres Unternehmens basieren auf
dem verantwortungsvollen und
kompetenten Handeln all unserer
Mitarbeiter, ihrem GespUr und der
Offenheit flr die Bedurfnisse
unserer Kunden sowie dem daraus
gewonnenen Vertrauen unserer
Kunden.

Unser oberstes Ziel ist die An-
forderungen unserer Kunden
bestens zu erflllen und deren
Randbedingungen aus wirtschaft-
lichen, gesetzlichen und behdrdlichen
Auflagen zu berUcksichtigen.

Fur die Organisation unseres Unter-
nehmens und flr unsere Mitarbeiter
ergeben sich daraus hochste
Anforderungen an fachlicher und
menschlicher Kompetenz, Weitsicht
und Anpassungsfahigkeit an neue
Randbedingungen. Standiges Lernen
und Verbesserungen in allen
Prozessen wollen wir mit Hilfe des
Qualitatsmanagementsystems
fordern und als einen Leitfaden
unserer Unternehmensfthrung
verstehen und weiterentwickeln.

5.2 Kundenorientierung

Unser Leitsatz:
Bestmaoglicher Dienst am Kunden

Ein maéglicher Kunde ist far uns
jeder, der unsere Produkte flr seiner
Tatigkeit einsetzen kann.

Jede Anwendung -ob klein oder
grol3- ist unser Markt, fir den wir
arbeiten.

Baustellen mit finf Mann Beleg-
schaft brauchen heute genauso
rationelle Schalungs- und GerUst-
systeme wie GroRbaustellen.
Der kleine Einsatzzweck profitiert
dabei von den Erfahrungen der
Grofdbaustelle und umgekehrt.

PERI QM-Handbuch

Bester Dienst bedeutet:
Fiir jedes Projekt die kosten-
glinstigste Losung flir unsere
Kunden zu finden.
Dabei achten wir darauf, dalR in der
Regel die Lohnkosten beim Kunden
in der Anwendung ein Mehrfaches
der Materialkosten der eingesetzten
Systeme betragen. Aus diesem
Grund ist immer das schnellere
System die wirtschaftlichere Losung.
Unsere Kunden, sind die Basis
unseres Geschaftes. Deshalb fordern
wir mit unseren Produkten und
Dienstleistungen, unserer Kreativitat
und unserer kooperativen Grund-
haltung in offener und ehrlicher
Partnerschaft den Erfolg unserer
Kunden.
Wir gehen positiv miteinander um,
alle Mitarbeiter denken und handeln
unternehmerisch und rechtfertigen
durch Fachkenntnisse und persén-
liche Integritat das Vertrauen unserer
Partner.
Unser Ziel ist, unseren Kunden
einen hoheren Nutzen zu bieten
als unsere Wettbewerber.
Deshalb liefern wir geprifte Qualitat,
preiswert zum vereinbarten Termin.
Wir streben durch vorausschauende
Planung, stetige Verbesserung aller
Ablaufe und Qualifizierung unserer
Mitarbeiter nach Verbesserung
unserer Produkte und Erhéhung der
Wirtschaftlichkeit.
Wir entwickeln unseren Erfahrungs-
schatz und unsere Schalungs- und
GerUstsysteme laufend weiter mit
den Zielen:

- die Anwendungskosten

zu senken
- die Qualitat zu erhohen
- die Bauzeit zu verkiirzen

PERI



5.0 Verantwortung der Leitung

5.3 Qualitatspolitik

Die erreichten Ziele der letzten Jahre
und Jahrzehnte sind eine gute Basis
um unser Unternehmen im harten
Konkurrenzkampf positiv weiter zu
entwicklen.

Wir fordern Kreativitat, Erfindungs-
geist zu intelligenten Losungen und
schaffen Entscheidungsspielraume
fUr standige Verbesserung unserer
Produkte und Prozesse. Die Qualitat
unseres Handelns bestimmt den
Grad der Zufriedenheit unserer
Kunden und somit den Erfolg
unseres Unternehmens.

Wir wollen zielorientiert und effizient
unsere Fortentwicklung gemeinsam
erarbeiten.

Um dies zu erreichen, formulieren
wir auf Basis dieser Qualitatspolitik
und der Ergebnisse von Manage-
mentbewertungen aus allen
Bereichen im Rahmen des MBO-
Programms (management by
objectives) Ziele der Geschaftsleitung
fur das folgende Jahr. Diese Ziele
sind Leitfaden fur die Ziele aller
Bereiche des Unternehmens und
Verpflichtung flr unsere tagliche
Arbeit.

1. Markte

Das oberste Ziel ist, den Erfolg

des Unternehmens langfristig

zu sichern.

Dazu bedarf es weiterer Ziele:

— Marktfhrerschaft in allen
Kernmarkten erweitern und
ausbauen

— Wettbewerbsfahigkeit steigern

— neue Méarkte hinzugewinnen

— Dem Kunden ein Qualitats-
niveau bieten das seine
Anforderungen erfullt.

2. Kundennutzen

Wir wollen unseren Kunden den

bestmaoglichen Nutzen bieten.

Dies erreichen wir durch:

— intelligente Losungen fir seine
Schalungs- und Geristprojekte,

— wirtschaftliche und kosten-
gunstige Produkte,

— hohe Lieferbereitschaft,

— hervorragenden Service und

Dienstleistung,
— Produktsicherheit

3. Zufriedene Mitarbeiter

Wir wollen jedem unserer

Mitarbeiter, gleichgultig an

welcher Stelle und Funktion

— Achtung und Respekt als
Mensch entgegenbringen

— Offen und sachlich informieren
und miteinander umgehen

— Mitarbeiter durch Schulungen
in ihren Begabungen fordern

— Optimale Arbeitsbedingungen
und Arbeitssicherheit bieten

4. Streben nach hervorragenden

Leistungen

Besondere, hervorragende

Leistungen in allen Bereichen

unseres Unternehmens sind

notwendig, um im Wettbewerb

erfolgreich zu sein. Wir missen

standig nach besseren Losungen

suchen (KVP= kontinuierlicher

Verbesserungsprozef):

— um die Produkte zu verbessern

— die Produktivitat zu steigern

— die internen Ablaufe zu
optimieren

— den Service und die Dienst-
leistung kundenfreundlich und
rationell zu organisieren

— die Qualitatsziele zu erreichen

5.4 Planung
5.4.1 Qualitatsziele

Auf Basis der Jahresziele der Ge-
schaftsleitung und der Qualitats-
politik definieren alle zutreffenden
Bereiche Unterziele, welche die
Umsetzung der Zielvorgaben der
Geschaftsleitung unterstitzen. Diese
Ziele sollen Prozesse und Produkte
optimieren und mussen messbar
sein.

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

Im Rahmen von geplanten Team-
Besprechungen (AL, OMK, A-Team,
E-Team, Global-Team, MBO...) wird
die Erflllung und die Zweckmafig-

keit regelmaliig bewertet.
MafRnahmen und Anderungen
werden in Besprechungsprotokollen
und Informationsschreiben den
betroffenen Bereichen bekannt
gemacht.

Notwendige Ressourcen werden
Uber Investitionsplane, Bauleit-
planung, Schulungsplan etc. einge-
plant und durch die Geschéftsleitung
genehmigt.

5.4.2 Planung des Qualitats-
managementsystems

Die Qualitat der einzelnen PERI-
Produkte wird schon wahrend der
Entwicklungsphase in geplanten
Schritten sorgféltig vorbereitet
und in Form von Entwicklungsbe-
sprechungen (E-Team) und Versuchs-
aufbauten, Berechnungen etc. auf
die ZweckmaRigkeit geprift.

Die Qualitatstberwachungen
wahrend der Produktion durch die
Qualitatssicherung, die Schweil3-
technik sowie durch die Werker-
selbstprifung sorgen fir den
benotigten hohen Qualitats-
standard der PERI-Produkte.

Um gute Produkte zu produzieren,
brauchen wir gute Lieferanten. Diese
Lieferanten werden sorgsam
ausgewahlt und qualifiziert. lhre
Zulieferqualitat wird durch Prifungen
im Wareneingang sichergestellt.
Sehr wichtige Lieferanten werden
fortlaufend Uberwacht und durch
Lieferantenaudits beurteilt.

Bei geschweilRten Teilen wird der
Schweifdfachingenieur bei Bedarf
hinzugezogen, um die qualitativen
und gesetzlichen Forderungen
sicherzustellen.
Qualitatsprifungen der Qualitats-
sicherung werden im CAQ-System
dokumentiert.

Durch Dokumentation von Pro-
zessen, Qualitatsplanung / -ziele
und Uberwachungen, sowie durch
Teamstruktur mit qualifizierter
Vertretung untereinander, ist das
Qualitatsmanagement-system in
seiner Funktion abgesichert.

PERI QM-Handbuch



5.0 Verantwortung der Leitung

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
Unternehmensstrategie angepasst.
Innerhalb der Prozesstrukturen
regeln die Prozessverantwortlichen
die Verantwortung und Befugnisse
in Ausrichtung auf die Unter-
nehmensstrategie. Anderungen in
der Organisation werden den
betroffenen Mitarbeitern und
gegebenenfalls den betroffenen
Kunden und Lieferanten durch
geeignete Mittel bekannt gemacht.

Organigramm Qualitatssicherung
und SchweiRtechnik

Qualitatssicherung

PERI

Pointner
Priafmittel- Prifplanung Prifung WE-Priifung/Rohm./
tiberwachung Reklamations- Produktion HFT- u. Fertigteile/
bearbeitung Erstmusterpriifung
Pircher/Stauble Pircher/Dussler/ Flexer/Yilmaz/ Moser/Stauble/Weith-
Pointner Braun/Wanner mann/Wanner/Braun

Schweil3technik

Linder

Prifung
Schweil3erei
Stahlfertigung

Werkstoff-Labor

Priifg. SchweiBerei Alu
Erstellen Schweil-
anweiungen und
SchweiRfolgeplane

Frihsammer

Linder

Frihsammer
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5.0 Verantwortung der Leitung

5.5.2 Beauftragter der obersten
Leitung - Qualitatsmanage-
mentbeauftragter (QMVB)

Der Qualitdtsmanagementbeauf-
tragte (QMB) hat die Verantwortung
und Befugnis alle flr das Qualitats-
managementsystem notwendige
Prozesse einzuflihren und deren
Verwirklichung und Aufrecht-
erhaltung sicherzustellen. Zu diesem
Zweck ist er weisungsbefugt gegen-
Uber allen Bereichen.
In Zusammenarbeit mit den Prozess-
verantwortlichen gestaltet der QMB
die Darstellung der Prozesse praxis-
gerecht und leicht nachvollziehbar.
Die Geschéftsleitung beauftragt den
Qualitatsmanagementbeauftragten
mit der Durchflhrung interner Audits,
damit dieser einen Uberblick gibt
Uber:
— die Leistungen des Qualitats-
managementsystems
— notwendige Verbesserungen
— Weiterentwicklungsmaoglichkeiten
des Qualitatsmanagement-
systems
Der Qualitdtsmanagementbeauf-
tragte soll die Forderung des
Bewusstseins Uber die Kundenan-
forderungen im gesamten Unter-
nehmen sicherstellen.

5.5.3 Interne Kommunikation

Ein reibungsloser interner Austausch
von Informationen und Daten und
die zielorientierte Diskussion von
Entwicklungen, Zielen und MalR-
nahmen in geplanten Teams tragen
wesentlich zur effizienten Gestaltung
unserer Prozesse und der
kontinuierlichen Verbesserung bei.
In Projektteams, standigen Fach-
teams (z.B. E-Team, M-Team...),
bereichsibergreifenden Teams
(z.B. OMK, A-Team...) und Planungs-
teams ( z. B. MBO) haben wir ein
breitgefachertes Instrumentarium
um Leitlinien fir das Unternehmen
effizient umzusetzen und eine
standige Managementbewertung
aufrechtzuerhalten.
Teambesprechungen werden
grundsatzlich protokolliert und Gber
elektronische Medien verteilt und
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archiviert. Benotigte Daten und

Informationen werden mittels EDV-
Systemroutinen an die Arbeitsplatze
gelenkt. Allgemeine Informationen
werden Uber das Intranet (Outlook,
Email...), die Homepage, PERI-intern
oder durch Aushange publiziert.

5.6 Managementbewertung
Managementbewertungen finden in allen

relevanten Bereichen in mehren Stufen statt:
1. wochentlich: Abteilungsbesprechungen

PERI

Eingaben: — Prozessdaten der Abteilung

— Kunden Auftrage

— Rickmeldungen von Kunden
— Zwischenberichte von laufenden Projekten
— Empfehlungen fir Verbesserungen /

KVP — MalRnahmen
2. monatlich:

operative Monatskonferenz (OMK)

Eingaben: — Prozessdaten aus allen Bereichen
— Rickmeldungen von Kunden
— FolgemaRnahmen aus Vormonaten und

MBO Zielen

— wesentliche Prozessanderungen aus

allen Bereichen

— Empfehlungen fir Verbesserungen /

KVP — MaRnahmen
3. vierteljahrlich:

Quartalsbericht der Geschaéftsleitung

Eingaben: — Prozessdaten aus allen Bereichen
— Rlckmeldungen von Kunden
— Folgemafinahmen aus Vormonaten und

MBO Zielen

— wesentliche Prozessdnderungen aus

allen Bereichen

— Empfehlungen fir Verbesserungen /

KVP — MalRnahmen
4. jahrlich:

MBO Prozess mit halbjahrlichem Zwischenbericht

Eingaben: — Prozessdaten aus allen Bereichen
— Rickmeldungen von Kunden
— FolgemalRnahmen aus Vormonaten und

MBO Zielen

— wesentliche Prozessanderungen aus

allen Bereichen

— Empfehlungen fir Verbesserungen
— Bericht Uber KVP — MalRnahmen

— Auditberichte

— QS und QMB - Bericht
— Strategieplan

— MBO Ruckblick

Die Ergebnisse aller Bewertungen sollen die Effizienz in allen Bereichen
und Ebenen verbessern. Der Bedarf und die effektive Nutzung von
Ressourcen ist dabei ein Schwerpunkt. Alle Bewertungen werden in den
Bereichen eigenverantwortlich dokumentiert, den betroffenen Bereichen
verteilt und in Ubereinstimmung mit den Regeln der EDV-Abteilung archiviert.
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6.1 Bereitstellung von Ressourcen
(Infrastruktur und Arbeits-
umgebung)

Die Ermittlung notwendiger
Ressourcen wird initiiert durch die
Jahresziele der Geschaftsleitung,
Unterziele der Bereiche, Bedarfs-
meldungen der Bereiche aus
Verbesserungsmalfinahmen und
durch Festlegung neuer Ziele aus
den Managementbewertungen
wahrend des laufenden Jahres.
Notwendige Ressourcen werden
durch Genehmigung der Geschéafts-
leitung von Investitionsplan,
Bauleitplanung, Schulungsplan

etc. eingeplant.

Nach erfolgter Detailplanung und
nochmaliger Priifung, werden die
Investitionen gemald ihrer Wirt-
schaftlichkeit und Nutzen flr das
Unternehmen durch die Geschéfts-
leitung freigegeben.

6.2 Personelle Ressourcen

Die schnellen Veranderungen der
Marktanforderungen, die Expansion
in neue Markte, die Weiterent-
wicklung von Produkten und Her-
stellungstechnologien, Verander-
ungen in allen Arbeitsprozessen
bedingen ein standiges Lernen aller
Mitarbeiter und Gewinnung von
motivierten und gut ausgebildeter
Nachwuchskrafte. Der Erfolg des
Unternehmens ist eng mit der
Lernfahigkeit und Innovationskraft
aller Mitarbeiter verbunden. Denn
nur gut ausgebildete Mitarbeiter
gestalten effiziente Prozesse und
schaffen innovative Produkte hoher
Quialitat fur unsere gemeinsame
Zukunft.

Daher gilt fur alle Fihrungskréafte,
dass der Qualifizierungsbedarf
ermittelt wird und die effizienteste
Schulung zum Nutzen des Unter-
nehmens durchgefihrt wird.

Die Koordination von Schulungs-
malfdnahmen tbernimmt die
Personalentwicklung.

Nachweise Uber Durchflihrung und
Effizienz von SchulungsmalRnahmen
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werden durch die Personalabteilung
archiviert.

6.3 Materielle Ressourcen
Infrastruktur

6.3.1 Gebaude und Versorgungs-
einrichtungen
Entsprechend den strategischen
Weiterentwicklungsplanen der
Geschéftsleitung werden Planungen
zu Standorten, Gebauden und
Versorgungseinrichtungen durch die
Fachbereiche Bau, externe Planer,
Werksinstandhaltung und spatere
Nutzer erarbeitet. Dabei werden die
einschlagigen Gesetze und Vor-
schriften wie Arbeitsstattenverord-
nung, Betriebssicherheitsverordnung
etc. berlicksichtigt. Die Geschéfts-
leitung gibt nach Prifung der
Wirtschaftlichkeit und Uberein-
stimmung mit den verfolgten Zielen
das Projekt frei. Die Bauabteilung
koordiniert und verantwortet die
Umsetzung der freigegebenen
Planung. Die Dokumentation erfolgt
durch Werk und Gewerksplane.
Die Pflege und den Erhalt der
Gebaude und Versorgungsein-
richtungen werden durch die Nutzer
verantwortet. Notwendige Malk-
nahmen werden entsprechend den
Regelungen zu Beschaffung und
Investitionen ( VII-IV-1 und VII-IV-2 )
vom Nutzer beantragt. Die Bauab-
teilung oder die Werksinstandhaltung
koordinieren diese MalRnahmen Uber
externe oder interne Leistungen.

6.3.2 Prozessausriistungen

Die Prozessausristung wird vom
Prozessverantwortlichen verant-
wortet und geplant. Im Planungs-
prozess wird der Prozessverantwort-
liche durch die Bauabteilung bei
baulichen Veranderungen und bei
Blroarbeitsplatzen beraten. Beratung
zum Umwelt- und Arbeitsschutz
erfolgt durch den Sicherheits-
ingenieur. Die sicherheitstechnische
Uberprifung der umgesetzten
Planung erfolgt durch den

Sicherheitsingenieur in Form von
Gefahrdungsanalysen gemaf dem
Arbeitsschutzgesetz und anderer
mitgeltender Vorschriften.
Beschaffungen jeglicher Art unter-
liegen den Regelungen der Be-
schreibungen Einkauf VII-IV-1 und
InvestitionsgUterbeschaffung
VII-IV-2.

6.3.3 unterstiitzende Dienst-
leistung

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

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 / Brand-
schutzbeauftragter.

6.4 Arbeitsumgebung

Die Planung der einzelnen Arbeits-
platze und Tatigkeiten erfolgt in
Verantwortung der Prozess-/
Abteilungsverantwortlichen. Sie
ermitteln den notwendigen Bedarf
an Hilfsmitteln, MelRmitteln und
Ausstattungen um einen sicheren
und effizienten Prozessablauf sicher
zu stellen.

Die Beschaffung erfolgt nach den
Richtlinien aus den Prozessen
Einkauf VII-IV-1;
InvestitionsgUterbeschaffung
VII-IV-2 und Prifmittel VIII-II-3.
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7.0 Produktrealisierung

7.1 Planung der Produkt-
realisierung

Ausldser flr die Planung eines
Produktherstellungsprozesses
kénnen sein:
— neues Produkt
— neue Qualitatsanforderungen an
bestehendes Produkt
— technische Verbesserungen von
bestehendem Produkt
— Verbesserung der Zuverlassigkeit
eines Herstellungsprozesses
— Rationalisierung eines
Herstellungsprozesses
— Anderung von Kleinserienfertigung
zu GroRserienfertigung
— Anderung im Maschinenpark
— Verflugbarkeit von Rohmaterialien
— Anderungen beim Lieferanten
Je nach Art und Umfang solcher
Planungen wird ein Fach-/ Projekt-
team unter der Leitung der
betroffenen Produktionsbereiche
gebildet. Der Projektleiter ist verant-
wortlich fir die fachlich kompetente
Besetzung und Festlegung der
notwendigen Dokumentation des
Planungsprozesses.
Qualitatsziele und Anforderungen
fr die Produkte werden durch das
E-Team definiert und in Zeichnungen
und Begleitdokumenten dokumen-
tiert. Notwendige Anderungen sind
durch den Projektverantwortlichen
in Zusammenarbeit mit dem E-Team
zu vereinbaren. Die Anderung der
Dokumentation erfolgt durch den
Konstrukteur.
Lastenhefte flr Fremdlieferungen
und Prtfungsvorgaben in den
Fertigungsschritten 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 Ver-
flgung.
SchweilRtechnischen Prozesse
werden durch den Schweiffachin-
genieur geplant und in Zusammen-
arbeit mit dem Produktionsbereich,
der Qualitatssicherung und soweit
erforderlich von der Programierer-
gruppe der Werksinstandhaltung
eingeflhrt und Uberwacht.
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Notwendige Prozesslberwachungs-
kriterien und die Prifungsdurch-
fihrung werden Uber Arbeitsplane,
Prifplane der Qualitatssicherung,
Dokumentationen der Fachbereiche
der Produktion und externe Uber-
wachungsorganisationen dokumen-
tiert.

7.2 Kundenbezogene Prozesse

7.2.1 Ermittlung der Anfor-
derungen in Bezug auf
das Produkt

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

Je nach Art und Umfang der Anfrage
eines Kunden, ermittelt der AuRen-
dienst anhand der Vorgaben aus dem
ADM-Handbuch, die Mitarbeiter der
Anwendungstechnik nach einer
Checkliste und bei Katalogbe-
stellungen die Mitarbeiter des
Verkaufsinnendienstes die An-
forderungen des Kunden.

Bei einer Vielzahl von Produkten
werden die erfassten Anforderungen
erganzt durch Produkt begleitende
oder allgemeine Produktdokumen-
tationen Uber den sicheren und
zweckmalfigen Aufbau und
Verwendung unserer Produkte.

Bei grofReren und komplexeren Pro-
jekten oder auf Wunsch des Kunden
erfolgen Einweisungen durch
Fachmonteure und ggf. Techniker /
Ingenieure auf der Baustelle oder in
unserem Schulungszentrum.

Besondere terminliche / logistische
Anforderungen bei GroRbaustellen
oder bei besonders raumlich be-
engten Bauvorhaben, werden durch
den Aufiendienst in Zusammenarbeit
mit dem Projektleiter und dem
Versandleiter koordiniert.

Gesetzliche und behordliche An-
forderungen werden aktuell in den
Projektierungs- und Dokumentations-
system der Anwendungstechnik und
im Intranet des Unternehmens an
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allen notwendigen Arbeitsplatzen
zur Verfligung gestellt. Der AulRen-
dienst, die Techniker und Ingenieure
der Anwendungstechnik, des Pro-
duktmanagements, der Entwicklung
und der Produktion haben mit der
Zugriffsmoglichkeit auf den aktuellen
Stand der gesetzlichen und behord-
lichen Vorgaben auch die Verpflich-
tung diese zu beachten und ge-
gebenenfalls unsere Kunden zu
informieren. Hierbei unterstitzen wir
die Mitarbeiter in dem wir in
Schulungen und Informationsrund-
schreiben auf neue Sachverhalte
aufmerksam machen.

7.2.2 Bewertung der Anforder-
ungen in Bezug auf das
Produkt

Von unseren Produktkatalogen und
technischen Dokumentationen
abweichende Anforderungen an
Serienprodukte und bei Sonder-
konstruktionen, erfolgt die erste
Bewertung durch den Aufiendienst
direkt bei der Aufnahme der
Anforderungen.

Bei der Umsetzung von Sonderkon-
struktionen erfolgt eine weitere
Bewertung durch die Anwendungs-
technik im Projektstatus zum
Angebot. Vor Freigabe des Ange-
botes wird durch interne Prifung
und durch den AulRendienst gepruft,
ob die Anforderungen erfllt werden.
Abweichungen oder spatere
Anderungen aus Nachverhandlungen
werden im Projekt dokumentiert
oder geandert und damit allen
Betroffenen zuganglich gemacht.
Die beschriebenen Prozesse sind
Uber EDV-Routinen stabilisiert und
werden in allen Schritten nachvoll-
ziehbar 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
Projekt begleitenden Dokumen-
tationen.

14



7.0 Produktrealisierung

7.2.3 Kommunikation mit dem
Kunden

Einen wesentlichen Anteil am
Unternehmenserfolg stellen eine
kompetente Beratung und eine
zuverlassige Umsetzung der
Kundenanforderung in optimale
Angebotsldsungen dar.

Um eine moglichst hohe Qualitat
dieses Prozesses zu erreichen
werden die Aufdendienstmitarbeiter
anhand des ADM Handbuches des
Vertriebes in die Tatigkeit einge-
wiesen.

Weitere Informationsquellen sind
die Monatsbriefe der Vertriebs-
leitung, allgemeine Werbeprospekte,
Produktkataloge, Aufbau und
Verwendungsanleitungen und
Bedienungsanleitungen. Erganzend
werden regelmaldig Schulungen
Vorort oder in unserem Schulungs-
zentrum fUr Aufdendienstmitarbeiter
und Techniker der Anwendungs-
technik durchgeflhrt.

Um eine schnelle und zuverlassige
Auftragsbearbeitung sicher zu
stellen, bedarf es verschiedener
Regelungen zur Unterstltzung der
Ablaufsicherheit.

Uber Checklisten, Arbeitsanweis-
ungen, EDV-Routinen und Prozess-
beschreibungen ist die Prozessfolge
Anfragen, Angebote, Auftrag und
Auftragsbestétigung einschlief3lich
der Anderungsroutinen festgelegt
und in den Bereichen wirksam und
nachvollziehbar. Auch diese Prozesse
unterliegen eine standigen, kritischen
Beobachtung und Verbesserung.
Rickmeldungen von Kunden und
Kundenreklamationen werden von
den AuRendienstmitarbeitern
aufgenommen und mittels
Schadens- und Reklamationsanzeige
dem VKI zur weiteren Bearbeitung
bekannt gemacht. Uber direkt beim
VKI eingehende Kundenreklama-
tionen, werden die zustandigen
Aufdendienstmitarbeiter unverztglich
informiert. Reklamationen, welche
der AulRendienstmitarbeiter direkt
[6sen kann, werden auch direkt zur
Kundenzufriedenheit umgesetzt.

In Zusammenarbeit mit den
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Fachabteilungen verantwortet der
VKI eine rasche und zuverlassige
Reklamationsbearbeitung und den
Informationsfluss Uber den AuRen-
dienstmitarbeiter zum Kunden.
Durch festgelegte Erfassungs-
routinen werden Kundenreklama-
tionen systematisiert und in Rahmen
vom KVP-Prozess in Verbesserungs-
malinahmen umgesetzt. Die Um-
setzung und Wirksamkeit werden
Uber nachfolgende Audits, Analysen
der Reklamationen, Mitteilungen des
AuRendienstes und Rickmeldungen
von Kunden Uberpriift.

7.3 Entwicklung

Uber Markt- und Produktanalysen
erforscht das Produktmanagement
Moglichkeiten zur Verbesserung
unserer Produkte oder sammelt
Anregungen fir neue Produkte.
Durch gezielte Anwendungsanalysen
werden der Kundennutzen und die
Marktfahigkeit von Produkten und
Entwicklungsprototypen untersucht.
Auf Basis dieser Ergebnisse, formu-
liert das Produktmanagement erste
Anforderungen an neu zu entwick-
elnde Schalungs- und GerUstpro-
dukte oder zu &ndernde Produkte.
Uber Abschéatzungen der Entwick-
lungs- und Produktionskosten
werden Preise kalkuliert und
Kosten / Nutzen Vergleiche ermittelt.
Im Entwicklungsteam (E-Team)
werden die Vorarbeiten diskutiert
und die Anforderungen an das
Produkt definiert und als Pflichten-
heft einem Entwicklungsteam zur
Aufgabe gestellt. Das Pflichtenheft
enthalt neben den anwendungs-
technischen Anforderungen auch
gesetzliche, behordliche und
normative Anforderungen.

Das Entwicklungsteam wird bei
Bedarf durch den Bereich F&E
unterstutzt.

Fur die Entwicklung werden
Zwischentermine zu Entwicklungs-
abschnitten und deren Ergebnis-
Uberprifung im E-Team-Protokoll
festgelegt. Je nach Art und Umfang

der Neukonstruktion oder Anderung,
wird anhand von Zeichnungen,
Musterteile, technischen Priifungen,
Versuchsanwendungen und Praxis-
einsatze die Erflllung der Forder-
ungen aus dem Pflichtenheft durch
das E-Team Uberprift und gege-
benenfalls wird das Pflichtenheft
erganzt.

Je nach Komplexitat des Produktes,
wird nach internen und/oder
externen Prifungen das Produkt
durch E-Team Beschluss freige-
geben.

Alle MalRnahmen und Freigaben
werden im E-Team-Protokoll doku-
mentiert.

Durch die Zusammensetzung des
E-Teams, sind die Hauptschnitt-
stellen in den Entwicklungsprozess
integriert. Andere betroffenen
Bereiche werden fallweise tber den
Protokollverteiler informiert.

Das Produkt und die Anderung von
Produkten werden Uber Zeich-
nungen, Stlcklisten und begleitende
Unterlagen beschrieben und im
EDV-System dokumentiert und
zuganglich gemacht.

Das Produktmanagement erstellt mit
Fortschreiten der Entwicklung die
notwendigen Produktinformationen
fir den AufRendienst und unsere
Kunden.

Im Bereich der Anwendungs-
technik, werden Projekt bezogene
Teile und Systeme flr den Einzelfall
entwickelt. Je nach Umfang und
Komplexitat der Anpassung oder
Sonderkonstruktion werden Gber
interne oder externe statische
Berechnungen, Vesuchsaufbauten
und Testanwendungen die Er-
gebnisse der Konstruktionen Uber-
pruft. Die Dokumentation der
Prozesse und Ergebnisse erfolgt
dber ein EDV-Projektprogramm.
Verantwortlich fur die Prifung und
Bestatigung der Entwicklungsergeb-
nisse sind der zustandige AulRen-
dienstmitarbeiter und der Projekt-
verantwortliche in der Anwen-
dungstechnik.
Anwendungstechnische Anfor-
derungen und Ldsungen gehen

PERI QM-Handbuch



7.0 Produktrealisierung

haufig in die Produktanforderungen
des Produktmanagements ein.

Die Entwicklung von Standard-
software zur Planung von Schalungs-
und GerUstprojekten mit Serien-
artikeln wird von dem Bereich
Software Entwicklung und
Vertrieb gelenkt und verantwortet.

Regelungen zu Produktanforder-
ungen, Entwicklungsprifung und
Freigabe sind in den Prozessbe-
schreibungen des Bereiches
dokumentiert.

7.4 Beschaffung

7.4.1 Beschaffungsprozess und
Beschaffungsangaben

Die Beschaffung von Rohmaterial
zur Produktrealisierung und von
Produkten erfolgt auf Basis der
qualitativen Festlegung von Produkt-
management, Entwicklung bzw.
Anwendungstechnik und bei Bedarf
in Zusammenarbeit mit der Quali-
tatssicherung in den Dokumenten:
— Zeichnungen und Stlcklisten
— Begleitdokumenten zu Artikeln
und Projekten
— LAV Liefer- und Ausfiihrungs-
vorschriften
— PERI-Werknormen
Spezifikationen fir den Holzeinkauf
sind in der Zulassung Schalungs-
trager hinterlegt.
Betriebsmittel werden durch ein
Lastenheft spezifiziert. Basis daflr
sind Teilezeichnungen und Betriebs-
mittelanforderungen.
Der Einkauf von Hilfs- und Betriebs-
stoffen wird Uber Materialanforder-
ungsscheine ausgelost.
Die Beschaffungsangaben werden
durch den anfordernden Bereich
definiert.
Dabei werden Prozess beein-
flussende Kriterien vom Prozessver-
antwortlichen freigegeben.
Arbeitsschutz oder Umweltschutz
relevante Artikel missen vorab durch
den Bereich Arbeits- und Umwelt-
schutz geprift und freigegeben
werden.
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Die Abwicklung des Einkaufs der
PERI GmbH wird durch ein EDV -
Bestellsystem unterstltzt.
Bedarfsmengen fiir Rohstoffe, Zu-
kaufteile und Handelswaren werden
durch Netto-Bedarfs-Rechnungen
und / oder Planzahlen der Auftrags-
abwicklung ermittelt und an-
schlieRend als Bestellvorschlage
vom EDV-System ausgegeben.

Die Freigabe von Bestellungen
erfolgt im Rahmen der Regelungen
zu Verantwortung und Befugnis.

7.4.2 Lieferantenauswahl und
Bewertung

Die Lieferantenerstauswahl wird an
Hand festgelegter Kriterien durch
den Einkauf durchgeflhrt.
Wesentlicher Anteil dieser Kriterien
sind Fertigungsfahigkeiten und deren
normativen 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
Einkauf festgelegt.
Beurteilungskriterien sind im CAQ-
System hinterlegt und werden von
der Qualitatssicherung gepflegt.
Als Input fur die Lieferantenbeur-
teilung dienen Ergebnisse aus den
WE-Prifungen, welche durch das
CAQ-System unterstitzt und
verwaltet werden.

7.4.3 Priifung von beschafften
Produkten
Um die Qualitatsanforderungen bei
gekauften Produkten, Rohmaterial
und Baugruppen sicherzustellen,
werden diese einer geplanten
Wareneingangsprifung unterzogen.
Erstmuster aus der Lieferanten-
erstauswahl werden dabei beson-
ders betrachtet und dokumentiert.

PERI

7.5 Produktion und Dienst-
leistung

7.5.1 Lenkung der Produktion und
Dienstleistungserbringung

Ausgehend von der Prozessge-
staltung durch den Prozessverant-
wortlichen, in Zusammenarbeit mit
den Fachbereichen wie Fertigungs-
planung, Betriebsmittelbau und
Werksinstandhaltung, und der Artikel
und Mengen Vorgabe der Disposi-
tion, verantworten die Prozess-
eigentumer die zeitgerechte und
qualitative Fertigung der Produkte.
Zur Unterstltzung ihrer Tatigkeit
stehen ihnen folgende zumeist
EDV-gelenkte Vorgabedokumente
zur Verfligung:
— Zeichnungen und Stlcklisten
— Betriebsauftrage
— Vorgaben der Fertigungssteuerung
— PERI-Werknormen
— Prozessbeschreibungen
— Arbeitsanweisungen
— Regelungen des Arbeits- und
Gesundheitsschutzes
Fur die Pflege und Einhaltung der
anzuwendenden Dokumentation
sind die einzelnen Produktions-
bereiche verantwortlich. Die
Fertigungsmeister dieser Bereiche
sind flr einen reibungslosen
Fertigungsablauf zustandig und
zugleich Ansprechpartner flir jeden
Mitarbeiter. In qualitatsrelevanten
Fragen und bei der Auswahl und
Beschaffung geeigneter Mel3mittel
werden die Produktionsbereiche
durch die Qualitatssicherung
unterstutzt.
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7.0 Produktrealisierung

7.5.2 Genehmigung und Uber-
wachung von Prozessen
und Produktmerkmalen

Um einen reibungslosen Arbeits-
ablauf in den einzelnen Prozessen
sicherzustellen, sind die Prozesse
beschrieben und in Kraft gesetzt.
Dokumentationen von tatsachlichen
Prozessparametern wéahrend des
Ablaufes werden von den Prozess-
verantwortlichen als ein Mittel der
Fehler- oder Prozessanalyse bei
Bedarf eingesetzt.

Erganzend werden aufgrund nor-
mativer oder gesetzlicher Griinde
systematische Erfassungen durch
die Qualitatssicherung eingefihrt,
aufrechterhalten und dokumentiert.
Die einzelnen Produktionsbereiche
sind flr die optimale Nutzung der
einzelnen Einrichtungen verantwort-
lich. Die Auswahl und Qualifikation
geeigneter Produktionseinrichtungen
und der entsprechend beféahigten
Mitarbeiter werden durch die ver-
schiedenen Produktionsbereiche
vorgenommen.

Metallfertigung

Far die Qualifikation, Einrichtung und
Uberwachung aller Roboter- und
Handschweifsanlagen ist der
Schweilfdfachingenieur zustandig.
SchweilRparameter werden durch
Maschinenversuche ermittelt und in
Schweilfolgeplanen und Schweil3-
anweisungen dokumentiert.
Produktmerkmale wahrend der
Fertigung werden durch Anweis-
ungen und mit Arbeitspapieren
gelenkter Selbstprifung der
einzelnen Mitarbeiter Uberwacht.
Dabei werden diese durch die
Fertigungsmeister und die Qualitats-
sicherung unterstitzt. Die Auswahl
geeigneter Prozesse, bei welchen
Maschinenfahigkeitsuntersuchungen
vorgenommen werden, liegt in der
Verantwortung der einzelnen Pro-
duktionsbereiche in Zusammenarbeit
mit der Qualitatssicherung.
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Tragerfertigung

Alle Holztrager der PERI GmbH
haben eine Typenzulassung
(Leimnachweis).

Fir den Erhalt dieser Zulassung ist
die Holzfertigung zustandig.

Bei der Holzfertigung handelt es sich
um eine Serienfertigung.
Qualitatskontrollen, wie Sicht-
prifung, MaRprifungen und
Feuchtigkeitskontrollen wahrend des
Produktionsprozesses werden von
der Tagerfertigung in Eigenverant-
wortung durchgefihrt.

Schalungsmontage
Laufkontrollen in Form von
Sichtprifungen werden durch die
Meister der Schalungsmontage
vorgenommen.

Instandhaltung

Die Auswahl geeigneter Maschinen
und Anlagen, welche einer Wartung
unterzogen werden sollen, wird
durch die Werksinstandhaltung
festgelegt.

7.5.3 Kennzeichnung und Riick-
verfolgbarkeit

Zur Vermeidung von Verwechs-
lungen, Fehlproduktionen und
Falschlieferungen werden Roh-
material, Halbzeuge, Halbfertigteile
und Produkte wahrend des ge-
samten Fertigungsablaufes im
sinnvollen Rahmen anhand festge-
legter Regeln gekennzeichnet. Die
Festlegung ob und wie gekenn-
zeichnet werden muss, wird durch
das E-Team definiert und durch
Erfahrung in dem tatsachlichen
Entstehungs- und Lebenszyklus des
Produktes durch Anderungsantrage
an das E-Team erganzt oder ange-
passt. Die Dokumentation der
Kennzeichnungsvorgaben erfolgt in
Produktzeichnungen, in Liefer- und
Ausfihrungsvorschriften, durch
Hinweise in Arbeitsplanen und
Lohnscheinen.

Vom E-Team definierte Produkte,
welche riickverfolgbar sein sollen,
sind in besonderen Dokumentations-

und Kennzeichnungsroutinen
zusammengefasst und werden
D-Teile genannt. Das E-Team legt
far D-Teile, besondere Hinweise,
Prifungen, Kennzeichnungs- und
Dokumentationspflichten auf allen
Ebenen der Produktrealisierung und
fir Produkt begleitende Informa-
tionen fest.

Die Prifungen und Kennzeichnung
von Produkten und Zulieferteilen sind
in dem Prozess Prifungen definiert.

7.5.4 Eigentum von Kunden

Einen wesentlichen Beitrag zur
Kundenzufriedenheit stellen die
Abldufe und Regelungen zur
Reparatur von Kundenschalungen
dar. Der Kunde erwartet seine
Schalung in bestmdglichem Zustand
zuriick. Daher sind Kennzeichnung,
Schadenerfassung, fachgerechte
und schnelle Instandsetzung sowie
sichere Verpackung und Transport
wesentliche Kriterien dieser
Prozesse.

Bei der Auftragsannahme und
Abwicklung gelten die gleichen
Sorgfaltsregeln wie beim Verkauf
von Neumaterial.

Technische Dokumente, welche
Kunden uns zur Angebotsbear-
beitung oder zur Projektierung
Uberlassen, sind als Eigentum des
Kunden zu kennzeichnen und ggf.
zuriick zu geben.

Die Details der Organisation werden
durch die Fachbereiche in Arbeits-
anweisungen geregelt.

PERI QM-Handbuch



7.0 Produktrealisierung

7.5.5 Produkterhaltung

Uber die Umsetzung von Arbeits-

anweisungen zum

— innerbetrieblichen Transport und
Lagerung flr Produkte im Ferti-
gungsgang

— Kennzeichnung

— Verpackungsanweisungen flr das
Fertigwarenlager

— Verpackungsanweisungen fir die
Mietlager

— Anweisungen und Schulungen zur
fachgerechten Verladung und
Transportsicherung

— Prozessdefinitionen zu Ein-
lagerung 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 Transport-
hilfsmittel entwickelt und eingefihrt,
damit auch unsere Kunden in der
Nutzung unserer Produkte deren
Erhalt und sicheren Transport ge-
wahrleisten kénnen.

In Aufbau- und Verwendungsan-
leitungen sowie in Bedienungs-
anleitungen sind der Gebrauch

und der Anwendungsbereich be-
schrieben.
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7.6 Lenkung von Uberwachungs-
und MeRBmitteln

Zur Sicherstellung einer gleich-
bleibenden Ubereinstimmung der
Produkteigenschaften mit den
definierten Anforderungen, be-
notigen wir bei den meisten
Entwicklungs- und Herstellungs-
prozessen zuverlassige Uber-
wachungs- und Mefimittel. Bei der
Auswahl von MeR- und Prifver-
fahren und bei der Beschaffung von
MeR- und Prifmitteln unterstitzt die
Qualitatssicherung die Bedarfstrager.
Mef3- und Prifmittel werden ge-
kennzeichnet und im CAQ-System
der Qualitatssicherung erfasst und
die Kalibrierung der Mef3- und
Prifmittel gelenkt.

Die Kalibrierung kann durch Fach-
personal 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 Kali-
brierung, werden die Durchflihrung
und die Terminierung der nachsten
Kalibrierung dokumentiert und am
MelR- oder Prifmittel in der Regel
durch Aufkleber dem Nutzer bekannt
gemacht.

Mel- und Prifmittel, welche vor
jedem Einsatz geeicht, kalibriert oder
zurlckgesetzt werden mussen,
haben besondere Hinweise an den
Geraten oder in den Bedienungs-
anleitungen.

PERI

Fir den pfleglichen und fachge-
rechten Umgang sind die Nutzer
verantwortlich.

Sollten Zweifel lber den Erhalt von
Genauigkeit und Funktion von
Mef3mitteln im Gebrauch maglich
sein oder MelRwerte sind nicht
plausibel, hat der Nutzer die Mel3-
mittel auch zwischen Regelterminen
kalibrieren und/oder reparieren zu
lassen. Uber solche Zusténde ist die
Qualitatssicherung unverziglich zu
informieren.

Dort wo es sinnvoll ist, sind
Melmittelschranke zur sicheren
Aufbewahrung von Melimitteln
eingeflhrt.
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_ng, Analyse und Verbesserung

8.1 Allgemeines

Um unser Ziel, standig unsere
Produkte und unsere Ablaufe zu
verbessern, in die Tat umsetzen

zu kénnen, brauchen wir eine ge-
sicherte Basis an Informationen Uber
unseren Stand. Aufgrund der
Vielschichtigkeit von Prozessen und
Parametern, missen wir eine
gesicherte und sinnvolle Auswahl
treffen, was wir mit welchem Auf-
wand und Nutzen messen, doku-
mentieren und bewerten wollen.
Die Prozessverantwortlichen
definieren die MefRparameter, das
Melverfahren und den Aufwand
unter Bericksichtigung der Unter-
nehmensziele, den Nutzen fir das
Unternehmen, Einhaltung gesetz-
licher und behordlicher Auflagen mit
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:

Art der Daten aus dem Bereich

Marktdaten Marketing / Leitung Vertrieb
Umsatzdaten Leitung Vertreib und Controlling
benchmark Analysen Controlling

Kunden - Reklamationen ADM, VK| und KVP-Team
Befragung Uber unsere homepage  Marketing / GL / Vertriebsleitung
Befragung bei ADM — Treffen GL / Vertriebsleitung
Informationen aus Kunden-

schulungen Verkaufsforderung

Die Ergebnisse werden von den Bereichen systematisiert und gehen in
die monatlichen, halbjahrlichen und jahrlichen Managementbewertungen
ein.

Die Detailregelungen zu Art, MeBmethode und Bewertung legen die
Bereichsverantwortlichen in Zusammenarbeit mit der Geschéftsleitung
fest.
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8.2.2 Internes Audit

Ziele von allen Auditformen sind:

— die kritische Uberpriifung von
Prozessen und Vereinbarungen
auf ihre Wirksamkeit

— Verbesserungspotentiale zu
ergrinden

— den kontinuierlichen
Verbesserungsprozess wirksam
zu unterstutzen.

a.) Systemaudits

— Durch regelmalf3ig geplante und
durchgefiihrte Systemaudits wird
Uberprift:

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

— ob die qualitatssichernden
Mafl3nahmen zweckmalig und
wirksam sind

— ob die Regelungen von den
Mitarbeitern verstanden und
angewendet werden.

Ziel: Nachweis von Verwirklichung

und Aufrechterhaltung des

Qualitatsmanagementsystems.

b.) Lieferantenaudits
Lieferantenaudits werden zur
Beurteilung der Zulieferqualitat
durchgefuhrt und bevorzugt bei der
Lieferantenerstauswahl sowie zur
Verbesserung der Lieferqualitat und
Lieferantenbeziehung angewandt.

c.) Prozessaudits

Jeder Prozessverantwortliche kann
in Eigenregie oder durch Unter-
stltzung des Qualitdtsmanagements
Prozesse auf deren Stabilitat

und Effizienz durch Prozessaudit
Uberprifen und Verbesserungen
erarbeiten.

d.) Auditplanung

Die Durchflihrung von Audits werden
vom Qualitatsmanagementbeauf-
tragten mittels einem Auditpro-
gramm geplant. Das Auditprogramm
berlcksichtigt den Status und die
Bedeutung von Prozessen im
Unternehmen, Ergebnisse aus
friheren Audits und die laufenden
Ziele des Unternehmens und des
auditierten Bereiches.
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Auditprogramme werden durch den
Qualitatsmanagementbeauftragten
(QMB) freigegeben.
Lieferantenaudits werden durch die
Qualitatssicherung und den Einkauf
geplant.

e.) Auditoren

Auditoren sind namentlich benannte
und erfahrene Kollegen aus allen
Fachbereichen des Unternehmens.
Auditoren werden regelmallig Gber
die Inhalte der relevanten Normen,
die Planung und Durchflihrung von
internen Audits und die Auditziele
geschult.

f.) Auditdokumentation

Basis flr die Durchfihrung von
Audits sind festgelegte Auditcheck-
listen, welche Fragen zum Vergleich
mit den Normforderungen und zu
den Firmenzielen 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
zusammengefal3t, an die betroffenen
Bereiche oder Lieferanten und
Unternehmensleitung als Kopie
verteilt. Das Original wird beim
Qualitatsmangementbeauftragten
archiviert und dient als eine Grund-
lage fUr nachfolgende Audits und
den Jahresbericht des Qualitats-
managementbeauftragten.

g.) Verantwortung des auditierten
Bereiches

Auditberichte sollen die Prozess-
verantwortlichen in der unverzuig-
lichen Umsetzung von vereinbarten
Mafinahmen zur Fehler- und
Ursachenbeseitigung unterstitzen.
Die ergriffenen MalRnahmen werden
in ihrer Wirksamkeit und Effizienz
Uberpriift. Das Ergebnis ist durch
den Prozessverantwortlichen zu
dokumentieren. Die Umsetzung und
Wirksamkeit der Mafinahmen sind
immer Schwerpunkt im nach-
folgenden Audit.

PERI

|I||||||-|“sung Analyse und Verbesserung

8.2.3 Uberwachung und Messung
von Prozessen

Um unser Ziel, standig unsere Ab-

laufe zu verbessern und den sich

verandernden Anforderungen an-

zupassen, in die Tat umsetzen zu

koénnen, brauchen wir zuverlassige

Kennzahlen, um die Entwicklung der

Prozesse beobachten zu kénnen und

um rechtzeitig korrigierende Mal3-

nahmen umzusetzen.

Die Prozessverantwortlichen

definieren, dokumentieren und

bewerten

— die MeRparameter,

— die Meliergebnisse

— das Melf3verfahren und

— den Aufwand

unter Berilcksichtigung

— der Unternehmensziele,

— den Nutzen fir das Unternehmen,

— 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.
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8.2.4 Uberwachung von
Produkten

Zum Nachweis und zur Absicherung
der geforderten Produktqualitat,
mussen Anforderungen und Mef3-
methoden definiert werden.
Haufigkeit und Aufwand berlck-
sichtigen, dass Produktqualitat nicht
durch prifen erzielt wird, sondern
durch prazise Definition der Anfor-
derungen an das Produkt und
intelligente und stabile Produktions-
prozesse.

Die Qualitatsmerkmale werden bei
Serienteilen durch die Entwicklung
und das Produkt-management im
E-Team definiert und in Zeichnungen,
Stlcklisten und Begleitdokumenten
bekannt gemacht. Bei Sonderkon-
struktionen verantwortet diesen
Prozess die Anwendungstechnik in
Zusammenarbeit mit dem zustan-
digen Aufiendienstmitarbeiter.

Zur Beurteilung der Produktqualitat
ist es notwendig, Prifungen in
geeigneten Phasen der Produkt-
realisierung durchzufihren. Die
Summe der Prifungen geben einen
Aufschluf? Uber die Eignung und
Qualifikation der einzelnen Ferti-
gungs- und Montageschritte.

a.) Wareneingangspriifung

Die Qualitat von beschafften Pro-
dukten, Halbfertigteilen und Roh-
material wird durch Wareneingangs-
prifungen auf Basis von Priifplanen
Uberwacht. Die Durchflhrung, das
Prifungsergebnis und die Freigabe
werden im CAQ-System doku-
mentiert.

b.) Erstmusterpriifung

Neue Produkte und erstmals zu
liefernde Teile von Zulieferern
werden durch die Qualitatssicherung
auf Anforderung durch den Einkauf
und gegebenenfalls durch die
Entwicklung durchgeflhrt, die
Ergebnisse dokumentiert und den
Auftraggebern und den Produzenten
bekannt gemacht.
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c.) Zwischenpriifungen

Metallfertigung
Zwischenprifungen bei der
Metallfertigung werden durch die
Selbstprifung der Produktions-
mitarbeiter vorgenommen:
"Werkerselbstprifung”.
UnterstUtzt werden sie dabei von
den Fertigungsmeistern und der
Qualitatssicherung.

Die Qualitatssicherung fihrt in
geeigneten Bereichen
systematische Zwischen-
priifungen durch.
Schweil3technische Priifungen
werden von der Schweildtechnik
durchgefihrt.

Die Schweifstechnik unterliegt
einer externen Uberwachung zur
Aufrechterhaltung der normativen
Befahigung.

Tragerfertigung

Bei der Holzfertigung handelt es
sich um eine FlieRfertigung.
Qualitatskontrollen, wie Mal3-
prufung, Sichtprifung und
Feuchtigkeitskontrollen wahrend
der Tragerfertigung werden von
dieser in Eigenverantwortung
durchgeflhrt und dokumentiert.

Dieser Fertigungsbereich wird
extern durch Zulassungsorgani-
sationen Uberwacht.

Schalungsmontage
Laufkontrollen in Form von
Sichtprtfungen werden durch die
Meister der Schalungsmontage
vorgenommen.

Mietservice

Die Kontrollen im Bereich Miet-
service konzentrieren sich auf
Verschleifdschaden und Gewalt-
schaden in der Anwendung,
Lagerung und Transport und
Aufbereitung unserer Mietartikel.
Anhand von Kriterienkatalogen
beurteilen die Mitarbeiter die
Produkte im Wareneingang nach
der Anwendung durch unsere

_ung, Analyse und Verbesserung

Kunden. Mafsnahmen fir den
Einzelfall werden in Zusammen-
arbeit mit dem Aufdendienst-
mitarbeiter beschlossen und
umgesetzt. Produktfehler im
Einzelfall und systematische
Probleme werden mit der Leitung
Mietlogistik und der Qualitats-
sicherung im Rahmen von KVP
Mafinahmen aufgearbeitet.

d.) Endpriifung

Endprifungen werden im Rahmen
der Werkerselbstprifung vorge-
nommen.

e.) Priifaufzeichnungen
Prifaufzeichnungen aus der Waren-
eingangsprifung, Zwischenpri-
fungen durch die Qualitatssicherung
sind in Form von Prifberichten im
CAQ-System hinterlegt.
Ergebnisse von Erstmusterpri-
fungen werden in Erstmusterprif-
berichten festgehalten.
Prifergebnisse von "D"-Teilen
werden in Prifberichten dokumen-
tiert.

Durchgefihrte Werkerselbstpri-
fungen in der Metallfertigung sind
auf dem Lohnschein vermerkt.
Aufzeichnungen Uber Feuchtigkeits-
prifungen in der Holzfertigung
werden automatisch erstellt.
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8.3 Lenkung fehlerhafter Produkte

Bewertung und Behandlung
fehlerhafter 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
zwischengelagert. Danach wird ein
Prifbericht erstellt. Werden fehler-
hafte Teile intern nachgearbeitet
werden diese im Rahmen der
Fertigungspritfung geprtft und
freigegeben.

Produktion

Fehlerhafte D-Teile werden in der
Produktion durch die Qualitats-
sicherung, alle anderen Teile durch
die Meister beurteilt. Diese sperrt
der Fertigungsmeister und kenn-
zeichnet sie mit einer roten Rekla-
mationskarte und mit einem roten
Sperrband. Falls der Fehler nicht
behebbar ist, werden die Teile auf
Sperrflachen zwischengelagert. Der
Fertigungsmeister informiert die
Qualitatssicherung, welche einen
Prifbericht erstellt. Fehler werden
anhand des Prifberichts von dem
Fertigungsmeister und seinen Mit-
arbeitern behoben. D-Teile werden
einer erneuten Prifung durch die
Qualitatssicherung bzw. der
SchweilRtechnik unterzogen und der
Prifbericht entsprechend erganzt.

Verantwortung

Fur das Fehlermanagement im
Wareneingang ist die Qualitats-
sicherung in Zusammenarbeit mit
der Produktion verantwortlich. In der
Produktion GUbernehmen die Ferti-
gungsmeister die Fihrungsrolle bei
der Bearbeitung von fehlerhaften
Teilen. Fir die Prifberichtserstellung
ist die Qualitatssicherung zustandig.
Die Kundenreklamationsbearbeitung
wird durch die Qualitatssicherung in
Zusammenarbeit mit dem
Verkaufsinnendienst durchgefihrt.

PERI QM-Handbuch

8.4 Datenanalyse

Die Forderungen dieses Norm-
kapitels sind in den Beschreibungen
vorgehender und nachfolgender
Kapitel enthalten.

8.5 Verbesserung

8.5.1 Standige Verbesserung

Zur Sicherstellung eines aktiven,
standigen Verbesserungsprozesses
sind mehrere Fachteams benannt,
welche Verbesserungsmaoglichkeiten
erarbeiten und umsetzen:

Basis aller Bemuhungen sind die
Prozessdaten der Bereiche, deren
Analyse und Vergleich mit den
besseren Abteilungen und Markt-
bereichen sowie die Bewertung
bereits ergriffener Mafinahmen und
Ziele des Unternehmens.

Ziel aller Teams ist die moglichst
effizienteste Losung eines Kon-
zeptes, Produktes oder Prozesses
zu finden und in die Tat umzusetzen.

8.5.2 KorrekturmaRnahmen
Ausldser von Korrekturmafinahmen
sind Kundenreklamationen, interne
Reklamationen, Prifprotokolle,
Auditprotokolle und erkannte
Schwachstellen aus Prozessdaten.
Korrekturmafinahmen werden in
allen Prozessen durch die Prozess-
verantwortlichen oder in der Zu-
sammenarbeit mit den entspre-
chenden Fachteams des KVP be-
schlossen und umgesetzt.

Die Verhaltnismalfigkeit von Fehler
und Fehlerursachenbeseitigung ist
dabei zu beachten.

Die Umsetzung von Korrekturmaf3-
nahmen soll durch die Prozessver-
antwortlichen zlgig ausgefihrt
werden und ist in deren Wirkung zu
beobachten und zu bewerten.
UngUnstige Auswirkungen sind im
beschlieRenden Team kurzfristig zu
analysieren und gegebenenfalls sind
Anderungen an den beschlossenen
Mafdnahmen vor zu nehmen.

Der Beschluss, die Umsetzung und
die Bewertung von Korrekturmalf3-
nahmen sind zu dokumentieren.
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8.5.3 VorbeugungsmaRRnahmen
Vorbeugungsmafinahmen sind
praventive Korrekturmafnahmen.
Sie werden ergriffen bei sich an-
deutende negative Verdnderungen
in Prozessen, aufgrund von Risiko-
analysen von Prozessen und Pro-
duktanwendungen, aufgrund von
Kundenhinweisen oder bei sich
verandernden behdrdlichen Auflagen
und Gesetzen.
Bei der Ermittlung von Vorbeugungs-
malRnahmen achten die Prozessver-
antwortlichen und KVP beteiligten
Teams auf die Verhaltnismafigkeit
von Ausldser und MalRnahme.
Der Beschluss einer Mafinahme ist
durch das beschlieRende Team:
— in betroffenen Prozessen /
Bereichen bekannt zu machen
— die Umsetzung der MalRnahme
zu Uberwachen
— die Wirkung zu bewerten
— den Ablauf zu dokumentieren
Ziel ist die Vermeidung unnotiger
Risiken, Kosten und Kundenarger-
nisse.
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