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Freigabe

Durch diese Freigabe setzt die Geschaftsleitung das Qualitatsmanagementhandbuch
in Kraft. Die im Handbuch und in den Anweisungen dokumentierte Unternehmenspo-
litik, Grundséatze und Prozessbeschreibungen sind fiir alle Mitarbeiter der KWM Weiss-
haar Ing. GmbH Blechbearbeitung verbindlich und uneingeschrankt anzuwenden.
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1 Grundsatzerklarung

Die Erflillung der Qualitédtsanforderungen unserer Kunden ist eine wesentliche Vo-
raussetzung zur Erreichung der Kundenzufriedenheit und somit flir eine erfolgreiche
Geschaftstatigkeit. Die Anforderungen, die unsere Kunden an uns stellen, sind MaB-
stab fir die Qualitat unserer Produkte und Dienstleistungen unter Beachtung der
technischen Regeln sowie der Umwelt- und Sicherheitsbestimmungen und sonstiger
behérdlicher und gesetzlicher Anforderungen.

Dieses Managementhandbuch beschreibt unser Qualitatsmanagementsystem, das
nach den Forderungen der DIN EN ISO 9001:2015 aufgebaut ist. Das Qualitdtsma-
nagementsystem erstreckt sich lber alle Bereiche der KWM Karl Weisshaar Ing.
GmbH Blechbearbeitung. Alle Mitarbeiter sind verpflichtet, sich an die Bestimmun-
gen unseres Qualitdtsmanagements zu halten.

Die Flhrungskrafte sind in Zusammenarbeit mit dem Qualitatsmanagementbeauf-
tragten fir die Uberwachung der Wirksamkeit sowie fiir die standige Verbesserung
unseres Qualitatsmanagementsystems verantwortlich.

2 Die Unternehmensgruppe Weisshaar GmbH & Co. KG

Mit unseren finf Geschaftsfeldern Engineering, Blechbearbeitung, Fligen & Schwei-
Ben, Montage und Logistik sind wir Gber die gesamte Prozesskette der Blechbear-
beitung hinweg der Allrounder und Problemléser in Sachen Blech. Diese Ausrichtung
ist einer der Griinde flr das kontinuierliche Wachstum. Hinzu kommen eine konse-
quente Kundenorientierung und der Mut, sich sehr friihzeitig flir den Einsatz neuer
Technologien zu entscheiden. Hierbei steht immer der Kundennutzen im Vorder-
grund, welcher durch Zeit-, Qualitats- und Kostenvorteile zum Ausdruck kommt. Ein
Erfolgsrezept des Unternehmens ist mit Sicherheit auch die erfolgreiche Betreuung
jedes einzelnen Kunden durch einen Projektverantwortlichen. Der Kunde hat getreu
dem Motto ,,One face to the customer™ immer den gleichen Ansprechpartner.

Das 1979 gegriundete Unternehmen zahlt |7 AR
heute mit Gber 500 Mitarbeiterinnen und S
Mitarbeitern zu den gréBten Zulieferanten 3
im Bereich der Blechbearbeitung und
Blechverarbeitung. KWM WEISSHAAR pro-
duziert mit modernsten Maschinen und
Anlagen sowie einem fachlich sehr gut
qualifizierten und motivierten Mitarbeiter-
stab. Das Produktspektrum des Ge-
schaftsbereichs ,Blechbearbeitung™ um-
fasst qualitativ hochwertige Erzeugnisse
fur fast alle Industriezweige.

Dank einem integrierten ERP-System, welches alle relevanten Geschaftsprozesse
erfasst, kann KWM Weisshaar die Erwartungen an Qualitats- und Logistikanforde-
rungen messbar und zeitnah ermitteln.
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2.1 Unternehmensphilosophie

DAFUR STEHEN WIR:

Wir bieten unseren Kunden die bestmoglichen Problemlésungen in punkto Ferti-
gungsverfahren und -methoden an. Wir gehen auf die individuellen Bedlirfnisse un-
serer Kunden ein. Durch pro-aktives Denken und Handeln helfen wir mit, Produkte
zu verbessern und Kosten zu senken.

Wir bieten unseren Kunden in einem partnerschaftlichen Verhaltnis Produkte und
Dienstleistungen zu marktgerechten Preisen an. Mit unserem Know-how und unse-
rer Flexibilitat werden wir den hohen Qualitdtsanforderungen unserer Kunden voll
gerecht. Durch unsere Ideen bei der Realisierung von Aufgabenstellungen, harte
und effektive Arbeit sowie hohe Zuverldssigkeit gewinnen wir das Vertrauen unserer
Kunden.

2.2 Die Firmenentwicklung als Erfolgsgeschichte

Jahr Mitarbeiter

1979 Griindung des Unternehmens als Einzelfirma 3

1984 Fabrikneubau mit einer Sozial- und Verwaltungsflache von 3.500 m2. 45
Umwandlung der Einzelfirma in die KWM Weisshaar GmbH.

1986 Erweiterung der Produktionsflache und Sozialréaume auf 7.000 m=2. 90

1989 Erweiterung um 1.250 m?2 fiir die Fertigung und Arbeitsvorbereitung. 158

1992 Einstieg in die Lasertechnologie mit einer 5-Achsen-Laserschneidanlage. 189

1994 Einfihrung neuer Technologien: Erweiterung der Bereiche Laserschneiden 190
und -schweiBen, Rohrschneiden. Konstruktion mit CAD, HP ME 10 / ME 30.

1996 Erweiterung der Fertigung, des Lagers und der Verwaltungsflache um 257
4.700 m2, Erhéhung der maschinellen Kapazitat.

1997 Griindung der KWM Weisshaar GmbH - Design & Entwicklung. Fertig- 274
stellung und Bezug des 5. Bauabschnitts, Hochregallager mit tiber 4.000
Palettenstellplatzen, 5. Laseranlage und Neueinrichtung einer Monta-
geabteilung fir die Herstellung von Klima- und Kiihlanlagen sowie Hyd-
raulikaggregaten fir die Schienentechnik.

1998 Erweiterung der Montage fiir die Bahntechnik und Inbetriebnahme 341
der 6. Laseranlage.



1999

2000

2001

2002

2003

2004

2005

2006

2007

2008

2009

2010

2011

2012
2013
2014
2015
2016
2017

2018

Beginn und Fertigstellung des 6. Bauabschnitts mit Bezug einer zwei-
ten Lagerhalle mit einer Grundflache von 1.620 m2. Inbetriebnahme des
dritten Bearbeitungszentrums.

Fertigstellung und Bezug des siebten Bauabschnitts mit einer Fldache
von 2.900 m2. Inbetriebnahme der siebten Laseranlage.
Inbetriebnahme einer GroBteil-Lackieranlage, Reinigungs- und Entfet-
tungsanlage und CNC-Frasmaschine. Einfihrung TOPLAS im Bereich der
3D-Laserprogrammierung und CATIA als weitere Konstruktionsplattform.
Inbetriebnahme einer Stanz-Laser-Kombination TRUMATIC 6000, CNC-
Stanze TRUMATIC 5000, 4-Meter-Abkantpresse und einer Vier-Walzen-
Rundbiegemaschine.

Inbetriebnahme einer Tiefziehpresse (280 to), PunktschweiBmaschine
in Mittelfrequenztechnik (300 kVA). Neuaufbau der Edelstahlbeizerei
(vollautomatischer Ablauf).

Fertigstellung einer Fertigungs- und Montagehalle von 1.800 m2.
Beginn der Aluminium-Profilbearbeitung bis 8.000 mm Bauteillange.
Zertifizierung unseres QM-Systems nach DIN EN ISO 9001:2000.
Inbetriebnahme eines neuen 5KW-Flachlasers. Im Laufe des Jahres folg-
ten ein SchweiB- und ein Biegeroboter. Einfilhrung EDI, Re-Organisa-
tion des Logistikbereichs.

Investition in eine 6-Achsen-Gelenkarm-Messmaschine. Erhdhung der
Fertigungskapazitaten durch eine weitere Stanzmaschine, CNC-Frasma-
schine, Langsnaht- und eine OrbitalschweiBanlage.
Firmenerweiterung von 33.400 m2 auf ca. 57.000 m2. Neuorganisation
der Produktionsbereiche zur Optimierung des Materialflusses mit drei
zusatzlichen Produktionshallen. Inbetriebnahme einer 2. CNC-Frasma-
schine im Bereich Aluminium-Profilbearbeitung.

Inbetriebnahme des neuen Stanz-/Laser-Auftragszentrums, eines
Hochregal-Wabenlagers mit 2.700 Platzen, einer 110 kW Photovoltaikan-
lage. Aufbau einer GroBteileschweiBerei. 3 neue Bearbeitungszentren,
Neuaufbau der spanabhebenden Fertigung. Bezug des neuen Birotrakts.
Umsetzung eines neuen Corporate Designs. Prozesskette Blech als
neuer Slogan. Jubildumstage anldsslich des 30-jahrigen Jubilaums. Er-
weiterung der IT-Infrastruktur. Klebezertifizierung nach DIN 6701-2.
Inbetriebnahme einer Strahlanlage mit einer Stahlkies- und einer Edel-
stahlstrahlmittel-Kabine. Investition in einen weiteren SchweiBroboter.
Investition in eine weitere 3D-Laseranlage. Re-Zertifizierung nach DIN
EN ISO 3834-2 und DIN EN 15085-2 CL1 zum SchweiBen von Schienen-
fahrzeugen und -fahrzeugteilen.

Re-Zertifizierung nach DIN 6701-2 (Kleben Schienenfahrzeugbau). Neu-
aufbau der Beizerei

Inbetriebnahme einer neuen Abkantpresse zum wirtschaftlichen Abkan-
ten kleiner und mittlerer LosgroBen. Neuaufbau der Beizerei.
Investition in neue Beschneide- und Umformmaschine zur Bearbeitung
zylindrischer Blechhohlkorper.

Erweiterung der Kapazitaten im Bereich 3D-Laserschneiden und —schwei-
Ben durch einen weiteren 5-Achsen-Laseranlage.

Investition in ein neues ERP-System: proALPHA

Umstrukturierung der Logistikprozesse und Optimierung der Material-
flisse in der Fertigung. Integration der KWM Weisshaar GmbH - Design &
Entwicklung in die KWM Karl Weisshaar Ing. GmbH Blechbearbeitung.
Flachendeckende Einfuhrung des neuen ERP-Systems proAlpha und CAQ-
System Bohme und Weihs.
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2.3 Kontext

Seit der Griindung des Unternehmens im Jahr 1979 entwickelte sich KWM WEISS-
HAAR zu einem zuverlassigen und gefragten Zulieferanten namhafter Unternehmen
der unterschiedlichsten Branchen. Die Investitionen in unseren Maschinenpark, das
Produktionslayout und die Zusammensetzung unserer Mitarbeiter wurden hierbei
konsequent den Aufgabenstellungen unserer Kunden angepasst. Es ist gut, immer
gefordert zu sein, und deshalb werden wir auch in Zukunft alles dafir tun, um die
Anforderungen unserer Kunden zu erfillen. Hierbei schatzen wir unsere Kunden als
Impulsgeber flr Investitionen in neue Technologien.

Neben den Kunden und Mitarbeitern steht KWM WEISSHAAR mit weiteren interes-
sierten Parteien im Kontext. Diese werden in regelmaBigen Abstanden bewertet, um
die Geschaftsbeziehungen weiterhin auszubauen.

Lieferant und
Kapitalgeber externe
Dienstleister

Umwelt und

Gesellschaft Mitarbeiter

Eigentlimer und
Geschafts-
leitung

2.3.1 Branchen und Referenzen

Schienenfahrzeugbau

Konstruktive Entwicklung, Prototyp- und Serienfertigung von einbaufertigen Klima-
geraten, Kihl- und Hydraulikaggregaten sowie Kanalsystemen im Bereich des
Schienenfahrzeugbaus. KWM WEISSHAAR wurde innerhalb der letzten Jahre an vie-
len nationalen und internationalen Bahnprojekten als Zulieferant beteiligt.

KAROSSERIEELEMENTE
Triebkopfe fur den DT5, Seitenwande fir die S-Bahn Flexity 2

BAUGRUPPEN

Unterflur-, Elektronik- und Stromrichtercontainer, Ol- und Ausgleichsbehélter,
SchweiBbaugruppen, Batteriekdsten, Crashelement

e



EINBAUFERTIGE KLIMAGERATE
Einbaufertige Flihrerstands-, Fahrgastraum und Stadtbahnklimaanla-
gen

KUHL-/HYDRAULIKAGGREGATE

Unterflurkihlanlagen fiir Diesel-Nahverkehrstriebwagen,
Turm- und Dachkiihlanlagen fir E-Lokomotiven und Lufter-
aggregate fir diesel-hydraulische Loks

BAUGRUPPEN
Schalt- und Steuergehause, Unterflur-, Elektronik- und Strom-
richtercontainer, div. Einbaukomponenten

KANALSYSTEME
Decken- und Luftkanalsysteme, Luftflihrung und -verkleidung

INNENAUSBAU
Mittelsdule, Handlaufe, Treppen, Deckensysteme, Sitzkdsten flir Funktionsein-
bauten und Innenverkleidungselemente

AUBEN-VERKLEIDUNGSELEMENTE
Dachblenden und Dachluftkasten, Fahrwerksklappen

Druckmaschinenindustrie

In diesem Bereich konnte KWM WEISSHAAR inner-
halb der letzten Jahre kontinuierliche Wachstums-
raten realisieren. Der Bereich umfasst die kon-
struktive Entwicklung, Prototyp- und Serienfertigung
von unterschiedlichsten, hochwertigen Komponenten.
Diese Branche fordert von uns eine hochste Prazision inner-
halb der Blechbearbeitung. Vom einfachen Bauteil bis hin zum
lasergeschweiBten oder beklebten Bauteil. Ziel ist es, die Bau-
gruppenmontage in diesem Bereich weiter auszubauen.

Verfahrenstechnik / Lebensmittelindustrie

In diesem Bereich liefern wir neben vielfaltigen Einzelteilen auch komplexe,
einbaufertige SchweiB- und Montagebaugruppen. Diese hochwertigen Bauteile
kommen im Anschluss auf vielfaltigste Art und Weise zum Einsatz, z.B. in
der Misch-, Dosier- und Wiegetechnik fir Bandwaagen sowie im Bereich
der Windkanaltechnik und der Automobilindustrie. Auch Einbauteile fur
Flaschensplil- und Abflllanlagen, PET-Transportsysteme sowie Maschi-
nengrundgestelle und Deckel flir die Lebensmittelverpackungs- und Vaku-
umtechnik gehdren zu unserem Produktionsprogramm.

Reinraumtechnik

Im Bereich von Krankenhausern fertigen wir komplette Gehause, Appa-
rate und Sonderdecken flr die Reinraumtechnik in Krankenhdausern, For-
schungszentren, chemischen Werken etc. in Stahl, Edelstahl und Aluminium.
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Maschinenbau

Komplette Maschinenkérper und -verkleidungen sowie vielfaltige Einzelteile fur
Werkzeug- und Kunststoffmaschinen sowie dem allgemeinen Maschinenbau. Vom
kleinen Bauteil bis zur kompletten Baugruppe fertigen wir in diesem Bereich alles
nach Kundenwunsch, z.B.: Einzelteile und Lagersegmente flur Windkraftgeneratoren
oder Baugruppen fir den Kunststoffgranulat-Transport und Dosiersysteme.

Automobilindustrie

Neben herkémmlichen Stanz-, Tiefzieh- und PunktschweiBteilen liefert
KWM WEISSHAAR fiir die Automobilindustrie auch komplexe, einbaufertige
Baugruppen, wie z.B. komplette Sitzbanke oder Hubtische fiir Krankenwa-
gen.

Der groBte Anteil umfasst jedoch die Herstellung von Komponenten fiir Abgassys-
teme von LKWs oder Omnibussen sowie Bauteile fir Schalldampferanlagen nam-
hafter Automobilhersteller. Zudem fertigen wir komplette Fahrzeugbodengrup-

pen flr das Umriisten von GroBraumlimousinen in barrierefreie Fahr- .
zeuge, die das Autofahren aus dem Rollstuhl heraus ermdglichen. I
2.4 Ansprechpartner |

KWM WEISSHAAR ist immer an der Entwicklung einer langfristigen und partner- 4

schaftlichen Geschidftsbeziehung mit seinen Kunden interessiert. Dies sehen wir als

Voraussetzung fiir eine effektive und erfolgreiche Zusammenarbeit.

Ein Erfolgsrezept des Unternehmens ist mit Sicherheit auch die erfolgreiche Betreu-
ung jedes einzelnen Kunden durch einen bestimmten Projektverantwortlichen. Der
Kunde hat getreu dem Motto , One face to the customer"™ immer den gleichen An-
sprechpartner.

2.5 Die Aufbauorganisation bei KWM WEISSHAAR

Die Aufbauorganisation und die Zusammenhange der Prozesse werden auf den bei-
den folgenden Seiten in dem Organigramm und der Prozesslandkarte dargestellt.
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3 Allgemeines zum Managementhandbuch

3.1 Administration

Hauptverantwortlich fiir das QM-System, d.h. flir dessen Umsetzung und die Einhal-
tung der festgeschriebenen Qualitatspolitik und -ziele ist die Geschdftsleitung in
Zusammenarbeit mit dem Qualitatsmanagementbeauftragten. Die Erstellung, die
Verteilung und der Anderungsdienst dieses Qualititsmanagementhandbuches sind
Aufgabe des QM-Beauftragten.

Die Abteilungsleiter und Prozesseigener sind fir die Durchfiihrung des QM-Systems
in ihren Bereichen verantwortlich. Sie haben ihre Mitarbeiter entsprechend den
Neuerungen und Anderungen einzuweisen bzw. zu schulen. Fiir die Erstellung, die
Herausgabe, Verteilung und den Anderungsdienst der Arbeits- und Verfahrensan-
weisungen sowie der IT- und Betriebsanweisungen sind die Abteilungsleiter bzw.
die Prozesseigener zusammen mit dem QM-Beauftragten verantwortlich. Die Uber-
prufung und Freigabe erfolgt durch den QM-Beauftragten.

3.2 Prozesse

Ziel ist es die die Ergebnisse und Ziele durch klare Prozesse und geregelte Verant-
wortlichkeiten zu erreichen. Die Prozesse sind in die Prozesslandschaft (Kapitel 2.5)
dargestelit.

Die Merkmale der einzelnen Prozesse sind in einer Prozessiibersicht zusammenfas-
send dargestellt.

Prozessbezeichnung

Nummer Erstellt von Datum (erst.)

Prozesseigner Gepriift von Datum (prii.)

Freigegeben von Datum (freig.)

Prozessbeteiligte

Prozesszweck

Womit (Ressource, Equipment, Material, Programm) Wer (Schulung, Persenal, Fahigksit, Wissen)

Input Qutput

Prozessindikatoren / Kennzahlen Wie (Anweisungen, Verfahren, Methoden,

Anmerkungen

Entsprechend der kontinuierlichen Verbesserung unterliegen die Prozesse einer
standigen Weiterentwicklung. Der PDCA-Zyklus beschreibt dabei die Phasen im
kontinuierlichen Verbesserungsprozess (KVP). Damit wird im Unternehmen eine
stetige Verbesserung der Prozesse und Ablaufe verfolgt mit dem Ziel, die Effizienz,
Kunden- und Mitarbeiterzufriedenheit des Unternehmens zu verbessern.
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3.3 Mitgeltende Dokumente
Die Dokumentation unseres Qualitdtsmanagementsystems besteht aus:

Aﬁa
Verfahrens-
anweisungen

Arbeits- und Betriebs-
anweisungen
Dokumente, Aufzeichnungen,
Formblatter

Die jeweils aktuelle Version des Managementhandbuchs sowie der Verfahrens- und
Arbeitsanweisungen ist im Intranet fir jeden Mitarbeiter einsehbar. Das QMH wird
auBerdem im Internet veréffentlicht. Die Arbeits- und Verfahrensanweisungen so-
wie die Betriebs- und IT-Anweisungen werden nicht an externe Stellen herausgege-
ben.




4 Fiihrung und Verpflichtung

Zuklnftig werden die Kunden immer mehr Aufgaben an ihre Zulieferer delegieren.
Variantenvielfalt und kirzere Produkt-Lebenszyklen erfordern ein frithzeitiges, si-
multanes und ganzheitliches Zusammenarbeiten mit dem Zulieferer. Festpreisbin-
dung, umfassende Qualitatsverantwortung, Logistikoptimierung und ein fehlerfreier
Datentransfer sind einige Aspekte der so genannten Lieferkette (,supply chain®).

Wir sind davon Uberzeugt, mit einem prozessorientierten Managementsystem das
Bewusstsein unserer Mitarbeiter zu starken und mit dem Ziel zu koordinieren, dass
unsere Zulieferprodukte den Anforderungen genligen und verbessert werden.

4.1.1 Verpflichtung der Leitung

Es ist das Ziel von KWM WEISSHAAR, Produkte und Dienstleistungen zu liefern, die
den Kundenanforderungen entsprechen. Damit jeder im Rahmen seiner Tatigkeit in
diesem Sinne effektiv arbeiten kann, verpflichtet sich die Geschaftsflihrung zu

e einer klaren Firmenphilosophie mit offenem
Informationsaustausch

e prozessorientierten Ablaufen mit eindeutigen Kompetenz-
und Aufgabenbereichen

e einer Unterstitzung mit notwendigen Ressourcen

Jede Fuhrungskraft ist in ihrem Zustandigkeitsbereich daflir verantwortlich, dass die
Forderungen, welche sich aus dem Managementhandbuch ergeben, den Mitarbei-
tern in ausreichendem MaBe bekannt sind und bei der Aufgabenerflllung berick-
sichtigt werden. Jeder Mitarbeiter ist verpflichtet, die Festlegung dieses Manage-
menthandbuches und der ergénzenden Anweisungen einzuhalten.

4.1.2 Social Policy

KWM WEISSHAAR orientiert sich an dem internationalen Standard SA8000. Das be-
deutet, wir unterstiitzen keine Kinder- bzw. Zwangsarbeit, stellen einen Mindest-
standards im Bereich Gesundheitsschutz und Arbeitssicherheit sicher, tolerieren
keine Diskriminierung sowie physischen oder psychischen Bestrafungen und stellen
eine angemessene Arbeitszeit sowie Entlohnung sicher.

4.1.3 Kundenorientierung

KWM WEISSHAAR stellt sich den eingangs erwahnten Herausforderungen und will
sich konsequent zum Entwicklungs- und Systemlieferanten weiterentwickeln. So
finden Ergebnisse von Lieferantenbewertungen durch unsere Kunden (z.B. Preferred
Supplier Card) Bertcksichtigung in unserer Managementbewertung.

4.1.4 Qualitatspolitik

Qualitat ist die Ubereinstimmung der Ausfilhrung des Produktes mit den effektiv ge-
stellten Anforderungen unter Berilcksichtigung des Prinzips ,so gut wie nétig". Es ist
die Zielsetzung der Geschaftsleitung von KWM WEISSHAAR, die langfristige Zufrie-
denheit der Kunden zu erreichen und zu erhalten. Die daflir notwendige Produkt-
qualitat ist die gemeinsame Leistung aller am Entstehungsprozess unmittelbar und
mittelbar beteiligten Mitarbeiter.
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Im Rahmen der Unternehmenspolitik werden die folgenden Leitsatze zur
Qualitat festgelegt:

e Den MaBstab flir unsere Qualitat setzt der Kunde. Das Urteil des Kunden
Uber unsere Produkte und Dienstleistungen ist ausschlaggebend.

e Zur Qualitat zahlt, dass Anfragen, Angebote, Auftréage usw. korrekt, zlgig
und fristgemaB bearbeitet werden.

e Liefertermintreue, Wettbewerbsfahigkeit, Know-how-Einbringung und Ko-
operation sind weitere GréBen, an denen wir gemessen werden.

e Jeder Mitarbeiter ist unseren Qualitatszielen verpflichtet und hat die Auf-
gabe, an seinem Arbeitsplatz durch einwandfreie Arbeit zu deren Verwirkli-
chung beizutragen.

e Jeder ist bemiht, seine Arbeit von Anfang an richtig auszufiihren. Dies er-
héht nicht nur die Qualitat, sondern senkt auch die Kosten.

e Wer einen Mangel erkennt, ist verpflichtet, diesen zu beseitigen oder sei-
nem Vorgesetzten zu melden.

e Jede Mitarbeiterin und jeder Mitarbeiter ist zur standigen Verbesserung
der Qualitat verpflichtet.

e Schaffen von Qualitatsbewusstsein ist eine Fihrungsaufgabe.

e Fir die Qualitat unserer Produkte sind einwandfreie Zukaufteile notwendig.
Dies erfordert einen hohen Qualitatsanspruch auch an unsere Lieferanten.
Wir unterstitzen diese bei der Verfolgung der gemeinsamen Qualitatsziele.

4.1.5 Umwelt- und Energiepolitik

Neben der Erflillung der Qualitatsanforderungen unserer Kunden nimmt das Thema
Umwelt- und Energiemanagement einen hohen Stellenwert ein. Dies bedeutet, dass
wir eine nachhaltige Ressourcennutzung anstreben, MaBnahmen zur Minderung der
Auswirkung des Klimawandels ergreifen (z.B. Umstieg von fossilen auf erneuerbare
Energien).



4.1.6 Planung

Die Planung dient der Festlegung und Uberpriifung der Ziele sowie der Kontrolle, in-
wieweit die Anforderungen erflillt sind, um so eventuelle VerbesserungsmaBnahmen
abzuleiten.

4.1.6.1 Qualitatsziele

Mit dem Blick auf stéandige Verbesserungen sollen Zielsetzungen, die jahrlich aktua-
lisiert werden, in allen Prozessbereichen zur Entwicklung des Unternehmens beitra-
gen. Grundlage hierzu sind die Leitsatze aus Abschnitt 4.1.4, welche durch strategi-
sche Ziele erganzt werden kénnen.

4.1.6.2 Planung des Managementsystems

Die Geschaftsleitung ist daftir verantwortlich, dass die Planung des Management-
systems erfolgt. Hierfiir fihrt die Geschaftsleitung jahrlich eine Managementbewer-
tung durch. Anhand dieser Ergebnisse werden die Funktionsfahigkeit des QM-Sys-
tems beurteilt und VerbesserungsmaBnahmen geplant. Die Planung erfolgt, um die
Anforderungen der Norm ISO 9001 zu erflllen, die Ziele zu erreichen und Chancen
sowie Risiken aufzuzeigen.

4.1.7 Verantwortung und Befugnisse

Die oberste Leitung stellt sicher, dass die Verantwortungen und Befugnisse inner-
halb der Organisation festgelegt und bekannt gegeben sind.

4.1.7.1 Verantwortung und Befugnis

Aus den Kernpunkten der geplanten Festlegungen werden Zielsetzungen fir die un-
terstellten Mitarbeiter / Prozessbereiche entwickelt. Die Zielsetzungen werden je-
weils zu Jahresbeginn mit den zustdandigen Vorgesetzten vereinbart. Es ist darauf
zu achten, dass die Ziele messbar sind und mdglichst alle Mitarbeiter miteinbezogen
werden.

Die Prozessbereiche sind Organisationseinheiten im Unternehmen mit funktioneller
Verantwortung, welche die Verantwortung fur Qualitat mit einschlieBt. Die Befug-
nisse der einzelnen Bereiche sind im Stellenbesetzungsplan und im Organigramm
festgelegt und bekannt gegeben. Jedem Mitarbeiter werden die fiir die Auslibung
der definierten Verantwortung notwendigen Befugnisse Ubertragen.

4.1.7.2 Beauftragte der obersten Leitung

Der Beauftragte fir das Qualitatsmanagement wurde von der Geschaftsleitung be-
stimmt und bleibt auch mit der ISO 9001:2015 bestehen. Die Aufgaben des Beauf-
tragten fir das Qualitétsmanagement beinhalten:
Koordination der Einflihrung des QM-Systems
Erstellung, Anderung und Verteilung des Managementhandbuches
Information und Beratung der Prozesseigner o. Abteilungen in Sachen QM
Planung und Koordination der internen Audits
Berichterstattung tber das QM-System an die Geschdftsleitung (Auditbe-
richte)

e Mitwirkung bei der Managementbewertung
Weitere Aufgaben des QMB's sind in den Verfahrensanweisungen beschrieben.

4.1.8 Interne Kommunikation

Die interne Kommunikation erfolgt Gber Besprechungen, Betriebsversammlungen,
einen EDV-gestitzten Informationsaustausch, Aushange an Infoboards sowie die
Betriebszeitschrift ,KWM Intern®™. Die qualitatsbezogenen Dokumente sind flir jeden
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Mitarbeiter im Intranet einsehbar.

4.1.9 Managementbewertung

Im Rahmen der jahrlichen Managementbewertungen erfolgt die Uberpriifung und
Bewertung des QM-Systems, um dessen fortdauernde Eignung, Angemessenheit
und Wirksamkeit sicherzustellen. Diese Bewertung dient der Verbesserung und An-
derung des QM-Systems sowie der Qualitatspolitik und Qualitatsziele.

4.1.9.1 Eingaben fiir die Bewertung

Die Managementbewertung der Prozesse erfolgt nach folgenden Merkmalen, die je
nach Tatigkeit unterschiedlich gewichtet sind:

e Ergebnisse von Audits,
Rickmeldungen vom Kunden,
Prozessleistung und Produktkonformitat,
Status von Vorbeuge- und KorrekturmaBnahmen,
FolgemaBnahmen vorangegangener Managementbewertungen,
Anderungen, die sich auf das QM-System auswirken kdnnten,
Empfehlungen flir Verbesserungen
Chancen und Risiken.

Merkmal Prozess-Qualitat

e Keine Auditabweichungen / Zulassungen erneuern

e Erflllungsgrad externer und interner Audits
Merkmal Qualitat

e Erstmusterqualitat

e Reklamationsrate / PPM-Bewertung

e Wiederholreklamationen mit Qualitdtsregelkreis klaren
Merkmal Zuverldssigkeit

e Liefertermintreue

e Kundenvorgaben einfordern

e Offene Arbeitsfolgen nach Abteilungsvorgaben einhalten

e Zeitnahe Bearbeitung von Reklamationen
Merkmal Zusammenarbeit

e Qualifizierung als ,Bevorzugter Lieferant®

e Prozesse mit Kunden synchronisieren (z.B. Logistikvereinbarungen, ...)
Merkmal Innovation/KVP (kontinuierliche Verbesserung)

e KVP organisatorisch im KWM-Prozess weiter integrieren

e 5S-Methode ausbauen / Verschwendungen vermeiden (Muda)
Merkmal Wettbewerbsfahigkeit

e Angebots-Trefferquote

e Auslastung der Ressourcen

e Deckungsbeitrage je Branche und Kunde

o Effizienzziele nach Prozessvorgaben je Abteilung erreichen
Merkmal Umwelt und Arbeitssicherheit

e Gewahrleistung der notwendigen Arbeitssicherheit

¢ Krankenstand

e Effizienter Einsatz von Ressourcen und Reduzierung der Umweltbelastung



4.1.9.2 Ergebnisse der Bewertung

Als Ergebnisse der Bewertung sind die neuen Zielsetzungen fiir das kommende Jahr
festzulegen. Die Ergebnisse der stdndigen Bewertung fordern den Prozess der stan-
digen Verbesserung des gesamten QM-Systems.

4.2 Management von Ressourcen

Die Bereitstellung von Mitteln fir die Verbesserung des Qualitdtsmanagementsys-
tems und zur Erreichung der Kundenzufriedenheit erfolgt durch die Geschéaftsfiih-
rung in Zusammenarbeit mit den Abteilungsleitern.

4.2.1 Infrastruktur / Arbeitsumgebung

Fir die notwendige Infrastruktur ist in ausreichendem MaBe gesorgt und wird im
Laufe der Geschaftstatigkeit den Bediirfnissen angepasst. Die Aufrechterhaltung der
Gebdude, Anlagen und Maschinen wird durch InstandhaltungsmaBnahmen und ge-
plante Wartungsarbeiten gesichert. Neuinvestitionen werden unter Absprache der
Geschdftsleitung mit dem Bereich Controlling mithilfe einer jahrlichen Investitions-
planung geplant und durchgefihrt.

4.2.2 Personelle Ressourcen

Die Mitarbeiter sind im Stellenbesetzungsplan und im Organigramm den einzelnen
Stellen zugeordnet. Die Leistungsfahigkeit unserer Mitarbeiter wird aufgrund deren
angemessener Ausbildung, Schulung, Fertigkeiten und Erfahrungen gewahrleistet.
Die Sicherung der Leistungsfdahigkeit und des Qualitatsbewusstseins unserer Mitar-
beiter erreichen wir durch systematische und funktionsgerechte Einweisungen und
Schulungen. Die Schulungen werden je nach Bedarf intern durch kompetente Mitar-
beiter oder extern durchgefiihrt. Externe SchulungsmaBnahmen sind mit der Ge-
schaftsleitung abzusprechen. Fir die gezielte Einarbeitung neuer Mitarbeiter sind
die jeweiligen Vorgesetzten verantwortlich. Die Abteilungsleiter haben ihre Mitarbei-
ter standig Uber Neuerungen zu informieren und einzuweisen. Sie ermitteln den
Schulungsbedarf ihrer Mitarbeiter, leiten die notwendigen MaBnahmen ein und
Uberprifen im Anschluss deren Wirksamkeit.

4.2.3 Wissen der Organisation

Das bei KMW Weisshaar erforderliche Wissen ist bestimmt und dokumentiert. Das
spezifische Wissen ist u.a. enthalten und dokumentiert in:
e Prozess-, Verfahrens- und Arbeitsanweisungen
Arbeitsplane und Checklisten
Kundeninformationsblatt
Qualifikationsmatrix
Anderungsdatenbank

4.2.4 Risikomanagement und Notfallplanung

Das Eintreten unerwarteter Ereignisse kann die Ablaufe und Prozesse in einem Un-
ternehmen jederzeit beeinflussen. Risiken werden daher von uns systematisch ana-
lysiert, bewertet und MaBnahmen zur Risikominimierung abgeleitet. Wo erforderlich
sind Notfallplane erstellt, um so den Sollzustand nach eintreten eines Notfalls syste-
matisch wieder herzustellen und die Auswirkungen zu minimieren.

Neben den Risiken, die das Unternehmen global betreffen werden samtliche Ferti-
gungsprozesse regelmafBig bewertet und Risiken bzw. Chancen aufgezeigt, um frih-
zeitige MaBnahmen ergreifen zu kdénnen.
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4.3 Messung, Analyse und Verbesserung

4.3.1 Messung der Kundenzufriedenheit

Die Kundenzufriedenheit wird durch folgende Instrumente ermittelt:
e personliche Kundenbesuche durch die Geschaftsleitung
e Erfassung und Auswertung der Kundenreklamationen durch die QS
e Lieferantenbewertungen vom Kunden
e Fragebogen ,Bewertung der Kundenzufriedenheit®

4.3.2 Interne Audits

Interne Qualitdtsaudits werden jahrlich geplant und durchgefiihrt. Durch die regel-
maBigen, internen Audits ermitteln wir die Wirksamkeit unseres QM-Systems. Zu-
satzlich finden jahrlich externe Qualitatsaudits statt. Beschlossene MaBnahmen
werden in den kontinuierlichen Verbesserungsprozess mit eingebracht.

In einem Auditprotokoll werden die Ergebnisse und mégliche Verbesserungsmag-
nahmen festgehalten. Dieses Protokoll erhalten die Geschaftsleitung und alle zu-
standigen Abteilungsleiter. Die Abweichungen sind fristgemaB zu bearbeiten. Flr
die Organisation und Kontrolle ist der QM-Beauftragte zustandig.

4.3.3 Verbesserung

Um die standige Verbesserung unserer Prozesse und unseres Qualitatsmanage-
mentsystems zu erreichen, gibt es bei uns folgende dokumentierte Informationen in
Form von Verfahrensanweisungen:

Interne Audits

Vorbeuge- und KorrekturmaBnahmen

Qualitatsziele und Managementbewertung

Interne Anderungsantrage

Steuerung nichtkonformer Ergebnisse

Dabei orientieren wir uns am Qualitdtsregelkreis bzw. PDCA-Zyklus.



5 Prozesskette Blech

Die Produktrealisierungsprozesse bei KWM WEISSHAAR beinhalten die komplette
~Prozesskette Blech™ mit den flinf Geschaftsbereichen Engineering, Blechbearbei-
tung, Fligen & SchweiBen, Montage und Logistik. Fir die Gestaltung der Produktre-
alisierungsprozesse sind vor allem die Fihrungskrafte verantwortlich. Die Prozesse
werden regelmaBig auf ihre Wirksamkeit Gberprift. Die zur Produktrealisierung
qualitatsrelevanten Prozesse sind in Verfahrens- und Arbeitsanweisungen dokumen-
tiert.

Entsprechend des Kundenwunsches kann von KWM WEISSHAAR die durchgangige
Ruckverfolgbarkeit auf die eingesetzten Ressourcen (Material, Mitarbeiter, Betriebs-
mittel) gewadhrleistet werden. Ansonsten erfolgen eine problemorientierte Kenn-
zeichnung und die Sicherstellung einer angemessenen Riickverfolgbarkeit.

5.1 Engineering

5.1.1 Auftragszentrum (Arbeitsvorbereitung/Disposition)

Die Arbeitsvorbereitung nimmt zusammen mit der Geschafts-
leitung die Akquisition der Kunden vor. Die Angebotserstellung
sowie die Auftragsbearbeitung bis zur Sicherstellung der Se-
rienreife erfolgt durch den jeweiligen Projektverantwortlichen
der Arbeitsvorbereitung. Serienauftrage werden hingegen von
der Materialwirtschaft bzw. Disposition bearbeitet.

Beschaffung

Durch den in einer Verfahrensanweisung geregelten Beschaf-
fungsprozess stellen wir sicher, dass die beschafften Produkte
die festgelegten Beschaffungsanforderungen erfiillen. Dabei
hdngen die Art, Umfang und Qualitat der zu beschaffenden Ma-
terialien vom jeweiligen Endprodukt ab.

Die Lieferanten werden bei KWM WEISSHAAR einer regelmaBi-
gen Lieferantenbewertung unterzogen. Somit ist es méglich,
die Lieferanten nach deren Fahigkeiten zu beurteilen und aus-
zuwahlen. Fir die Uberwachung und das Veranlassen der erfor-
derlichen Verifizierung der zu beschaffenden Produkte ist der
Einkdufer verantwortlich.

5.1.2 Konstruktion

Unser Ziel ist die Unterstlitzung der Kunden in allen Phasen der Produktentwick-
lung. Das Konstruktionsteam ist mit hochqualifizierten Mitarbeitern sehr gut besetzt
und steht unseren Kunden mit kompetenter Beratung zur Seite.

Mit Hilfe der CAD-Plattform erstellen wir je nach Kundenanforderungen optimale L6-
sungen flir komplexe Blechbaugruppen. Zudem werden die Konstruktionsunterlagen
kundenspezifisch aufbereitet.
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5.1.3 Werkzeug- und Vorrichtungsbau

Der eigenstandige Werkzeugbau entwickelt, konstruiert und erstellt Werkzeuge und
Vorrichtungen. Ausléser hierflir sind neben einer geforderten Prozesssicherheit in
der Serienfertigung auch Wertanalysen an laufenden Produkten. Folgende Werk-
zeugarten werden hauptsachlich gefertigt:

e Schnittwerkzeuge
e Biegewerkzeuge
e Ziehwerkzeuge

Die Fertigungsbereiche der KWM WEISSHAAR GmbH Blechbearbeitung bendtigen
i.d.R. folgende Vorrichtungen:

e (Laser-)SchweiBvorrichtungen
e Fras- und Bohrvorrichtungen
e Montage- und Klebevorrichtungen

Komplexe Werkzeuge / Vorrichtungen werden in enger Zusammenarbeit mit be-
kannten Spezialisten unter unserer Federflihrung extern abgewickelt.

5.1.3 Prototyping (Versuchsteile / Musterbau)

Damit , Qualitatsrisiken™ zum Zeitpunkt der Bemusterung friihzeitig eliminiert wer-
den kdénnen, ist bei KWM WEISSHAAR eine enge Zusammenarbeit mit dem Kunden,
der QS und der Fertigung gewahrleistet. Die Musterteile und Prototypen werden un-
ter Serienbedingungen hergestellt und montiert. Nur so kann das Ziel sichergestellt
werden, dass Produkte prozesssicher mit entsprechenden Werkzeugen und Vorrich-
tungen zur Serienfertigung an die Produktion Gbergeben werden.

5.1.4 Qualitatssicherung

Dank eines sehr gut ausgebildeten Mitarbeiter-
stamms und der Abteilung Qualitatssicherung
wird Qualitat in allen Bereichen, von der Arbeits-
vorbereitung und dem Wareneingang uber Ferti-
gung und Montage bis hin zum Warenausgang
sichergestellt.

In unserem QS-System orientieren wir uns an
den VDA-Richtlinien. Dies bedeutet bei Bedarf
die Durchfiihrung von Fehler-Mdéglichkeits- und
Einfluss-Analysen (FMEA), das Erstellen von




Prifplanen und Prifanweisungen und auf Wunsch auch das Erstellen von Erstmus-
terprifberichten. So werden jahrlich ca. 2.500 Neuteile oder gednderte Artikel erst-
bemustert!

Neben unseren Facharbeitern kommen modernste Prifeinrichtungen, wie z.B. ein 6-
Achsenmessgelenkarm, eine 3D-Messmaschine, ein 2D-Scannersystem und Héhen-
messgerat zum Einsatz. Diese unterliegen einer regelmaBigen Prifmittelliiberwa-
chung nach VDI/VDE/DGQ 2618.

Kunden aus dem Schienenfahrzeugbau oder der Luftfahrtindustrie verlangen einen
besonderen Nachweis bezogen auf Ihre Produkte, z.B. die Rickverfolgbarkeit auf
bestimmte Materialien oder bestimmte Priifarbeitsgange. Dies wird auf Wunsch
durch KWM WEISSHAAR durchgefliihrt, dokumentiert und archiviert. Seit Mitte der
90er Jahre waren wir in Besitz der Bahn-SchweiBzulassung DS 952. Mittlerweile gilt
die DIN EN 15085, welche die DIN EN ISO 3834 (SchweiBtechnische Qualitatsanfor-
derungen SchmelzschweiBen metallischer Werkstoffe) bedingt.

AuBerdem verfligen wir Uber eine SchweiBzulassung flir den Stahlbau nach
EN 1090-2 und Aluminiumbau nach EN 1090-3. Ein System der Werkseigenen Pro-
duktionskontrolle ist hierzu installiert und nach EN 1090-1 zertifiziert.

5.2 Blechbearbeitung

KWM WEISSHAAR deckt innerhalb des Maschinen-
parks die gesamte Bandbreite, welche eine mo-
derne Blechbearbeitung erfordert, systematisch
ab. Neben den konventionellen Fertigungsverfah-
ren setzt KWM WEISSHAAR zur spanenden und
spanlosen Bearbeitung von Stahl, Edelstahl, Alu-
minium, Kupfer, und Messing stets die neuesten
Technologien ein. Die hohe Fertigungstiefe ermog-
licht KWM WEISSHAAR eine weitreichende Flexibi-
litat zum Vorteil unserer Kunden.

Lasertechnik

In den letzten Jahren wurde dieser Produktionsbereich systematisch aufgebaut und
erweitert. Heute sind bei KWM WEISSHAAR vier 3D- (bis 6 kW) und zehn 2D-Laser
(bis 6 kW) rund um die Uhr im Einsatz.

Im 2D-Bereich schneiden wir Aluminiumbleche bis
15 mm, Edelstahlbleche bis 25 mm und Stahlble-
che bis 30 mm bei einer Abmessung von maximal
3000 x 1500 mm. Im 3D-Bereich setzen wir un-
sere Laser neben dem Laserschneiden und der
Rohrbearbeitung vor allem zum LaserschweiBen
ein.
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Stanz- und Umformtechnik

Von der klassischen Stanztechnik, iber das NC-Stanzen bis
hin zur Stanz-Laser-Kombination ist im Produktionsbereich
Stanzen alles vorhanden. Diverse Pressen bis 250 to, eine

315to-Tiefziehpresse, Rund- und Rohrbiegemaschinen, etc.
ermadglichen eine duBerst flexible Produktion.

Der Produktionsbereich Biegen ist mit 17 Biegemaschinen bis
320 to und 4 m Lange sowie drei CNC-Dreipunkt-Biegema-
schinen bis 200 to bei einer Werkstiickldnge bis 3,2 m Lange
in der Lage, auch ein groBes Auftragsvolumen schnell und
prazise abzuwickeln.

5.3 Fiigen & SchweiBBen

SchweiBtechnik
Der Produktionsbereich SchweiBtechnik setzt sich heute aus sechzig sehr gut quali-
fizierten und gepriiften Mitarbeitern zusammen, die mit Unterstlitzung von erfahre-
nen SchweiBfachingenieuren und -fachmannern
jedes SchweiBverfahren beherrschen, unabhangig
davon ob es sich um Laserschwei3en, Roboter-
schweiBen oder herkémmliches SchweiBen
(WIG/MIG/ MAG) handelt.

KWM WEISSHAAR ist im Besitz des Nachweises
(DIN EN 15085-2, Klasse CL1 und der DIN EN ISO
3834-2) zum SchweiBen von Schienenfahrzeugen,
einer Herstellerqualifikation zum SchweiBen von
Stahlbauten (EN 1090-2) und Aluminiumbauten
(EN 1090-3), die laut baurechtlichen Bestimmun-
gen zur Ausfihrung von tragenden Stahl- bzw.
Aluminiumkonstruktionen erforderlich sind. Au-
Berdem verfligen wir Uber den Nachweis zur Her-
stellung und Instandsetzung von wehrtechni-
schem Gerat (DIN 2303).

Klebetechnik

Neben der SchweiBtechnik kommt als Fligetechnologie
bei sicherheitsrelevanten Bauteilen vermehrt auch das
Kleben zum Einsatz. Wahrend die Druckmaschinenindust-
rie diese Technologie zur Vermeidung des SchweiBver-
zugs bei der Herstellung hochpraziser Blechbauteile vor-
sieht, findet diese im Schienenfahrzeugbau vor allem im
Fahrzeuginnenausbau ihre Anwendung. Zwar wendet
KWM WEISSHAAR diese Technik bereits schon seit vielen
Jahren erfolgreich an, aber seit November 2009 sind Per-
sonal, Einrichtungen und alle Prozesse "rund ums Kleben
und Dichten" auch offiziell auditiert und zugelassen.

Als eines der ersten 100 Unternehmen Uiberhaupt wurden wir durch das Technologie
Centrum Kleben nach DIN 6701-2 (Klasse A2) fir den Schienenfahrzeugbau zertifi-
ziert.

s



5.4 Montage

Der mittlerweile groBte, selbstandige Produktionsbereich von KWM WEISSHAAR
wurde in den letzten Jahren kontinuierlich ausgebaut. Durch eine wesentliche Ver-
groBerung der Produktionsflache und die systematische Qualifikation der 70 Mitar-
beiter verfligt dieser Bereich heute lber die Mittel und das Know-how, um GroBauf-
trage in Serie abzuwickeln.

Der Produktionsbereich Montagetechnik gliedert sich in:

(1) Klimageratemontage

Einbaufertige Fihrerstands-, Fahrgastraum- und Stadtbahnklimaanlagen
(2) GroBBgeritemontage

Unterflurkiihlanlagen flir Diesel-Nahverkehrstriebwagen, Turm und Dachkihlanla-
gen fir E-Lokomotiven und die Unterflurcontainer- e =
montage, Liftungskanale der Zu- und Abluft in
Schienenfahrzeugen

(3) Allgemeine Montage

Montagebaugruppen flir den Maschinenbau, LUf-
tungs- und Klimabaugruppen fir die Reinraum-
technik, Operationsdecken und Gasfilter. Kleinge-
ratemontage, Vormontage fur Baugruppen der
Druckmaschinenindustrie und anderen Branchen.

Oberflachentechnik

KWM WEISSHAAR verfiigt im eigenen Haus Uber : -
eine GroBteillackieranlage, eine Entfettungsanlage zur Vorbehandlung sowie eine
Beizanlage fur Edelstahlteile. Im Bereich von GroBserien greift KWM WEISSHAAR
auf langjahrige Geschaftsbeziehungen mit fachkompetenten Zulieferanten fir die
unterschiedlichsten Techniken der Oberflachenbehandlung zurick.

5.5 Logistik

Innerhalb der letzten zwei Jahrzehnte hat KWM WEISSHAAR kontinuierlich in den
Aufbau des Ioglstlschen Berelchs investiert. Die Zielsetzung ist hierbei eine optimale
- i Versorgung der Produktion und unserer Kunden. Neben
den zwei Hochregallagern (4.100 / 1.100 Palettenstell-
platzen) wurden 2008 ein Blechlager mit 565 Paletten-
stellplatzen sowie ein vollautomatisches Kommissio-
nierlager (2.728 Palettenstellplatzen) in Betrieb ge-
nommen. Das Kommissionierlager stellt die Schnitt-
stelle zwischen der Einzelteil-/ Halbfabrikateproduktion
und der nachgelagerten Baugruppenfertigung dar.
Seit 1997 bieten wir als zusatzliche Dienstleistung fur
unsere Kunden eine Kommissionierung von Fertigteilen
an. Ebenso sind KANBAN- oder Just-in-Time Lieferun-
gen, teilweise direkt an die entsprechenden Montage-
platze, je nach Kundenwunsch problemlos méglich.
Durch unseren eigenen Fuhrpark sind wir in der Lage,
die immer starker zum Einsatz kommenden, kosten-
gunstigen Pendelverpackungen direkt anzuliefern und
auch wieder mit zurtickzunehmen. Fir die Zukunft se-
hen wir eine standige Optlmlerung des Materialflusses als Hauptaufgabe unseres
Logistikbereichs.
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6 Unterstiitzungsprozesse

6.1 Finanz- und Rechnungswesen

Das Finanz- und Rechnungswesen ist zustandig fiir:

die Finanzbuchhaltung

das Erstellen der Bilanz und des Jahresabschlusses
die Ermittlung von betrieblichen Kennzahlen

die Ermittlung von Planzahlen (Umsatz, Ertrag, Liquiditat)
die Investitionsplanung

die Betriebsbuchhaltung / BAB-Erstellung

die Ermittlung von Kalkulationssatzen

die Inventurdurchfiihrung und Bewertung
statistische Meldungen an Behérden

6.2 Marketing

Zu den Hauptaufgaben unseres Marketings zahlen:
¢ Marktbeobachtung
Firmenimage und Werbung
Public Relations (Offentlichkeitsarbeit)
Auswahl und Einsatz geeigneter Werbemittel / -medien
Messeorganisation
Betreuung aller Internetmarktplatze
Betreuung unserer Internetprasenz: www.kwm-weisshaar.de
Organisation von Veranstaltungen
Herausgabe unserer Betriebszeitschrift ,,KWM Intern®

6.3 IT / Organisation

Da die EDV zu einem unserer wichtigsten Arbeits- und Kommunikationsmitteln
zahlt, legen wir groBen Wert auf einen hohen Standard bei der Hard- und Software.
Fir eine reibungslose Bereitstellung der notwendigen Soft- und Hardware ist die IT
verantwortlich. Zu Ihren Hauptaufgaben zahlen:
e Server- und Netzwerkanlagentechnik
Bereitstellung der notwendigen Hard- und Software
Datensicherung, Datensicherheit
Bereitstellung und Betreuung von Kommunikationstechniken
(EDI, Telefon, Mailsystem, Internet, Intranet, ...)
Installationen und Software-Updates
Anwender-Support / Helpdesk
Software-Administration
CAD-Betreuung und Installation
Betreuung der Maschinensoftware
Beschaffung, Wartung und Betreuung der Lasermaschinen
und CNC-Stanzen
Zu den Hauptaufgaben des Bereichs Organisation zahlen:
e alle aufbau- und ablauforganisatorischen MaBnahmen, wie z.B.
e Prozessanalyse einzelner Bereiche
e Erstellen und Betreuen von eigenen Anwendungsprogrammen, wie z.B.
e Fakturierung
e Prufmittelverwaltung
e Leergutverwaltung
e Unterstlitzung der Anwender im Bereich der kompletten Anwendungs-Soft-
ware (z.B. MS Office-Anwendungen)
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e Betreuung und Optimierung (Individualprogrammierung) des vorhanden
ERP-Systems structura nova der Bechtle SL GmbH, Einfilhrung des neuen
ERP-Systems proALPHA

e Schulungen im Bereich des ERP-Systems und der Anwendungsprogramme

6.4 Arbeitssicherheit und Umwelt

In unserem Unternehmen werden fiir den laufenden Geschéftsbetrieb ausreichende
Gesundheits- und SicherheitsmaBnahmen gewahrleistet. Zur Gewahrleistung der
Arbeitssicherheit wurde flr unser Unternehmen ein externer Sicherheitsbeauftrag-
ter bestellt. Der Sicherheitsbeauftragte unterstitzt die Mitarbeiter und Vorgesetzten
in arbeitssicherheitsrelevanten Aufgaben, bei der Unfallverhiitung und menschenge-
rechter Gestaltung der Arbeit und Arbeitsplatze. Betriebseinrichtungen werden nach
den Unfallverhitungsvorschriften beschafft und gewartet. Neben dem Sicherheits-
beauftragten steht den Mitarbeitern regelméaBig ein Betriebsarzt zur Verfiigung.

Im Bereich Umwelt liegt unser Bestreben in der Umsetzung der relevanten Rechts-
vorschriften und der Minimierung von Umweltbelastungen. Zudem sind die Scho-
nung der Ressourcen durch den Einsatz umweltfreundlicher und wieder verwendba-
rer Ressourcen (z.B. Verpackungen) und die Reduzierung von Schadstoffen auf ein
MindestmalB unsere Ziele in diesem Bereich. Investitionen werden unter diesen As-
pekten geplant und bewertet. Hierzu gehort z.B. der Austausch von CO2-Lasern
durch Faserlaser, die Umristung auf LED-Beleuchtung in einzelnen Fertigungsberei-
chen oder die Installation einer Photovoltaik-Dachbahn. 65 % der Dachflache wur-
den mit einer speziellen Photovoltaik-Dachbahn belegt, welche 102-tausend Kilo-
watt-Stunden Strom pro Jahr liefert und die CO2-Emmission jahrlich um Gber 90
Tonnen. Die Prozesse zu Arbeitssicherheit, Umwelt- und Energiemanagement sind
in Verfahrensanweisungen geregelt.

6.5 Instandhaltung / Wartung

Die Fertigungseinrichtungen werden im Sinne einer
vorbeugenden Instandhaltung systematisch gewar-
tet. Zu diesem Zweck liegen detaillierte Wartungs-
pléane vor. Die Art der durchzufihrenden Wartungsar-
beiten wird in Form von Checklisten dokumentiert,
die an den Maschinen bzw. Arbeitsplatzen oder beim
Abteilungsleiter ausliegen. Damit wird sichergestellt,
dass Schaden an Maschinen und Anlagen friihzeitig
erkannt und behoben werden und einer Verschlech-
terung der Produktqualitat entgegengewirkt wird.
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7 Zusammenhang der Prozesse

Kap.
= Abschnitt Verweis Dokumentierte Information
HLS
LA lfapltel Anwendungsbereich
QMH Kapitel
4 Kontext der 2.3 Il
IRl leteln QMHZKgp'te' Die Aufbauorganisation bei KWM WEISSHAAR
QMH Kapitel . .
4.1.2 Social Policy
QMH Kapitel
2.5 und Feh-
. ler! Ver- - - .
5 Fihrung und weisquelle Die Aufbauorganisation bei KWM WEISSHAAR
Verpflichtung que Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden.
konnte nicht
gefunden
werden.
QMH Kapitel -
Planung sowie 4.2.4 Risikomanagement und Notfallplanung
Umgang mit = - .
6 Risiken und VA0011 Anderungsantrage (intern)
ChEmeEn VA0032 Messung der Kundenzufriedenheit
QMZ Ifalpltel Verpflichtung der Leitung
VA0O18 Personal und Schulung
VA0038 SchweiBer-Qualifikation/Uberwachung (DIN EN ISO 3834-2)
VA0039 SchweiBaufsichtspersonal (DIN EN ISO 3834-2)
VA0040 Personal flir Qualitatsprifungen, Prifungen und Untersuchungen
VA0044 Klebeaufsichtspersonal (DIN 6701-2)
VAQ045 Klebepersonal - Qualifikation und Uberwachung (DIN 6701-2)
VA0039 SchweiBaufsichtspersonal (DIN EN ISO 3834-2)
7 Unterstitzung
VA0015 Beschaffung
Betriebsanweisungen
VA0013 Prifmittelbeschaffung und Prifmitteliberwachung
Qi Epp Wissen der Organisation
4.2.3
VA0002 Lenkung der Dokumente
VA0003 Lenkung von Qualitatsaufzeichnungen
VA0049 Gesundheitsschutz und Arbeitssicherheit
VA0050 Umwelt- und Energiemanagement
VA0014 Fertigung/Montage
Betriebliche = -
8.1 | Planung und VA0023 Uberjwach.un.g der Maschinen und
S Betriebseinrichtungen
teuerung
AA0009 Terminsteuerung der Kundenauftrage
8.2 VA0001 Angebotserstellung
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VA0008 Vertragsprifung und Auftragsbearbeitung

Anforderun-
gen an Pro- V,;-;OgOeOS At Anderungsantrdge vom Kunden
dukte und - - —
- . _ SchweiBtechnische Qualitdtsanforderung
g;”s“e'sw” VAOO33 | nach DIN EN ISO 3834-2
VA0043 Klebetechnische Anforderungen (DIN 6701-2)
VA0024 Konstruktionsentwicklung extern
Entwicklung VA0028 Werkzeugauftrage
von Produk-
8.3 |ten und VA0012 Interne Konstruktionsauftrage
Dienstleistun-
gen VA0029 Technische Zeichnungen
VA0042 Projektabwicklung
~lEErang VA0026 Lieferantenbewertung
von extern

bereitgestell-
8.4 ten Prozes-
sen, Produk-

VA0036 Auftragsabwicklung bei Untervergabe

VA0041 Fremdarbeit

ten und
gD;nstlelstun- VA0009 Warenannahme und Wareneingangspriifung
VA0019 Lagerhaltung
VA0020 Versand
VA0037 Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit
Produl_<tion VA0016 Lenkung beigestellter Produkte
8.5 und Dienst-
'f'.smngser' VA0034 | SchweiBtechnische Tatigkeit (DIN EN ISO 3834-2)
ringung
VA0035 SchweiBzusdtze (DIN EN ISO 3834-2)
VA0046 Dicht- und Klebstoffe (DIN 6701-2)
AA0090 Befestigungstechnik Nieten
VA0017 Selbstprifung
Freigabe von .
o6 Produkten VA0027 Erstmusterprifung
’ und Dienst- . "
leistungen VA0031 Fertigungs- und Endprifung
VAQ047 Qualitatsprifungen und Untersuchungen von klebetechnischen
Bauteilen (DIN 6701-2)
SFeuerung VA0004 Lenkung fehlerhafter Produkte
8.7 nichtkonfor-
m;esreErgeb— VA0010 Lenkung externer Nacharbeiten
Uberwachung,
g9 | EEELTIE, AA0006 | BDE-Riickmeldungen
Analyse und
Bewertung

9.2 | Internes Audit VA0005 Internes Audit

Management- N
9.3 bewertung VA0021 Qualitdtsziele und Managementbewertung
10.2 el Eei o VA0006 Vorbeuge- und KorrekturmaBnahmen

mitat und
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Korrektur-
maBnahmen

10.3 Fortlaufende AA0102 KVP-Prozess / Verbesserung
Verbesserung
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Engineering

Blechbearbeitung
Flgen & Schweiflen
Montage

Logistik

4l

/!:IJI§£II

v/

KWM Karl Weisshaar Ing. GmbH

Blechbearbeitung

Zwingenburgstrafle 6-8
74821 Mosbach

Telefon 0 62 61\945-0
Telefax 0 62 61\175 68
info@kwm-weisshaar.de
www.kwm-weisshaar.de




