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Aufgabenstellung

Die seinerzeitige Aufgabenstellung der bereits in Jahr 1989 erstellten Diplomarbeit
LAufbau eines Qualitatsinformations- und -filhrungsinstrumentariums zur wirtschatftlichen
Lenkung der Quaiitat” ist auf der nachsten Seite angefiinit. Damit diese als Masteraibeit

fur den Studienabschluss angerechnet werden kann, wird

Herrn Ernst Z6schg das Thema

Analyse der Revision der 1S0O 9001:2015

zur Bearbeitung in einer Seminararbeit, die eine Erganzung zur bereits erstellten
Masterarbeit darstellt, gestelit.

Im ersten Abschnitt der Seminararbeit sind die theoretischen Grundlagen zur
Bearbeitung der beschriebenen ‘Themenstellung herauszuarbeiten. Hierzu sind die
Motive der Revision, die Anderungen im Detail und die sich fir Organisationen
ergebenden Konsequenzen zu beschreiben. Weiter ist zu erarbeiten, welche
vorbereitende Tatigkeiten Organisationen vornehmen koénnten, um fir die Umstellung
auf die 1SO 9001:2015 gewappnet zu sein, und welchen Nutzen die Neuerungen der
Norm erwarten lassen.

Der  Schwerpunkt des  praktischen Teils stelt die Analyse des
Qualitatsmanagementsystems des Lehrstuhls flr Wirtschafts- und Betriebs-
wissenschaften hinsichtlich Anpassungsbedarf an die ISO 9001:2015 dar. Im Zuge
dieser Analyse ist ein Vorschlag fir den Prozess der Durchfiihrung dieser Anderungen
abzuleiten.

Leoben, im November 2014 o.Univ.Prof. Dr. Hubert Biedermann

Lehrstuhl fiir Wirtschafts- und Betriebswissenschaften



THEMA DER DIPLOMARBEIT
des Herrn cand.ing. Ernst ZOSCHG

Herrn cand.ing. Ernst Z&schg wird das Thema

"Aufbau eines Qualitatsinformations- und -flihrungsinstrumentariums
zur wirtschaftlichen Qualitatsienkung"

zur Bearbeitung in einer Diplomarbeit gestellt.

In dieser Diplomarbeit ist der IST-Zustand der Qualitétsregelung im PreBwerk
der Aluminium-Ranshofen Ges.m.b.H. zu erfassen und in Form von Material-
und InformationsfluBbildern darzustellen.

AnschlieBend an eine Schwachstellenanalyse des IST-Zustandes sollen flr
ausgewahlte  Schwerpunkte  Verbesserungsmadglichkeiten  ausgearbeitet
werden. Dazu sollen neben der ablauforganisatorischen Gestaltung der Regel-
kreise auch die bendtigten Daten und Datenstrukturen sowie Mdglichkeiten zu
deren Erfassung als Grundlage zur EinfUhrung eines EDV-unterstUtzten Be-
triebsdatenerfassungssystems festgelegt werden.

AbschlieBend sind die neu definierten Regelkreise zu einem Qualitatsinforma-
tionssystem zu verknipfen und Vorschlage fur die Erstellung von Qualitatsbe-

richten zu erarbeiten.

(O.Univ:Prof. Dr.-Ing. Dipl.-Ing.
Albert F. Oberhofer)

Leoben, im Juli 1989
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angegebenen Quellen und Hilfsmittel nicht benutzt und mich auch sonst keiner
unerlaubten Hilfsmittel bedient habe.

| declare in lieu of oath, that | wrote this thesis and performed the associated research
myself, using only literature cited in this volume.

Gratwein, 29.06.2016

Ernst Zoschg
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Kurzfassung

Kurzfassung

Diese Diplomarbeit wurde im Jahr 1989 verfasst. Das zugrundeliegende Studium
wurde fur lange Zeit unterbrochen und im Jahr 2014 wiederaufgenommen. Daher
wurde die nicht mehr dem aktuellen Stand der Wissenschaft entsprechende
Diplomarbeit mit einer zum Thema passenden Seminararbeit Gber die Revision der
ISO 9001 erganzt und diesem Dokument nachtraglich eingefiigt.

Masterarbeit (verfasst im Jahr 1989)

Ziel dieser Masterarbeit ist der Aufbau eines Qualitatsinformations- und -
fuhrungsinstrumentariums zur wirtschaftlichen Lenkung der Qualitat im Presswerk der
Aluminium-Ranshofen Ges.m.b.H. AnschlieRend an eine Schwachstellenanalyse sollen
fur ausgewahlte Schwerpunkte Verbesserungsmaglichkeiten ausgearbeitet werden. In
dieser Arbeit wird der Ist-Zustand der Qualitatsregelung erfasst und in Form von
Material- und Informationsflussbildern dargestellt. Fir die Bereiche Mengenkontrolle,
Termine, Prufdaten, allgemeine Informationen zur schnellen Auftragsanalyse und
Reklamationen werden systematisch die Schwachstellen und deren Auswirkungen
erarbeitet. Neben der ablauforganisatorischen Gestaltung der Regelkreise werden die
bendtigten Daten und Datenstrukturen sowie Moglichkeiten zu deren Erfassung als
Grundlage zur Einfihrung eines EDV-unterstiitzten Betriebsdatenerfassungssystems
festlegt. Die neu definierten Regelkreise werden zu einem Qualitatsinformationssystem
(QIS) verknupft und Vorschlage fiir die Erstellung von Qualitatsberichten zu erarbeitet.
AbschlieRend werden Vorschlage fiir eine sukzessive Einfiihrung des QIS gemacht.

Erganzende Seminararbeit (verfasst im Jahr 2015)

In dieser Arbeit wird der Entwurf der ISO 9001:2015 der bestehenden ISO 9001:2008
detailliert gegeniibergestellt, um einen Uberblick sowohl (iber Neuerungen bzw.
wesentlichen Anderungen als auch lber geringfiigige Adaptierungen zu erhalten. Auf
Basis dieser theoretischen Grundlagen wird das Qualitadtsmanagementsystem des
Lehrstuhls fiir Wirtschafts- und Betriebswissenschaften an der Montanuniversitat
Leoben hinsichtlich Anpassungsbedarf analysiert. Der Lehrstuhl erhalt damit einen
Uberblick, in welchen Bereichen jedenfalls Anpassungsbedarf besteht oder noch eine
genauere Prifung durch das QM--Team des Lehrstuhls erfolgen sollte.



Abstract

Abstract

This thesis was written in the year 1989. The underlying study has been interrupted for
a long time and resumed in 2014. This thesis no longer corresponds to the current
state of science. Therefore, this thesis has been complemented with a matching
seminar paper on the revision of the 1ISO 9001 standard. This paper was inserted this
document subsequently.

Master thesis (written in 1989)

The aim of this thesis is to build a quality information system (QIS) for economic control
of quality in the pressing plant of Aluminum-Ranshofen Ges.m.b.H.. Following a
vulnerability analysis opportunities for improvement should be developed for selected
priorities. In this work the actual status of the quality control is recorded and displayed
in the form of material and information flow image. For the areas of volume control,
dates and test data, general information for quick order analysis and complaints the
vulnerabilities and their impact will be developed systematically. In addition to the
operational and organizational design of the control circuits, the required data and data
structures as well as possibilities for their detection are defined as a basis for
introducing a computer-aided data acquisition system. The redefined control circuits
are linked to a quality information system and proposals for the production of quality
reports are elaborated. Finally proposals for a gradual introduction of QIS are made.

Seminar paper (written in 2015)

In this work the draft of ISO 9001:2015 is compared in detail to the existing 1ISO
9001:2008 to obtain an overview of both new features and major changes as well as
for minor adaptations. Based on this theoretical basis the quality management system
of the Department of Economic and Management Sciences at the University of Leoben
is analyzed for adaptation needs. The chair gets an overview of areas in which in any
case is need to adapt or at least require a further investigation by the QM-team of the
chair.
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1. Die Austria Metall AG (AMAG) - ein Unternehmen der OIAG

Die AMAG ist mit lber 40 selbstandigen Gesellschaften Im In- und Ausland und 7298 Mitarbei-
tern (Anfang 1989) der groBte Nichteisenmetall-Konzern Osterreichs, der Metalle herstellt, verar-
beitet, vertreibt, aber auch wieder recycllert.

Im Rahmen der OIAG arbeitet die AMAG als eigenstandiger Konzern, der sich in zunehmendem
MaBe vom Grundstoffproduzenten zum Anwendungsspezialisten fiir den industriellen und ge-
werblichen Markt wandelt, um so auch in Zukunft seine Position im internationalen Markt zu
stérken und auszubauen. (1)

1.1. Unternehmensphilosophie der AMAG

Die AMAG Ist eine gewinn- und leistungsorientierte Unternehmungsgruppe zur industriellen
Lésung von Kundenaufgaben. Kundenbetreuung, Kundennutzen und Kundennidhe werden als
wichtige Faktoren angesehen, um nach dem Leitsatz "Niemand braucht alles. Aber jeder etwas
Bestimmtes." dem Kunden nicht nur auf einem einzigen, sondern auf mehreren Wegen entge-
gen zu gehen. In diesem Zusammenhang ist auch der Begriff Qualitdat ein Bekenntnis, dem
durch ein umfassendes Qualitatsprogramm Rechnung getragen wird. Die bestimmenden Ele-
mente dieses konzernweiten Programmes sind :

« exakte Definition von Kundenbediirfnissen,

« Umsetzung in prizise Anweisungen fir die internen Betriebsstellen,
o Selbstkontrollen durch ausfiihrende Stellen,

o hochqualifizierte Mitarbeiter,

« modernste Priifungseinrichtungen und -verfahren,

« Dokumentation, Auswertung und Anpassung und

« aktives Einbeziehen moglichst vieler Mitarbeiter in dieses Programm

Die Marktorientierung wird als weiteres Gebot betrachtet, um rechtzeitig auf Kundenbeddrfnisse
reagleren zu kénnen, damit Kundenprobleme zu AMAG-Aufgaben werden und Kundenanwen-
dungen zu AMAG-Produkten.

Innovationen entstehen nicht nur in der Forschung und Entwicklung, sondern in allen Bereichen
des Unternehmens. Damit dieses Potentlal ausgeschopft wird, werden Kreativitdt und Engage-
ment der Mitarbeiter geférdert. Der Ausbau der Marktstellung in diesem leistungsorientierten
Wettbewerb soll durch Nutzung der eigenen Stédrken und Kooperation mit geeigneten Partnern
erfolgen. Der Umweltschutz besitzt in der Untemnehmensphilosophie der AMAG einen hohen
Stellenwert. Riicksichtnahme auf die Natur durch Sparsamkeit beim Einsatz von Energie, natiirli-
chen Resourcen und die Anwendung von Recycling-Verfahren erlauben dem Unternehmen,
seine Verantwortung der Umwelt gegeniiber wahrzunehmen. (1)



1.2. Organisation des AMAG-Konzerns

Die AMAG ist eine Gruppe selbstandiger Gesellschaften, die nach dem Prinzip der koordinierten
Dezentralisierung arbeitet. Das Prinzip der koordinierten Dezentralisierung verfolgt

« die Erreichung der strategischen Ziele,
« die Verwirklichung der gemeinsamen Leitvorstellungen und
« die Erfiillung der Geschaftsgrundsatze.

Jede Gesellschaft ist fiir ihre Geschéftsberelche und ihr Auftreten nach auBen hin voll verant-
wortlich, d.h. die Ausrichtung erfolgt nach den Gesichtspunkten Eigenstdndigkeit und Eigenver-
antwortung.

Die AMAG-Gruppe wird von der AMAG-Holding gefiihrt. Die Aktivitdten der Gruppe sind interna-
tional, mit Schwerpunkt in Osterreich. Das Organigramm der AMAG-Gruppe Ist in Abb. 1 und
Abb. 2 dargestellt. (1)
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Abb. 1: Organigramm der AMAG-Holding (1)
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sellschaft m.b.H.84Co.KG
Mayen

ATVIKG 50%

Frank & Co. GmbH,
Hemer

Frank 50%

MEPURA
Metallpulverges.m.b.H.
Ransholen

MEPURA 50%

Aluminio Ransholen
Portuguesa, Lda., Lissabon

ARP 9%

P. Funder & Spn ApS,
Kopenhagen

Funder 70%

R. Fischbacher AG,

Dietikon

Filschbacher 34%
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L |GmbH, Manchen

AMAGD __ _ _100%,

Haendler & Nalermann
GmbH, Hann.-Minden

H&N 99%
AVI-GmbH,
Scheden
AVI 100%
H&N Packaging, Inc.
Franklin, USA
H&N Pack 100%
Teich AG
Telch 30%
'AMAG NederdandBV,,
Rotterdam
AMAGNL __ ___100%,
European Packaging Holdin
B.V.,pl?lonerdam9 . 9
EPH 50%
LPF Verpakkingen B.V.,
Lesuwarden
LPF 100%

Nimax Etiketten B.V.,

TAustia Melali Deutschland |

| ———] GmbH, Manchen
AMAGD __ _ _100%,
AGV Aluminium-GieBerel
Villingen GmbH,
Balingen
AGV 100%

Austria Alu-Guf

Ges.m.b.H.

AAG 100%
;b«]?@n'éeﬁ.m— i
L
DGR 50%,

Austria DruckguB Ges.m.b.H

ADG 72,4%

Austria Metall

__| Systemtechnik Ges.m.b.H.

AMST 100%

AMAG -Informatik
Ges.m.b.H.

AIG 100%

Interalu Handelsges.m.b.H.

Interalu 100%

Oslerrelchische Metall-

|__|hittenwerke Ges.m.b.H.

MG 100%

1
OMG-Vermégens-
verwallungsges.m.b.H.

OMG-VVG 100%

Austria Warmetauscher
Ges.m.b.H.

AWG 50%

Cats Verpakkingen B.V.

Elst Rotterdam
NIMAX 100% CvV 100%
Fineca B.V., DR Folding Cartons B.V.,
Romerdam Capelle a/d Jissel
FIN 100% DR 100%
Austria Dosen Contipack B.V.,
Ges.m.b.H. & Co.KG — Capelie a/d Jissel
AD 50% cp 100%
Karl Héll Cats Flexible Packaging,
Ges.m.b.H. Ltd. Bristol
H&1I 75% CFP 100%

Montanwerke Brixlegg

o} Ges.m.b.H.

MWB 100%
Holl & Cie. (]‘:mbH,
Nirnberg
Holl 100%

Enzesleld-Caro
Metallwerke AG

ECM 50%

Berndorf Luzem AG,
Littau

BDF Luzemn 50%

Fichtel & Sachs Austria

- Ges.m.b.H.

F&S 25%

Linz-Korneuburg-Brixlegg
Gemeinndlzige Wohnungs-
Ges.m.b.H.

GEWOG LKB 3333 %




1.3. Umstrukturierung des AMAG-Konzerns

Die jiingste Vergangenheit des Konzerns war durch weitgreifende MaBnahmen, Umstrukturie-
rung, Neugliederung und Internationalisierung der AMAG-Gruppe gepragt.

Die Umsetzung des Konzerentwicklungsprogrammes (KEP) soll eine strategische Neuausrich-
tung des Konzernes - vom Grundstoffproduzenten zu einem vertikal integrierten Konzern - be-
wirken.

Die wohl wichtigste MaBnahme im Zuge des KEP war die am 1.7.1989 vollzogene Neugliede-
rung der Aluminium Ranshofen Ges.m.b.H. mit der Bildung zweier voneinander unabhénigen
Gesellschaften. Das sind:

« AMAG-Metall Ges.m.b.H. (AMG)
o Aluminium Ranshofen Ges.m.b.H. (ARG)

Die Hauptaufgabe der AMG, mit nunmehr ca. 1200 Mitarbeitern, die in der Elektrolyse, der Gies-
serei und in der Sekundarhiitte zusammengefaBt sind, besteht In der Organisation und Koordi-
nation der Metallstrome der gesamten AMAG-Gruppe.

Die Zielsetzung ist hier einerseits die Sicherstellung der Metallversorgung und andererseits die
Erlangung eines Wettbewerbvorteils, der sich aus dem optimalen Management der Priméar- und
Sekundarmetallstrome ergibt.

Die ARG konzentriert sich mit nunmehr 1600 Beschéftigten, die in den Bereichen Walzwerk,
PreBwerk und Finalproduktion zusammengefaBt sind, auf die Starkung des Verarbeitungsberei-
ches und den Vertrieb.

Ein weiteres Ziel der Umstrukturierung Ist die Verlagerung der Metallerzeugung in Lénder mit
kostengtinstigem Strom, um nach der umweltbedingten SchlieBung der Ranshofener Elektrolyse
auch ab 1993 die Primarmetallversorgung des Unternehmens sicherzustellen. In diesem Zusam-
menhang sind die vor kurzem fixierten Beteiligungen an Elektrolysen in Australien und Kanada
zu nennen, (ber eine weitere an einer noch zu bauenden Elektrolyse in Venezuela wird derzeit
noch verhandelt. Mit der bereits bestehenden Beteiligung an der Hamburger Aluminium Werk
GmbH (HAW) scheint damit die Primarmetallversorgung des Unternehmens als gesichert.

Neu gegriindet wurde die AMAG-Informatik Ges.m.b.H. (AIG), eine Sevicegesellschaft mit 40
Beschiftigten, die aus der bisherigen EDV-Abteilung hervorging und die die Betreuung der Kon-
zerngesellschaften im Bereich der Organisation und EDV (ibernimmt, sowie die Interalu Han-
delsgeselischaft m.b.H., die diverse Osteuropa-Aktivitdten des Konzerns sinnvoll koordinieren
soll.

Mit der Ubernahme der deutschen Haendler und Natermann-Gruppe Ende 1988 und einer 50%-
Beteiligung an der European Packaging Holding (EPH) wurde der Berelch Verpackung weiter
ausgebaut.

Der mit 1.7.1989 erfolgte Kauf der Aluminium-GieBerei Villingen GmbH (AVG) war ein weiterer
wesentlicher Schritt zur Festigung des Standbelnes Leichtformteile und bildete gleichzeitig den
AbschluB der strategischen Neuausrichtung des Konzerns. (2)



1.4. Das Konzernentwicklungsprogramm (KEP) der AMAG

Das Anfang 1989 formulierte Konzernentwicklungsprogramm (KEP, Abb. 3) stellt eine Orientle-
rungshilfe zur Filhrung und Formung des Konzerns dar. Die Zielsetzung des KEP ist es, die Ent-
wicklung der AMAG zu einem

« wettbewerbsfahigen,
« schlagkraftigen,

« profitablen und

o wachstumsorienten

Konzern in den nachsten vier Jahren zu gewahrleisten und damit den Grundstein fiir den weite-
ren Erfolg des Unternehmens in den neunziger Jahren zu legen. Die dazu notwendigen Voraus-
setzungen sind:

« Schaffung von Geschéftsfeldern mit héherem Wachstumspotential und Synergien, die
zum Kerngeschéft der AMAG passen,

« grindliche Bereinigung des Geschéftes von stagnierenden und unsynergetischen An-
teilen,

« standige Erneuerung der Konkurrenzdefinition,

o bessere Aufnahme der Kunden- und Marktanforderungen und

« Entwicklung der organisatorischen Anpassungsféahigkeit und Flexibilitat

Die Ausgangsposition der AMAG zu Beginn des KEP war zufriedenstellend, da

« ausreichende Liquiditat,

« befriedigende Gewinntrachtigkeit,
« relative Unabhanigkeit und

« ein gutes, menschliches Kapital

zur Verfiigung standen. Einige Fragen mit hoher Bedeutung bleiben jedoch offen:

« [st das Kerngeschiéft auch in Zukunft abgesichert?

« Ist das existlerende Potential In den Geschaftsfeldern optimal genitzt?

« Sind dle laufenden Aktivitaten ausreichend, um auch langfristig gewinnbringend zu ar-
beiten?

« Ist genligend qualifiziertes Personal fiir die neunziger Jahre vorhanden?

Das KEP soll auf diese Fragen iber einen auf zwei Wegen ablaufenden ProzeB eine Antwort
geben, namlich durch die

« Anwendung der Portfolio-Analyse einerseits und einer
« "von unten' erfolgten Geschéftsfeldentwicklung (GFE) andererseits
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Diese Art der Ausarbeitung einer Strategie Ist gekennzeichnet durch und wird gestiitzt mit der
Entwicklung aller wichtigen Funktionen beziiglich

« Human Resources,

« Management Systeme,

o F&E,

« Finanzstrategie,

« Qualitatsmanagement und
« Kommunikationspolitik.

Das KEP Ist somit eln permanenter ProzeB, der seine Aufgabe als Orientierungshilfe und Reali-
sierungselement im Rahmen des strategischen Managements der AMAG erfiillen soll. Wesentli-
che Funktionen und Bereiche des KEP zeigt Abb. 3. Die weitere Vorgangsweise des Manage-
ments im Zuge der Realisierung des KEP ausgedriickt Im Klartext lautet:

« dynamisches Zugehen auf wachstumsorientierte Markte,

« gezielte Diversifikation und Ausbau von Forschung und Entwickiung,
o rasches Wachstum bel gleichzeitiger Internationalisierung und

« Intensionen In Bereich Human Resources.

Mit erheblichen Anstrengungen auf den eben genannten Gebleten und dem KEP als Leitfaden
fir dle zukinftigen Aktivitaten sollte dle Zukunft des AMAG-Konzerns sich als gefestigt erweisen.

@)
1.5. Geschaftsbericht 1988

Das Geschaftsjahr 1988 der AMAG war durch eine ausgezeichnete Aluminiumkonjuktur - mit
einer historischen Barsenpreisspitze fiir Aluminium um die Jahresmitte - gepragt. Das ordentli-
che Ergebnis der im konsolidierten AMAG-Konzern zusammengefaSten Mehrheitsbeteiligungen
hat sich stdndig verbessert und erreichte 1988 eine Hohe von 670 Millionen Schillingen. Der
Jahresgewinn betrug 250 Millionen Schillinge.

Die gesamte AMAG-Gruppe, zu der anteilig auch die 50%- und Minderheitsbeteiligungen zahlen,
erzielte im abgelaufenen Geschéftsjahr einen Umsatz von 12,5 Milliarden Schillingen.

Die Kennzahlen der AMAG-Gruppe sind in Tabelle 1 dargestelit.

Kennzahlen der AMAG-Gruppe 1988 1987
Umsatz in Mio. S 12.481 10.536
Beschiiftigte 5.579 6.003

Tab. 1: Kennzahlen der AMAG-Gruppe (3)

Umsatz und Beschéftigte entsprechen den von der AMAG gehaltenen Antellen an den jewelll-
gen Gesellschaften.



2. Die Aluminium Ranshofen Ges.m.b.H. (ARG) - ein
Unternehmen der AMAG-Gruppe

Der Grundstein der heute so breitgeficherten AMAG-Gruppe wurde 1939 mit der am Inn gebau-
ten Aluminiumhiitte Ranshofen gelegt. Als sinnvolle Erganzung der Hiittenanlagen wurde nach
dem 2weiten Weltkrieg mit der Gsterreichischen Metallwerke AG ein Aluminium-Halbzeugwerk
gegriindet, das die eigentliche Keimzelle der heutigen Aluminium Ranshofen Ges.m.b.H. (ARG)
war. Wie bereits erwahnt, erfolgte am Standort Ranshofen am 1.7.1989 die Griindung von zwei
neuen eigenstandigen Gesellschaften - der AMG und der ARG - wobei der ARG die weiterverar-
beitenden Betriebe Walzwerk, PreBwerk und Finalproduktion zugeordnet wurden. Demnach be-
schéftigt sich die Aluminium Ranshofen Ges.m.b.H. nunmehr verstarkt mit der Weiterverarbei-
tung von Aluminium zu Walz-, PreB- und Finalprodukten. 3

2.1. Organisation der ARG

Das Organigramm der ARG mit Stand vom Juli 1989 ist in Abb. 4 zu sehen. Die typische Stab-
Linienorganisation besteht aus den direkt dem Vorstand unterstellten Stabsstellen

o Marketing - Werbung - Publik Relations,
« Controlling,

o Forschung und Entwicklung,

« Qualitatssicherung und

« Industrial Engineering - Technik,

den {berbetrieblich fungierenden Stellen

o kaufmannische Abteilung + Dienste und
o Personal

sowie den Produktionsbetrieben
o Walzwerk,
e PreBwerk und

o Finalproduktion,

deren Produkte jeweils (iber eine eigene Verkaufsabteilung vertrieben werden.
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2.2. Kerngeschifte der ARG

Der Bereich Walzware konzentriert sich auf Walzprodukte hohen Veredelungsgrades. Die Pro-
duktpallette umfaBt Bleche, Bander, Ronden und Zuschnitte in praktisch allen Legierungen. Es
werden Problemldsungen fiir folgende Geschaftsfelder geboten:

o Transport- und Verkehrswesen,

« Bauwesen,

« Verpackung,

« Metallwarenindustrie,

« Elektrotechnik- und Maschinenbauindustrie,
o Sport- und Freizeitindustrie,

« Beleuchtung,

« Dekoration und

« Servicecenter.

Der Bereich PreBware umfaBt kundenspezifische Profile, Systeme und Systemprofile in Eloxal-
giten und Profile zur mechanischen Weiterverarbeitung. Kleinstprofile, hochfeste Rohre,
Stangen und Profile runden die Produktpallette ab. Die angebotenen Problemldsungen bezie-
hen sich hauptsachlich auf die Geschaftsfelder

« Transport- und Verkehrswesen,

o Architektur- und Bauwesen,

« Maschinenbau- und Elektronikindustrie und
o Sport- und Freizeitindustrie.

Der Bereich Finalproduktion vertreibt Baugruppen, Fertigteile und Systeme, die aus der Kombi-
nation unterschiedlichen Aluminiumhalbzeuges oder dem komplexen Verformen und/oder
Figen von gleichem Halbzeug entstehen. Die bedeutendsten Geschéftsfelder der Finalproduk-
tion sind:

« Automobilindustrie und Zulieferanten,

« Nutzfahrzeugindustrie,

« Schiene,

o Transportindustrie,

o Bauindustrie und

o Sport- und Freizeitindustrle. )

-10 -



2.3. Geschéftsbericht 1988

Im abgelaufenen Geschéftsjahr erreichte die Aluminium Ranshofen Ges.m.b.H., in der allerdings
noch die beiden am 1.7.1989 In eigenstidndige Gesellschaften getrennten AMG und ARG zusam-
mengefaBt waren, mit 2800 Beschatftigten einen Umsatz von 5 Milliarden Schillingen, was eine
im Vergleich zum Vorjahr 15%-ige Steigerung bedeutete. Die Produktionskapazitit konnte 1988
voll ausgelastet werden. So wurde im Walzwerk mit 82.000 t und im PreBwerk mit 19.000 t ein
neuer Rekordausstof verzeichnet.

-11 -



3. Das PreBwerk der ARG

Das PreBwerk wird Im Wesentlichen durch die beiden Beilagen "Materialflu" (B.2.) und “Infor-
mationsfluB" (B.3.) beschrieben.

Es sei darauf hingewiesen, daB sich der MaterialfluB auf die Darstellung der Produktionsablaufe
und der dazu verwendeten Anlagen der wichtigsten Produkte beschrankt. Die Beilage B.3. be-
schreibt den formalen Informationsflus bzgl. Auftragsabwicklung.

Die Aufbau-Organisation des PreBwerkes kann folgendem Organigramm (Abb. 5) enthommen
werden:

Betriebsleitung

Koordination Leitung Fertigwaren-
AV, FSt, Wkzgb Produktion ager u. Versand

I | L——J_l e ;

Arbeits- Fertig.- Werk- Bereich Bereich Mechan. Elektr.
vorbereit. steuerg. zeugbau Pressen Adjust. Werkst. Werkst.

Abb. 5: Organigramm PW, Stand Juli 1989
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4. Diplomarbeit PreBwerk

Die Terminsituation zur Erstellung der Diplomarbeit ergab sich wie folgt:

Istanalyse In Ranshofen: 3.7.1989 - 5. 10. 1989
Auswertung der Istdaten:  Oktober 1989

Zwischenbericht: 24. 10. 1989
Konzeptionsphase: November 1989 - Februar 1990
Endprésentation: 13. 3. 1890

Gestaltung: Marz 1990

Das folgende Kapitel 5 dient als theoretische Einleitung in das Gebiet der Qualitatsinformation.
In den Kapiteln 6 und 7 werden im Wesentlichen Ist- und Sollzustand bzgl. Datenerfassung
und -verarbeitung der Bereiche

« Mengenkontrolle (Erfordernis/AusschuB),

o Termine,

« Prifdaten,

« Allgemeine Information zur schnellen Auftragsanalyse und
« Reklamationen

erdutert. Das Kapitel 8 faBt alle Regelkreise zu einem Qualitéitsinformationssystem (QIS) zu-
sammen. Den AbschluB bilden Vorschildge zur sukzessiven Einfiihrung der Qualitatsregelkrel-
se und ein Zusammentfassung.

Es sei hier angemerkt, daB samtliche dargesteliten Auswertungen und Statistiken (mit Ausnah-
me der Auswertungen im Zwischenbericht (A.3.) ) keine Betriebs-, sondern fiktive Daten zeigen,
da groBtells die zur Erstellung notwendigen Daten derzeit nicht vorhanden sind. Weiters sei
erwahnt, daB In einigen Kapiteln und Darstellungen statt der neuen Bezeichnung TQ (Abteilung
Technologie & Qualitat) die alten Bezeichnungen FVA (Forschungs- und Versuchsanstalt) und
QS (Qualitatssicherung), die zu der neuen Abteilung TQ verschmolzen sind, verwendet werden.

13



5. Aufgaben eines Qualitatsinformationssystems

5.1. Begriffe, Definitionen

Fir die Unternehmens- und Betriebsfiihrung soll Information definiert werden mit "zweckorien-
tiertes Wissen", wobei zweckorientiert derjenige Ausschnitt aus der Gesamtheit des Wissens ist,
der fir bestimmte Zielorientierungen, Handlungen und ihre Vorbereitung bendtigt wird. Informa-
tionen stammen aus Vorgdngen der Vergangenheit oder der Gegenwart. Die zu treffenden Ent-
scheidungen sind gegenwarts- oder zukunftsbezogen. Aus gewonnenen Informationen sollen
durch deren Umformung fiir Planung und Prognose Entscheidungen, das zukiinftige Handeln
betreffend, getroffen werden.

Wissen ist die Voraussetzung zur Erkennung von Sachverhalten. Die Beschreibung von Sach-
verhalten setzt lhr Erkennen voraus. Sind Beschreibungen fiir bestimmte Adressaten verstand-
lich und nutzbar und werden sie genutzt, so wird solche Beschreibung “Information" genannt.
Beschreibungen kénnen In Daten dargestellt werden, Daten sind eine Darstellungsform der Be-
schrelbungen. Daten sind Nachrichten, dle in Zeichen niedergelegt werden.

Wie die Organisation ist auch die Information in einem System In formale und informale Anteile
zu gliedern. Formale Informationen sind nach formalen Konventionen erstellt, also explizit fest-
gehalten. Informale Informationen beinhalten jenen Teil der Informationen in einem Kommunika-
tionssystem, die nicht formal festgehalten sind, die aber zur Erfiillung der gesamten Kommuni-
kationsaufgabe notwendig sind.

In Fihrungssystemen erfolgt aus Griinden der Arbeitsteilung eine Gliederung in Tatigkeitsstel-
len. Filhrungssysteme kdnnen als Regelsystem (Abb. 6) dargestellt werden. Die Verbindungsli-
nien zwischen Reglern und Regelstrecken sind Kommunikations- und Informationskanale. Der
InformationsfluB innerhalb des Systems (“Intern") ist in folgende Bereiche zu gliedern:

« Information fiir den Planungsprozef3

« Information fiir den DurchfiihrungsprozeB
« Information aus dem Durchflihrungsproze
« Information fiir den KontrollprozeB

Die Informationen sind nach ihrem Anfall festzuhalten. Sie sind “zu beschaffen". Die Informatio-
nen sind weiterhin an andere Stellen "zu ibermitteln". In den Reglern und Regelstrecken werden
die Informationen "verarbeitet', also beispielsweise aus Ziel- und Kontrollinformationen Pla-
nungsinformationen gestaltet. In vielen Fallen ist es erforderich, Informationen "zu speichern",
um sie fiir mehrere Verarbeitungsaufgaben nutzbar machen zu kénnen. (4)

14



FilhrungsgriBe (Zlelgridfe)

PLANUNGSPROZESS

SCHAFFEN VON
VORGEHENS -
MOGL ICHKE I TEN

KONTROLLPRQZESS
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Sl MESSERGEBNISSE

PLANUNGSPROZESS KONTROLLPROZESS

VORGABE ZUR MESSUNG DER

REALISIERUNG . IST-DATEN

Stellgrifen Regelgrdfien
\
Produktions- |
tiktoren Regelstrecke Leistungen
a————————————— EEmm——

DURCHFUHRUNGSPROZESS
Ge (Kosten) ‘ FUR DIE
SYSTEMAUFGABE

Ge (Le)

Abb. 6: Fiihrungsregelkreis (6)

Menschen kdénnen nur eine bestimmte Menge an informationen umformen (verarbeiten); daher
miissen die Informationen "“verdichtet' werden, um damit den Personen in den Fiihrungs- und
Reglerhierarchien jene Informationen zukommen zu lassen, die sie fiir ihre Aufgabe auch brau-
chen und umformen kdénnen. Informationen sind fiir dle Benutzung aufzubereiten. Aus origina-
~ ren Informationen sind derivate Informationen durch Verdichtung so zu gestalten, daB der Infor-
mationsbedarf gedeckt werden kann. Wird zu stark verdichtet, besteht Informationsmangel, wird
zu wenig verdichtet, muB die Kapazitdt der Fithrungsperson zum Verdichten der Informationen
verwendet (vergeudet) werden. (4)
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Ein Qualitatsinformationssystem ist ein Hilfsmittel zur Qualitatssicherung. Fiir eine effiziente
Qualitats-Planung, das heiBt fiir eine Qualitdtsplanung, die spatere Produktmangel und -fehler
soweit wie méglich von vornherein ausschlieBt, bieten Auswertungen der Qualititsdaten eine
wertvolle, ja sogar notwendige Hilfe. Diese werden von allen an der Qualitats-Planung beteilig-
ten Stellen, d.h. dem technischen Vertrieb, der Entwicklung, der Konstruktion und der Arbeits-
vorbereitung benétigt.

Ahnliches gilt fiir die Qualitats-Lenkung. Diese ist ohne Auswertung der Qualitatsdaten gar nicht
mdglich. Sei es, um mit dem Priifergebnis unmittelbar die Fertigungsmaschine zu steuern, sei
es, um aus zusammengefaBten Priifergebnissen immer wiederkehrende qualititsbezogene
Schwachstellen in der Produktentwicklung, der Produktion oder beim Zulieferer zu erkennen
und diese durch entsprechende technische und organisatorische MaBnahmen abzustellen.

Qualitdtsdaten fallen somit an den verschiedensten Stellen im Unternehmen an. Und sie werden
in den verschiedensten Bereichen des Unternehmens benétigt. Dieser komplexe Vorgang des
Erfassens, Auswertens und Verteilens der Daten kann erst durch Zuhilfenahme der EDV und die
Verkniipfung der Erfassungs- und Auswerterechner durch Datennetze, d.h. durch ein umfassen-
des Qualitatsinformationssystem, wirtschaitlich realisiert werden.

Qualitatsdaten werden gesammelt, aufbereitet und im Sinne einer Regelung (Abb. 7) an die
qualitatserzeugenden Bereiche Innerhalb und auBerhalb des Betriebes zurickgemeldet. Sie be-
schreiben das Qualtitdtsgeschehen durch definierte und quantifizierte Tatbestdnde und sollen
von subjektiven Beurteilungen weitgehend frei sein. Informationsart und -haufigkeit sind unter-
schiedlich fiir die in Frage kommenden Adressaten und richten sich nach der Entscheidungs-

ebene. (8)

MaBnahmen o Informationen MaBnahmen

am Prozefl Uber die Giite[ | am Produkt
| |
Y |
PROZESS |
Maschinen und I
Personal Einrichtungen Rohmaterial I

[ L PRODUKT >

—

Methoden Arbeitsumwell

Abb. 7: ProzeBregelungssystem (5)
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5.2. Qualitatsdatenerfassung

Die Qualitatsdatenverarbeitung darf nicht zum Selbstzweck werden. Deshalb sollen nur jene
Daten erfaBBt werden, die fiir die Auswertung notwendig sind. Ferner soll nur das ausgewertet,
verdichtet und dokumentiert werden, was fiir den Entscheidungsablauf fiir die Qualitatssiche-
rung relevant ist.

Qualitatsdaten sind alle Aussagen und Festlegungen, die zum Beurteilen und Sichern der Quali-
tat beitragen. Dazu gehéren Angaben (iber Qualititsmerkale, Ausprdgung von Qualitadtsmerkma-
len, Priifentscheidungen, Fehler, Fehlerarten, Fehlerorte, Fehlerursachen, Zuverassigkeitsdaten,
Qualitatskosten, Daten zur ldentifizierung des Produkts wie Zeichnung, Stiickliste, Auftrag,
Charge, Los, Arbeitsgang, Werkstoff, Lieferant und Abnehmer. Einerseits ist diese Liste nicht
vollstdndig, andererseits miissen nicht alle diese Angaben immer erfat und weiterverarbeitet
werden.

Qualitdtsdaten bezieht man haufig auf bestimmte GroB8en. Als BezugsgroBen eignen sich Ferti-
gungsmenge, Produktionsleistung, Bestand, Losumfang, Stichprobenumfang, oder Kosten (z.B.
Umsatz, Herstellkosten, Wertschopfung). Fehlerdaten werden vielfach klassifiziert und gewich-
tet.

Flr das Erfassen und Weiterverarbeiten kann es zweckmaBig sein, Qualitatsdaten zu verschliis-
seln. Der Schlissel soll verarbeitungsfreundlich und mnemotechnisch vorteilhaft sein.

Qualitatsdaten kénnen manuell auf Belegen vermerkt oder (iber Dateneingabegerite direkt an
eine Datenverarbeitungsanlage weitergemeldet werden. Die Belege (Priifbericht, Fehlermeldung
usw.) sollten erfassungsgerecht aufgebaut sein. Durch Terminals mit alphanumerischer
Eingabe, Kartenleser und Datensichtgerdte mit Tastaturen werden Qualitdtsdaten on-line oder
off-line erfaft. (8)

5.3. Auswerten von Qualitatsdaten

Zum Auswerten werden die Qualitatsdaten haufig gruppiert, verdichtet und mit geeigneten Be-
2ugsgroBen verglichen. Neben der Zulleferqualitat ist auch die Herstellqualitat fortlaufend zu be-
obachten. Fehlerhaufigkeiten je Fehlerart oder Produkt, Haufigkeitsverteilungen fiir Fehlerursa-
chen, - orte oder -arten in Form von ABC-Analysen, Fehleranteil, Kosten fiir AusschuB und
Nacharbeit sind KenngrdBen fiir die Herstellqualitat. Haufigkeitsverteilungen und statistische
Auswertungen (Mittelwert und Standardabweichung) sind Moglichkeiten der Datenverdichtung.

(8
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5.4. Qualititsbericht und DatenrlckfluB

Im Zusammenhang mit dem Auswerten und Verdichten von Qualitdtsdaten wurde die Berichter-
stattung als Mittel zum RiickfluB der Qualitatsdaten genannt. Diese Berichte sind beispielsweise:

« Priifbericht,

« Wartungs- und Reklamationsberichte,
« Fehler- und Kostenberichte,

« Trendanalysen und

o Mangelrigen.

Qualitatsberichte kdnnen Text, Tabellen und graphische Darstellungen enthalten. Tabellen erfas-
sen das vollstandige, geordnete Datenmaterial. Einzelne Parameter, wie die zeitliche Abhangig-
keit, sind gut zu verfolgen. Allerdings leldet die Ubersichtlichkeit oft an der Fiille des Datenmate-
rals. Ein Tabellenauszug mit knappem Text oder eine graphische Darstellung ist besser ver-
standlich.

Die Qualititsberichterstattung richtet sich in ihrer Ausfiihrlichkeit und Breite nach der Informa-
tions- und Entscheidungsebene. Die Basis im Unternehmen (Entscheidungsebene 1) bendtigt
elnen detaillierteren Qualitatsbericht, der kurzfristige Entscheidungen am ProzeB ermdéglicht. In
der Ubergeordneten Entscheidungsebene 2 soll das Qualitatsgeschehen mittelfristig beeinfluBt
werden. Es geht hier nicht um ein einzelnes Erzeugnis oder einen bestimmten ProzeB, sondern
vielmehr darum, das Qualitdtsgeschehen in einem groBeren Bereich darzustellen. Deshalb sind
die Daten aus der Entscheidungsebene 1 zu verdichten und als Fehler- und Kostendaten zu-
sammenzufassen. Sie sind Entscheidungshilfen fir Planungsaktivitidten. SchlieBllich sind diese
Qualitatsdaten weiter zu verdichten (Entscheidungsebene 3), damit fiir das gesamte Unterneh-
men gliltige Aussagen Uber mittel- oder langfristige Verdnderungen der Qualitdt sowie der
Kosten gemacht werden kénnen. In Abb. 8 ist ein Vergleich der genannten drei Entscheidungs-

ebenen dargestellt. N (8
/1 \N\
// /1 \ \\
I\
RN
k
/. Ebene 3 \ \\
7 Geschafisleitung \
/ \ \
/ / Y >
;//_{;—;—_—:_*;77\
- \
/Eb: 2 o\
// qupungggshvutclen \ \\
/ - \
—_—_—— e —— e ——
// o Ebene 1 __7£/_\__ Entwickiung
Bearbeitung -~ Herstellung
e A
?\0020 bvgv"f;;e\“ o d\¢‘\2

Abb. 8: Entscheidungsebenen Im Unternehmen (8)
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5.5. Motivation durch Information und Dokumentation

Steigende Zuverlassigkeitsanspriiche und Abweichungen gegen Produkthaftungsanspriiche er-
schweren in zunehmenden MaBe kostengiinstige Qualitatssicherung. Mehrstufige Kontrollen
und eine llickenlose Dokumentation fiihren jedoch keineswegs automatisch zu einer Eliminie-
rung des Qualitatsrisikos.

Man kommt sehr schnell an den Punkt, an dem die zusatzlichen begleitenden und nachgeschal-
teten Kontrollen eine destabilisierende Eigendynamik entwickeln, da die Ubersicht fiir den Ein-
zelnen verlorengeht und sich jeder auf das System verlaBt, anstatt selbststandig Qualitat zu er-
bringen.

Je komplexer die Wertschopfungsprozesse in einer modernen Wirtschaft verzahnt sind, umso
wichtiger wird die Qualitdtssicherung in jeder einzelnen Stufe fiir sich unmittelbar an der Quelle
des Qualitdtsgeschehens, d.h. unmittelbar dort, wo Abweichungen und Fehler entstehen bzw.
beeinfluBt werden. Und da sind es meist Menschen, die den EinfluB ausiiben bzw. MaBnahmen
setzen oder nicht setzen, weil sie sich auf Zustandigkeiten anderer verlassen.

Es Ist deshalb heute unumganglich geworden, Jeden einzelnen - wo er auch im sogenannten
Qualitatskreis steht - dariber aufzuklaren, daB8 es auf seine Qualitatsleistung in der Produktent-
stehungskette unmittelbar ankommt und es seine Aufgabe ist, nicht nur Fehler zu bek&mpfen,
sondern auch zur ProzeBoptimierung beizutragen.

Es ist ein irrtum zu glauben, man kénnte durch weitere Automatisierung den Menschen als Feh-
lerquelle ausschalten. Im Gegenteil, Fehler In der Konzept- oder Planungsphase wirken sich
immer starker aus. Die Einbindung der Selbstverantwortung der Einzelnen zur Qualitatssiche-
rung wird daher immer wichtiger.

Voraussetzung dazu ist eine sehr umfassende Information jedes einzelnen (alle Aufgabenberei-
che, alle Hierarchie-Ebenen) iiber die qualitatspolitische Zielsetzung des Unternehmens, den
Stellenwert der jeweiligen Aufgabenstellung beziiglich der zu erreichenden Qualitatszielsetzung,
die Zusammenhange von beeinfluBbaren Randbedingungen und Parametern und der Qualitats-
Zielsetzung, sowie (ber den relativen Erreichungsgrad gegeniiber der erwarteten Qualitétslei-
stung (z.B. Qualitatsnote).

Die notwendige Motivation der Mitarbeiter wird jedoch nur erreicht, wenn sowohl die Anforde-

rungen als auch die erreichte Lelstung ausreichend elndeutig dokumentiert und persénlich zuor-
denbar ist. 7)
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Pauschale Qualitatsaufrufe bzw. "leder soll sein Bestes geben" sind kaum nachhaltig wirksam.
Jeder tut doch ohnehin sein Bestes. Erst wenn ein kompetitiver Charakter erkennbar wird, ent-
steht eine wirksame Motivation. Dazu miissen konkrete, verstandliche Qualitatsziele definiert,
die Erreichung gemessen sowie der Erfolg dem Einzelnen zugeordnet werden kdnnen.

Auch die Qualitdtsnachweispflicht wird erst dann zu einer Herausforderung fiir den Einzelnen,
wenn er wei3, daB8 man auch noch nach Jahren bei internen Recherchen auf seine vom ihm
selbst dokumentierte Qualitdtsarbeit zuriickfinden kann. (Nach auBen hin muB3 das Qualitatswe-
sen als fir das QS-System verantwortlich den Kopf hinhalten.)

Aus Motivationsgriinden erscheint es daher sinnvoll, prinzipiell alte fiir den unmittelbaren Pro-
duktionsfortschritt notwendigen Priiffungs- und Sortierarbeiten sowie Nacharbeitungseinleitun-
gen von der zustandigen Produktion selbst in Eigenverantwortung einschlieBlich Dokumentation
durchfiihren zu lassen, wobei fachliche Beratung von der Fachstelle Qualititswesen geboten
wird. Mittels moderner Audit-Techniken muB sich das Qualitatswesen - als nach auBen hin quali-
tatsverantwortliche Stelle - jedoch laufend iiberzeugen, ob die installierten Selbstverantwor-
tungssysteme auch wirklich funktionieren und wenn nétig, entsprechende Verbesserungsmag-
nahmen (Schulung, Organisation, Hilfsmittel etc. ) einleiten. )
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6. Analyse des Ist-Zustandes

6.1. Mengenkontrolle

Der Bereich "Mengenkontrolle" umfaBt die beiden untergeordneten Bereiche "Erfordernis" und
"AusschuB".

6.1.1. Erfordernis

6.1.1.1. Schwachstellen:

Das Erfordernis setzt sich zusammen aus dem Mindesterfordernis, das die fertigungsbedingten
Abfélle wie PreBrest, Reckabfall, SchwelBstoBlange, Zlehangel etc. beriicksichtigt, und dem Visi-
tiererfordernis, das mit einer einberechneten AusschuBmenge gleichzusetzen ist. Je nach Be-
stellgewicht wird ein prozentueller Zuschlag, der von 4 % bei einem Bestellgewicht > 3000 kg
bis zu 7 % bei einem Besteligewicht < 3000 kg und 10 % bei Mengen unter 500 kg reicht, in
das Gesamterfordernis als Visitlererfordernis miteinbezogen. Sowohl Mindest- als auch Visitie-
rerfordernis berechnen sich aus Erfahrungswerten, deren Erfassung, Auswertung und Wartung
ungeniigend bzw. zu ungenau Ist. Als Beisplel seien dle Erforderniswerte des Zeitraumes 1986 -
1988 fiir einige Produktgruppen angefiihrt (Tab. 2):

1986 1987 1988 Soll
Wicona warmegedammt 118.8 126.1 133.3 123
Wicona-Profile 123.4 | 120.5 116.2 123
Rundstangen gezogen 129.3 123.9 130.7 130
Rundrohre nahtlos gezogen 144.9 131.3 135.6 143
Rundrohre gepresst 136.9 132.4 130.8 132
Aufpralitrdger 169.6 163.0 131.8 166

(Werte in %)
Tab. 2

Diese Erforderniswerte zeigen, daB8 das Soll-Erfordernis oft auch langfristig unterschritten und
nicht an den Ist-Wert angepaft wird.
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Besonders aufféllig sind die stark unterschiedlichen Ist-Erfordernisse der Produktgruppen in
Tab. 3:

1988
Profile 1339
Profile mechanisch bearbeitet 1333
Profile mech. bearb., anodisiert und beschichtet . 1209 -----------

(Werte in %)
Tab. 3

Profile,. die mechanisch bearbeitet, anodisiert und beschichtet werden, haben, obwohl durch
diese Attribute Mindest- und Visitiererfordernis eigentlich héher sein miiBten als bei den beiden
anderen Produktgruppen, das geringste Ist- Erfordernis. Das zeigt deutlich, daB nicht die zu-
satzlichen Bearbeitungen, sondern werkstoff- und formspezifische Besonderheiten fiir erhéhte
Erforderniswerte verantwortlich sind, diese Auswertung der Abteilung BRW (Betriebliches Rech-
nungswesen) daher zu allgemein ist.

Da es im PreBwerk keine AusschuBerfassung (siehe Kap. 6.1.2.1.) gibt, schlagt sich eder pro-
duzierte AusschuB Im Ist-Erfordernis nleder. Welters Ist die Erfassung der Proze3parameter, die
EinfluB auf das Erfordernis haben, mangelhaft. AuBer an der automatisierten 16 MN-Presse
werden von den Pressen folgende Daten riickgemeldet (siehe auch Kap. 6.4.1.):

Bolzenanzahl und -abmessung, Laufmetergewicht, Stiickanzahl, Chargen-Nr. , Werkzeug-Nr. ,
Schicht-Nr. , Gestell-Nr. . Im Bereich Adjustage/Zieherel/FLV erfolgt eine Fertigmeldung und
eine Angabe der abgearbeiteten Stickzahl.

Mit Ausnahme der automatisierten 16 MN-Presse erfolgt in der Regel keine Riickmeldung von
Temperaturen, PreBgeschwindigkeit (meistens nur der Soll-Wert), PreBdruck, PreBrestidnge,
AusschuBmenge usw. . Bei der Zeit- und Temperaturriickmeldung von den Warmebehandlungs-
ofen werden in der Regel die Soll-Werte eingegeben.

Es existieren verschiedene Auswertungen der Erfordernisdaten. Die Abteilung BRW gibt monat-
lich eine Aufstellung der Erforderniswerte des Vorjahres, laufenden Jahres und laufenden
Monats fur einzelne Produktgruppen heraus. Abb. 9 (Blatt 1/2/3) zeigt eine komprimierte Aus-
wertung fiir die Jahre 1986, 1987 und 1988. Wie bereits erwahnt, ist diese Auswertung zu allge-
mein, ohne Angabe von Ursachen und daher nur bedingt fiir Problemfindung und -analyse ver-
wendbar. Weiters erfolgt eine Auswertung (Abb. 10) der Einsatzmengen mit Angabe des Metall-
bedarfs (Soll/Ist). Diese Berichte sind Jedoch zur genaueren Information iiber das Betriebsge-
schehen nicht geeignet.
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L TEFERLNG AN FL VvV 75 ERFORDOERNIS s

Erfordermis 198565—1992

FABRIKAT 1984 1 soLL
787 1968 e, 1e-1987

PROFILE ot

LIEFERUNG AN FLV 10590 10142 11466

EINSATZ 13796 13622 15351

ERFORDERNIS 130.3 % 134.3 133.9 % 128 %

WICONA - PROFILE, vdrmeged&mmt

LIEFERUNG AN FLV 179 365 357

EINSATZ 213 460 516

ERFORDERNIS 118.3 % 126.1 133.3 & 123 X

WICONA - PROFILE

LIEFERUNG AN FLV 639 220 235

EINSATZ 789 255 273

ERFORDERNIS 123.4 % 120.5 116.2 % 123 %

PROFILE - anodisiert u.beschichtet

LIEFERUNG AN FLV 399 570 1221

EINSATZ 5§56 829 1667

ERFORDERNIS 139.6 %X 145.4 136.5 % 135 %

PROFILE - mechanisch bearbeitet

LIEFERUNG AN FLV 1 g4 170

EINSATZ 0 110 227

ERFORDERNIS 0.0 X 130.1 133.3 % ---- X

LIEFERUNG AN FLV 0 0 114

EINSATZ 0 0 138

ERFORDERNIS 0.0 % 0.0 120.9° ¢ 1

TENNISR..CKET - PROFILE

LIEFERUNG AN FLV 44 [ 2

EINSATZ 64 8 4

ERFORDERNIS 166.1 % 224.1 171.3 % 140 %

LEITSCHIENEN

LIEFERUNG AN FLV 2705 1372 1589

EINSATZ Ja85 1744 2026

ERFORDERNIS 1?8.3 2 127.1 127.5 % 127 X

FAHRZEUGPROFILE

LIEFERUNG AN FLV 1246 1312 1517

EINSATZ 1738 1802 2111

ERFORDERNIS 139.4 % 137.3 139.2 % 135 X

FORMSTANGEN gepresst

LIEFERUNG AN FLV 361 179 211

EINSATZ £62 243 277

ERFORDERNIS 128.0 % 136.0 131.0 3 125 %

Alle Werte in Tonnen

Abb. 9 / Blatt 2: Erfordernisauswertung der Abt. BRW
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Erfordermis 1985—1S5S

LIEFERUNG AN FLY / ERFORDERNIS PW BLATT 2

FABRIKAT 1956 1567 1968 soLL
Lt. IE-1987

RUNDSTANGEN gepresst

LIEFERUNG AN FLV. ., . 42 29 134
EINSAT2 55 62 179
ERFORDERNIS 130.3 % 146.0 % 133.5 ¥ 130 %

RUNDSTANGEN gezogen

LIEFERUNG AN FLV 100 . 60 620
EINSATZ 129 75 8389
ERFORDERNIS 129.3 % 123.9 % 130.7 % 130 %

RUNDROHRE nahtlos gezogen

LIEFERUNG AN FLV 525 567 450
EINSATZ 761 744 610
ERFORDERNIS 144.9 % 131.3 3% 135.6 % 143 %

RUNDROHRE gepresst

LIEFERUNG AN FLV 363 405 512
EINSATZ 498 536 670
ERFORDERNIS 136.9 % 132.¢4 % 130.8 X 132 %

RUNDROHRE gezogen

LIEFERUNG AN FLV 132 75 59
EINSATZ 191 108 89

ERFORDERNIS 144.46 X 144,64 2 149.0 % 144 %

FORNROHRE gepresst

LIEFERUNG AN FLV 291 221 174
EINSAT2 393 297 238

ERFORDERNIS 134.9 % 136.1 % 137.1 % 136 %
AUFPRALLTRAGER

LIEFERUNG AN FLV 56 66 62

EINSATZ 96 108 90

ERFORDERNIS 169.6 % 163.0 % 131.8 % 166 X
TENNISRACKETS

LIEFERUNG AN FLV 15 1 0

EINSATZ 19 1 0

ERFORDERNIS 129.0 % 135.46 % 2.0 % 125 %
SUMME PRESSWERK

LIEFERUNG AN FLV 17692 15672 12991

EINSATZ 23248 20994 25354

ERFORDERNIS 131.4 % 134.0 % 133.5 %

A NSO SSSSSSEENr O SSESS S CSSCSCEasmsssCossSsSSSazTmISIREsssosEEISSoESESsSSSSIS=a

Alle Uerte in Tonnen

Abb. 9 / Blatt 3: Erfordernisauswertung der Abt. BRW
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— aluminium ranshofen

Ges.m.b.H.
EINSATZMENGEN Il 24
1989
Arbeits-— Metall- Metall-
(in to) tage bedar f IST Abw. bedarf Ab.
cumul lert
Janner 19 i 1.470 1.661 191 1.661 191
Feber 21 2.0&0 2.181 121 3.841 311
Mdrz 23 2.250 2.281 31 6.122 332
April 20 1.970 2.095 125 8.217 a&7
Mai 20 1.970 1.878 (92) 10.093 373
Juni 21 2.060 2.184 124 12.2680 SO0
Juli 21 2.060 2.150 50 13.429 sg9
August 2 2.160
September 22 2.180
Ok tober 20 1.970
November 21 2.060
Dezemter 20. 1.650
Summe 250 23.840
Prognosa Einsatz 1988 Sicht 04—Aug-B88 : 24.429 Tonnen
() = minus
N TINFORMATION - MANAGEMEMNT & COMTEN T IMA |

Abb. 10: Einsatzmengeniibersicht der Abt. BRW
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Detailliertere Informationen liefert die von der Abteilung "Organisation" (EDV-Abteilung) monat-
lich erstellte pressen- und B.Nr.- spezifische Erfordernisauswertung (Abb. 11). Fir eine rasche
Auftragsanalyse ist eine Aufzahlung von Pressen und B.Nr. und der entsprechenden Erforder-
niswerte aber nicht geelgnet. AuBerdem kann man dle einzelnen Erforderniswerte nur bedingt
bestimmten Pressen zuordnen, weil das zur Berechnung herangezogene Liefergewicht das im
FLV Ermittelte ist und somit vom prozeBbedingten Abfall und AusschuB an den Folgemaschinen
mitbestimmt wird.

Die einzigen Informationen, die (iber die Integrierte Technische Auftragsabwicklung (ITA) direkt
Uiber Bildschirm abrufbar sind, beschranken sich auf eine Bildschirmmaske (Abb. 12), die zwar
Soll- und Ist-Erfordrnis enthait, jedoch fiir eine unmittelbare Auftragsanalyse wiederum zu wenig
Informationen enthdlt. Zum einen, weil die notwendigen Daten nicht vorhanden sind und zum
anderen, weil die vorhandenen Daten nicht geniitzt und benutzerfreundlich aufbereitet werden
(z.B. Daten, die von der 16 MN-Presse automatisch aufgezelchnet und riickgemeldet werden).
Das in dieser Maske ausgewiesene Soll-Erfordernis stimmt (ibrigens mit dem in der Maske
“"Laufkarte-Kopf' nicht immer (berein. Auf einer anderen Bildschirmseite (Abb. 13) kann man
Plan- und Ist-Einsatz der Pressen fiir einen Auftrag in Stick und kg ablesen, jedoch entspre-
chen die anderen auf dieser Seite ausgewiesenen Daten wiederum nicht den Anforderungen
einer schnellen Aufragsanalyse.

27



89 07 04/01

1989.05

ERFORDERNISERMITTLUNG FUER 35 MN PRESSE IM ZEITRAUNM:

PWS02701

o '

[ [

M/995216795 5 [ e b ~laz [=2LeT ST XC M @rta@iIng
~N e e e 0. L T R 1ol ey et U e
N RO B MM IO ~NONO~NDOD O - RO IO
M VIO @OO | S | M TITNNNINOO~OR IS 1T @IWNINIo |
[

' ¢ ' ] 1 ] ] 1

. [
o 1o . it IMi~100
w el el o
- VOVNNOVO~ I 9 I ISNO—TON~ONNNN 5 IS TN TN
L/343322111 ~ VYV DNOQOTTIUNUNNNN M M T IMIMI
o (R Dt ) et |t )t )=
L] [ |
! ' ] ' [} 1 ] ]

. [ |
w 1N .403112.5.39.1_1.7_
T . S IR Y]
w L iR N ~im
- N N o LY wirwiwr
n 1ed ) R K R RCv= I N RN N
- N ] 1 ]
[ | [} [ I T R |

. [ ]
() [ Tt | |
X OV@OCMVUON O NAMINQoNYNeVNINNn ™M M MIMiIoi
WONRCONNOMOr | T | MUNOMOSNUNNTUIMNGme 1N T NIN OVl
[T~s NN—~OMM O NOMOONOOOOINOMM @ M MiIrstel
w —— NI - T OO0 1D @O N T
] O INI@
- . [ | [ ] [ I |
[

. "ot [ | [ T |
(L] 1 ] ]
N [ [ [
— MMMNO~OQO M VOONOVONXOTONTT M WNT o 1oint
CONNNANMOT T | M | O TTRN—~ONTTOOMSN I INMNIO IO
Nt e N = \TOTO O NDDVD I~ DDONS=ONN = 0N 1T @1
=z Netrt NI D lomtrd mMNQANm = OOO 1@ IMOIMINOIOI
[ o] NNN o - 1Ol NI
W 1 1 1 ' [ Lttt
[

[ | [ ] [ Y S|

* [
x ' [} ] ] [} ] 1 1
w ocococococomuno «© oVvoooNCOoOoaNNNN & NS WINIT NI
VOOV OCONCTT I N1 O~OCONCOOANYVYD IT IR ININION
= nwna~Ne N oToooocoocoaoN@m@ N OO o1t
(7] —— N1 N T ettt et = OLOALNN IS TN TNV I M TN
w - O ISt
@ [ [ | [ N T |
[

[ | 1 [ T |

X o~unao~NNnnm VOO TCORRRWOOO Sl [
WIvoNOT~ORO |1 | NANMOTORemmimtmANNN T 1T 1 1 )
GW023480221 883]88355551666 Qo [
1D ¢ o o o o o s o o ) I o o o o s ¢ s s s 8 s s " s [] ] . oy ] (] (]
wLxmrouno~ooo 66Q3659777704Q4 aun [
- - [} [ [ N |
[ |

[} [ | [ T |

@3 ] ] |
CXOOOD=@mtrirt | | P TOT T TOTTITOMMM | (RS L I T |
LOOoOO~R~OOD NSO IS IS OIS IS SISO S S ~ao [
[ | ] [ I R |

[

= [ | 1 | [ T
x [
@ [} [ ] [ T B |
< ] ] '
[ | [} [ N B

[ |

(2] [ | | ' [ T T |
I [
@ [ | [} [ I |
< [
[ | [} toeo

L |

~N o o [ | [} [ R
x . . [
) o n [ | [ I T B |
< N~ €t
[ | [ [ T B |

[

- CO0COOOWVYO | | T TmOTOAYYYONNNGE (01 1 1 )
I ccrrees e RO OMNTOCRR~DT D @ - ] 1 ]
M ONOOOUNMmmrs | 1 rtrt ot \Q et (N @D et ot ot = A MM V) | [l Nl ) | ]
< M TSONN—— 889702688885444 own [ N
- 1 o [ I T I T B |

x [ |
X CCOoONONSCOD ! |t (e 1 1 1
QO pt e o o e aNNNNANNNNNNNNNNN N [ |
W NNNONMMMNM | T ONONNANNNNNNNNNNNN 1 NN " ] ]
[

_ T TNNNettmt | PP PITPIIIIIIIITL T 1
N NNNM LN~ nunununnunnunnnnnnnn wnun [ |
¥ T I TmO~OOM | | TP I T T T TP T P TIT\TT ) IP—=1 1 1
X NUNNNONNN— NN wno [
[} [ [ I |

X = p 373 = e 3= 3= 4 [} ] ]

=2 = 1 Tt 2 [l =2 Qi i ] ] [} ] ]

< wwa < —dd < nnn o [

nnag =22 wiiw (I = S R |

& vna [- 3 << o [ 4-4-4 -0 ] [} ]

w wwoni w [-3-3 w [(W-W-y] 121 1A |

—— < TTOTDDOTTTTO [=]=] DRl
NZWZZOt LAZNN>NNNZNANEXE ! 1l Lo e
wwa=z wwow=Towwwwowww a ) ey e

w IONC<X |1 1ZO~IEXX~IIOZ~OQD ! 1Jat 16y el
a2 Z= ZIT X W wid << <a. e e
Z <S<IODWWWN 1 | DDA Dm=A DI ddd !t 1 ZD1 1y e
D dedaddd D= ded Qe Z= O ddd IO 1 11 o KX
X <<LCIIOZZIY 1 S SN =N ILIND=D=D~ | ('S “E_?_
[

bt oot | ) e T e U e o et P e | I N ] T
. oooccooooa cooocococooaooooao (-1 T
(7] (| 1 ' 1 191X
Q © e O\ v ot ot = (N 4 MO DO \P\T w o N O ot e (V) —— [ ]
o ]]]Dﬂﬂnﬂﬂ.N_62]500]76270000.E.UO_?. 1
- el

o 111174111_6_4674(4644647333.1_10_7.S_S_
- CETONMOOM Z \OMITOMMNOOMOMANNN LW 1N &1nini
WL TIrIramMmMmMNNM I < OncaNNTOO~ROWNSSAS 1O I MN e
D OO OO0t b= O A Nt Qe S & MO i I
C NS N LSS OSSOSOt~ L Qe O el a1 At
1 N

NOONOONMY I W1 O~RNCORNM—~QNONO T W ST W W

@ NNINTOANUNM I AONNN=OCT@QINOTITIT X 000 X1 X1+ X
= 999100221_M_38ﬁ800433833222.M_76.H.M_M.
1 NNNONNIINNG . D N oo o D121
@ 222222222.S_222222222222222_S_ZZ.S_S.S_

Abb. 11: Erfordernisauswertung der Abt. Organisation
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6.1.1.2. Auswirkungen:

Durch die mangelnde Betriebsdatenerfassung und Aufzeichnung etwaiger Ursachen fiir Abwei-
chungen von den Vorgabewerten ist es sehr schwierig, die Auftrage beziiglich Erfordernis zu
verfolgen und zu analysieren. Da das Erfordernis mitunter AusschuB inkludiert und die Mengen-
kontrollen mangelhaft sind, wird einerseits das Betriebspersonal vereitet "groBziigig" zu arbei-
ten, andererseits werden nicht die Ist-Werte durch gezielte Analysen und MaBnahmen an die
Soll-Werte angepaft, sondern die Soll-Werte an die meistens hoheren Ist-Werte angeglichen. Da
die Materialkosten bel Al-Produkten sehr hoch sind, wirkt sich ein zu hohes Erfordernis beson-
ders negativ aus. Die mangelnde Aufbereitung der von der automatisierten Presse erfaBten
Daten und die mitunter mangelhafte Datenerfassung an den iibrigen Anlagen macht eine Verfol-
gung und Analyse des Betriebsgeschehens und einzelner Auftrage tiber Computer zur Zeit un-
moglich. Diverse Untersuchungen haben daher einen gewissen Personal- und Zeltaufwand zur
Folge. Da im PreBwerk niemand speziell mit diesem Problem betraut ist, werden keine derarti-
gen Untersuchungen durchgefiihrt. Dadurch wird die Produktionsplanung ungenauer, eine Opti-
mierung des Arbeitsplangenerators unmdoglich gemacht.

6.1.2. Ausschufl

6.1.2.1. Schwachstellen:

Im PreBwerk gibt es zur Zeit keine AusschuBerfassung, obwohl die monatliche Schrottmenge
(fertigungsbedingter Schrott und AusschuBschrott) ca. 30 % der Gesamteinsatzmenge betragt.
Das entspricht einer Schrottmenge von ca. 20 t pro Tag. Jeglicher AusschuB3 geht im Erforder-
nis unter, ohne Angabe von Fehlerart, -ort oder -ursache. Fehlerart und -ursache werden even-
tuell an der Laufkartenriickseite, jedoch ohne Mengenangaben, angefihrt. Fur fehlerhafte Ware,
die von der QS entdeckt wird, kann die Fehlerart dem ausgesteliten Abweichungsberfcht
(Abb. 14) entnommen werden. Im Lager-Riicklieferschein (Abb. 15), der falschlicherweise oft
als AusschuBschein bezeichnet und Im FLV ausgestellt wird, wenn dle Mengentoleranz unter-
schritten oder die Ware zum Nachrichten geschickt wird, ist u.a. die Menge und die Ursache
der Ricklieferung angefiihrt. Weder die Daten der Abweichungsberichte noch der Riickliefer-
scheine werden flir Auswertungen, die ber das AusschuBgeschehen Aufschlufl geben, genitzt.
Fir die Deklaration des Ausschusses wurde von der QS bereits im Janner 1988 ein zweistelliger
Fehlerschlissel vorgeschlagen, jedoch wurde bis heute keine AusschuBerfassung eingefiihrt.
(Es sei hier erwahnt, daB dieser Fehlerschliissel AusschuBursachen, das sind die Fehler am
Produkt, die zum AusschuB fithren, und Entstehungsursachen, die Griinde fiir das Auftreten von
Produktfehlern darstellen, vermischt.) Daher gibt es auch keinerlel detaillierte Auswertungen
iiber Fehlermengen, -arten, -ursachen usw. . Die QS tragt die Betriebsauftrage, bei denen ein
Abweichungsbericht erstellt wurde, unter Anflihrung der Fehlerart in eine Sammelkarte ein. Die
Auswertung dleser Daten, wie sie Abb. 16 zelgt, ist jedoch zu allgemein.
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Die Fertigungssteuerung kann taglich eine Liste Jener Auftrdge erstellen, die mit sogenannten
Lostexten versehen wurden (Abb. 17). Diese Lostexte sind: Nachgabe, Werkzeugbruch, Nach-
proben schneiden, Abweichungsbericht, Nachaltern und Eloxal-Nachprobe. Jedoch sind keine
Ursachen oder Folgen dieser Lostexte angefiihrt. Daher sind diese Listen keine groBe Hilfe bei
der Untersuchung des AusschuBgeschehens des Betriebes, einzelner Produkte und einzelner
Auftrage. In der Integrierten Technischen Auftragsabwickiung (ITA) werden auch diese wen<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>