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1 Grundlagen

Das vorliegende Integrierte Management Handbuch (IMH) beschreibt die wesentlichen Bausteine des
Integrierten Management Systems (IMS) sowie grundlegende Organisationsstrukturen bzgl. Aufgaben
und Verantwortlichkeiten.

Es beschreibt weiterhin die Anwendbarkeit und den Anwendungsbereich des IMS.

Der Geltungsbereich erstreckt sich uber:

= AG der Dillinger Huttenwerke = ANCOFER Stahlhandel GmbH
(DILLINGER) = ANCOFER Waldram Steelpates B.V.
* Roheisengesellschaft Saar mbH = Jebens GmbH
(ROGESA) _ » SRT Saar-Rhein-Transportgesellschaft
= Zentralkokerei Saar GmbH (ZKS) mbH
* Saar Industrietechnik GmbH (SIG) » TRANS-SAAR B.V.
= DILLINGER France SA = DILLINGER Middle East FZE

= Steelwind Nordenham GmbH

Daruber hinaus gilt dieses IMH auch fiur die Stahl-Holding-Saar (SHS), sofern fur DILLINGER
Weisungen gegeben oder Dienstleistungen erbracht werden.

Die in diesem IMH beschriebenen Prozesse, Programme, Funktionen und Gremien beziehen sich
mehrheitlich auf die Gegebenheiten am Standort Dillingen. Speziell in den Bereichen Arbeitssicherheit
und Gesundheitsschutz sowie Umweltschutz und Energiemanagement gelten bei den
Tochtergesellschaften entsprechend angepasste und abgestimmte Regelungen, die vor Ort in eigenen
Dokumenten beschrieben sind.

Detaillierte organisatorische Ablaufe werden in internen Handbichern und Verfahrensanweisungen
beschrieben.

Grundlage dieses IMH sind die jeweils gtiltigen Normen ISO 9001 (Qualitatsmanagement), ISO 14001
(Umweltschutz), ISO 45001 (Arbeits- und Gesundheitsschutz), ISO 50001 (Energiemanagement), und
das Sicherheitsmanagement nach 12. BImSchV, Anhang Il (StorfallV - gultig fur die Storfallbetriebe
ZKS und ROGESA).

Die Mitarbeiter: innen sind zur Bericksichtigung und Anwendung dieses IMH verpflichtet. Es unterliegt
einer regelmanRigen Bewertung durch den Vorstand.

Das hier vorliegende Integrierte Managementhandbuch (IMH-D150-0001) hat die Revision 2.0.
Sie ersetzt das IMH Rev. 1.0 vom Marz 2023.

Die Inhaltstruktur des vorliegenden IMH ist angelehnt an die High Level Structure der ISO Direktive fur
Management System Standards und hier im Speziellen an die ISO 9001:2015. Aspekte des Arbeits-,
Gesundheits- und Umweltschutzes, der Energieeffizienz und Anlagensicherheit sind im Kapitel 8.8
zusammengefasst.



OILLINGER

Integriertes Management Handbuch

2 Grundsatzerklarung und Unternehmenspolitik

DILLINGER, bedeutendster Grobblechhersteller Europas, befindet sich mit seinen Produkten und
Dienstleistungen in einem weltweiten Wettbewerb und strebt nach einem dauerhaften
Unternehmenserfolg. Die Unternehmenspolitik ist in Form von Vision und Leitsatzen allen
Mitarbeiter:innen stets auf aktuellem Stand via Intranet zugénglich. Die Unternehmenspolitik wird
regelmafig dberprift und gegebenenfalls angepasst.

Wir sind Fundament. Auf uns ist Verlass.

Wir sind Gestalter. Als Partner unserer Kunden entwickeln wir exzellente Produkte fur
Anwendungen in Schlusselbranchen, sei es Stahlbau, Maschinenbau oder der Energiesektor.
Wir sind Ruckgrat. Windenergieanlagen mit Dillinger Stahl versorgen jeden Haushalt in
Europa zuverlassig mit Strom. Brlcken aus Dillinger Stahl sorgen fur sichere Infrastruktur.

Wir sind Technologie. Mit intelligenter, digitaler Technik und dem Know-How unserer
Experten erschaffen wir nachhaltige Produkte.

Wir sind Wandel. Neugierig und weltoffen, flexibel und I6sungsorientiert.
Wir sind ,,Made in Europe® — und Uberzeugen weltweit.

Wir sind Dillinger. Wir sind Pure Steel+

In Erganzung zu unserer Vision hat DILLINGER allgemeine Unternehmensleitsatze definiert. Dartiber
hinaus sind spezifische Leitlinien fur das Qualitats-, Arbeits- und Gesundheitsschutz-, Umwelt-,
Energie-, und Sicherheitsmanagement formuliert.

Die Unternehmensleitung verpflichtet sich und das Unternehmen in diesem Zusammenhang zur:
= Einhaltung mindestens der giiltigen gesetzlichen und behordlichen Anforderungen mit dem
Ziel, diese zu Ubertreffen.
= fortlaufenden Verbesserung des Integrierten Managementsystems
= Beseitigung von Gefahren und zum Minimieren von SGA-Risiken

= Konsultation und Beteiligung von Beschaftigten und deren Vertreter im Rahmen der
Montanmitbestimmung
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3 Unternehmensportrait

3.1 Das Unternehmen DILLINGER

DILLINGER wurde im Jahr 1685 von dem Unternehmer Marquis de Lenoncourt gegriindet und
entwickelte sich seither zu Europas fuhrendem Hersteller von hochwertigen Grobblechen.

An den beiden Hauptstandorten in Dillingen an der Saar (Deutschland), wo auch die verbundenen
Unternehmen Zentralkokerei Saar (ZKS) und Roheisengesellschaft Saar (ROGESA) beheimatet sind,
und Dunkirchen (Frankreich) werden mit mehr als 4000 Mitarbeiter:innen jahrlich im Mittel ca. 1,7 Mio.
Tonnen Grobblech hergestellt.

Die ZKS, eine der bedeutendsten und modernsten Kokereien Europas und die ROGESA sind
arbeitnehmerlose Gesellschaften und Ubertragen den Betrieb der Anlagen der Aktiengesellschaft der
Dillinger Huttenwerke.

3.2 Historie von DILLINGER

DILLINGER ist eines der altesten Unternehmen Europas. Die Anforderungen, Verfahren und
Technologien haben sich Uber die Jahrhunderte gedndert, aber unseren Werten sind wir bis heute treu.
Zuverlassig, partnerschaftlich und dynamisch setzen wir immer wieder neue Meilensteine:

L]
Griindung DILLINGER Erste 2 Walzwerke geben Dickste Strangguss- Neue Senkrecht-
durch Ludwig XIV Stranggussanlage der Redundanz: Bramme der Welt: 450 mm Stranggussanlage
Welt Integration Dillinger CC6 mit liber 400 Mio.
France € Investment
Dickste Bramme der
l\:elt: 600 mm
() ) Y () (M
1804 1985 1908 2014
Wegweisende
Das erste Produktionsanlagen Dickste Strangguss-
gewalzte Blech Inbetriebnahme der Bramme der Welt: 400 Griindung Steelwind
Dillingen 5,6 m Quartostraiie mm und soft reduction Nordenham
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3.3 Organisation der DILLINGER Gruppe

Im Sinne eines gemeinsamen Integrierten Managementsystems (IMS) und der DILLINGER
Gruppenzertifizierung gelten folgende Grundséatze:
= Organisation auf der Grundlage des nachfolgenden Schemas

= Ubergreifende Verantwortung fiir alle betroffenen Organisationseinheiten durch den Vorstand
von DILLINGER

= Ein gemeinsames IM-Handbuch (IMH)
= Ein gemeinsamer IM-Beauftragter (DILLINGER IMS-Koordinator), unterstitzt durch ortliche IMB

| 74,go%l l 25,10%
Deutschland Frankreich
l 26,17% 33,75% 30,08%
DHS - Dillinger Hiitte Saarstahl
(DHS halt 10% sigene Aklien)
95,28% |
b4

Aktien-Gesellschaft der Dillinger Hilttenwerke
- - -q

50%* 50%* 100% 100%

Saar Inc — Zentralkokerel Saar Ancofer Stahlhandel ————> Dillinger Hiitte Vertrieb
50%* 50%" . ROGESA Roheisen- 100% 100% > 2
= Saar Stahlbau — gesallschaft 5 > Jobens [~ Dilinger Internaticnal

100% 100% 100% 50%

100%

> Trans-Saar

&) Saar Rail

Saar-Rhein

100%

100%

gesellschaft

> SHS Logistics

SHS Versict

[LU B Dillinger Hafen-Umschlags-
gesellschaft
*direkt und indirekt

50% . EUROPIPE

100%

> Steelwind Nordenham

DILLINGER Unternehmensstruktur

———> Dillinger France Ancofer tealplat

100%
‘> Dilinger Middle East

————> Dilinger Saarstahl Nordic

100%
—— Dillinger China

100%
— Dilinger Espana

1190% . nainger itatia

100%
[ Dillinger Nederland

50%
= Dillinger Saarstahl UK

50%

Dillingor

50%

Dillinger

&) Dilinger Saarstahl Turkey

Obiges Schema zeigt die wichtigsten Beteiligungen von DILLINGER. Unsere Grobbleche finden auf
der ganzen Welt in den unterschiedlichsten Projekten Verwendung. Deshalb ist DILLINGER mit seinen
spezialisierten Weiterverarbeitungszentren und Vertriebsagenturen weltweit aufgestellt.
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3.4 Branchen und Produkte

Unlegierte Baustahle
Normalisierte Feinkornbaustéahle

Thermomechanisch gewalzte
Feinkornbaustéhle

Hochfeste vergitete Feinkornbaustahle
Warmfeste Stahle

Kaltzahe Stahle

Stahlbau

Stahlwasserbau
Druckgerate
Baumaschinen & Bergbau
Maschinenbau
Windpower

MaRgeschneiderte
Grobblechprodukte

Wetterfeste Stahle

Einsatz- & Vergltungsstahle
Sicherheitsstahle
Werkzeug- & Formenstéahle
Verschleil3feste Stahle
Sauergasresistente Stahle

Anwendungsgebiete

Formenbau

Shipbuilding & Jackup
Offshore Installations

Large Diameter Pipes

H2 Infrastructures
Sicherheitstechnik

Steel Service Center & Handler
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3.5 Soziale und gesellschaftliche Verantwortung, Umwelt und Nachhaltigkeit

DILLINGER ubernimmt Verantwortung gegeniber Mitarbeiter:innen, den Kunden und
Geschéftspartnern sowie der Umwelt. Es ist das Ziel von DILLINGER, Stahl auf die modernste und
nachhaltigste Weise herzustellen und einen Beitrag fir die umweltfreundlichere Herstellung von Stahl
zu leisten.

Wir stehen zu unserer Verantwortung fur heute und zuktinftige Generationen von Mitarbeiter:innen und
Stakeholdern.

Wir unterstitzen die zehn Prinzipien des UN
Global Compact im Bereich der
Menschenrechte, Arbeitsnormen,
Umweltschutz und Korruptionsbekampfung.
Dies haben wir in einem Letter of
Commitment im Namen der SHS-Stahl-
Holding-Saar gegeniber der UN bekraftigt.

Die SHS — Stahl-Holding-Saar (SHS) mit den
Unternehmen Dillinger und Saarstahl nimmt
seit 2020 erfolgreich am Rating des Carbon
Disclosure Project (CDP) teil. Die
Leadership-Bewertung durch CDP bestatigt,
dass verantwortungsvolles Handeln und
nachhaltiges Wirtschaften zentrale
Bestandteile der Unternehmenspolitik der
SHS-Gruppe sind.

Seit 2018 wird das DILLINGER
Nachhaltigkeitsmanagement jahrlich durch
ecovadis, einem international tatigen
Anbieter von Nachhaltigkeitsratings,
bewertet. Uber die Jahre konnte sich DILLINGER hierbei stetig verbessern.

o

LS

Mit der erfolgreichen Zertifizierung nach dem BES6001-Standard (Framework standard for responsible
sourcing) haben wir bewiesen, dass wir Verantwortung in der Lieferkette Ubernehmen.

Unsere vielseitigen Mafinahmen und Aktivitaten im Bereich Umweltschutz, Nachhaltigkeit und
gesellschaftliche Verantwortung werden im Nachhaltigkeitsbericht der SHS-Stahl-Holding-Saar
zusammengefasst und im Detail betrachtet

Wichtige KPI aus diesem Bereich werden in dem dazugehérigen Faktenblatt dargestellt.
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CO2-neutrale Stahlproduktion bis 2045

Die Stahlindustrie im Saarland steht zum Pariser Klimaabkommen und zu den verschérften Zielen
Deutschlands und will zum politischen und gesellschaftlichen Ziel einer CO2-Reduzierung einen
entscheidenden Beitrag leisten. Das Ziel der saarlandischen Stahlindustrie ist es, die prozessbedingten
CO2-Emissionen durch eine schrittweise Installation und Integration klimafreundlicher
Stahlherstellungstechnologien zukunftig auf ein technisch notwendiges Minimum an Kohlenstoff zu
reduzieren.

Durch die Transformation von der bestehenden Hochofen-/ Konverterroute hin zu
Direktreduktionsanlagen und Elektrolichtbogenéfen, sowie dem Einsatz von Wasserstoff und CO2-
freiem Strom in der Produktion kann das Ziel der CO2-neutralen Stahlherstellung bis spatestens 2045
erreicht werden.

Um die Transformation auch visuell abzubilden, haben wir eine eigene Marke fur unseren griinen Stahl
entwickelt: ,Pure Steel+*“. Die Botschaft von ,Pure Steel+“ ist, dass Dillinger und Saarstahl die langjéhrig
weltweit etablierte Qualitat ihrer Produkte, Innovationsfahigkeit und Kultur auch in der Transformation
bewahren werden. Das ,+“ steht dabei flir die CO2-Neutralitat der Produkte.

—
Puret

Steel

Www.pure-steel.com

10
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4 Kontext der Organisation

4.1 Verstehen der Organisation und

ihres Kontextes

4.2 Verstehen der Erfordernisse und Erwartungen interessierter Parteien

4.3 Festlegen des Anwendungsbereichs des Integrierten Managementsystems

In einem kontinuierlichen Prozess werden i

nterne und externe Themen, die fur das Unternehmen von

Bedeutung sind, sowie die Erfordernisse und Erwartungen interessierter Parteien analysiert, bewertet

und verfolgt.
/ Offe
/
//
/
// Gewerkschafte
/
/
/ Deutsch gesetzl.
/ Unfallversicherung
1
/
/ Energiekunden
Wettbewerb
. Lieferanten
Ethisch (ink.

Nachbarschaft

Verbande

Berufsgenossenschaft

Familien

Vorstand

Wirtschaftlich

EXTERN

ntlichkeit Kapitalgeber
) [c]e)

Versicherer

INTERN

Aufsichtsrat

n Rechtsprechung

Universitaten &
Forschungs-
einrichtungen

Netzbetreiber

Anteilseigner (intern & extern)

DILLINGER?®

Tochter-und Schwestergesellschaften

Fremdfirmen &
Dienstleister

Mitarbeiterinnen

Betriebsrat Staat / Behorden

Externer Kommune

Notfalldienst

Zertifizierungs-
und Zulassungsgesell-
schaften

Rechtlich

11
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4.4 Integriertes Managementsystem und seine Prozesse

DILLINGER verfugt Uber ein integriertes
Managementsystem

1SO 9001
Qualitéts-
Management

(IMS), in dem das Qualitatsmanagement, das

Umweltschutzmanagement,

1SO 14001
Umwelt-
Management

12. BImSchV
Storfallverordnung

der Arbeits- und Gesundheitsschutz sowie das Energie- und
Sicherheitsmanagement vereint sind.

Es regelt die strategische Verantwortung und betriebliche
Praxis dieser Aufgabenfelder (ber alle Betriebe des

Unternehmens hinweg. 1S0 50001

Energie-
Management

ISO/IEC 17025
Praf- und
Kalibrierlabore

Das IMS erfiillt ebenfalls die Anforderungen verschiedener
anderer internationaler und nationaler Normen und
Vorschriften.

Des Weiteren sind die DILLINGER Produkte und
Produktionsprozesse von zahlreichen nationalen und
internationalen Gesellschaften zugelassen bzw. zertifiziert.

ISO 45001
Arbeits- und
Gesundheitsschutz-
Management

Prozessorientierung

Die Prozessstruktur und die daraus resultierende Prozessvielfalt sind in einem Huttenwerk wie
DILLINGER sehr umfangreich.

Den Kernprozessen kommt, aufgrund ihrer Wertschépfung, eine zentrale Bedeutung zu. Sie werden
durch Unterstiitzungsprozesse gestarkt. Die Steuerung und Weiterentwicklung erfolgt mittels der
Managementprozesse.

Fir alle Prozesse existieren weiterfihrende und detaillierte Prozessdarstellungen.

Die Prozessstrukturen der Tochtergesellschaften sind auf die jeweiligen Gegebenheiten angepasst und
vor Ort beschrieben.

MP 1 MP 2 MP3 MP 4
Integriertes Unter g Management Bewertung
{Qualitdt, Umwelt, Arbeits- und und -planung von und
Gesundheitsschutz, Ressourcen Verbesserung

Energie)

Kpaa
Kokerei
Herstellung von Koks

p

Planung

1 KP4.2

Hochofen

KP3

{Anfrage- und kP2 Besctaﬂ;:‘ ng kea Herstellung von Roheisen
Auftrags- Forschung & E:' stoffe, Fertigung
bearbeitung, Entwicklung e & Freigabe Kpa.3

Anlagen, Stahlwerk

betriebliche . ;
Dienstleistungen) Herstellung von Stahl

Planung)

kpaa
Walzwerk
Walzen von Grobblechen

urL ur2 upz Uberwachurl\w:nd Messun
Instandhaltung & Wartung Priifmitteliiberwachung Kundenbezogene Prozesse - £
wvon Produkten und Prozessen

Kunden / Lieferanten / Gesetzgeber
Kunden / Behorden

UPS UP6 up7
] Kennzeichnung und Handhabung, Lagerung,
Steuerung nichtkonformer N b !
Ergebni Riickverfolgharkeit von Verpackung, Konservierung
e Produkten und Logistik

urg urio uP11
Umweltschutz Sicherheit & Gesundheit Energiemanagement

DILLINGER Prozesslandschaft
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5.1 FUhrung und Verpflichtung
5.1.1 Allgemeines

Der Vorstand Ubernimmt die volle Verantwortung fur die Wirksamkeit des IMS. Er definiert die
Unternehmenspolitik und stellt sicher, dass die Anforderungen des IMS in die Geschaftsprozesse
integriert werden. Die Anforderungen von Kunden, Behdrden und Gesetzen und die Anforderungen des
IMS werden von ihm im gesamten Unternehmen vermittelt. Zudem legt er Gibergeordnete Ziele fest, die
in den Betrieben auf dortige Gegebenheiten heruntergebrochen werden und fuhrt regelméRige
Managementbewertungen durch. Zu seinen Aufgaben gehort aulerdem die Verfugbarkeit der
erforderlichen Ressourcen sicher zu stellen und Zustandigkeiten, Verantwortungen und Befugnisse
zuzuweisen.

5.1.2 Kundenorientierung

Der Erfolg von DILLINGER steht in unmittelbarem Zusammenhang mit dem Erkennen von
Bedirfnissen und Erwartungen der Kunden. Besonderes Augenmerk gilt der Erfillung der
Kundenanforderungen in technischer und terminlicher Hinsicht. Die Zufriedenheit unserer Kunden mit
den Produkten zu erhalten und zu steigern sowie die Kundenwiinsche in Bezug auf Beratung und
Information zu befriedigen hat oberste Prioritét.

5.2 Politik
5.2.1 Festlegung der Unternehmenspolitik
5.2.2 Bekanntmachung der Unternehmenspolitik

Der Vorstand legt die Unternehmenspolitik in Bezug auf Qualitat, Arbeits-, Gesundheits- und
Umweltschutz, Energie sowie Anlagensicherheit fest. Sie wird regelmafig dberprift und im
Unternehmen kommuniziert.

5.3 Rollen, Verantwortlichkeiten und Befugnisse in der Organisation

Die Gesamtverantwortung fiir das Integrierte Managementsystem liegt beim Vorstand. Vertreter des
Vorstandes fir das Qualitats-, Umwelt-, Sicherheits- und Energiemanagement ist der technische
Vorstand. Vertreter fur das Arbeits- und Gesundheitsschutzmanagement ist der Personalvorstand.

Zur Erfullung seiner Pflichten Ubertragt der Vorstand gewisse Aufgaben und Verantwortlichkeiten auf
bestimmte Fuhrungskrafte. Seine Gesamtverantwortung und Aufsichtspflicht bleiben davon unberiihrt.

Managementbeauftragte

Die zentrale Koordination des IMS innerhalb der DILLINGER Gruppe obliegt dem IMS-Koordinator am
Standort Dillingen. In Abh&ngigkeit der vor Ort gultigen Zertifizierungen, sind an jedem Standort
innerhalb der Gruppe Verantwortliche benannt, die die managementsystem-relevanten Aufgaben
ausfihren. Fur sie wird innerhalb der Dillinger Gruppe nach wie vor die Bezeichnung
,Managementbeauftragte” verwendet.

Hierzu zahlen:

= Qualitatsmanagementbeauftragte(r) (+ IMS-Koordinator)
= Arbeitsschutzmanagementbeauftragte(r)
=  Umweltmanagementbeauftragte(r)

= Energiemanagementbeauftragte(r)
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Des Weiteren sind speziell fur Personal mit leitender, ausfuhrender und prifender Tatigkeit im Hinblick
auf wesentliche Anforderungen des IMS die jeweiligen Befugnisse und Verantwortungen geregelt und
bekannt. So ist sichergestellt, dass das IMS seine beabsichtigten Ergebnisse erzielt.

Die jeweils gesetzlich geforderten Beauftragten oder ,Benannte Personen® sind in allen Standorten der
Gruppe benannt.

Hierzu zahlen:

= Fachkréafte fir Arbeitssicherheit = Gefahrgutbeauftragte(r)

=  Werksarzte = Gefahrstoffbeauftragte(r)

= Stodrfallbeauftragte(r) = Strahlenschutzbevollméchtigte(r)
= Immissionsschutzbeauftragte(r) =  Werkfeuerwehr

=  Gewasserschutzbeauftragte(r) =  Werkschutz

= Abfallbeauftragte(r) = Betriebsrat

5.4 Konsultation und Beteiligung der Beschaftigten

Als Stahlkonzern unterliegt DILLINGER der Montanmitbestimmung und somit dem Montan-
Mitbestimmungsgesetz (MontanMitbestG).

Dies rdumt den Arbeitnehmervertretern im Aufsichtsrat einen ausgepragten Einfluss auf die
wesentlichen Geschéftsvorgange und die Bestellung des Personalvorstandes ein.

Die Interessen unserer Mitarbeiter:innen werden ergdnzend von Gewerkschaften, Betriebsraten sowie
anderen Formen der Arbeithehmervertretung vertreten.

Im Bereich Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz werden die Mitarbeiter:innen und/oder deren
Vertreter konkret in die Prozesse eingebunden bzw. konsultiert.
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* Das jeweils aktuelle namentliche Organigramm wird in einer separaten Vorschrift hinterlegt

Ubersichts-Organigramm
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Die Leitung des Unternehmens stellt sicher, dass die Planung des IM-Systems in der Weise erfolgt,
dass

= die in Frage kommenden Gesetze, Regelwerke, Normen usw. erkannt und eingehalten werden.

= die Anforderungen von Kunden, interessierten Parteien und aus Normen realisiert werden
kénnen. Dazu mussen die wesentlichen erforderlichen Prozesse bezuglich Zielsetzung,
Anwendung, Wechselwirkung, Lenkung, Messung, Uberwachung bestimmt sein.

= die Ziele erreicht werden (kdnnen).
Hierzu werden vom Vorstand die erforderlichen Ressourcen (Personal, Infrastruktur) zur
Verfligung gestellt.

6.1 MalRnahmen zum Umgang mit Risiken und Chancen

Mit dem Risikomanagementsystem (RMS) verfolgen wir die Einhaltung der vom Gesetzgeber
geforderten Risikomanagementanforderungen.

Die frUhestmogliche Identifizierung der mit der Geschaftstatigkeit verbundenen, wesentlichen Risiken
sowie deren einheitliche Risikobewertung ist das priméare Ziel.

Daraus leiten sich die nachfolgenden Zielkomponenten ab:

= Risikotransparenz (Risikoidentifizierung, -bewertung),

= Risikobeherrschbarkeit (Risikosteuerung, -Uberwachung),
= Risikokommunikation (Risikoberichterstattung) und

= Risikotragfahigkeit.

Um die Anforderungen und die Ziele an das RMS erflllen zu kdnnen, ist die Gibergeordnete Aufgabe
die Schaffung und Setzung von einheitlichen Rahmenbedingungen. Hierunter fallen koordinierende,
unterstitzende und konsolidierende Tatigkeiten. Alle risikobezogenen Unterlagen werden als Schriftgut
mindestens zehn Jahre lang archiviert.

6.2 Unternehmensziele und Planung zu deren Erreichung

Die Jahresziele werden zu Jahresbeginn fur alle oberen Unternehmensbereiche von den
Bereichsleitern festgelegt. Die Ziele werden gemal vorgegebener Templates definiert. Die Templates
enthalten Vorgaben zu Messbarkeit (KPIs), Darstellung des Zielerreichungsgrades, Meilensteine,
Deadlines etc.

In der Jahreszielekonferenz werden die Ziele von den Bereichsleitern vorgestellt, gemeinsam mit allen
Bereichsleitern und dem Gesamtvorstand diskutiert und bestatigt.

Die Ziele werden anschlieRend durch die Bereichsleiter in die unteren Unternehmensebenen
kommuniziert und entsprechend heruntergebrochen.

Im Verlauf des Jahres (i.d.R. im dritten Quartal) findet im gleichen Teilnehmerkreis eine
,~Jahreszielekonferenz — Review" statt um fur die festgelegten Ziele gemeinsam den jeweiligen
Zielerreichungsgrad sowie den aktuellen Umsetzungsstand zu sichten und zu besprechen.

6.3 Planung von Anderungen

Jegliche Anderungen am IM-System werden auf geplante Weise durchgefiihrt, wobei insbesondere die
Integritat, die Verfigbarkeit von Ressourcen sowie die Verantwortlichkeiten und Befugnisse
bericksichtigt werden.
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7.1 Ressourcen
7.1.1 Allgemeines
Bereitstellung von Ressourcen

Zur Realisierung der im IM-System festgelegten Ziele, Funktionen und Mal3Bnahmen stellt die oberste
Leitung die erforderlichen Ressourcen zur Verfugung.

7.1.2 Personen

Notwendige Voraussetzung fir unseren Unternehmenserfolg sind kompetente Mitarbeiter:innen. Die
Grundlage wird durch eine konsequente Qualifizierung aller Mitarbeiter:innen und Fulhrungskrafte
geschaffen. Die Anforderungen an die einzelnen Personen werden in Stellenpldnen oder
Tatigkeitsbeschreibungen sowie in entsprechenden Vorschriften definiert.

7.1.3 Infrastruktur

Die fur die Herstellung von Grobblechen notwendige Infrastruktur wird Dbereitgestellt und
instandgehalten. Hierzu gehoren u.a. die Einrichtungen und Anlagen der Produktion, die
Medienversorgung, Transport- und Logistiksysteme sowie entsprechende Hard- und Software.

7.1.4 Prozessumgebung

Die Prozessumgebung wird als eine Kombination von Mensch und Umfeld bezogenen Bedingungen
verstanden.

Die hierbei erforderlichen Malnahmen, insbesondere zur Realisierung und Aufrechterhaltung
konformer Produkteigenschaften sind z.B.:

= genehmigte, zugelassene und freigegebene Produkte, Prozesse, Anlagen, Gerate

= ergonomische, saubere und hygienische Arbeitsbedingungen

= dem Zweck angemessene Raumlichkeiten und Lagermoglichkeiten

= MaRnahmen zum Schutz von Mensch, Maschinen, Produkten, Umwelt

7.1.5 Ressourcen zur Uberwachung und Messung

Alle notwendigen Mess- und Prifeinrichtungen werden fir die jeweilige Verwendung ausgewéhlt und
nach festgelegten Anweisungen regelmafig tberpruft.

Hinsichtlich der Prifmittel sind Kennzeichnung, Identitat, hinreichende Messgenauigkeit (Gebrauchs-
und Annahmekriterien), Handhabung, Schutz und Lagerung (Umgebungsbedingungen) und Schutz vor
Verstellung zu jeder Zeit gewahrleistet.

Die Kalibrierung der Mess- und Prifeinrichtungen wird nach geltenden Regeln und unter Verwendung
nationaler und internationaler Standards durchgefihrt. Somit ist die messtechnische Ruckfuhrbarkeit
sichergestellt.

7.1.6 Wissen der Organisation

Das Wissen (Know-how) eines Unternehmens ist die Grundlage fir ein erfolgreiches Bestehen am
Markt. Auf Grund der langjahrigen Geschaftstatigkeit von DILLINGER ist das Wissen, welches bendtigt
wird, um die Prozesse durchzufiihren und die Konformitat von Produkten sicherzustellen, bekannt. Zur
Vermittlung dieses Wissens dienen sowohl klassische Schulungs- und Weiterbildungsmafinahmen als
auch moderne Maflinahmen zum Wissenstransfer von einem Mitarbeiter:innen zum anderen. Letzteres
dient, wie auch die permanente Dokumentation des Unternehmenswissens in Datenbanken,
Vorschriften oder Berichten der Wissenserhaltung.
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7.2 Kompetenz

Grundsatzlich gilt, dass Mitarbeiter:innen fir Ihren Arbeitsplatz entsprechend ihrer beruflichen
Ausbildung, Erfahrung und fachlicher Kompetenzen ausgewéhlt und eingesetzt werden.

Ausbildung

In den DILLINGER Ausbildungsstatten
werden jedes Jahr dutzende junge
Menschen zu Facharbeitern ausgebildet.

Neben dem allgemeinen beruflichen
Grundwissen werden in diesem Rahmen
spezielle branchenspezifische und auf das
Unternehmen abgestimmte, Kenntnisse
vermittelt.

Zur Forderung des akademischen
Nachwuchses unterhélt das Unternehmen
zudem langjahrige ochschulkooperationen.

Schulungen

In den Betrieben werden Stellenprofile erstellt und die daraus resultierenden Anforderungen mit der
Quialifikation der Mitarbeiter:innen verglichen. Bei erkanntem Schulungsbedarf wird die Schulung unter
Einbeziehung der Abteilung Weiterbildung und der Fachabteilungen geplant, organisiert und
durchgefuhrt. Die Schulungen werden dokumentiert und bewertet.

Unterweisungen
Unterweisungen sind ein wichtiges Mittel in der Pravention von Unféllen und Stérfallen. Die Teilnahme
an Unterweisungen wird dokumentiert.

Besondere Qualifikationen

Trans|for|maltijon

Fordern bestimmte Tatigkeiten besondere
Personalqualifikationen, so werden diese Tatigkeiten
nur von solchen Personen ausgefihrt, die Uber diese
besondere Qualifikation verfiigen.

Beispiele: Werkstoffprufung, zerstérungsfreie Prifung,
Schweil3en, Fahren von Krénen, Gabelstaplern sowie
die Funktion gesetzlich Beauftragter im Rahmen des
Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes sowie der
Anlagensicherheit und des Energiemanagements.

Die Anforderungen an die Qualifikation der
Beauftragten sind gesetzlich geregelt, ebenso die
Verpflichtung zur Weiterbildung.

DILLINGER " . saarstahl
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7.3 Bewusstsein

Durch regelmaRige Information der Mitarbeiter:innen Uber verschiedene Kandle und Medien wird
sichergestellt, dass sie die Unternehmenspolitik und -ziele kennen und sich lhrem Beitrag zur
Verbesserung des IMS bewusst sind.

Programme zur fortlaufenden Verbesserung férdern den Qualitdtsgedanken und fordern zum aktiven
Mitwirken zur Verbesserung der Leistung auf.

Zur Verbesserung des Bewusstseins fir die Arbeitssicherheit, den Umweltschutz und die
Energieeffizienz finden spezielle Tools und Programme ihre Anwendung.

7.4 Kommunikation
Interne Kommunikation

Wichtiger Bestandteil des Managementsystems ist die Einbeziehung aller Mitarbeiter:innen des
Unternehmens durch regelmafiige Information und Kommunikation. Hierzu z&hlt auch der Austausch
zwischen betrieblichen Verantwortlichen, Mitarbeiter:innen, Arbeitsgruppen und den Fachabteilungen.

Externe Kommunikation

Fur die Kommunikaton an die Offentlichkeit (Presse etc.) ist ausschlieBlich die
Kommunikationsabteilung zustandig.

Ansprechpartner fur Kunden ist in erster Linie der Vertrieb. Im Falle von weiterfiihrender Beratung oder
technischer Diskussion steht insbesondere die Marketingabteilung zur Verfligung.

Die Anlagenbetreiber der AG der Dillinger Huttenwerke, ZKS und ROGESA, Mitarbeiter:innen der
Abteilung Arbeitssicherheit, der Werksarzt, der Umweltbeauftragte, der Energiemanager und der
Storfallbeauftragte halten im Rahmen der Erflllung ihrer Aufgaben Kontakt zu den zustdndigen
Ministerien und Behdrden.

SGA-Managementsystem relevante Informationen werden aus dem Bereich Sicherheit & Gesundheit
an externe Stellen kommuniziert.

Die Kommunikation mit Behorden und der Nachbarschaft im Falle auftretender Not- bzw. Storfalle mit
Auswirkungen auf Anwohner: innen ist im betrieblichen Alarm- und Gefahrenabwehrplan (BAGAP)
geregelt.

Nachbarschaftsbeschwerden werden von der Abteilung Umweltschutz in Abstimmung mit der
Rechtsabteilung bearbeitet.

In Fragen von Zulassungen und Zertifizierungen obliegt die Kommunikation mit den Zertifizierungs- und
Zulassungsgesellschaften dem Qualitatsmanagementbeauftragten. Er ist Ansprechpartner fir alle
externen Audits die sich auf das Integrierte Managementsystem beziehen.

Weitere Festlegungen zur internen- und externen Kommunikation sind in internen
Verfahrensanweisungen detailliert beschrieben.
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7.5 Dokumentierte Information
7.5.1 Allgemeines

Die von der Norm geforderten und fur die Wirksamkeit des IMS notwendigen dokumentierten
Informationen werden erstellt, aktualisiert und gelenkt.

Dokumentierte Informationen des IMS werden in elektronischen Dokumenten-Management-Systemen
(DMS) erstellt und gelenkt.

Kunden- bzw. auftragsbezogene dokumentierte Informationen wie z.B. Kundenanfrage, Angebot,
Spezifikationen werden durch die Abteilung Vertrieb in dafir vorgesehenen Softwarelésungen
verwaltet.

7.5.2 Erstellen und Aktualisieren

Beim Erstellen und Aktualisieren

dokumentierter Informationen im
elektronischen Dokumenten- Vision
Management-System (DMS) werden Grundsatz
diese angemessen gekennzeichnet. Die erkldrungen/
Kennzeichnung beinhaltet u.a. Titel, Leitlinien/
Datum, Autor, Dokumentennummer. Richtlinien
Anderungen an den Dokumenten sind Integriertes Management
nachvollziehbar. Handbuch (IMH)
Die Unterteilung der Module und spez. Handbiicher
Systemdokumentation ist in e T 2]
. Konzernrichtlinien

nebenstehendem Schaubild dargestellt.

. Arbeitsanweisungen,
Bei Kunden- bzw. auftragsbezogenen Betriebsanweisungen, Priifanweisungen,
dokumentierten  Informationen  wird Explosionsschutzdokumente

seitens Abt. Vertrieb sichergestellt, dass
die aktuellen Dokumente beigestellt und dementsprechend gekennzeichnet werden.

Andere Dokumente als IMS-Vorschriften

Weitere Dokumente sind zum Beispiel: Normen, Gesetze und Regelwerke, interne Spezifikationen,
Sicherheitsberichte gemaf Storfallverordnung, BG-Vorschriften und —Regeln.

Die Pflege und Lenkung derartiger Dokumente obliegt den davon betroffenen Bereichen. Unabhangig
von Art und Umfang der LenkungsmaRnahmen einzelner Dokumente gilt stets der Grundsatz, dass nur
glltige Exemplare verwendet werden.

7.5.3 Lenkung dokumentierter Information

Die Lenkung der IMS Dokumente wie Handbiicher, Verfahrens-, Arbeits-, Prif- und
Betriebsanweisungen, erfolgt mit Hilfe elektronischer DMS. Durch diese Art der Lenkung wird eine
lickenlose und kontrollierte Verteilung mit Bestatigung der Kenntnisnahme sichergestellt.

Dokumentierte Informationen, die Nachweise bzgl. der Erfiillung von Forderungen sowie der wirksamen
Arbeitsweise des IM-Systems darstellen, werden archiviert. Fur die Archivierung sind grundsétzlich die
fur ihre Erstellung oder Bearbeitung zustandigen Bereiche verantwortlich. Archivierungsdauer, -
medium, -ort und Verantwortlichkeiten sind festgelegt.

Die verantwortlichen Bereiche haben dafiir Sorge zu tragen, dass die dokumentierten Informationen
Uber die gesamte Archivierungsdauer geeignet abgelegt/gespeichert, vor Verlust oder Beschadigung
geschitzt, lesbar, leicht erkennbar und widerauffindbar bleiben.

Die Sicherstellung des Datenerhaltes obliegt den IT-Abteilungen, die durch redundante Systeme und
regelmafige Datensicherung einem Datenverlust sicher vorbeugen.
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8.1 Betriebliche Planung und Steuerung

Die Vorgaben und Maflinahmen zur Realisierung der Kundenauftrage bilden in ihrer Abfolge einen
»Qualitatsplan®. Er umfasst die wesentlichen Festlegungen, wie z.B.: der Anforderungen, des Designs,
der Ablaufplane in den Produktionseinheiten (z.B. Tagesprogramm, Fertigungsplan), der
Quialitatsprufungen und der Prif- und Messverfahren und —mittel.

Alle Daten des ,Qualitdtsplans® sind in Datenbanken abgespeichert und werden an den jeweiligen
Betriebsstatten selektiert abgerufen.

In den internen Auftragen werden alle auftragsspezifischen Angaben definiert und Festlegungen
getroffen, z.B.:

= Anforderungen an die Produkteigenschaften (physikalisch, chemisch, geometrisch)
Oberflachenqualitat und innere Beschaffenheit

= Fertigungs- und Prifprozesse

= Erforderliche Verifizierungs-, Uberwachungs- und FreigabemalRnahmen

= Termine, Mengen, Logistik

= Kennzeichnung, Dokumentation

8.2 Anforderungen an Produkte und Dienstleistungen
8.2.1 Kommunikation mit den Kunden

Die Kommunikation mit Kunden erfolgt in erster Linie Gber den Vertrieb. Im Falle von weiterfihrender
Beratung (Pre- oder After-sales) oder technischer Diskussion stehen insbesondere die Bereiche
Marketing, Forschung und Entwicklung und Technischer Dienst zur Verfigung. Die notwendigen
Kommunikationsmittel und —prozesse sind in internen Verfahrensanweisungen detailliert beschrieben.

8.2.2 Bestimmen von Anforderungen fur Produkte und Dienstleistungen
8.2.3 Uberpriifung der Anforderungen fiir Produkte und Dienstleistungen
8.2.4 Anderungen von Anforderungen an Produkte und Dienstleistungen

Die das Unternehmen betreffenden externen Anforderungen werden durch die betroffenen
Fachabteilungen ermittelt, auf ihre Aktualitét geprift, in die Organisation eingebracht und den mit ihren
relevanten Tatigkeiten, Produkten, Prozessen oder Anlagen betroffenen Bereichen und Personen
mitgeteilt und zuganglich gemacht.

Vertrieb

Die Vertretung von DILLINGER bei seinen Kunden erfolgt durch den Vertrieb. Dieser ist auch fur die
Behandlung von Anfragen und Angeboten, die Ubermittlung der Bestellungen in das interne IT-System
und der Auftragsbestatigung an den Kunden sowie fur die kaufmannische Auftragsabwicklung
zustandig.

Bearbeitung von Anfragen und Angeboten

Die eingehenden Anfragen werden erfasst und der technische Teil von den zustdndigen Stellen
bearbeitet. Auf der Grundlage der technischen Stellungnahme wird ein Angebot unter Angabe von Preis
und Termin erstellt. Liegt das angefragte Produkt aufR3erhalb der technischen Machbarkeiten erfolgt kein
Technisches Angebot.
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Auftragsbearbeitung
Bestellungen

Die eingehenden Bestellungen erhalten eine Auftragsnummer. Die Zuordnung zwischen Auftrags-Nr.
und Kundenauftrag ist in jedem Fall eindeutig und durchgangig.

Kaufméannische Auftragsbearbeitung

Die Auftrage werden unmittelbar nach deren Eingang einer Prufung unterzogen. Geprift werden dabei
vor allem die Elemente Auftragsgegenstand (Glte, Normen, Lastenhefte etc.), kaufmannische
Randbedingungen, Termine, Preise, Bonitat, Transport, Vollstandigkeit der Auftragsunterlagen und die
Ubereinstimmung mit dem Angebot (Vertragsprifung).

Technische Auftragsbearbeitung

Nach Erstellung des kaufmannischen Auftrages wird der Technische Auftrag erstellt. Er beinhaltet alle
zur Herstellung notwendigen technischen Vorgaben und Randbedingungen aus z.B. dem kaufm.
Auftrag, Technischen Vorschriften oder Spezifikationen, Normen usw. Er dient als Grundlage des
kompletten Herstellungsprozesses.

Normenstelle

Zur Unterstiitzung der Anfragen- und Auftragsbearbeitung werden die fiir die Grobblechlieferungen
relevanten Normen und Regelwerke von der Normenstelle analysiert und interpretiert. Das Ergebnis
dieser Tatigkeiten wird in Form von standardisierten Informationsblattern und Rechnerdateien fir die
weitere Bearbeitung zur Verfligung gestellt.

Prafung, Freigabe, Auftragsbestatigung

Nach Eingabe in das IT-System erfolgt eine automatische Plausibilitatsprufung der Daten des
technischen Auftrages. Ersteingabe in das System und wesentliche Anderungen unterliegen dem 4-
Augen-Prinzip.

Auf der Basis des technischen Auftrages und der Anlagenverfligbarkeit wird eine Laufzeit berechnet
und mit dem gewlinschten Termin abgeglichen. Danach erfolgt eine Freigabe fiir die Produktion.

Nach erfolgter kaufmannischer und technischer Vertragsprifung und Freigabe ergeht die
Auftragsbestatigung an den Kunden, als Abschluss und Dokumentation der Vertragsprifung.

Anderungen und Nachtrage zu Bestellungen

Wesentliche Anderungen zum Auftrag werden durch identifizierbare Anderungen zum Kaufmannischen
Auftrag erfasst. Die Annahme oder Ablehnung der Anderung ist vom Inhalt der Anderung und vom
Bearbeitungsstand des Auftrages abhangig.

Erstellung von Fertigungsunterlagen

Zur Fertigung werden die Anforderungen aus dem Kundenauftrag sowie die Design- und Prifvorgaben
im Rahmen der "Arbeitsvorbereitung" umgesetzt. Dabei werden fur Standardprodukte standardisierte
Prozesse definiert und beide Walzwerke nutzen das gleiche metallurgische Design.

Daraus werden Fertigungsunterlagen, wie z.B. der Technische Auftrag, fur die Produktionsbetriebe
erstellt.

Projektkoordination

Der Projektkoordinator koordiniert und optimiert die internen Ablaufe und Tatigkeiten im Umfeld von
GroRRen oder komplexen Projekten. Beginnend bei der Anfrage bis zur Auslieferung der Bleche.
Er ist erster Ansprechpartner neben dem Vertrieb fir den Kunden bei technischen Fragestellungen.
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8.3 Entwicklung von Produkten und Dienstleistungen
8.3.1 Allgemeines

Hausinterne Forschungs- & Entwicklung- sowie Technologieabteilungen arbeiten kontinuierlich an der
Weiterentwicklung der Produkte und Prozesse. Hierzu zahlt die Weiterentwicklung auf den Gebieten
der Roheisenerzeugung, der Stahlerzeugung und der Grobblecherzeugung.

Durch die Kooperation mit externen Forschungsinstituten und Universitaten fliel3t hierbei der aktuelle
Stand der Technik und des Machbaren in die internen Prozesse mit ein.

8.3.2 Entwicklungsplanung

Hoéchste Instanz bei der Genehmigung und Freigabe von Design-Projekten sowie ihrer Ergebnisse ist
die oberste Leitung. Fur die Lenkung von Design-Projekten sind die Forschungs- und
Entwicklungsabteilungen verantwortlich. Sie planen in Abstimmung mit anderen betroffenen
Abteilungen, z.B. Marketing, Produktion, Produktionsplanung:

= Ziel, Mittel, Zeitrahmen, Machbarkeitsstudien

= Verantwortlichkeiten, Befugnisse, sonstige Beteiligte/Schnittstellen

= Vorgesehene Phasen (inklusive ggf. Bewertung, Verifizierung, Validierung)

= Dokumentation (z.B. Verfahrensvorschrift, Werkstoffblatt, Design-Definition, Bericht)

8.3.3 Entwicklungseingaben

Die Vorgaben bertcksichtigen z.B.:

= Materialeigenschaften (chemische Zusammensetzung, mechanisch-technologische
Eigenschaften, Verarbeitung beim Kunden u.a.), als Vorgaben aus der Kundenspezifikation

» Innere und &uRere Beschaffenheit des Produktes, Toleranzen und Abmessungen
= Anlagen und Prozesse zur Herstellung

= Prifverfahren, Prifumfange

» zu beachtende Zulassungen, Vorschriften, Regelwerke, Gesetze, Patente u.a.

= Menge, Termin, Kosten

8.3.4 Steuerungsmalnahmen fir die Entwicklung

Tatigkeiten und Ablaufe der Entwicklung kénnen u.a. beinhalten:
= Vergleich mit bewahrtem Design (Basis: Auswertung von Referenzauftragen)
»= Nutzung von Modellen und Methoden der kinstlichen Intelligenz (Neuronale Netze)
= Versuche in Labor oder Betrieb
= Erstmuster/Prototyp (ggf. mit Erprobung durch Verarbeiter oder Anwender)
= Produktion eines Vorlaufers

Produktbereichsleiter und Fachexperten

Die von DILLINGER gelieferten Stahlsorten sind in mehrere Produktbereiche aufgeteilt. Fir jede
Gruppe ist jeweils ein Produktverantwortlicher zustandig. Er wird von einem Spezialisten-Team das
sich aus Spezialisten verschiedener Fachbereiche Bereiche zusammensetzt, unterstitzt.

Fur spezifische Fragen der Machbarkeit stehen Fachexperten aus diversen Betrieben (Stahlwerk,
Walzwerk, F&E, Abnahme, Chemisches Labor usw.). zur Verfigung.
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8.3.5 Entwicklungsergebnisse

Das Entwicklungsergebnis wird vor seiner Freigabe genehmigt und in angemessener Weise
bereitgestellt oder dokumentiert, z.B. in Form von Vorschriften, Anweisungen, Spezifikationen,
Berichten oder Daten.

8.3.6 Entwicklungsanderungen

Bei Anderungen der Entwicklung werden diese identifiziert und dokumentiert sowie die betroffenen

Entwicklungstatigkeiten (z.B. Bewertung, Verifizierung, Validierung) vor ihrer Genehmigung wiederholt
oder neu definiert.

24



8.4 Steuerung von extern bereitgestellten Prozessen, Produkten und
Dienstleistungen

8.4.1 Allgemeines

Bei der Halbzeug- und Grobblechherstellung erfolgt in der Regel keine Beschaffung von Vormaterial
von auf3en. Die Herstellung von Roheisen, Stahl und Brammen erfolgt im Werk Dillingen, die Fertigung
von Blechen in den eigenen Walzwerken.

Lieferungen qualitéatsrelevanter Produkte und Dienstleistungen von aul3erhalb erfolgen nur durch
gualifizierte Lieferanten. Zum Nachweis, dass die an den Lieferanten zu stellenden Anforderungen
abgedeckt sind, wird bei qualitatsrelevanten und anderen bedeutenden Produkten und
Dienstleistungen eine Lieferantenbeurteilung durchgefihrt. Kriterien der Arbeitssicherheit, der
Energieeffizienz und des Umweltschutzes sind neben den Qualitatskriterien fest in der
Beschaffungspolitik verankert.

Beschaffung von qualitats- und prozessrelevanten Zukaufmaterialien sowie qualitatsrelevanter
Ausrustungen erfolgt innerhalb der Dachgesellschaft (SHS) des Unternehmens.

Fur den Rohstoffeinkauf im Bereich Hochofen (ROGESA) und Kokerei (ZKS) ist der dortige Einkauf
zustandig. DarlUber hinaus verfligen die Tochtergesellschaften (ber eigene Abteilungen fir den
spezifischen Einkauf vor Ort.

8.4.2 Artund Umfang der Steuerung

Die zur Herstellung des Produktes verwendeten qualitétsrelevanten Produkte und Dienstleistungen
sowie die Begleitdokumente werden einer Eingangsprufung unterzogen:

Diese Produkte werden nur nach Freigabe verwendet, auch in der nicht vorgesehenen Situation einer
dringenden Produktion. Bei Nichtkonformitaten wird entsprechend Kapitel 8.7 verfahren.

Lieferantenbeurteilung

Eine Lieferantenbeurteilung erfolgt sowohl als Erstbeurteilung als auch als Wiederholbeurteilung eines
bereits qualifizierten Lieferanten.

Bei qualitatsrelevanten und sonstigen bedeutenden Produkten erfolgt vor der ersten Bestellung
grundsatzlich eine Erstmusterpriifung und eine Probelieferung in kleinerem Mal3stab.

Die Ergebnisse und Anderungen der Lieferantenbeurteilung werden dokumentiert und fur die
Beschaffung herangezogen.

Lieferantenaudits erfolgen bei Bedarf auf nationaler und internationaler Ebene in Verbindung mit den
Fachabteilungen.

Vorgehen bei Bauprojekten

Die Zustandigkeit fur die Planung liegt beim Bauherrn oder Projektleiter. Er ist verpflichtet, rechtzeitig
die entsprechenden Fachabteilungen, wie Arbeitssicherheit, Gesundheitsdienst, Umweltschutz sowie
den Storfallbeauftragten und den Energiemanager in die Planung mit einzubeziehen. Zudem ist er fir
die Einhaltung der gesetzlichen, behoérdlichen und berufsgenossenschaftlichen Vorgaben verpflichtet,
wie z.B. der Bestellung geeigneter Koordinatoren oder der Aufstellung eines Sicherheits- und
Gesundheitsschutzplanes.

Beschaffung von Gefahrstoffen

Die Beschaffung von Gefahrstoffen wird ausschlie3lich Uber eine zentrale Stelle durchgefiihrt. Diese
Vorgehensweise stellt sicher, dass Gefahrstoffe kontrolliert und nur tber einen definierten Weg Zugang
zu DILLINGER haben. Bei Neubeschaffung gelten die Regelungen der Verfahrensvorschrift fur die
Beschaffung von Gefahrstoffen durch den Einkauf.
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8.4.3 Informationen fiir externe Anbieter

Die Beschaffung bei externen Lieferanten erfolgt im Allgemeinen mit folgenden Vorgangen oder
Angaben: Bedarfsermittlung, Bedarfsmeldung, Anfrage, Lieferangaben, Bestellung/Abruf, Anlieferung,
Uberprufung, Modalitaten bei Anderung bzw. Nicht-Konformitat, Dokumentation.

Die Bestellunterlagen werden in den Einkaufsabteilungen und die Lieferdokumente (z.B.
Versandanzeigen, Lieferscheine u.a.) bei der fir den jeweiligen Wareneingang zustandigen Stelle
aufbewabhrt.
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8.5 Produktion
8.5.1 Steuerung der Produktion

DILLINGER ist ein integriertes Huttenwerk, das die gesamte Produktionskette, von der Koks- und
Roheisenproduktion Uber die Stahlerzeugung bis zur Blechherstellung, abdeckt. Auf diese Weise
kénnen alle entscheidenden Faktoren kontrolliert, optimiert und perfekt aufeinander abgestimmt
werden. Dabei werden in immer mehr Bereichen Technologien der Industrie 4.0 eingesetzt, um die
Ablaufe schneller, effizienter und flexibler zu gestalten.

Produktionsplanung und -steuerung

Die Produktionsplanung und -steuerung beinhaltet die Vorgabe und Koordinierung der
Auftragsterminierung und Kapazitatsplanung sowie die Steuerung der Produktion in den
Produktionsbereichen Walzwerk und Stahlwerk.
Konkret bedeutet das:

= die Einplanung

= die Brammenversorgung

= die Produktionssteuerung Stahlwerk

= die Produktionssteuerung Walzwerks

Produktionsprozess
Rohstahlerzeugung Sekundéarmetallurgie GieRbetrieb Walzwerk Qualitatspriifung
=
57
[
Roheisen v ‘ /
@ Rehstahl @F
‘ = @
\\ J Y ‘
« 2 Walzwerke in Dillingen « 1SO9001 + 14001 + 18001
g& Y‘} Coooo0 und Dillinger France mit =IMS = Integriertes
AT \ > - > 2,2 Mio. Tonnen Management System
Stahlschrott Elekrizitat 000000 Kapazitat + 2,2 Mio. Proben pro Jahr
+ 100 % Vakuumentgasung + Bis 55 mbreite Bleche ;:Sﬁ:ﬂ?ﬁ:ﬂf geprifte
Saarschmiede GmbH . Niedrigste Gehatte von o ﬁgir‘ﬂ;m;m auch ohne + TM Walzung bis 170 mm
Frewfnrrm;:hrmedaJ T e Spurenelementen g « 108 MN Walzkraft + HIC Proben

° I mmiE e iEes + High shape factor rolling fur + D-TECT Oberflachen-
* Sehr hohe Dickenverformung homogene Eigenschaften hartepriifung
far homogenes Inneres im Blechkern

Schema: Produktionsprozess von DILLINGER

27



OILLINGER

Integriertes Management Handbuch

Kokerei

Die Zentralkokerei Saar GmbH (ZKS) ist eine gemeinsame Tochtergesellschaft der AG der Dillinger

Huttenwerke und der Saarstahl AG (SAG), die jeweils mittelbar und unmittelbar 50% der Anteile
halten. Die ZKS produziert durchgehend mit zwei Koksbatterien, deren Gesamtkapazitat rund

1,3 Mio. Tonnen Koks pro Jahr umfasst. Neben  pje Produktionsanlagen
dem Koks, welcher ausschlieZlich fir den
Einsatz in den Hochdfen der
Schwestergesellschaft, der
Roheisengesellschaft Saar mbH (ROGESA),
hergestellt wird, zahlen ebenso die anfallenden
Nebenprodukte wie beispielsweise Rohteer,
Rohbenzol oder auch Reinschwefel zum
Produktionsprogramm.

Das anfallende Koksofengas wird in den
Produktionsanlagen von Dillinger und SAG als
Brennstoff eingesetzt. = Kohlenwertstoffanlagen

= Kohlenvorbereitung (Mischbetten, Sortenlager,
Kohlemihlen, Kohlebefeuchtung, Dosier- und
Tagesbunker)

= Koksbfen (2 Batterien: Batterie 1 mit 40 Ofen und
Batterie 2 mit 50 Ofen)

= Ofenbedienmaschinen (Stampf-, Beschickungs-
und Ausdriickmaschine, Koks- und
Fullgasiberleitmaschine, Loschwagen)

= 2 Loschtirme + 3 Koksrampen

Hochofenbetrieb

Die Roheisengesellschaft Saar mbH (ROGESA), ist eine gemeinsame Tochtergesellschaft der AG
der Dillinger Huttenwerke und der Saarstahl AG die jeweils mittelbar und unmittelbar 50% der
Anteile halten.

In den Hochofen wird aus Eisenerz, Koks, Kohle pje Produktionsanlagen
und Zuschlagstoffen bis zu 4,6 Mio. t
Roheisen/Jahr fir DILLINGER wund die _
Saarstahl AG erzeugt. Diesen vorgelagert sind " Brecher-und Siebanlagen fur Erze
zwei Sinteranlagen. Der Hochofenprozess wird  ® Misch- und Lagerplatze fir Erze
standig auf hochste Effizienz und Qualitét = 2 Sinteranlagen

optimiert, beispielsweise durch sehr hohe = 40 Kohlebunker
Kohleeinblasraten. Auch die Nachhaltigkeit ist . Kohlemahlaniagen

wichtig. So werden in einem Gichtgaskraftwerk
am Standort Dillingen Kuppelgase in elektrische

= 3 Hochofen

= Anlagen zur Entladung von Ziigen und
Binnenschiffen

Energie umgewandelt. Zudem wird wasserstoffhaltiges Koksofengas eingedist, was zu einer CO2-

Emissionsminderung fihrt. Bei der Herstellung von Roheisen entsteht als Nebenprodukt auch

Schlacke, die als 0kologisches Bauprodukt im Stralenbau oder granuliert als Hittensand in der

Zementindustrie Verwendung findet.
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Stahlwerk

Im LD-Stahlwerk wird Roheisen unter Zugabe von Recycling-Schrott in zwei 193-t-Konvertern durch
Sauerstoffaufblasen zu Rohstahl gefrischt. Dieses Verfahren wandelt das kohlenstoffreiche Eisen in
kohlenstoffarmen Stahl um.

Einen wichtigen Schritt des Stahlwerkprozesses bilden sekundarmetallurgische Behandlungen wie z.
B. die Vakuumbehandlung des flissigen Stahls. Vakuum-Tankentgasungsanlagen ermoglichen es,
tiefste Gehalte an unerwiinschten Begleitelementen im Stahl — wie z. B. Schwefel — einzustellen und
die Legierung auf den nachfolgenden Walzprozess abzustimmen. Die Kapazitat der Vakuum-Anlagen
ist darauf ausgelegt, die gesamte Stahlproduktionsmenge zur Herstellung héchster Reinheitsgrade zu
behandeln.

Hauptprodukt des Stahlwerks sind die Stranggussbrammen, die in Formaten von bis zu 600 x 2.200
Millimetern, zu den dicksten Stranggussbrammen der Welt, vergossen werden.

Im Stahlwerk werden sowohl das Senkrecht-Abbiege-Verfahren als auch das Senkrecht-Verfahren
eingesetzt. Sie erzielen einen weitaus besseren Reinheitsgrad Uber den gesamten Querschnitt der
Bramme als andere Stranggiel3systeme.

Weitere Stahlwerkserzeugnisse sind konventionell gegossene Bldcke bis 60 Tonnen Bruttogewicht und
Stahlformguss.

Die Produktionsanlagen

» Roheisenentschwefelungsanlage mit Abschlackstand
» 2 Sauerstoffaufblaskonverter je 193 t mit Ar/N2-Bodenspulung
= Sekundarmetallurgie:
- Pfannenbodenspiilen (1-3 Spiilsteine)
- Lanzenspilen
- Vakuumbehandlung/Pfannenstandentgasung
= Blockguss (bis 60 t Blockgewicht)
= StranggieRBanlagen
- Anzahl: 4
- Typ: 2-Strang-Senkrechtabbiegeanlage; Senkrechtanlage
- Brammendicken: bis 600 mm
- Brammenbreite: bis 2200 mm
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Grobblechwalzwerke

Die Grobblechwalzwerke an den Standorten Dillingen und Dunkirchen (DILLINGER France) gehoéren
zu den leistungsstarksten der Welt. Hier werden Brammen und Bldcke zu Grobblechen verarbeitet mit
Langen bis zu 40 Metern, Breiten von Uber 5 Metern und Dicken von bis zu 500 Millimetern. Zur
Erzeugung maRgeschneiderter Grobbleche arbeiten Stahlwerk, Walzwerk und Produktentwicklung eng
zusammen. Die chemische Zusammensetzung, Walzverfahren und Warmebehandlungsparameter
werden optimal auf das spezifizierte Anforderungsprofil des Stahls abgestimmit.

Zum Walzen werden jeweils zwei Quarto-Reversiergeriiste eingesetzt. Die grof3en Ballenlangen
erlauben die Erzeugung sehr breiter Bleche und hoher Stiickgewichte. Aufgrund der enormen Walzkraft
sind hohe Umformgrade auch bei sehr dicken Blechen mdglich.

Die Produktion in den Walzwerken ist in grof3en Teilen automatisiert und rechnergestitzt. Die
Prozessparameter werden im Vorfeld anhand mathematischer Modelle ermittelt und in den
Betriebsrechner Uberfuhrt.

Durch den Einsatz von Kihlanlagen und Warmebehandlungséfen sowie einer Vergitungsanlage
konnen Grobbleche in allen gewilinschten Lieferzustanden geliefert werden.

Jedes Blech wird vor Verlassen des Werkes nach Kundenangaben, durch die werksinterne Abnahme,
einer Inspektion unterzogen.

Zum Versand stehen umfangreiche Verlade- und Transportkapazitaten (Lkw, Eisenbahn oder
Binnenschiff) zur Verfiigung.

Die Produktionsanlagen

Standort Dillingen

3 StolR6fen + 3 Herdwagenofen
5,5 m Quarto: Vorgeriist
4,8 m Quarto: Fertiggerust
Grobblechabmessungen:

- 6 - 450 mm Dicke

- bis 5200 mm Breite
MULPIC-Kuhlstrecke (ACC, Direct Quenching)
Brennschneid- und Scherenlinie
Automatische Ultraschallprifanlage
Warmebehandlungséfen
Wasservergitungsanlage
Strahl- und Konservierungsanlagen

Lieferzustande: TM, normalisierend gewalzt,
normalgegliht, angelassen, wasservergutet

Standort Dinkirchen

3 Stol3ofen
4,3 m Quarto: Vorgerist
5,0 m Quarto: Fertiggerust
Grobblechabmessungen:

- 6-200 mm Dicke

- bis 4700 mm Breite
ACC-Khlstrecke
Brennschneid- und Scherenlinie
Automatische Ultraschallprifanlage
Warmebehandlungséfen
Strahl- und Konservierungsanlage

Lieferzustande: TM, normalisierend
gewalzt, normalgegluht, angelassen
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Nachfolgendes Bild stellt die oben beschriebene Produktionsroute fir den Standort Dillingen
schematisch dar:

Erwarmen Walzen Kihlen Warmebehandlung Schneiden Endkontrolle

Querteilschere,
Probenschere

Versand

Strahl- Kaltricht-
anlage maschine

e

lass-
Agf:: > Quette

Portal-Brenn-
schneidanlage

richt-

ﬂ ﬂ _____ ’ J ’ Versand
]

Bram_men- 55m- 48m-
stoofen, — Quarto- Quarto-  pcc. bett bett
l:iferdwagen- gerust gerust
ofen

Schopfschere,
Kuhl- Inspektions- Ultraschall- Doppelbesaum- Kaltricht-

prufanlage scheren, maschine
Kuhlstrecke Langsteilschere,
Probenschere
Messeinrichtungen im Walztafel-Herstellungsprozess
Wahrend der Herstellung der Walztafel wird innerhalb der verschiedenen Prozessschritte eine Vielzahl
von Parametern gemessen wie z.B. Lange, Breite, Dicke, Ebenheit, Kontur und innere Beschaffenheit.

Zur Kalibrierung der Dickenmesseinrichtungen sind in den Anlagen Referenzkérper verbaut die in
regelmafigen Abstanden in den Messspalt gefahren werden.

Des Weiteren werden zur zyklischen Uberprifung der Messanlagen, Referenztestkorper
durchgefahren und vermessen.

Temperaturmessung

Die Temperaturmesseinrichtungen, wie z.B. Thermoelemente, Pyrometer oder Widerstandsthermometer
die in den Produktionsanlagen oder in den Warmebehandlungsofen installiert sind, werden auf Basis
definierter Terminplane tberpruft, gewartet und kalibriert.

Qualitatstiberwachung bei der Erwarmung und Warmebehandlung

Zur Warmebehandlung stehen Rollenherdéfen, sowie andere Warmebehandlungsofen bereit.

Die Messeinrichtungen im Ofen unterliegen einer stdndigen Qualitatssicherung und werden regelmafig
Uberpruft.

In regelmafiigen Abstanden werden umfangreiche Tests mit praparierten Testblechen und Brammen
durchgefuhrt, die in den Ofen unter Produktionsbedingungen erwarmt werden

Durch permanente Uberwachung der mechanisch-technologischen Eigenschaften der
warmebehandelten Produkte wird die Reproduzierbarkeit der thermischen Verfahrensschritte bestatigt
und sichergestellt.

Grenzabmal3e, Formtoleranzen und Oberflachenbeschaffenheit der Grobbleche

Die Grobbleche von DILLINGER werden nach internationalen Normen und technischen
Lieferbedingungen gefertigt. Auf Kundenwunsch kénnen héhere Anforderungen umgesetzt werden.
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Oberflachenbehandlung

Fur die Oberflachenbehandlung der Bleche stehen automatische Strahlentzunderungsanlagen und
Anlagen zur Fertigungsbeschichtung (Shopprimer) zur Verfiigung, um sie temporar vor Korrosion zu
schutzen.

Instandhaltung

Die Instandhaltung stellt die nachhaltige Verfiigbarkeit und Funktionsfahigkeit der Fertigungs-,
Transport-, Kommunikations- und Prifanlagen sowie der Energie- und Medienversorgungsanlagen
sicher.

Durch eine regelmaRige Wartung der umwelt-, energie- und sicherheitsrelevanten Anlageneinheiten
(Sicherheitsvorrichtungen; Abluftfilter; Warmetauscher usw.) wird das Risiko, dass durch auftretende
Defekte schadliche Umweltauswirkungen, Energieverluste, Unfalle oder Gesundheitsschaden
auftreten, minimiert. Zu den vorbeugenden InstandhaltungsmalRnahmen gehdren u.a. die
regelmafigen Sachverstandigenprifungen, die z.B. an Druckbehaltern oder Anlagen zum Umgang mit
wassergefahrdenden Stoffen durchgefuhrt werden, die Risikobewertung der Anlagen sowie die
Uberprifung der Anlagen mit modernsten Diagnoseverfahren (z.B. Vibrationsmessung der Lager).

Neubau von Anlagen

Der Neubau von Anlagen wird zentral durch die Neubauabteilung gesteuert. Die Projektbearbeitung
umfasst die Schritte der Projektorganisation, Konzeptgrobplanung, Ausfihrungsplanung und
Projektabwicklung von Neubauprojekten.

Die Beschaffung erfolgt in Abstimmung mit den Abteilungen Arbeitssicherheit, Umweltschutz und dem
Energiemanagern, mit dem Ziel der Beschaffung sicherer, umweltschonender und energieeffizienter
Anlagen und Anlagenkomponenten.

Das behdérdliche Genehmigungsverfahren wird in Zusammenarbeit mit der Abt. Umweltschutz realisiert.
Das gesamte Vorgehen ist in internen Verfahrensanweisungen und Handblichern beschrieben.
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Tochtergesellschaften von DILLINGER
Saar-Industrietechnik GmbH

Die Saar Industrietechnik GmbH, gegrindet 2020, ist eine 100%ige Tochter der AG der Dillinger
Huttenwerke und der Saarstahl Vermdgensverwaltungs- und Beteiligungs-OHG.

Als zentraler Werkstattdienstleister ist es ihre Aufgabe, spezifische Instandhaltungsleistungen fir
Unternehmen der Stahlindustrie zu erbringen. Die Schwerpunkte liegen in der mechanischen und
schweilRtechnischen Fertigung, Instandsetzung und Vertrieb von Komponenten des allgemeinen
Maschinen- und Anlagenbaus, des Elektromaschinenbaus, sowie in der Elektro- und
Fahrzeuginstandhaltung.

Steelwind Nordenham (SWN)

5 dad -~
- -

— A —=
e g

STEELWIND E e % e g 2e

Das Fertigungskonzept von SWN basiert auf der kompletten Produktion von Fundamenten fir Offshore-
Windkraftanlagen, bestehend aus Monopiles und Transition Pieces, einschlieZlich aller notwendigen

Onshore-Arbeiten und -Dienstleistungen wie Beschichtung oder Montage der
Sekundarstahlkomponenten oder technische Einbauten.
Produkte

Mega Monopiles bestehend aus einem Griindungspfahl, welcher tief in den Meeresboden gerammt,
gebohrt oder vibriert wird und bis Gber den Meeresspiegel hinausragt und Transition Pieces die auf
dem Griundungspfahl montiert werden.

Steelwind Nordenham fertigt Mega Monopiles, die in Wassertiefen von bis zu 80 m eingesetzt werden
kénnen mit Stlckgewichten bis zu 2.400 t, Ladngen bis 120 m und Durchmessern bis 10 m bei
maximalen Wanddicken von 150 mm.

Darlber hinaus kdnnen voll ausgertistete, beschichtete und einbaufertige Transition Pieces bis zu 500
t Stuckgewicht, sowie konische & zylindrische Mantelschiisse und Rammrohre gefertigt werden.

Jebens
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Jebens ist spezialisiert auf Brennteile, Brennzuschnitte und umfassend bearbeitete
Schweil3baugruppen fur anspruchsvolle Anforderungen im schweren Maschinen- und Anlagenbau.

Produkte und Dienstleistungen

Brennteile und Brennzuschnitte mit Stiickgewichten bis 55 Tonnen — unter Zuhilfenahme von
Mobilkranen bis 70 Tonnen. Weiterhin kénnen Schweil3baugruppen mit Stiickgewichten bis 160
Tonnen hergestellt werden. Mit dem werkseigenen Glihofen koénnen z.B. Baugruppen mit
Stiickgewichten bis 160 Tonnen lohngegliiht werden. Zusatzlich betreibt Jebens ein Blechlager fir
den Handel mit Grobblechen mit Stlickgewichten bis 55 Tonnen.

33



OILLINGER

Integriertes Management Handbuch

Ancofer Stahlhandel
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Als Stahlhandler bietet Ancofer ein groRes Sortiment an Grobblechen, Brennzuschnitten und
Hohlprofilen mit zahlreichen Anarbeitungsmaoglichkeiten.

Produkte und Dienstleistungen

Ancofer Stahlhandel vertreibt Grobbleche ab Lager mit Stiickgewichten bis 50 Tonnen

Zusatzlich kdbnnen Brennschnitte mittels CNC-gesteuerten Brennmaschinen und einer Plasma-Anlage
bis 600 mm Dicke hergestellt werden. Bzgl. Lange und Breite kdnnen Brennschnitte bis zu einer Breite
von 9 Metern und einer Lange von 30 Metern angefertigt werden.

AncoferWaldram Steelplates
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AncoferWaldram Steelplates ist ein Stahlhdndler aus den Niederlanden. Er bedient Kunden in
den Niederlanden, Belgien, Frankreich und weltweit. Neben Autogen- und Plasmabrenn-
Zuschnitten kdnnen auch Kantenbearbeitungen und Strahlarbeiten durchgefuhrt werden.

Produkte und Dienstleistungen

AncoferWaldram Steelplates vertreibt unter anderem Baustahle, Schiffbaugtten, Offshore-
Bleche, TM-Guten bis 100 mm Dicke, hochstfeste DILLIMAX und sauergasbestandige
DICREST.

DILLINGER Middle East

DILLINGER Middle East bietet Grobbleche ab Lager an und ist zustandig fir den Vertrieb im nahen
Osten und dem indischen Subkontinent.

Saar-Rhein-Transportgesellschaft und Trans-Saar

Schwerpunkt der Logistikunternehmen Saar-Rhein-Transportgesellschaft und Trans-Saar ist der
Transport von Grobblechen und Rohstoffen mittels Eisenbahn, LKW sowie Binnen- und Seeschiffen.
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8.5.2 Kennzeichnung und Ruckverfolgbarkeit

Die Produkte sowie die zugehorigen Dokumente und Daten kénnen wahrend des gesamten Auftrags-
Ablaufes identifiziert, einander zugeordnet und bis zum Ursprung zurtickverfolgt werden.

Identitat und Ruckverfolgbarkeit der Produkte werden durch physische Kennzeichnung an den Pro-
dukten oder durch geeignete Ersatzmafl3nahmen mit Begleitpapieren oder Rechnerprogrammen
sichergestellt.

Insbesondere wenn die Kennzeichnung am Produkt selbst voriibergehend unzuganglich wird oder
verloren geht, gewdhrleisten entsprechende Ersatzmal3nahmen, z.B. Ofenbeschickungsplane,
Walzfolgeplan, Ubertragung auf andere Flachen, dass das richtige Produkt vor der weiteren
Verarbeitung wieder mit seiner Kennzeichnung versehen wird.

Mdégliche Markierungsarten sind je nach Spezifikation: (Hart-) Stempelung, Farbbeschriftung, Etikett.

Das nachfolgende Schema zeigt die Abfolge einzelner Fertigungsschritte und der zugehdrigen Kenn-
zeichnung, ldentitatssicherung und Rickverfolgbarkeit.

SG-Strang1 Riegel 1 Riegel 3 Riegel 5
Schmelzen-Nr.
45561
Stahlwerk SG-Strang 2 Riegel 2 Riegel 4 Riegel 6
* |
Schmelzen-Nr./ /
yreoovy
|
Schmelzen-Nr./ Brammen-Nr. /
45561-4-1/213 45561-4-1 | 45561-4-2 | 45561-4-3
Brammen-Nr. -‘
45561-4-2 45561-4-2 |
Walzwerk v
Walztafel-Nr.
87365-00 / /87365-00/
* B7965-01 | 87965-02 | 87365 -03
Pl 87365- 03 /
1

Ruckverfolgbarkeit der Produkte
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Kennzeichnung der Bleche

DILLINGER Grobbleche werden standardmafRlig mit einer Kennzeichnung durch Stahlstempel —
punktiert, low stress — und / oder Farbbeschriftung versehen. Andere Kennzeichnungsarten sind nach
Vereinbarung maoglich.

Die Stahlstempelung beinhaltet die Angabe der Stahlsorte, Schmelzennummer, Walztafel-und
Einzelblechnummer, Walzrichtung, Herstellerzeichen sowie das Zeichen des Abnahmebeauftragten
und weitere vereinbarte Daten.

Die Standardfarbbeschriftung enthalt die Walztafel- und Einzelblechnummer, die Werksauftrags- und
Positionsnummer sowie die Bestellabmessungen mit Blechbreite, Lange und Dicke.

Eine vom Kunden vorgegebene Zusatzbeschriftung sowie Farbstrichmarkierungen fur die farbliche
Kennzeichnung der Blechkanten kénnen vereinbart werden.

E—PET2H O= KRXTTT—D
o ogTe— —= Kunden- oder Kunden- oder
> e Normvorgaben Normvorgaben

Beispiel fur eine Blechbeschriftung

Materialverfolgung

Die Materialverfolgung wird mithilfe einer eigen programmierten Software (Platerouter) sichergestellt. Der
Platerouter basiert auf einem Local Positioning Radar (LPR)-System.

Jeder Kran in Walzwerk und Brammenadjustage ist mit LPR ausgertistet. Jede Blechbewegung wird
quittiert mit Angabe des Ortes und der Zeit.

Im Fertigungsplan wird jeder notwendige Prozessschritt systemtechnisch vorgegeben. Durchgefihrte
Prozessschritte werden systematisch quittiert.

Durch den kombinierten Einsatz von Fertigungsplan und Platerouter ist es mdglich zu jeder Zeit die
Position jeder Bramme und jedes Bleches zu bestimmen.
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8.5.3 Eigentum der Kunden oder der externen Anbieter
Der Fall, dass vom Kunden beigestellte Produkte Bestandteil der Lieferungen werden, kommt nur in
Ausnahmeféllen vor, z.B. im Rahmen von Lohnwalzungen.

Hierbei gilt, dass Kundeneigentum (inkl. geistiges) grundsatzlich mit der gleichen Sorgfalt behandelt
wie wird DILLINGER Eigentum.

Weitergehende MalRnhahmen, wie z.B. Qualitatsprifungen und Bescheinigungen, erfolgen nach
vorheriger Vereinbarung. Bei Verlust, Beschadigung oder Beeintrachtigung von Kundeneigentum wird
der Vorgang dokumentiert und mit dem Kunden eine Regelung gesucht.

8.5.4 Erhaltung

Die Produkte werden wahrend der Fertigung bis zum Versand in den einzelnen Betrieben/Werken
gemal den dort giltigen und relevanten Regelungen so transportiert, behandelt und gelagert, dass
eine Beeintrachtigung ihres Zustandes vermieden wird. Die Auslieferung der Produkte erfolgt geman
der im Kundenauftrag definierten Versandspezifikation.

Vor der Verwendung oder Verarbeitung wird der Produktzustand beurteilt, um fehlerhafte oder
fehlerhaft gewordene Erzeugnisse und Teile von der weiteren Verwendung auszuschlief3en.

8.5.5 Tatigkeiten nach der Lieferung

Bei technischen Fragen oder Reklamationen erhalt der Kunde fundierte Beratung und Unterstiitzung
durch den Technischen Dienst, ggf. unterstiitz durch diverse Fachabteilungen.

8.5.6 Uberwachung von Anderungen

Prozessanderungen in der Produktion werden grundsatzlich verifiziert und validiert, sodass
sichergestellt ist, dass die Konformitat mit den Anforderungen gegeben ist.
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8.6 Freigabe von Produkten und Dienstleistungen

Qualitatsprufungen werden von qualifiziertem und autorisiertem Personal der Abnahme, der
chemischen Laboratorien und der Produktionsbetriebe ausgefuhrt. Die Uberwachung der Verfahren der
"Eigenprufung®, die Qualifizierung von Mitarbeiter:innen zur ,Eigenprufung“ sowie die Endfreigabe der
Bleche erfolgt durch die von den Produktionsbetrieben unabhangige Abteilung ,Abnahme*.

Bestimmte Prifschritte oder UberwachungsmaRnahmen kénnen, nach Vereinbarung bei der Bestel-
lung, im Beisein des Bestellers oder seines Beauftragten durchgefuhrt werden ("Fremdabnahme").

Erflllt ein Produkt nicht die Anforderungen, identifiziert und dokumentiert die prifende Abteilung die
Fehler.
Abnahme

Die Abnahme ist in ihren wesentlichen Tatigkeitsfeldern (Priflaboratorien, Betriebsabnahme und
zerstorungsfreie Prifung im Walzwerk) nach EN ISO/IEC 17025 akkreditiert. Die Organisation, die
Tatigkeiten und Verfahren zur Aufrechterhaltung der Validitat der Ergebnisse sind im QM-Handbuch
der Abnahme und den damit verbundenen Anweisungen beschrieben.
Die Aufgabenfelder der Abnahme sind:

= |dentitats-, Sicht- und Dimensionsprifung, sowie Probenahme

= Ultraschallpriifung an Grobblechen, maschinell und manuell

= Wirbelstromprifung (Eddy Current) an Grobblechen (maschinell und manuell) zur
Hardspotsdetection

= Sonderprifungen an Grobblechen (Magnetpulver, Harte, US-Dickenmessung, ...)

= ZfP-Priftechnik (u.a. Erstellen von Procedures, Entwicklung von neuen Priifverfahren)
= Herstellung von Proben inkl. simulierender Probenwarmebehandlung

= mechanisch-technologische Prifungen

= Metallographische Untersuchungen sowie korrosionschemische Werkstoffprifungen

» Fremdabnahmesteuerung und Zeugniserstellung

= Umwertungen und Nachforderungen

=  Anomaliebearbeitung

= Priftechnik zerstérende Werkstoffpriifungen (u.a. Erstellung von Priifvorschriften,)

Die im Wesentlichen eingesetzten Prifungen und Techniken sind:

Zerstorend Nicht zerstorend
= Zugversuch bei RT (rund, flach) = Ultraschallpriifung
= Warmzugversuch = Wirbelstrompriifung (Eddy-Current)
= Kerbschlagbiegeversuch = Magnetpulverprifung
= CTOD-Versuch = Harteprifung am Produkt
= Harteprifung = Sichtprifung
» Falt- und Biegeversuch » Diverse Dimensionsprifung
= Fallgewichtsversuch = Messung des Restmagnetismus
= Aufschweil3-Biegeversuche = Spektrometer Messungen

= Prufungen an Schwei3ndhten

= Korrosionsversuch (HIC, SSC)

» Metallographie

= Bestimmung des Seigerungsverhaltens
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Zerstorungsfreie Priufung von Blechen

DILLINGER Stahle werden stets auf die Einhaltung der in den jeweiligen Normen, Standards,
Werkstoffblattern und Kundenspezifikationen niedergelegten Kennwerte gepruft.

Fir diese Prufung werden u.a. zerstorungsfreie Prifungen im Produktionsfluss durchgefihrt.

Die Prufung der Oberflachenbeschaffenheit und der Form und der Abmessung erfolgt nach den
Bedingungen geltender internationaler Normen, sofern keine anderen Bedingungen vereinbart wurden.

Ultraschallprifung / Wirbelstromprifung

Das Prifpersonal ist sowohl fir die maschinelle als auch fiir die manuelle Prifung qualifiziert und
zertifiziert Stufe 2 nach DIN EN ISO 9712 und/oder SNT-TC-1A.

Darlber hinaus stehen mehrere qualifizierte und zertifizierte Stufe 3 Personal nach DIN EN ISO 9712
und/oder SNT-TC-1A als Prufaufsmht zur Verfugung

US Grobblechprufanlage fur Blechdlcken bis zu 55 mm  Manuelle Ultraschallprufung fur Blechd|cken bis zu
in der Scherenlinie 400 mm

Zerstorende Priufung

Die Investitionen im Bereich der zerstérenden Prifung dienen in erster Linie dem Erhalt der
Pruffahigkeit und der Sicherstellung der Validitat der Prifergebnisse unter Einbeziehung des neusten
Standes der Technik. In der Fertigung und Priifung von Proben ist ein hoher Anteil an Automatisierung
zu finden. Die Prifungen werden ausschlief3lich von qualifiziertem Prifpersonal, die eine Ausbildung
zum Werkstoffprifer aufweisen, durchgefuhrt

Automaﬁgierte Zugprifmaschine (1200 kN) 'CTOD- Priifmaschine
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Chemische Analysen und chemisch-physikalische Untersuchungen am Standort Dillingen
Die chemischen Laboratorien von DILLINGER sind nach EN ISO/IEC 17025 akkreditiert.

Die Tatigkeiten des Priflaboratoriums sind:

= Probenentnahme und -aufbereitung der
wesentlichen huttengangigen Stoffe

= anorganisch-chemische Analyse von Stahl,

Roheisen, Koks sowie von
Einsatzmaterialien, Rohstoffen und
Nebenprodukten der Stahl-, Roheisen- und
Kokserzeugung

= anorganisch-, organisch-chemische Analyse
von  Wassern, Abwaéssern, Bdden,
Schlammen, Stauben, Gasen und Luft

= chemisch-physikalische Bestimmung sowie
chemische Analyse von Schmierstoffen

= anorganisch-, organisch-chemische Auftragsanalyse
= kontradiktorische anorganisch-chemische Analyse aus Kaufvertragen.

Lieferfreigabe

Die Abnahme uberpruft die Ubereinstimmung der Qualitatsmerkmale der Produkte mit den vereinbarten
Merkmalen.

Bei unzweifelhafter Ubereinstimmung der Qualitatsmerkmale mit den Auftragsanforderungen erfolgt die
Freigabe der Erzeugnisse zum Versand. Die Endfreigabe erfolgt nach Rickmeldung aller einzelnen
spezifischen Freigabeschritte.

Die Freigabe wird ersichtlich durch den Freigabecode im IT-System und nach auf3en durch den
Prifstempel der Abnahme auf dem Blech.

Bei vereinbarter Fremdabnahme fuhrt die Abteilung Abnahme zun&dchst gemeinsam mit dem
"Fremdabnehmer" die vereinbarten Kontrollen und Prufungen durch; danach erfolgt die Freigabe durch
DILLINGER.

Freigegebene und versandte Produkte werden in den Auftragsdokumenten (1T, Dossier) registriert. Die
Abnahme stellt Abnahmepriifzeugnisse aus und fiihrt die relevanten Prifdokumente in einem Dossier
zusammen.

8.7 Steuerung nichtkonformer Ergebnisse

Die Herstellung der Produkte unterliegt in ihrem gesamten Ablauf, von der Bestellung bis zum Versand,
einer Planfolge von Qualitatsprifungen. Sie sind ebenso wie die Fertigungsschritte in
auftragsspezifischen Fertigungsdokumenten (z.B. im Technischen Auftrag oder Fabrikationsplan)
definiert.

Alle offiziellen Qualitatsprifungen stitzen sich auf Normen, Verfahrensanweisungen,
Prufanweisungen, Arbeitsanweisungen oder IT-Programme.

Standardkontrollen und Haltepunkte sind im Fertigungsplan integriert, so dass die Fertigung nur dann
fortgesetzt werden kann, wenn durch die vorgegebenen Prifungen die Soll-Ergebnisse erreicht
wurden. Von den Qualitatsprifungen werden die Durchfiihrung und das Ergebnis dokumentiert. Der
jeweilige Fertigungs- und Prifstand wird im Fertigungsplan laufend aktualisiert. Er ist somit jederzeit
nachvollziehbar ("Auftragsverfolgung").

Fur einen Grof3teil der Nichtkonformitaten (z.B. Produkte, Prozesse) und ihrer mdglichen Fehler wird
anhand von "Fehlerschlisseln und -codes" nach bestimmten Fehlerarten unterschieden. Mit dieser
Standardisierung sind spezifische FolgemalRnahmen verknipft.
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Wenn erforderlich, werden Nichtkonformitaten (z.B. fehlerhafte Produkte) besonders gekennzeichnet,
gesperrt oder separiert. Nichtkonforme Ergebnisse werden dokumentiert hinsichtlich der Art und Weise,
der MalRBnahmen, der Freigaben und der zustéandigen Stelle. Ist ein Prozess / Produkt als fehlerhaft
identifiziert, so werden Gegenmafinahmen ergriffen um den Fehler zu beseitigen.

Bleche, die Nichtkonformitaten aufweisen, werden im Fertigungsplan mit einem Sperrvermerk
versehen. Nachfolgend geplante Produktionsschritte kénnen nicht mehr durchgefiihrt werden. U.a.
koénnen fur gesperrte Bleche systemseitig keine Lieferpapiere ausgedruckt werden.

Ist eine Fehlerbeseitigung moglich, werden zur Nacharbeit auch automatisch zuséatzliche Prufschritte
eingefligt. Wenn notwendig werden Genehmigungen zur Freigabe durch eine zustandige Stelle und
oder den Kunden eingeholt (Tolerierungsantrag, Sonderfreigaben).

Ziel aller genannten Aktivitaten ist, dass nichtkonforme Produkte, Prozesse oder Anlagen nicht
unbeabsichtigt gebraucht, ausgeliefert oder weiter betrieben werden.
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8.8 Aspekte des Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutzes, der Energieeffizienz
und Anlagensicherheit

8.8.1 Gefahrdungsbeurteilung
Betriebliche Gefahrdungsbeurteilung

Der Arbeitgeber ist gemaR verschiedenen Gesetzen, Verordnungen und Vorschriften verpflichtet, die
Arbeitsbedingungen in seinem Unternehmen unter Arbeitssicherheitsgesichtspunkten zu beurteilen
und erforderliche Schutzmaflinahmen zu ergreifen.

Das wichtigste Instrument zur Umsetzung dieser Verpflichtung ist die Gefahrdungsbeurteilung (GBU).

Das Ergebnis der Gefahrdungsbeurteilung wird zentral, fir alle Mitarbeiter:innen zuganglich,
dokumentiert.

Notwendige MaRnahmen werden Verantwortlichen namentlich zugeordnet. Der Bearbeitungsstand der
Maflnahmen wird stéandig aktualisiert und dem Verantwortlichen regelméRig automatisiert mitgeteilt.

Zusatzlich werden die Malnahmen, die aus der Gefahrdungsbeurteilung resultieren, einer
Umsetzungs-, und Wirksamkeitskontrolle unterzogen und im Rahmen interner Audits abschlie3end
verifiziert.

Potentielle Notfallsituationen werden in einem zentralen Erfassungsmodul erfasst, dokumentiert und
entsprechend ausgewertet. Wenn notwendig wird die potentielle Gefahrdung der betrieblichen GBU
zugefuhrt und entsprechende MalRnahmen eingeleitet.

Nicht routinemaliige Arbeiten, also Arbeiten die erstmalig oder selten durchgefuhrt werden, kénnen in
der betrieblichen GBU nicht oder nur ansatzweise betrachtet werden. Hier wird eine ,Kurz-
Gefahrdungsbeurteilung® unmittelbar vor Beginn der Arbeiten durchgefiihrt. Wenn notwendig wird die
betriebliche Gefahrdungsbeurteilung angepasst.

Gefahrdungsbeurteilung Gefahrstoffe

Gefahrstoffe, die nicht die Kriterien krebserzeugend, erbgutveréndernd, fortpflanzungsgefahrdend
(KMR) oder giftig erfullen, werden anhand einer Checkliste in einem ,vereinfachten Verfahren® beurteilt.
Wird auch nur ein Kriterium der Checkliste nicht erfillt, muss eine erweiterte Gefahrdungsbeurteilung
durchgefuhrt werden, wie sie standardmafig fur KMR- und giftige Stoffe durchgefuhrt wird.

Die Gefahrdungsbeurteilung der eigenerzeugten Gefahrstoffe erfolgt aufgrund der groRen Mengen und
der oftmals relativ hohen Gefahrdungspotentiale immer im Rahmen des erweiterten Verfahrens.

Explosionsschutz

Bei der Mdglichkeit des Entstehens einer explosionsfahigen Atmosphére z.B. im Bereich von
Gasometern, gasbefeuerten Anlagen, Lagerstatten von Gasen etc. muss eine Gefahrdungsbeurteilung
nach der Gefahrstoffverordnung durchgefiihrt werden .

Als Ergebnis dieser Gefahrdungsbeurteilung werden Explosionsschutzdokumente erstellt, in denen die
Gefahrdungen und notwendige MalRnahmen beschrieben werden.

8.8.2 Fremdvergabe von Auftragen

Neben wirtschaftlichen Aspekten muss bei der Auftragsvergabe an Fremdfirmen auch deren Einhaltung
von Arbeits- und Gesundheitsschutzanforderungen betrachtet werden. Hierzu existiert ein
umfangreiches Fremdfirmenmanagement das den Umgang mit Fremdfirmen, sowie deren
Verpflichtungen bzgl. Arbeits- und Gesundheitsschutz regelt.
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8.8.3 Umweltaspekte

Die Ermittlung der Umweltaspekte im Unternehmen, die wesentliche Auswirkungen auf die Umwelt
haben, ist mal3geblich fur die Formulierung einer angemessenen Umweltpolitik. Umweltziele leiten sich
aus den ermittelten Umweltaspekten ab und dienen dazu, Umweltauswirkungen, die sich aus den
unternehmerischen Tatigkeiten ergeben, zu minimieren. Sie stehen dabei in Einklang mit der
Umweltpolitik (Umweltleitlinien) des Unternehmens.

Die Umwelt darf durch die Aktivitaten des Unternehmens nicht Giber das Unvermeidbare hinaus belastet
werden. UmweltschutzmafRnahmen sind deshalb wesentliche Bestandteile des Produktionsprozesses
und nachgeschalteten MalRnahmen vorzuziehen.

Genehmigungsbedirftige Anlagen/Genehmigungsmanagement

Im Rahmen von Neu- oder Umbaumaflnahmen von Anlagen bestehen von Seiten der Gesetzgebung
genehmigungsrechtliche Anforderungen. Es ist vom Bauherrn bzw. Projektleiter sicherzustellen, dass
alle entsprechenden genehmigungsrechtlichen Anforderungen rechtzeitig vor Baubeginn durchgefiihrt
werden.

Gefahrguttransporte

Alle  Gefahrguttransporte im  Offentlichen  StraRen- und  Schienenverkehr sind im
,Gefahrgutbeférderungsgesetz” geregelt und durch die ,Gefahrgutverordnung Stral3e, Eisenbahn und
Binnenschifffahrt‘ in Verbindung mit den ,Internationalen Ubereinkommen Uber die Beférderung
gefahrlicher Guter” konkretisiert.

Handling von Abfallen

Alle auf dem Huttengelande anfallenden Abfélle werden zur zentralen Dokumentation durch die
Umweltabteilung erfasst. Dies ist fiir die Erstellung der gesetzlich geforderten Entsorgungsnachweise,
Abfallbilanzen, Abfallregister, Abfallstatistiken und Abfallnachweisbiicher erforderlich.
Das Beftillen von Containern und alle betriebsinternen Abfalltransporte obliegen der Verantwortung des
abgebenden Betriebes (Abfallerzeuger).

Handling und Lagerung wassergefahrdender Stoffe

Der Umgang mit wassergefahrdenden Stoffen (Lagerung, Umschlag, Abfiillen, Beflllen, Verwendung)
erfolgt nach den Vorgaben des Wasserhaushaltsgesetzes sowie der Verordnung zum Umgang mit
wassergefahrdenden Stoffen und deren Verwaltungsvorschrift und den dazugehdrigen Technischen
Regeln.

Lagerung und Umgang mit Gefahrstoffen

DILLINGER fuhrt ein Gefahrstoffkataster nach Gefahrstoffverordnung. Die Pflege und Revision des
Gefahrstoffkatasters erfolgt zentral und wird bei gesetzlichen Anderungen oder Bedarf geandert. Ferner
stehen aktuelle Sicherheitsdatenblatter zur Verfigung.

Mitarbeiter:innen, die mit Gefahrstoffen umgehen, werden vor der Aufnahme der Arbeit und danach in
jahrlichem Abstand tUber die Gefahrdungen mindlich unterwiesen.
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DILLINGER

8.8.4 Notfallvorsorge und Gefahrenabwehr

Notfallvorsorge und Notfallmal3nahmen werden durch die Zentrale Notfallorganisation geregelt, die alle
NotfallmaRnahmen organisatorisch
zusammenfasst. Fur Kokerei und die
Hochdfen ist, als Forderung der StorfallV, ein
Sicherheitsmanagementsystem eingefihrt.

Zentraler Bestandtell der  Zentralen
Notfallorganisation ist die Alarm- und
Ausriickordnung der Einsatzkrafte, der Alarm-
und Gefahrenabwehrplan (§10StérfallV), der
Sicherheitsbericht gema 89 Stdorfallv, die
Flucht- und Rettungspléane, Werkfeuerwehr,
Werkschutz und Gesundheitsdienst, die ergénzt wird durch betriebliche Regelungen sowie speziell
erganzende Vorschriften (z.B. Krisenstab, Bereitschaft, Storfall ZKS, Brandschutzorganisation usw.).

Anforderungen zur Verhinderung von Storfallen

Beim bestimmungsgemalien Betrieb werden MalRnahmen getroffen, damit Brande und Explosionen in
den Betriebsbereichen verhindert werden kdénnen und die sicherheitsrelevanten Teile vor Eingriffen
Unbefugter geschiitzt sind. Dartiber hinaus wird durch eine regelméaiige und dokumentierte Wartung
von sicherheitstechnisch relevanten Anlagenteilen sowie deren Ausristung mit zuverlassigen

Warn-, Alarm- und Sicherheitseinrichtungen ein hohes Sicherheitsniveau sichergestellt. Es werden die
notwendigen sicherheitstechnischen Vorkehrungen zur Vermeidung von Fehlbedienungen getroffen.
Die Mitarbeiter:innen werden anhand der erstellten Betriebsanweisungen und Verfahrensvorschriften
regelmafig unterwiesen, um Fehlbedienungen zu vermeiden.

8.8.5 Verbesserung der energiebezogenen Leistung, einschliel3lich Energieeffizienz,
Energieeinsatz und Energieverbrauch

DILLINGER fiihrt einen systematischen Energieplanungsprozess durch der die Uberpriifung derjenigen
Aktivitaten der Organisation einschliel3t, welche die energiebezogene Leistung beeinflussen. Die
Energieplanung steht dabei im Einklang mit der Energiepolitik und flhrt zu Aktivitaten zur
kontinuierlichen Verbesserung der energiebezogenen Leistung.

Dies dient dazu, Treibhausgasemissionen, andere Umweltauswirkungen sowie Energiekosten, die sich
aus den unternehmerischen Téatigkeiten ergeben, zu minimieren.

Der Grundgedanke dabei lautet, dass, wir die Energieeffizienz und die energetischen Wirkungsgrade
unserer Systeme und Prozesse stets verbessern, um unseren spezifischen Energieverbrauch zu
verringern und die Ressourcen nachhaltig zu schonen.

Maflinahmen, die zur Verbesserung der energiebezogenen Leistung umgesetzt werden, sind u. a.
folgende:

= die optimale Verteilung und Nutzung der eigenerzeugten Energien zur Minimierung des
Fremdenergiebedarfes

= die Erhéhung der Transparenz der Energiestrome und der Energiekosten
= die Reduzierung der spezifischen Energieverbrduche der Anlagen

= optimale Wirkungsgrade bei der Dampferzeugung und -verteilung und damit verbunden die
Prifung der Erhdhung der Warmeriickgewinnungspotentiale

= Erh6hung des regenerativ erzeugten Fremdstromanteils
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8.8.6 Bindende Verpflichtungen und die Bewertung deren Einhaltung
Die Einhaltung gesetzlicher und anderer Verpflichtungen werden regelméRig bewertet und im Rahmen
des Management Reviews dokumentiert.

Informationen tiber Anderungen von Anforderungen werden durch intensiven Kontakt mit Behorden
und der Berufsgenossenschatft, durch Verdffentlichungen und durch eine stéandig aktualisierte externe
Datenbank beschafft und intern in verschiedenen Gremien, z.B. dem ASA kommuniziert.

Die Einhaltung der gesetzlichen und anderen Forderungen hat bei der Durchfiihrung aller Tatigkeiten
oberste Prioritat.
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9.1 Uberwachung, Messung, Analyse und Bewertung
9.1.1 Allgemeines

DILLINGER verfugt Uber ein ausgedehntes System an Mess-, Uberwachungs- und Analyseverfahren
mit anschlieBender Bewertung und Festlegung von MalRnahmen und Verbesserungen. Beispielhaft
kénnen hier genannt werden:

= Prifung des Produktes durch Werksabnahme sowie durch externe Priuf- bzw. Abnahme-
Gesellschaften

= Risikoanalyse und -bewertung

= Resonanz von Kunden und Behdrden

= |nterne und externe Audits

= Zertifizierungen, Zulassungen, Bewertungen von Lieferanten

= Ausschisse und Arbeitskreise, die sich mit der Analyse und Verbesserung von Prozessen
beschaftigen

= Qualifizierung/Validierung von Prozessen, Produkten, Maschinen/Anlagen, Personal
Messungen zu Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutz, Anlagensicherheit und Energie

Im Einklang mit den jeweiligen rechtlichen Regelungen werden die Messungen, Eichungen und
Kalibrierungen der Gerate nach geltenden Regeln und in Bezug auf nationale und internationale
Standards durchgefuhrt.

Im Bereich Arbeits- und Gesundheitsschutz ist sicherzustellen, dass die gesetzlichen und
berufsgenossenschaftlichen Regelungen zum Schutze der Mitarbeiter:innen eingehalten werden. Im
Bereich Umweltschutz mussen die gesetzlichen Auflagen zum Betrieb umweltrelevanter Anlagen
eingehalten werden. Daher erfolgt eine systematische Uberwachung.

Datenbeobachtung/ Kennzahlenverfolgung

Arbeitssicherheit

Alle Ereignisse (Unfalle, Verbandbucheintragungen, teilweise auch Beinaheunfélle) werden gemeldet,
erfasst, untersucht und dokumentiert.

Die Kennzahlen werden statistisch erfasst und im Sicherheitsbericht veroffentlicht.

Abh&ngig von Schwere/ Potenzial des Ereignisses I6st die Abteilung Sicherheit- und Gesundheit eine
Unfalluntersuchung aus (Verfahren Unfalluntersuchung nach dem Standard ,Systematische
Unfalluntersuchung®: Ishikawa- bzw. 5W-Methode)

Umweltschutz

Die Verfolgung von umweltrelevanten Daten dient zum einen der Kontrolle, ob sich die Anlagen im
bestimmungsgema&Ren Betrieb befinden, und zum anderen der Verfolgung der Wirksamkeit realisierter
Umweltmaflinahmen. Energie- und Wasserverbrauchsdaten werden monatlich ermittelt und regelméaRig
Uberpruft.

Energiemanagement:

Die Energieverbrauche werden mittels kontinuierlicher Messsysteme an den relevanten Verbrauchern
gemessen, in Datenbanken erfasst und systematisch ausgewertet und in Monats- und Jahresberichten
bilanziert. Kennzahlen dienen zur Verfolgung der Energieverbrauche.
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9.1.2 Kundenzufriedenheit

Die Wahrnehmung und Zufriedenheit der Kunden unterliegen einer fortlaufenden qualitativen und
guantitativen Beobachtung.

Hierbei werden die Markt-, Kunden-, Prozess- und Produktspezifischen Informationen gesammelt,
analysiert, bewertet sowie ggf. als MalBnahmen in die jeweils definierte Organisationseinheit
Ubertragen.

Wesentlicher Bestandteil ist hier die Kundenzufriedenheitsanalyse, die in regelmé&Rigen Abstanden,
unter Mithilfe externer Institute, durchgefihrt wird.

9.1.3 Analyse und Bewertung

Im Unternehmen werden in vielfaltiger Weise Daten ermittelt, erfasst und analysiert.

Der Gebrauch von Statistiken dient dem Erfordernis, die Qualitat der Prozesse und Produkte bestim-
men, analysieren, sicherstellen und weiterentwickeln zu kénnen. An relevanten Fertigungs- und
Prufabschnitten werden sténdig Qualitatsmerkmale bestimmt und statistisch ausgewertet.

Die Ergebnisse dieser Auswertungen werden u.a. genutzt fir Verbesserungen im Rahmen von
Forschung und Entwicklung, Qualitatsplanung und -sicherung, Prozessentwicklung und —optimierung.

Eine Vielzahl von Statistiken und Berichte dienen zur Information und zur Bewertung des Integrierten
Managementsystems durch den Vorstand.

9.2 Internes Audit

Die internen Audits werden an allen zertifizierten Standorten der DILLINGER Gruppe in regelméai3igen
Abstanden durchgefihrt. Verantwortlich fir das Programm der internen Audits am Standort Dillingen
und fur die zentral durchgefilhrten internen Audits bei den Tochtergesellschaften ist der IMS-
Koordinator. Darlber hinaus fuihren die groReren Tochtergesellschaften zusatzliche interne Audits am
eigenen Standort durch.

Die Durchfihrung der internen Audits und die notwendige Qualifikation der Auditoren sind als
dokumentierte Information beschrieben. Die Kriterien der Auditdurchfihrung und der Qualifikation der
Auditoren richten sich nach den jeweiligen Anforderungen der Normen. Die Auditoren tragen im
auditierten Bereich keine Verantwortung und kénnen ihre eigene Tatigkeit nicht auditieren.

Die Auditoren werden regelméaRig geschult und weitergebildet.

9.3 Managementbewertung

Der Vorstand fuhrt im jahrlichen Zyklus eine Bewertung des Integrierten Managementsystems (IMS)
durch.

Die Bewertung dient zur Feststellung der fortdauernden Eignung, Angemessenheit und Wirksamkeit
des IMS, die festgelegten Ziele und Grundsatze der Politik zu erreichen, und zur Sicherstellung der
Ubereinstimmung des IMS mit den Forderungen der zugrunde liegenden Normen.

Die Bewertung zeigt Moglichkeiten fur Verbesserungen und den Bedarf fir Anderungen am IM-System
auf.

Eine regelmaliige Managementbewertung wird in allen zertifizierten Unternehmen der DILLINGER
Gruppe durchgefihrt.
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10.1 Allgemeines

Es gibt verschiedene Anséatze die Unternehmensprozesse und die Wirksamkeit des
IM-Systems standig zu verbessern, z.B.:

Nutzung der Datenanalyse zur Bewertung und Verbesserung von Prozessen, Produkten und
Anlagen.

Durchfiihrung Gbergreifender Innovationsprojekte unter Mitwirkung aller Bereiche
Durchfiihrung der internen und externen Audits und daraus resultierender MaRnahmen;

Realisierung von spezifischen, KorrekturmaBnahmen durch Beseitigung gegebener oder
maoglicher Schwachstellen.

Einbeziehung der Mitarbeiteriinnen im Rahmen spezieller Programme zur standigen
Verbesserung

10.2 Nichtkonformitat und KorrekturmafRnahmen

Zur fortlaufenden Wirksamkeit des Managementsystems bestehen Verfahren zur Ermittlung von
Nichtkonformitaten. Erkannt werden Nichtkonformitaten beispielsweise bei:

Qualitatsprufungen

Analyse der Qualitatskennzahlen

Reklamationen

Bestimmung der Kundenzufriedenheit

Beanstandungen seitens Behdrden

internen und externen Audits sowie Begehungen

Betriebsstérungen, Unféllen oder Notféllen

Abweichungen von Messergebnissen im Umweltschutz

Hinweisen von Mitarbeiter:innen auf Mangel bzw. Verbesserungsvorschlagen
Auswertung und Beurteilung der Energiebilanzen

Reklamationen

Reklamationen von Kunden werden durch den Vertrieb entgegengenommen und mit Hilfe des CRM-
Systems (Modul CCM; Customer Complaint Management) gelenkt und dokumentiert.

Jede Kundenreklamation erhélt eine eindeutige Identitat.

Zu jeder technischen Reklamation wird eine Stellungnahme gegeben, welche durch den Vertrieb an
den Kunden weitergeleitet wird.

AbschlieBend werden zu jeder technischen Reklamation eine Analyse und eine Bewertung
durchgefihrt.

Wenn notwendig werden Korrekturmaflinahmen erzeugt, umgesetzt und auf ihre Wirksamkeit hin
Uberpruift.
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10.3 Fortlaufende Verbesserung

DILLINGER muss sich auch in Zukunft auf dem stark umkampften Markt behaupten. Standortnachteile
gegeniber Mitbewerbern miissen ausgeglichen werden, indem eine standige Weiterentwicklung und
Verbesserung stattfinden. Um diesem Ziel ndher zu kommen, filhren die Standorte fortlaufende
Programme sowie befristete Projekte und Initiativen durch, die der kontinuierlichen und nachhaltigen
Verbesserung dienen.

Die Steuerung der Programme und Projekte obliegt internen Gremien.

Der konsequente Einsatz von 5S-, PDCA-, LEAN- und Shopfloor-Tools und Methoden flhrt zu
ganzheitlichen Struktur- und Prozessoptimierungen und unterstitzt somit den fortlaufenden
Verbesserungsprozess.

Das Shopfloor-Management zielt hierbei auf die Optimierung von Leitungs- und Fihrungsaufgaben.
Lean betrachtet die gesamte Wertschdpfungskette.

Gemeinsame Ziele dieser Methoden sind die:

= Reduzierung der Verschwendung

= schnellere Auslieferung durch Verminderung der Durchlaufzeiten

= Senkung der Verarbeitungskosten

= Erh6hung Wettbewerbsfahigkeit durch Steigerung der Kundenzufriedenheit
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