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Vorstandsstatements zur

Giinther Apfalter Anton Schantl Gerd Brusius Karl Stracke
President Vice President Executive Vice President President
Finance Sales & Marketing Fahrzeugtechnik & Engineering

Blick zum Enginee-
ring Center Austria 0

Die aktuelle Umwelterklarung ist in die Kapitel Unternehmertum, Umwelt, Soziales und
Compliance gegliedert. Wie wichtig sind diese Bereiche aus Threr Sicht fiir das Unternehmen?

Gunther Apfalter

Llch freue mich, dass in dieser
aktualisierten Ausgabe der Um-
welterklarung die vier essentiellen
Themen Unternehmertum, Um-
welt, Soziales und Compliance
erneut gemeinsam dargestellt
werden. Jeder einzelne Schwer-
punkt tragt maBgeblich zum
Erfolg unseres Unternehmens bei.
Mit dieser gesamtheitlichen Be-
trachtung im Rahmen der Neuge-
staltung unserer Umwelterklarung
als Performance Report haben wir
bereits im Jahr 2014 eindrucksvoll
unsere Vorreiterrolle bewiesen.
Daftir wurde Magna Steyr vom
Osterreichischen Lebensminis-
terium mit dem renommierten
EMAS-Award fur sein vorbildli-
ches Umweltmanagementsystem
ausgezeichnet. Nachhaltiges
Handeln, etwa durch Ressour-
censchonung und die Vermei-
dung bzw. Verminderung von
Emissionen, ist mehr denn je
zentrale Managementaufgabe.
Als Unternehmen sind wir uns der
groBen Verantwortung gegentiber
unseren Mitarbeitern, den Kunden
und der Gesellschaft bewusst und
tun alles, um unser Unternehmen
in eine sichere Zukunft zu flhren.
Verantwortungsvolles Unterneh-
mertum bedeutet auBerdem,
kontinuierlich an der Wettbe-
werbsfahigkeit zu arbeiten, um die
Wirtschaftlichkeit und somit die
Arbeitsplatze des Unternehmens
langfristig zu sichern.”

Anton Schantl

LAus Unternehmenssicht ist
verantwortungsvolles Handeln in
allen vier Bereichen von groBter
Bedeutung, um nachhaltiges und
soziales Unternehmertum sicher-

zustellen. Als Finanzvorstand lege
ich besonderes Augenmerk auf
die mittel- und langfristige Wirt-
schaftlichkeit des Unternehmens.
Dabei ist die Einhaltung von
Regeln und Normen die Grund-
voraussetzung, um verantwor-
tungsvolles unternehmerisches
Handeln Uberhaupt umfassend
gewahrleisten zu kénnen. Im
Magna-Konzern bekennen wir
uns zu unserem Verhaltens- und
Ethikkodex, der alle wesentlichen
Themen des unternehmerischen
Handelns beinhaltet. Zu diesem
Standard zahlt insbesondere un-
ser Umgang miteinander am Ar-
beitsplatz, unsere Verantwortung
gegentiber der Umwelt, rechtmé-
Biges Verhalten im Wettbewerb,
rechtmaBige Zusammenarbeit mit
Behorden sowie das Schitzen
von vertraulichen Informationen
einschlieBlich sorgféltiger Kom-
munikation. Als Unternehmen
wollen wir unsere Mitarbeiter
durch gezielte Compliance-Schu-
lungen dabei untersttitzen, alle
unsere Standards besser kennen
und verstehen zu lernen. Fur die
einheitliche Anwendung ist es aus
meiner Sicht darUber hinaus stets
wichtig, mit Hausverstand an die
Dinge heranzugehen und Selbst-
verantwortung zu Ubernehmen.*

Gerd Brusius

Llch vergleiche unser Unter-
nehmen mit einem Haus. Unsere
Kernkompetenz stellt das Dach
dar, das von den vier Saulen Un-
ternehmertum, Umwelt, Soziales
und Compliance getragen wird.
Vernachl&ssigen wir eine dieser
Séaulen, gerét das Unternehmen
in Schieflage. Die Aufgabe des
Managements besteht darin, die

Stabilitét dieser vier Saulen sicher-
zustellen. Beziehungsarbeit wird
dabei in Zukunft immer wichtiger
werden. Zum einen die Bezie-
hungsarbeit zu den Mitarbeitern,
um diese mit inren vielseitigen
Kompetenzen mddglichst lange im
Unternehmen zu halten und ge-
meinsam die Unternehmensziele
zu erreichen. Zum anderen gilt es,
eine vertrauensvolle Beziehung zu
den Kunden zu schaffen, aus der
sich langfristige Partnerschaften
entwickeln.”

Karl Stracke

»AUS unternehmerischer Sicht
sehe ich natlrlich verschiedene
Schwerpunkte. Einerseits geht
es darum, verantwortungsvoll zu
produzieren, d. h. Ressourcen
effizient einzusetzen und damit
Kunden, Mitarbeiter, Eigentimer
und die Gesellschaft gleicher-
maBen zufriedenzustellen. Hier
geht es um eine nachhaltige
Produktion, im Sinne eines
360-Grad-Blickwinkels. Anderer-
seits ist es eine der Hauptauf-
gaben der Automobilindustrie,
die weltweiten CO,-Emissionen
zu reduzieren und damit einen
Beitrag zur Einddmmung der
globalen Erderwérmung zu
leisten. Als Auftragsfertiger und
Engineering-Dienstleister stellt uns
dies vor die Aufgabe, innovative
L6ésungen fur unsere Kunden
bereitzustellen, die diesen Anfor-
derungen gerecht werden. Neue
Technologien, wie alternative
Antriebe, alternative Speichersys-
teme, autonomes Fahren, Leicht-
bau und Smart Factory spielen
eine zentrale Rolle. Die Summe all
dieser Themen ist der Schliissel
fur eine erfolgreiche Zukunft.”
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Das Unternehmen

152.000
Mitarbeiter an
309 Produktions-
standorten

Magna International

Sieben Tochtergesellschaf-
ten bilden Magna Internatio-
nal, einen flhrenden globalen
Automobilzulieferer mit ca.
152.000 Mitarbeitern, die an
309 Produktionsstandorten
und 99 Produktentwicklungs-,
Engineering-, und Vertriebszen-
tren in 29 Landern in Nord- und
Stidamerika, Europa und Asien
beschaftigt sind. Nahezu alle
Komponenten eines Fahrzeuges

werden von Magna designt,
entwickelt, getestet und gefer-
tigt. Zu den Kompetenzfeldern
z&hlen: Karosserien, Chassis,
AuBenausstattungen, Sitzsyste-
me, Antriebssysteme, Elektronik,
Spiegelsysteme, SchlieBsysteme,
Dachsysteme und -module so-
wie die Gesamtfahrzeugentwick-
lung und Auftragsfertigung.

Der Standort Graz nimmt
innerhalb des Magna-Kon-

Magna International wird in

7 Gruppen unterteilt:

zerns eine besondere Rolle ein.
Neben der Uber 100-jahrigen
Geschichte zeichnet sich das
Grazer Magna Steyr-Werk vor
allem durch seine GréBe und
Gesamtfahrzeugkompetenz aus.
Der Standort Graz ist nicht nur
der groBte Standort von Magna
International weltweit, sondern
auch der einzige, an dem Fahr-
zeuge produziert werden.

SEATING EXTERIORS CLOSURES BODY & POWERTRAIN ELECTRONICS VEHICLE ENG
VISION SYSTEMS CHASSIS CONTRACT MFG
ROOF SYSTEMS FUEL SYSTEMS
Sitzsysteme AuBenaus- SchlieBsysteme, Karosserie- Antriebssysteme  Elektronik- Engineering und
stattungen Sichtsysteme & und Fahrwerk- systeme Fahrzeug-Auf-
Dachsysteme systeme tragsfertigung,
Tanksysteme

Magna Steyr Graz:

Ein Standort mit Tradition

Eine mehr als 100-jahrige Erfahrung im
Automobilbau und das umfassende Leistungs-
spektrum des Unternehmens machen

Magna Steyr zum weltweit fithrenden,
markenunabhéngigen Engineering- und
Fertigungspartner fiir Automobilhersteller.

EINE BESONDERE ROLLE INNERHALB

DES MAGNA-KONZERNS

Das breite Leistungsportfolio
umfasst Entwicklungsdienst-
leistungen bis hin zum Gesamt-
fahrzeug, flexible Losungen in
der Fahrzeug-Auftragsfertigung
von der Nischen- bis zur Volumen-
fertigung sowie innovative Tank-
systeme.

Als Auftragsfertiger hat Magna
Steyr Graz, seit Marz 1999 an
EMAS beteiligt, bisher mehr als
3 Millionen Fahrzeuge, aufgeteilt

I

Halle 12

Halle 8

auf 22 Modelle, produziert.
Hinter dieser hervorragenden
Leistung stehen ca. 6.500 Mit-
arbeiter. Als innovatives Unter-
nehmen sucht Magna Steyr stets
nach neuen und besseren
Losungen fur seine Partner und
ist um hochste Qualitat zu
wettbewerbsfahigen Preisen be-
muht. FUr Magna Steyr sind Fahr-
zeuge mehr als nur ein Geschaft,
sie sind eine Leidenschaft.

L

__—

Halle 81, 82

JLR-Projekt
S0P 2'17

Stand: Dezember 2015

Il

Halle 2

=4 4

Magna Steyr hat sich zum
Ziel gesetzt, bezlglich der
Gesundheits-, Sicherheits-und
Umweltschutzpraktiken ein
Branchenflihrer zu sein. Durch
technische Innovationen und
Prozesseffizienz werden die

Einwirkung des Betriebes auf die

Umwelt minimiert und sichere

und gesunde Arbeitsbedingun-

gen gewdhrleistet.
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Flugansicht
Werksgelédnde

B Mercedes-Benz G-Klasse
Montage (Halle 12)
Rohbau (Halle 2)

B MINI Countryman
MINI Paceman
{Halle 81, B2)
Modulcenter (Halle 3)

B JLR-Projekt SOP 2017
{Halle 1, 2)

B Lackiererei
[Halle &)

Enginearing, Teststrecke

Grundriss
Werksgelédnde
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3 Millionen Automobile
made in Graz

P ¢ Jeep Commander ? MINI Countryman
.y _ seit 2010
. ? Mercedes-Benz E-Klasse ¢ Mercedes-Benz E-Klasse (2006 - 2010) ( )
Von der Voiturette aus (1996 - 2002) (2003 - 2006)

dem Jahr 1906 bis hin zur
aktuellen Modellpalette mit
Mercedes-Benz G-Klasse,
MINI Countryman und MINI
Paceman sind es in Summe 22
Fahrzeugmodelle, die zwischen

1906 und 2015 in Graz von den o VW Transor‘ter T3 4x4
Fertigungsbandern roliten. 2014 (1984 — 1992)
feierte Magna Steyr das histo-
) D - — — : Mercedes-Benz SLS AMG
Kiigemizﬁiiur?a\ég}: (l;/rlgllzonen Audi V8L Mercedes-Benz M-Klasse BMW X3 Painted Aluminum Body MINI Paceman
' (1990 - 1994) (1999 - 2002) (2003 - 2010) (2009 - 2014) (seit 2012)
Puch 500/650/ VW Golf Country Chrysler Voyager Jeep Grand Cherokee WH Peugeot RCZ
Haflinger 700c/126 (1990 - 1991) (2002 - 2007) (2005 - 2010) (2010 -2019)
(1959 — 1974) (1957 — 1975)
¢ Saab 9° Cabrio ¢ Aston Martin Rapide

(2003 - 2009) (2010 -2012)

® Chrysler 300 C

¢ Voiturette ¢ Jeep Grand Cherokee (2005 -2010)
° Glgg;wagen (1906) ZG, WG, WJ ¢ Mercedes-Benz G-Klasse

(seit 1979)

¢ Pinzgauer (1994 - 2004)
(1971 - 2000) _ -

10 11
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Vorreiter sein

Magna Steyr steht fiir Qualitat, Stabilitat und Zuverldssigkeit. Um
den kontinuierlich wachsenden Anforderungen des Marktes und
der Kunden auch in Zukunft gerecht werden zu konnen, setzt das
Unternehmen auf strategische Innovationen, die hochqualitative
Produktentwicklung und effiziente Fertigungsprozesse ermog-
lichen. Einerseits erfolgt der Weiterentwicklungsprozess durch
Optimierungen, die vom Management in die Wege geleitet werden,
und andererseits tragt die intensive Einbindung der Mitarbeiter

g g 1 u:i! in.!-!.: ..-".J LR i M ..-Iul i
wesentlich zum Erfolg des Unternehmens bei. L

| é? Iﬁ}r'-uf'%j_ li"n | j_-. h' _.:-‘,.

I”""‘lf..Lﬂm]I[iEi““

e |.',1|11'i‘. -
y ‘;I-"H. e

R
(

Blick Richtung
Gebaude 22 13
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Innovation — das Fundament
fur den Erfolg von morgen

SMART FACTORY BY MAGNA STEYR

Immer haufiger hort und liest man von ,,Industrie 4.0“ Ein Begrift,
der uns nicht nur in den Medien, sondern zunehmend auch im
Produktionsalltag begegnet. Bei Magna Steyr nennt man die Anwen-
dungen aus diesem Bereich Smart Factory. Aber was genau ist darunter
zu verstehen und inwiefern beschiftigt sich Magna Steyr mit diesem

wichtigen Zukunftsthema?

Als Automobilzulieferer be-
wegt sich Magna Steyr in einem
sehr dynamischen Geschéafts-
umfeld. Steigende Produkt- und
Prozesskomplexitat, sich konti-
nuierlich verkirzende Produkt-,
Markt-, Technologie- und
Innovationszyklen in Verbindung
mit volatilen Mérkten bringen
stetig neue Herausforderungen
mit sich. Dementsprechend sind
Unternehmen aktuell verstarkt
gefragt, ihnre Wettbewerbsfahig-
keit weiter auszubauen, um die
Standorte langfristig abzusichern.

DIE PRODUKTION DER ZU-
KUNFT STARTET SCHON HEUTE

Um diese komplexen Anfor-
derungen zu meistern, durchlebt
die Industriewelt neuerlich einen
revolutionaren Wandel — die
sogenannte vierte industriel-
le Revolution. Die deutsche
Regierung hat hierfir den Begriff
Lndustrie 4.0“ etabliert. Bei

14

Magna Steyr spricht man von
Smart Factory-Anwendungen.
In der intelligenten Fabrik
der Zukunft kommunizieren
Menschen, Maschinen, Pro-
dukte und Ressourcen mittels
Datenaustausch entlang der
Wertschdpfungskette in Echt-
zeit miteinander. Durch diese
Vernetzung der Daten kann eine
effektivere und kostenguinstigere
Produktion sichergestellt und
die steigende Nachfrage nach
individuellen Produkten in der
Fertigung besser erflillt werden.

INTELLIGENT VERNETZT -
DIE VIRTUELLE FABRIK

Magna Steyr hat unter dem Titel
~Smart Factory by Magna Steyr”
eine Strategie flir die Produktion
der Zukunft entwickelt. Die Basis
dafir bildet die Digital Factory,
die den kompletten Produkt-
und Fertigungslebenszyklus
von der virtuellen Entwick-

lung eines Fahrzeuges Uber
die digitale, virtuelle Planung
aller Fertigungsschritte bis hin
zur realen Umsetzung in der
Fahrzeugproduktion darstellt.
Durch diese Abbildung schafft
die Digital Factory eine durch-
gangige Datenbasis Uber alle
Technologien und ist damit ein
virtuelles Spiegelbild der realen
Fabrik. Diese umfangreichen
Daten bilden die Grundlage fur
eine Echtzeit-Kommunikation
zwischen den Mitarbeitern,
Maschinen, Produkten und
Ressourcen, um schneller und
besser auf die sich dndernden
Anforderungen reagieren zu
kénnen.

SMART FACTORY IM
PRODUKTIONSALLTAG

Bei Magna Steyr versteht man
die Smart Factory als eine sehr
flexible, agile und wandlungsfa-
hige Fabrik, die sich nach den

Bedurfnissen der Kunden bzw.
des Marktes ausrichtet. Dabei
steht nicht die theoretische
Diskussion im Vordergrund,
sondern die direkte Umsetzung
im Produktionsalltag.

Zukunftig werden sich die
Maschinen noch stérker an die
Menschen anpassen und nicht
umgekehrt. Damit kdnnen die
Arbeitsplatze der Zukunft den
Anforderungen entsprechend
individueller und ergonomischer
gestaltet werden. Durch den
mobilen Echtzeitaustausch von
Informationen kénnen Wert-
schdpfungsprozesse auch in
Echtzeit unterstitzt werden. So
geben Maschinen ihren War-
tungswunsch gleich direkt an
die zustandige Stelle weiter oder

Anlagen erkennen die Fahrzeug-
variante und starten das richtige
Prufverfahren selbststandig.
Neue Informations- und Kom-
munikationstechnologien werden
den Produktionsprozess vereinfa-
chen, die Flexibilitat erhdhen und
damit die Effizienz steigern.

Als weltweit einziger Zulieferer,
dessen Leistungsspektrum von
der Entwicklung und Fertigung
von Fahrzeugteilen Uber die Sys-
temintegration bis hin zur kom-
pletten Fahrzeugentwicklung
und Auftragsfertigung reicht,
treibt Magna Steyr die Imple-
mentierung von Smart Facto-
ry-Konzepten mit Nachdruck
voran. Unter anderem wird an
fortgeschrittener Robotertech-
nik, 3D-Druck und Automati-

Die Smart Factory in der Praxis:
Automatisches C-Teile-Management

In jeder Produktionslinie ist der
Teilenachschub von essentieller
Wichtigkeit. Bei Schittgut wie
etwa Schrauben, Muttern — also
sogenannten C-Teilen — wird der
Nachschubprozess bei Magna
Steyr manuell durchgefiihrt.
Sowohl flir den Bestellprozess
als auch fur das Ausliefern der
Teile selbst sind Aktionen der
Mitarbeiter notwendig.

Das automatische C-Teile-Ma-
nagement automatisiert mithilfe ei-
nes fahrerlosen Transportsystems
den Prozess, um den Mitarbeitern
zum einen die Fokussierung auf
ihre Aufgaben zu ermdéglichen und
zum anderen die Prozesssicher-
heit weiter zu optimieren.

Das Projekt zeigt mit einem
vollstandig umgesetzten De-
monstrator, wie die Versorgung

automatisiert werden kann. Dazu
wurde ein fahrerloses Transport-
system, ein sogenanntes FTS, als
Low-Cost-Version aus Standard-
elementen bei Magna Steyr
selbst gebaut. Die Integration
einer intelligenten Steuerung er-
moglicht das autonome Anfahren
von Zielen entsprechend den
Vorgaben aus dem ERP-System.
Dabei wird in Echtzeit auf die
Umgebung reagiert, es werden
Hindernisse umfahren und Per-
sonen geschutzt. Die Navigation
erfolgt Uber Stoérkonturen wie
Hallenséulen, Podeste, Regale
und ist so ausgelegt, dass keine
Eingriffe in die bestehende Infra-
struktur notwendig sind.

Mit diesem ,,selbstfahrenden
Warenkorb* wurde ein drahtloses
Nachbestellsystem gekoppelt.
Nachbestellt wird entweder Uber

MAGNA STEYR
AKTUALISIERTER PERFORMANCE
REPORT MIT INTEGRIERTER
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sierungsldsungen der nachsten
Generation zu einer Steigerung
von Effizienz und Produktivitat
gearbeitet.

DiSiLaLFactoAy

Buasis und Abbed der realen Walt

eine Tastatur oder die RFID-Ge-
bindeerkennung. Wenn man also
leere Behalter in das Regalfach
stellt, wird die Nummer des
Behélters ausgelesen und der
Artikel automatisch nachbestellt.

Die Innovation wurde von
Magna Steyr mit wissenschaft-
licher Unterstitzung durch die
FH CAMPUS 02 in einem Pro-
totyp umgesetzt. Damit wird die
Bereitschaft des Unternehmens
fUr die Smart Factory im Bereich
des C-Teile-Managements
demonstriert. Die ersten FTS
sollen bereits im FrUhjahr 2017
in der Produktion zum Einsatz
kommen. Neben der Serienreife
arbeitet das Projektteam derzeit
am Ausbau der Tragkraft, um
auch groBere Teile wie Sitze oder
gesamte Cockpits automatisch
transportieren zu kdnnen.

15
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I
Verlosung einer
sportlichen
Mercedes-Benz
A-Klasse und
weiterer toller
Sachpreise als
Highlight im
Betrieblichen Vor-
schlagswesen

VORREITER SEIN

Gutes noch besser machen!

MIT DEM KONTINUIERLICHEN VERBESSERUNGSPROZESS (KVP)

WIRD SICHERGESTELLT, DASS SICH DAS UNTERNEHMEN STANDIG
WEITERENTWICKELT UND VERBESSERT.

Das Bestreben, Gutes noch
besser zu machen, und das
I6sungsorientierte Denken der
Mitarbeiter stehen beim KVP im
Vordergrund.

DarUber hinaus ist die Eigen-
initiative der Mitarbeiter eine
treibende Kraft fir standige
Weiterentwicklung. Diese heraus-
ragenden Eigenschaften ermég-
lichen vielfaltigste Optimierungen
durch die Mitarbeiter. Einerseits
werden Verbesserungen im
Rahmen der téglichen Arbeit
eingebracht und andererseits
werden Mitarbeiterideen, die Uber
das Aufgabengebiet der einzel-
nen Mitarbeiter hinausgehen,
als Verbesserungsvorschlag im
Betrieblichen Vorschlagswesen
eingereicht.

Mehr als 2.850 umgesetzte
Verbesserungsvorschlage im

Jahr 2015 trugen wesentlich zur
Verbesserung des Unterneh-
mens bei.

Um das Einreichen und Be-
arbeiten von Verbesserungsvor-
schlagen weiter zu vereinfachen,
wurde im Mai 2016 der neue
KVP-Workflow am Standort
Graz ausgerollt. Dieser 6ste den
bestehenden Workflow ab, mit
dem in den letzten 12 Jahren
mehr als 64.000 Verbesserungs-
vorschlége erfasst und bear-
beitet wurden. Eine beachtliche
Zahl, die die Bedeutung des
Betrieblichen Vorschlagswesens
fUr die Mitarbeiter und das Un-
ternehmen unterstreicht.

Damit ein GesamtUberblick
Uber alle Verbesserungsaktivita-
ten sichergestellt werden kann,
wurde die Plattform ,Impro-
vement Initiatives® ins Leben ge-

rufen. Samtliche Aktivitaten der
einzelnen Business Units und
Functional Departments werden
in dieser Plattform erfasst und
ermdglichen zudem ein ,,Best
Practice Sharing“ unter diesen
Einheiten.

Alle genannten Aktivitaten
haben ein gemeinsames Ziel:
Die standige Verbesserung und
Weiterentwicklung unter Einbe-
ziehung aller Mitarbeiter.
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Die Startseite des neuen KVP-Workflow ist liber-
sichtlich strukturiert und ladt die Mitarbeiter dazu
ein, ihre Verbesserungsvorschléage einzubringen.

Baum vor Verwaltungs-
gebdude Siid




MAGNA STEYR
AKTUALISIERTER PERFORMANCE
REPORT MIT INTEGRIERTER
UMWELTERKLARUNG 2016

MAGNA STEYR
AKTUALISIERTER PERFORMANCE
REPORT MIT INTEGRIERTER
UMWELTERKLARUNG 2016

Die 250.000ste Mercedes-Benz G-Klasse

Leistungen, Awards und
Auszeichnungen
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500.000 MINI Countryman ,,made in Graz*

IM SEPTEMBER VERLIESS DER 500.000STE MINI COUNTRY-
MAN MADE IN GRAZ DAS FERTIGUNGSBAND.

Im Jahr 2010 begann Magna
Steyr mit der Produktion des
MINI Countryman, gefolgt vom
MINI Paceman, einer sportlichen
Coupé-Version, ab 2012. Als
erster Vierturer, mit groBer Heck-
klappe, funf Sitzmdglichkeiten
und optionalem Allradantrieb ist
der MINI Countryman ein Pionier
seiner Marke. Eine derart hohe
Stickzahl in diesem kurzen Zeit-
raum auf hochstem Qualitatsni-
veau zu fertigen, war nur durch
das umfassende Know-how und
die groBe Einsatzbereitschaft
des gesamten Teams sowie
durch eine ausgezeichnete
partnerschaftliche Zusammen-

arbeit mit dem Kunden maoglich.
Zahlreiche Awards flr die MINI
Modelle belegen auf ein-
drucksvolle Weise die qualitativ
hochwertige und leistungsfahige
Produktion im Sinne von World
Class Manufacturing.

Die Produktion einer halben
Million Fahrzeuge eines Modells
ist ein herausragender Mei-
lenstein in der Geschichte von
Magna Steyr, der im September
gemeinsam mit dem Kunden
und dem gesamten Team, das
dieses Jubildum durch viel
Engagement und Leidenschaft
ermdglicht hat, gebUhrend gefei-
ert wurde.

EIN GROSSARTIGES JUBILAUM FUR EINE ECHTE GRAZER LEGENDE.

Seit unglaublichen 36 Jahren
rollt der Kultklassiker bereits im
Grazer Magna Steyr-Werk vom
Band. Das Produktionsjubilaum
des viertelmillionsten Fahrzeugs
war ein weiterer groBartiger
Meilenstein in der Erfolgsge-
schichte der G-Klasse. Nach
wie vor Uberzeugt der Gelande-
wagen durch seine charakteris-
tische Erscheinungsform sowie
technische Finesse und erfreut
sich international ungebremster

Beliebtheit. Er bevolkert Lander
wie China, Japan und Austra-
lien, ist immer haufiger in den
USA und in Kanada gefragt und
erkundet stets neue Méarkte. Auf
diesen Zuspruch reagiert Magna
Steyr Jahr fur Jahr mit steigen-
den Stlickzahlen, sodass am
Standort Graz seit 2012 jahrlich
eine neuerliche Rekordzahl an
G-Klasse-Fahrzeugen produziert
wird.

Der kontinuierliche Erfolg des

Au revoir Peugeot RCZ!

Offroaders zeigt, dass sich die
Investitionen der letzten Jahre,
aber vor allem auch das tagliche
Engagement der 1.800 Mitar-
beiter lohnen. Mit viel Treue zu
Handarbeit und Individualitat,
Uber Jahrzehnte gereifter Erfah-
rung und der tief verwurzelten
G-Leidenschaft hat das Magna
Steyr-Team zu einem groBar-
tigen Produktionsjubilaum beige-
tragen, das kaum ein Fahrzeug
in diesem Segment erreicht.

IM SEPTEMBER 2015 LIEF DAS LETZTE FRANZOSISCHE SPORTCOUPE VOM BAND.

Nach knapp sechs Jahren und
67.915 gefertigten Fahrzeugen
lief am 18. September 2015 bei
Magna Steyr das letzte fran-
z6sische Sportcoupé von den
Produktionsbandern. Damit ging
ein bedeutendes Fahrzeugpro-
jekt fur den Standort Graz zu
Ende. Der Peugeot RCZ war
der erste Gesamtfahrzeugauf-
trag, den Magna Steyr fUr den
Kunden PSA Peugeot Citroén
durchfihrte. Erstmals Ubernahm

das Unternehmen neben der
Entwicklung des Gesamtfahr-
zeugs und der Auftragsfertigung
auch die Gesamtverantwortung
fOr die Wahl der Entwicklungs-
strategie, den Einkauf aller
Neuteile und die Qualitét. Das
neue Fahrzeug Uberzeugte am
Markt durch einzigartiges Design
und zahlt zu den meistverkauf-
ten Sportcoupés in Europa.
Nicht nur das Design, auch das
Montagekonzept war einzigartig:

PUSH-Wanderpokal fur Grazer MINI Produktion

BMW ZEICHNETE STANDORT GRAZ FUR HERVORRAGENDEN

PANNENWERT AUS.

Dass Magna Steyr seinen
Kunden im Sinne von World
Class Manufacturing héchste

Qualitat liefert, belegt der Custo-  ten.

mer #1 PUSH Mobility Award
der BMW Group. Der im Jahr
2015 neu ins Leben gerufene
PUSH-Wanderpokal wird viertel-
jahrlich fur besondere Qualitats-
leistungen beim Pannenniveau
verliehen. Im ersten Quartal ist
es Magna Steyr mit dem MINI
Countryman und dem MINI

Daflr erhielt die MINI Ferti-
gung die Auszeichnung zum
,BMW-Werk mit dem besten
Pannenniveau im 1. Quartal
2015, Eine Qualitatsauszeich-
nung der besonderen Art, Uber
die sich die Grazer Mannschaft
des MINI Countryman und des
MINI Paceman freuen durfte.

Paceman gelungen, die von
BMW festgelegten Pannengren-
zwerte deutlich zu unterschrei-

Mit der Integration des Peugeot
RCZ als drittes Fahrzeug in die
laufende Produktion des Jeep
Grand Cherokee und Chrysler
300C hat Magna Steyr seine
Flexibilitat in der Fahrzeugauf-
tragsfertigung bewiesen. Erst-
malig wurden am Standort Graz
damit ein Sportcoupé, ein SUV
und eine Limousine von zwei
unterschiedlichen Kunden auf
einem Montageband gefertigt.
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AUSGEZEICHNETER PAINT SHOP

Hervorragende Platzierung fiir Magna Steyr Paint Shop
beim Wettbewerb ,,besser lackieren. Green Award 2015

STANDORT GRAZ MIT UMWELTPREIS AUSGEZEICHNET

Magna Steyr gewinnt den EMAS-Preis 2015

Am 27. Mai 2015 wurde der
Standort Graz fur sein vorbildli-
ches Umweltmanagementsys-
tem mit dem EMAS-Preis vom
Osterreichischen Lebensminis-
terium ausgezeichnet. Mit dem
Performance Report mit inte-
grierter Umwelterklarung 2014
hat Magna Steyr erstmals die
vier Themen Unternehmertum,
Umwelt, Soziales und Compli-

20

ance in einem Bericht gemein-
sam dargestellt. Dafir wurde
das Unternehmen mit dem
renommierten EMAS-Preis 2015
(Eco-Management and Audit
Scheme) fiir die beste Offentlich-
keitsarbeit zum Thema betrieb-
liche Umweltleistungen geehrt,
was gleichzeitig die hdchste
Auszeichnung dieser Art in
Osterreich darstellt. Im Rahmen

einer feierlichen Veranstaltung
nahm das Magna Steyr-Umwelt-
team diese besondere Aus-
zeichnung vom Bundesminister
fur Land- und Forstwirtschaft,
Umwelt und Wasserwirtschaft
im Wiener Schloss Schénbrunn
entgegen.

OKOPROFIT®-AUSZEICHNUNG FUR STANDORT GRAZ

Magna Steyr beweist Verantwortungsbewusstsein

im Umweltschutz

2015 erhielt der Standort Graz
bereits zum 18. Mal die Aus-
zeichnung als OKOPROFIT-Un-
ternehmen der Stadt Graz.
OKOPROFIT® steht fiir ,Oko-
logisches Projekt fur integrierte
Umwelttechnik® und ist das
Umwelt-Leitprogramm der Stadt
Graz, mit dem MaBnahmen
gesetzt werden, um Ressour-
cen zu schonen und davon zu
profitieren.

Verantwortungsvoll zu pro-
duzieren ist auch aus Griinden
der Wirtschaftlichkeit ein gro3es
Thema. Magna Steyr hat in den
vergangenen Jahren massive
Investitionen getéatigt und eine
Reihe von Projekten zur Verbes-
serung der Energieeffizienz um-
gesetzt, um umweltfreundlicher
und nachhaltiger produzieren zu
konnen.

Fr das Jahr 2014 wurden
die Leistungen in den Berei-
chen Energieeinsparung von
Strom und Warme, Einsatz von
LED-Technik fur die Hallen- und
AuBenbeleuchtung, Optimierung
der Transportstrome, ,Zero
Emission” in der Abfallwirtschaft,
Verbesserung der Ergonomie,
Bewusstseinsbildung (umwelt-
orientierte Produktentwicklung,
praventiver Arbeitsschutz) und
Sensibilisierung (Arbeitssicher-
heit und Ergonomie) ausge-
zeichnet. Am Standort Graz
konnte 2014 eine Reduktion
des Warme- und Strombedarfs
um 1.300.000 KWh/a sowie
eine CO,-Reduktion von 500 t/a
erzielt werden. Umgerechnet
entspricht dies dem jahrlichen
Stromverbrauch von ca. 300
Vier-Personen-Haushalten.

Im Rahmen seiner ersten
Teilnahme am ,besser lackieren.
Green Award 2015 hat der
Paint Shop am Standort Graz
das Finale erreicht und dort nur
knapp den ersten Platz verfehlt.
Dem Unternehmen wurde am
25. November 2015 in Bad
Nauheim das Zertifikat in der
Kategorie ,Inhousebeschichter
— Lackiererei mit mehr als 250
Mitarbeitern“ verliehen.

Magna Steyr freute sich dabei
Uber sehr positive Riickmel-
dungen. Die Flexibilitat und das
Engagement zur Effizienzsteige-
rung bzw. Ressourcenschonung

innerhalb ,gewachsener” Struk-
turen wurden als Uberdurch-
schnittlich hoch angesehen.

Der ,besser lackieren. Green
Award 2015 ist im deutsch-
sprachigen Raum der einzige
Benchmark-Wettbewerb der
industriellen Lackiertechnik, der
technologisch fuhrendes Know-
how praxisnah und verglei-
chend bewertet und auf einem
abschlieBenden Fachevent mit
Preisverleihung die herausragen-
den Best-Practice-Ldsungen fur
diese Technologie prasentiert.

MAINTENANCE AWARD AUSTRIA 2015

Ausgezeichneter 2. Platz fiir Magna Steyr Graz

Bereits zum flinften Mal
wurde der Instandhaltungspreis
Osterreichs, der ,Maintenance
Award Austria“, vergeben. Der
Standort Graz erreichte 2015
den ausgezeichneten zweiten
Platz. Am 7. Oktober durfte
das Unternehmen im Rahmen
des Internationalen Instandhal-
tungskongresses die Auszeich-
nung entgegen nehmen. Der
Maintenance Award wurde
von der OVIA (Osterreichische
technisch-wissenschaftliche Ver-
einigung fur Instandhaltung und
Anlagenwirtschaft) ins Leben
gerufen, um Unternehmen aus-
zuzeichnen, die den Wandel von

der klassischen Instandhaltung
hin zum lebenszyklusorientierten
Asset Management erfolgreich
vollzogen haben. Hierbei spielt
die Ausrichtung Industrie 4.0
eine entscheidende Rolle. Diese
.Best in Class“-Unternehmen
werden durch eine Jury nach
einer Auditierung und Site Visits
in den Unternehmen auser-
koren. Magna Steyr punktete
speziell durch sein hochentwi-
ckeltes Managementsystem,
den Instandhaltungsleiter-Ar-
beitskreis, starke Einbindung der
[T, Visualisierung von relevanten
Kennzahlen und sein ausgereif-
tes Ersatzteimanagement.
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Verantwortungsvoll
produzieren

Mit seinem Umwelt- und Arbeitssicherheitsmanagementsystem

will Magna Steyr wertvolle Ressourcen sparen und sowohl die
Sicherheit als auch die Qualitit der Arbeitsplidtze noch weiter

steigern. Der effiziente Umgang mit Strom, Druckluft, Warme

und Erdgas ist dabei genauso wichtig wie die Reduktion von
Emissionen aller Art. Ein weiterer Schwerpunkt ist die Sensibilisierung
der Mitarbeiter fiir Arbeitssicherheit.

Blick Richtung
Halle 83
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Umwelt-

managementsystem

Der Managementansatz

Der Magna Steyr-Vorstand ist fiir die Erfiillung der
Kundenforderungen und -erwartungen in Abstimmung
mit den Interessenspartnern sowie iibergeordnet fiir das
Managementsystem des Unternehmens verantwortlich.

Die Integration der verschie-
denen Regelwerke in das
Managementsystem und die
gemeinsame Umsetzung der
Anforderungen in den Unter-
nehmensprozessen fUhren zu
Synergien bei den organisato-
rischen Regelungen und damit
zu einer Aufwandsverringerung
bei der Umsetzung der Pro-
zessanforderungen, z. B. bei
der Dokumentenlenkung, bei
internen Systemaudits und bei
der Zertifizierung.

Fur die Gestaltung der Rahmen-

bedingungen sowie den Aufbau,
den Erhalt und die Weiter-
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entwicklung des integrierten

Managementsystems ist der
Bereich Quality Management
verantwortlich.

Das integrierte Management
besteht aus den folgenden
Managementsystem-Disziplinen:

— Qualitdtsmanagement
basierend auf ISO/TS 16949,
ISO 9001

- Umweltmanagement
basierend auf ISO 14001,
EU-Verordnung EMAS Il mit in-
tegriertem Energiemanagement

— Arbeitssicherheit
basierend auf OHSAS 18001

— Informationssicherheit
basierend auf ISO/IEC 27001,
VDA Prototypenschutz

Je Disziplin ist ein Manage-
mentsystembeauftragter fur die
Umsetzung der strategischen
Planung, Gestaltung, Aufrecht-
erhaltung und Weiterentwicklung
nominiert.

Umwelt-und
Arbeitsschutzprogramm

Programm 2016

Nr.:  Zel MaBnahme Erflllungs- Verantwortlicher Unter-
termin Bereich nehmen

RESSOURCEN (Schwerpunkte: Strom, Warme, Druckluft, Erdgas)

14 Reduktion des Strombedarfes fir den  Anbringen von Zeitschaltuhren an den Mai 16 Business Unit G MSF
Betrieb des Rollenprifstandes in der Absaugungen der Grubenrollenpriifstande
Halle 12 um ca. 45 %

15 Reduktion des (durch die Entliiftung Anbringen von Zeitschaltuhren an den Mai 16 Business Unit G MSF
verursachten) Warmeverlustes beim Absaugungen der Grubenrollenprifstande
Betrieb des Rollenpriifstandes in der
Halle 12 um ca. 45 %

1 Optimierung des Tourenplanes und Flachendeckende Umsetzung des Projek-  Sep. 16 Business Unit G MSF
Anpassung an die Frequenz des tes ,Abfallsammellogistik 2.0 in der Halle
Abfallaufkommens; Reduktion der 12; Ausstattung aller Abfallbehalter mit
Kosten flr die Abfallentsorgung in der  Sensoren flr Flllstands- und Aufstellungs-
Halle 12 um ca. 5 % ortserkennung in der Halle 12

13 Reduktion des Druckluftverbrauches in  Absperren der Druckluft an den Manipula- ~ Jun. 16 Business Unit G MSF
der Halle 12 um 10 % toren (z. B. bei der R&dermontage)

16 Reduktion der Energieverbréauche durch  Ersetzen von Antriebstechnologien Nov. 16 Business Unit H MSF
Umstellung auf druckluftfreie Antriebs- ,Druckluft” durch andere Technologien
technologien in der Halle 82 (Elektroantrieb)

17 Reduktion der Heizkosten (Energie- Reparatur alter Tore/Schleusensteuerun- Sep. 16 Business Unit H MSF
kostenreduktion) durch Optimierung gen, Austausch Rolltore durch besser
der Rolltore und Torluftschleusen in der  abdichtende Sektionaltore, Sicherstellung
Halle 82 einer korrekten Verwendung

18  Reduktion des elektrischen Energiever-  Prifung der Wirtschaftichkeit und Umsetzung  Dez. 16 Business Unit H MSF
brauches durch Warmwassergewin- durch die Werksplanung, Umsetzung parallel
nung mittels Solaranlage in der Halle 84 zur Sanierung der Umkleiden in der Halle 84

19 Reduktion des elektrischen Energiever-  Durchfiihrung einer Sonderaktion des Mai 16 Business Unit H MSF
brauches und der Abfallmenge in der kontinuierlichen Verbesserungsprozesses
Halle 82 und in der Halle 84 (,Energieeinsparung und Abfallvermeidung*)

20  Reduktion der Energieverbrauche der Erneuerung der Teilereinigungsanlage Aug. 16 Business Unit MSF
Teilewaschanlage in den externen Painted Body
Flachen Koglerweg um 15 %

21 Reduktion des elektrischen Energiever-  Erneuerung der Druckluftversorgung und Dez. 16 Business Unit MSF
brauches fur die Drucklufterzeugung des Trockners Painted Body
in den externen Flachen Koglerweg
um 30 %

5 Reduktion des Lackverbrauches der Installation einer automatischen Innenla- Dez. 16 Business Unit MSF
Innenlackierung in der Decklacklinie ckierung Painted Body
3 um 10 % sowie Verbesserung des
Auftragswirkungsgrades

6 Reduktion des Lackverbrauches in der  Einsparung der Dachlackierung bei Kontrast-  Jan. 16 Business Unit MSF
Decklacklinie 2 um 15 % fahrzeugen beim ersten Decklackdurchlauf Painted Body

22  Reduktion des Erdgasverbrauches in Automatisierung der Innenlackierung mit Dez. 16 Business Unit MSF
der Decklackline 3 um 10 % Robotern und dadurch Reduktion der Painted Body

Luftsinkgeschwindigkeit

23 Reduktion des elektrischen Energiever- ~ Umristung der Beleuchtung fur die Halle 1 Dez. 16 Facility MSS
brauches in der Halle 1 um 35 % auf LED-Technologie Management

24 Reduktion des elektrischen Energiever-  Umriistung der Beleuchtung fUr die Halle 2 Dez. 16 Facility MSS
brauches in der Halle 2 um 35 % auf LED-Technologie Management
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Produktionspro-
zess - Anbringen
von Zeitschalt-
uhren an den
Absaugungen

des Gruben-
Rollenpriifstandes
in der Halle 12:
Stromeinsparung
10 MWh/a

Infrastrukturprozess -
Umristung der
Beleuchtung in den
Hallen 1 und 2 auf
LED-Technologie:
Stromeinsparung

400 MWh/a
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Infrastrukturprozess -
Umstrukturierung
des Warmenetzes
bzw. Vernetzung
der Warmeversor-
gungseinrichtungen:
Warmeenergie-
einsparung

1570 MWh/a Strom,
CO,-Reduktion

350 t/a

Hallenlogistik —
Ersatz von

30 Staplern durch
15 elektrische
Routenziige inkl.
Anhéanger in der
Halle 82:
Stromeinsparung
290 MWh/a

VERANTWORTUNGSVOLL PRODUZIEREN

MAGNA STEYR
AKTUALISIERTER PERFORMANCE
REPORT MIT INTEGRIERTER
UMWELTERKLARUNG 2016

Nr.:  Ziel MaBnahme Erflllungs- Verantwortlicher Unter-

termin Bereich nehmen

25  Reduktion von Warmeenergie am Umstrukturierung des werksweiten Dez. 16 Facility MSS
Standort Graz im Ausmal3 von 1000 Wérmenetzes in ein Raumwarme- und Management
MWh Industriewérmenetz

26 Reduktion von Warmeenergie in der Vernetzung aller Warmeversorgungseinrich- - Aug. 16 Facility MSS
Halle 1 im Ausmaf3 von 570 MWh tungen in der Halle 1 Management

27  Reduktion der Energieverbrauche der Ausscheiden von 30 Staplern und Ersatz ~ Aug. 16 Supply Chain MSS
Materialwirtschaft-Hallentransporte in durch 15 elektrische Routenzlge inklusive Management
der Halle 82 um 290 MWh Anhénger

EMISSIONEN (CO,, Larm, Abluft, Staub, Abfall ...)

2 Reduktion des Abfallaufkommens Errichten einer Recycling-Sammelstation; Jun. 16 Business Unit H MSF

Sammeln von Teilen, die dem Transport-
schutz, der Transportsicherung etc. dienen
und Ruckflihrung in den Transportprozess

3 Anderung des Lackschlammverwer- Auftrennung des Lackschlammes vom Dez. 16 Business Unit MSF
tungsverfahrens von D-Verfahren auf Jutesack (nach der Entwasserung) fUr das Painted Body
R-Verfahren und dadurch Erhéhung der  Recycling
Recyclingquote (Projekt ,Zero Waste")

4 Reduktion von geféhrlichem Abfall Installation von Wiederbeflillstatonen und ~ Jun. 16 Engineering MSE
durch Senkung der Masse zu entsor- Vereinheitlichung der Druckgaspackungen Center Austria
gender Druckgaspackungen um 30 %

7 Integration elektrischer Antriebsstrénge  Schaffung eines Hochvolt-Kompetenz- Dez. 16 Engineering MSE
zur Erméglichung der Reduktion von zentrums inklusive Installation innovativer Center Austria
Abgasemissionen in der Nutzungspha-  Ladeeinrichtungen fur Elektrofahrzeuge,
se der kiinftigen XEV-Serienfahrzeuge Ausbau der Qualifizierung der Entwick-

lungsmannschaft

8 Darstellung der Konzeptreife automotiver  Eco-Design fur Metall-Kunststoff-Hybridbau- ~ Nov. 16 Engineering MSE
Leichtbau-Hybridwerkstoffe zur Ermdg-  weisen zur Veerbesserung der Recyclingfa- Center Austria
lichung einer Reduktion der indirekten higkett, Erstellung einer vergleichenden Treib-

Umweltauswirkungen in der Nutzungs-  hausgasbilanz (Carbon Footprint), Leichtbau
phase kinftiger Kundenprodukte unter Nutzung intelligenter Materialverbunde

9 Verbesserung der Umweltvertraglichkeit  Einsatz der Magna Steyr-Balance-Code-Me-  Dez. 16 Engineering MSE
und Reduktion indirekter Umweltaus- thode und des Magna Steyr-Eco-Design-Pro- Center Austria
wirkungen von drei Produkten mit gramms zur Sicherstellung von Material-Com-

Serienwirksamkeit 2016 pliance, Verbesserung der Recyclingfahigkeit
und Optimierung der Innenraumluftquelitat

10  Entfall von Larm- und Luftschadstoffen  Ersatz des kraftstoffbetriebenen Postfahr- Dez. 16 Facility MSS
beim Betrieb des Postfahrzeuges am zeuges durch ein elektrisch betriebenes Management
Standort Graz Fahrzeug

11 Emmittlung des transportrelevanten Beschaffung der relevanten Basisdaten fur ~ Dez. 16 Supply Chain MSS
CO,-AusstoBes durch Implementierung  die Berechnung des CO,-AusstoBes neuer Management
eines CO,-Reportingmodells firr den Projekte
Standort Graz

12 Erhdhung der LKW-Auslastung bei Direkt- ~ Anpassung der Abrufmengen im Sinne ei-  Dez. 16 Supply Chain MSS
und Milkrun-Routen von 74 % auf 79 % nes transportoptimierten Lieferabrufs (LAB) Management

und damit verbundene CO,-Reduktion

im Zuge des Projektes ,Redesign LAB*

ARBE'TSSCH UTZ (Schutz der Beschaftigten vor arbeitsbedingten Sicherheits- und Gesundsheitsgefahrdungen)

32  Maximierung der Anlagensicherheit bei  Prifung aller geplanten neuen Fertigungsli-  Nov. 16 Business Unit MSF
neuen Anlagen nien hinsichtlich interner Qualitatsstandards Painted Body
vor der Inbetriebnahme und gegebenenfalls
Festlegung von Anderungen
39  Reduktion des Unfallrisikos und Verbes-  Erstellung und Implementierung eines Nov. 16 Business Unit H MSF
serung des Informationsschutzes fir die  Zugangs- und Sicherheitskonzeptes
Halle 82
43 Optimierung der Hochvoltsicherheitan  Erganzung der Arbeitsplatzausstattung, Ein-  Dez. 16 Engineering MSE
Elektrolaborarbeitsplatzen in den rele- fuhrung einer persdnlichen Schutzausriistung Center Austria
vanten Werkstatten und Rustbereichen  einschlieBlich Kennzeichnung, Zugangsbe-
der Fahrzeugentwicklung schrankungen flr diese Bereiche
44 Schaffung von altersgerechten Erhebung, welche Arbeitsplatze speziell fir Dez. 16 Business Unit MSF
Arbeitsplatzen in Hohe von 5 % der altere Mitarbeiter ergonomisch adaptiert Painted Body
Arbeitsplétze bei neuen Produkten in werden kénnen und Einplanung von
der Business Unit Painted Body Arbeitsplatzen flr altere Mitarbeiter
45  Rauchfreie Produktion in den Hallen 9 und  Einrichtung von Raucherpléatzen im Freien Dez. 16 Business Unit MSF
10 der externen Flachen Kdglerweg Painted Body
46  Reduktion der psychischen Belastungen  Evaluierung der Arbeitsplatze durch eine Dez. 16 Business Unit MSF
am Arbeitsplatz in der Business Unit externe Fachkraft gemeinsam mit den Be- Painted Body
Painted Body im Rahmen eines stand-  reichen Arbeitsmedizin, Arbeitssicherheit,
ortweiten Projektes Personalwesen und den FUhrungskréften
47 Reduktion von Arbeitsunféllen in den Uberprtifung der definierten MaBnahmen Dez. 16 Business Unit MSF
Produktionsbereichen Business Unit auf Basis der Unfallevaluierungen und Painted Body
Painted Body um 20 % vermehrte Schulungen flir Mitarbeiter
49  Schaffung altersgerechter Arbeitsplatze  Erhebung, welche Arbeitsplatze speziell fir  Dez. 16 Business Unit MSF
in der Business Unit Pained Body altere Mitarbeiter ergonomisch adaptiert Painted Body
werden mussen
50  Schaffung von Alternativarbeitsplatzen  Erstellung eines Programmes fir den Ein-  Dez.16 Business Unit MSF
flr &ltere Mitarbeiter satz von alteren Mitarbeitern bei Instandhal- Painted Body
tungsarbeiten, wie z. B. Malarbeiten
26

Nr.:  Zel MaBnahme Erflllungs- Verantwortlicher Unter-
termin Bereich nehmen
54 Reduktion von haltungsbedingten Evaluierung der Buroarbeitspléatze unter be- Dez. 16 Human Resources MSS
Schaden am Bewegungsapparat sonderer Berticksichtigung ergonomischer
durch Fehlhaltungen an Bildschirmar-  Gesichtspunkte
beitsplatzen im Functional Department
Human Resources
56  Reduktion von haltungsbedingten Evaluierung der Blroarbeitsplatze unter be- Sep. 16 Supply Chain MSS
Schaden am Bewegungsapparat durch  sonderer Berlicksichtigung ergonomischer Management
Fehlhaltungen an Bildschirmarbeitsplét-  Gesichtspunkte
zen im Functional Department Supply
Chain Management
58  Modernisierung der personlichen Schutz-  Ausgabe einer aktuellen personlichen Dez. 16 Quality MSS
ausristung bei allen Mitarbeitern im Func-  Schutzausriistung laut PSA-Katalog an die Management
tional Department Quality Management Mitarbeiter
60  Reduktion von haltungsbedingten Arbeitsplatzbegehungen mit der Arbeitsmedi- Dez. 16 Quiality MSS
Schaden am Bewegungsapparat durch  zinerin, der zustandigen Sicherheitsfachkraft Management
Fehlhaltungen an Bildschirmarbeitsplat-  und den Sicherheitsvertrauenspersonen
zen im Functional Department Quality
Management
62  Vermeidung von Gehdrschaden bei Versorgung der Mitarbeiter an Lérmarbeits- Dez. 16 Quality MSS
Mitarbeitern des Functional Department  platzen mit maBgefertigtem Gehdrschutz Management
Quality Management
63  Keine OSHA-relevanten Arbeitsunfélle  Durchfiihrung einer Sonderaktion des Dez. 16 Quality MSS
im Functional Department Quality kontinuierlichen Verbesserungsprozesses Management
Management zum Thema Arbeitssicherheit
28  Steigerung der Kenntnis bei 100 Durchfihrung von Schulungen zu den Dez. 16 Engineering MSE
Mitarbeitern hinsichtlich konzernweiter genannten Themen Center Austria
Umweltrichtlinien, Produktumweltver-
tréglichkeit und Material-Compliance-Er-
fordernissen in der Produktentwicklung
33  Reduktion der OSHA-Rate von 1,5 auf ~ Schulung der Teamleader und in weiterer Sep. 16 Business Unit G MSF
< 1,2in der Business Unit G Folge der Mitarbeiter im sicheren Umgang mit
Airbags sowie Durchfiinrung einer Sonderak-
tion des kontinuierlichen Veerbesserungspro-
zesses zum Thema Arbeitssicherheit
36  Weitere Verbesserung und Stabilisie- Schulung von Mitarbeitern zur Vermeidung ~ Sep. 16 Business Unit H MSF
rung der OSHA-Rate auf < 1,2 von Handverletzungen
37 Erhéhung des Anteils der FUhrungskraf-  Ausbildung von zusétzlichen Sicherheits- Dez. 16 Business Unit H MSF
te mit Ausbildung als Sicherheitsvertrau-  vertrauenspersonen
ensperson in der Business Unit H
40  Steigerung der Schulungen von Mitar-  Zwei zusétzliche Schulungstermine pro Jun. 16 Facility MSS
beitern externer Firmen um 40 % auf- Woche zur Durchfiihrung von Sicherheits- Management
grund vermehrter Tatigkeiten externer unterweisungen fur externe Unternehmen
Unternehmen am Standort Graz
41 Ergonomische Verbesserung der Ar- Mitarbeiterschulungen zum Thema ,Richtiges Dez. 16 Facility MSS
beitsabléufe in den Bereichen Zentrale  Heben und Tragen® mit der AUVA Management
Instandhaltung, Zentrales Ersatzteillager
und PKW-Werkstéatte
42 Reduktion der kurzfristigen Einzeltermine  Einrichtung eines Self-Service-Centers mit Dez. 16 Facility MSS
zur Schulung von Mitarbeitern externer E-Learning-Schulungsprogrammen in der Management
Firmen in der Sicherheitszentrale um Sicherheitszentrale ]
15 % zur Entlastung des Personals in
der Sicherheftszentrale Arbeitnehmerschutz -
48  Reduktion von Arbeitsunfallen und Durchfiihrung von AUVA-Sonderaktionen Dez. 16 Business Unit MSF Reduktion der
Verbesserung der Ergonomie am Arbeits- - gemeinsam mit der Arbeitsmedizinerin und Painted Body i e
platz in der Business Unit Painted Body ~ der zusténdigen Sicherheitsfachkraft Arbeitsunfélle im
51  Reduktion der Arbeitsunfalle im ersten  Schulungen der Lehrlinge zum Thema A~ Sep. 16 Human Resources MSS ersten Lehrjahr
Lehrjahr beitssicherheit und Unfallverhitung bereits i
ab dem ersten Arbeitstag durch erweiterte
52 Reduktion der Arbeitsunfalle fur Lehrlin-  Schulung der Lehrlinge im Zuge eines Jul. 16 Human Resources MSS SChUIungsmaBnahmen
ge aller Lehrjahre Lehrlingssicherheitstages mit Schwer- ab dem ersten
punkten zu den Themen Unfallpravention, s
Gesundheit am Arbeitsplatz, Brandschutz ArbeItStag
und Umweltschutz
53  Einhaltung der intern festgelegten Schulungen in Gruppengesprachen, regel- Dez. 16 Human Resources MSS
OSHA-Zielvorgaben in der Lehrwerk- maBige Begehungen mit der Arbeitsmedizi-
stétte nerin, der zustandigen Sicherheitsfachkraft
und den Ausbildungsmeistern
57  Steigerung der Qualifikation aller Anlagen-  Durchfiihrung von Schulungen zum Thema Dez. 16 Quality MSS
bediener im Functional Department Lock-Out/Tag-Out Management
Quiality Management zum Thema Lock-
Out/Tag-Out
59  Reduktion der Verletzungsgefahr beim Schulung aller betroffenen Mitarbeiter im Jun. 16 Quality MSS
Hantieren mit Airbags bei allen Mitarbeitern  richtigen Umgang mit Airbags nach inter- Management
im Functional Department Quality Manage- nen und externen Richtlinien
ment, die mit Airbagversuchen befasst sind
61  Steigerung der Qualifikation fir zu- Organisation der Ausbildung und Schulung  Dez. 16 Quality MSS
kiinftige Batterieprojekte bei allen der Mitarbeiter flr zukiinftige Hochvoltbat- Management
Mitarbeitern im Functional Department  terieprojekte
Quality Management, die mit Hochvolt-
batterietechnik arbeiten
MSS Magna Steyr AG & Co KG 27
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700 MWh

Stromeinsparung/Jahr
>> Seite 25 und 26

EMAS-PREIS 2015

Standort Graz wird vom Osterreichischen
Lebensministerium fiir sein vorbildliches
Umweltmanagementsystem ausgezeichnet.

>> Seite 20

MODERNISIERTES
BERUFSAUSBILDUNGS-
ZENTRUM

Magna investiert in die Neugestaltung der Lehrwerkstatte.
>> Seite 44

3950 t

CO,-Einsparung/Jahr

o8 >> Seite 26

MAGNA STEYR
AKTUALISIERTER PERFORMANCE
REPORT MIT INTEGRIERTER
UMWELTERKLARUNG 2016

INNOVATION

Magna Steyr hat unter dem Titel Smart Factory
by Magna Steyr eine Strategie fur die
Produktion der Zukunft entwickelt.

>> Seite 14 und 15

140 MWh

Stromeinsparung/Jahr
>> Seite 30

MAGNA KIDS WORLD

Die neue Kinderbetreuungseinrichtung wurde im Herbst 2015

nach nur 4-monatiger Bauzeit er6ffnet.
>> Seite 42 und 43
CO,-Einsparung/Jahr
>> Seite 31

AU REVOIR

JAHRES- PEUGEOT RCZ
FEIER 2015 e e g

Rund 4.500 Gaste lieBen ein ereignisreiches
und erfolgreiches Jahr ausklingen.

>> Seite 45
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Erbrachte Leistungen

Rohbauprozess -
Konzepterar-
beitung fiir die
bedarfsorientierte
Druckluftver-
sorgung: Strom-
einsparung

140 MWh/a

Umwelt- und Arbeitsschutzleistungen 2015

MAGNA STEYR
AKTUALISIERTER PERFORMANCE
REPORT MIT INTEGRIERTER
UMWELTERKLARUNG 2016

Nr.:  Ziel MaBnahme Erflllung Verantwortlicher Unter-
in % Bereich nehmen
30  Durchfiihrung einer Potentialanalyse Feasibility Study zur Erneuerung der Teilereini- 100 Business Unit  MSF
zur Reduktion der Energiekosten so-  gungsanlage, Umsetzung im Wintershutdown Painted Body
wie zur Optimierung der Teilereinigung 2015
in der Halle 10 der externen Flachen
Koglerweg
35  Reduktion der Jahresenergiekosten Umsetzung der MaBnahmen aus dem Decklack 100 Business Unit  MSF
(Vergleichsjahr 2010 auf Basis Zwei- 3-Energiemodell (Absenkung der Zulufttempera- Painted Body
schichtbetrieb) im Bereich Decklack 3 turen um 1°C bis 2°C, Einsatz einer Fensterre-
um ca. 5 % gelung, Nachriistung von Frequenzumrichtern
an bestehenden Pumpen)
36  Reduktion von Warmeenergie sowie Einsparung von Strom und Warme bei den 100 Business Unit  MSF
des elektrischen Energieverbrauches  Hallenzuluftanlagen der Halle 8; Senkung der Painted Body
in der Halle 8 um ca. 3 % Temperatur um 1°C bis 2°C sowie Erstellung
eines Konzeptes zur Senkung des Uberdruckes
in produktionsfreier Zeit
38 Reduktion des Erdgasverbrauches in  Erdgaseinsparung bei Zuluftanlagen von 100 Business Unit  MSF [ ]
den Spritz- und Arbeitskabinen der Lackier- und Arbeitskabinen, Absenkung der Painted Body
Lackiererei um ca. 2 % Zulufttemperaturen um 1°C bis 1,5°C in den Lackierprozess -
Lackierkabinen sowie um 2°C in Arbeitskabinen Absenkung der
Zulufttemperatu-
EMISSIONEN (Co,, Larm, Abluft, Staub, Abfall ...) ren in den Spritz-
19 Reduktion des Restmullaufkommens  Aufbereiten von Abfalltrenninformationen, 100 Engineering MSE u- ArbeltSk_abmen
gegentiber dem Basiswert von 2013 Trennplakaten und gezielten Schulungen in Center Austria zur Reduktion
im Engineering Center Austria um 5 %  betroffenen Bereichen des Erdgasver-
(Umsetzung ausgelegt fir 2014 sowie ]
fir 2015) brauches:
23  Sortenreine Trennung von Metall- und  Installation zusétzlicher Sammelbehalter 100 Aerospace MSE CO,-Einsparung
Kunststoffabféllen bei Magna Steyr 200 t/a
Aerospace
37 Durchflhrung einer Potentialanalyse Prufung der Wiederverwertung des Materials 100 Business Unit  MSF
zur Reduktion des PVC-Materialein- und Optimierung der Anlage (Druckregler) Painted Body
satzes und der Abfallmenge in der
Lackiererei
41 Optimierung der Verkehrsstréme im Implementierung eines neuen elektronischen 100 Supply Chain  MSS
Werk Verkehrsleitsystems mit integrierter Dockeinbin- Management
dung (Abruf- und Freigabefunktion)
43 Ermittlung des transportrelevanten Erhebung des Status quo und Aufbau eines 50 Supply Chain MSS
CO,-AusstoBes fir den Standort Graz ~ Reportingsystems; Anmerkung: Aufgrund mehr- Management
maliger Projektanderungen konnte das Projekt
2015 nicht abgeschlossen werden; Projektwei-
terfihrung im Jahr 2016
44 GO, -Reduktion durch Optimierung der _ Konsolidierung der Abhol- und Anlieferfrequen- 100 Supply Chain _ MSS ]
Transportlogistik im Functional Depart-  zen in Bezug auf die aktuellen Produktions- Management o
ment Supply Chain Management stlickzahlen Transportlogistik -
Optimierungen in
LEGAL COMPLIANCE Form von stick-
15 Definition und Teilimplementierung Intelligente Vernetzung der bestehenden Daten- 25 Facility MSS zahlgerechten
einer elektronischen EHS-Plattform bestande und Schaffung bzw. Erhéhung des Management Abhol- und An-
zur Erhdhung der Transparenz, zur Automatisierungsgrades : .
Effizienzsteigerung sowie zur Automa- "eferﬂ:equenzen'
tisierung von Ablaufen im Functional CO,-Einsparung
Department Facility Management 180 t/a

ARBE'TSSCHUTZ (Schutz der Beschaftigten vor arbeitsbedingten Sicherheits- und Gesundsheitsgefahrdungen)

Nr.:  Zel MaBnahme Erflllung  Verantwortlicher Unter-

in % Bereich nehmen

RESSOURCEN (schwerpunkte: Strom, Warme, Druckluft, Erdgas)

3 Reduktion des Einsatzes von Er- Erfassung/Tracking und Reduktion des Mittelein- 100 Business Unit G MSF
satzakkus in der Business Unit G satzes von Akkuwerkzeugen wie z. B. Akkus
um 20 % von Schraubern und Festlegung von Optimie-

rungsmannahmen

4 Reduktion der Energiekosten durch Durchfiihrung von Druckluftaudits, Inspektionen 100 Business Unit G MSF
Reduktion des Druckluftverbrauches in - mit kurzfristiger Behebung von Leckagen sowie
der Business Unit G um 10 % Durchfiihrung eines Energieaudits

5 Reduktion der Personalkosten flr die Uberarbeitung/Optimierung des Entsorgungs- 100 Business Unit G MSF
Abfallentsorgung in der Business Unit G tourenplans
um 15 %

7 Reduktion der Abfallkosten in der Erhebung von Potenzialen zur Reduktion der 100 Business UnitH MSF
Business Unit H fUr die Entsorgung des Abfalls eingesetzten

Ressourcen (Material, Zeit, Personal etc.) wie die
Vermeidung von Leerfahrten und die Optimie-
rung der eingesetzten Abfallbehalter

8 Reduktion der Abfallkosten durch Einsatz von zwei PIT (Process Impro- 100 Business UnitH MSF
Abfallvermeidung um 15 % sowie vement-Teams) und Erarbeitung und Umsetzung
Reduktion der Energieverbrauche in von MaBnahmen (z. B. Druckluftabschaltung in
der Business Unit H der Halle 82, Optimierung Behélteranzahl und

Personaleinsatz in der Abfallentsorgung)

9 Reduktion der Energieverbrauche im Erhebung von Potenzialen zur Reduktion der fir 100 Business UntH MSF
Produktionsprozess in der Business die Produktion eingesetzten Ressourcen (Strom,

Unit H (1. Fokus: Halle 1) Druckluft etc.), Verringerung der Verbrauche in
der produktionsfreien Zeit

12 Reduktion des elektrischen Energie- Umstellung der Hallengrundbeleuchtung auf 100 Facility MSS
verbrauches in der Halle 3 um 35 % LED-Technologie Management

18  Prognosemodell fir den werksweiten  Darstellung eines zukunftsorientierten Energie- 100 Facility MSS
Energieverbrauch verbrauchsprognosemodelles auf Basis von Management

Vorjahreswerten (in der gleichen Granularitat wie
in bisherigen Energieberichten)

14 Potentialanalyse der Top 10-Kalte- Detailanalyse der Kalteanlagen im Verantwortungs- 100 Facility MSS
anlagen zur Energiereduktion bei den  bereich des Functional Department Facility Management
Infrastrukturkalteanlagen Managements mit Experten der Energie Steiermark

16 Reduktion der Energieverbrauche in Optimierung der Liftungssteuerung und der 0 Facility MSS
der Halle 81 und in der Halle 82 Steuerung der Klimaanlagen nach Abschluss Management

der Umbauarbeiten am Standort

28  Reduktion der Energieverbrauche durch  Konzepterstellung flr eine neue, dem Bedarf 100 Business Unit  MSF
Optimierung der Druckluftversorgung in - angepasste Kompressoranlage mit intelligenter Painted Body
den externen Flachen Kdglerweg von Verbundsteuerung
ca. 30 %

29  Einfihrung eines Energiemonitorings Installation von neuen Robotern inklusive eines 100 Business Unit  MSF

flr Roboter als Basis fur kinftige
VerbesserungsmaBnahmen in der
Halle 81

Energiemonitorings, welches bei den Hauptein-
speisepunkten der Roboteranlagenversorgung
installiert ist

Painted Body

30

1 Reduktion der OSHA-Rate von 2,3 Aufnahme von Sicherheitsthemen als Schwer- 100 Business Unit G MSF
(2014) auf < 1,5 punkte in die Gruppengesprache

2 Reduktion der OSHA-Rate von 2,3 Durchfiihrung von Aktionen zum Thema Sicherheit 100 Business Unit G MSF
(2014) auf< 1,5 (z. B. ,G-sicher voraus!®) und Basisschulungen

6 Vollstdndige Kennzeichnung der Hand- Markieren und Kennzeichnen aller Stiegenauf- 100 Business UnitH MSF
l&ufe in der Business Unit H génge (Handlaufe)

10  Optimierter Sicherheitsdatenblatt- Definition eines [T-unterstitzten, durchgangigen 90 Facility MSS
Sollprozess am Standort Graz Sicherheitsdatenblatt-Sollprozesses Management

11 Erstellung eines neuen, umfassenderen  Bereitstellung der elektronischen bzw. aus- 100 Facility MSS
Kataloges fur personliche Schutzaus-  gedruckten, aktuellen Version (mit effizientem Management
rlistung fUr den Standort Graz Anderungsmanagement)

21 Bestimmung/Errichtung eines definier-  Aufstellen eines Sammelplatzschildes 100 Aerospace MSE
ten Sammelplatzes fir einen Brandfall
bzw. Evakuierungsplan

24 Verbesserung der Ergonomie in den Eliminieren von Einzelpodesten und Elefanten- 100 Business Unit ~ MSF
Rohbauten, quartalsméaBige Darstellung ~ fUBen; verstellbare Arbeitsplatze; Eliminieren Painted Body
der Verénderung in ,Ergonomiejobs*” von Stolperstellen

25  Umsetzung Pilotprojekt ,rauchfreie Komplett rauchfreie Halle 7 als Bestandteil des 100 Business Unit  MSF
Produktion® ,mylife @ Magna Steyr“-Programmes Painted Body

31
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Nr.:  Ziel MaBnahme Erflllung  Verantwortlicher Unter-
in % Bereich nehmen
26 Reduktion der Arbeitsunfalle in den Errichtung eines AuBenzuganges zur Garderobe 100 Business Unit  MSF
Rohbauten um 15 % im Rohbau Halle 2, Reduktion von SchweiBsprit- Painted Body .
zern und richtige Verwendung von personlicher
zom un feige Umwelt in Zahlen
27 Erhéhung der Sicherheit durch die Errichtung eines AuBenzuganges zur Garde- 100 Business Unit  MSF
Vermeidung von FuBwegen durch den  robe im Rohbau Halle 2 sowie Versetzung des Painted Body
Produktionsbereich Zeitterminals
31 Reduktion des ,manuellen Schiebens* Automatische Ein- und Aussteuerung der Karos- 25 Business Unit  MSF
von Karosserien in der Lackiererei um  serien Uber die Férdertechnik Painted Body
50 %
L 32  Verbesserung der Ergonomie in den Eliminieren von Einzelpodesten, ElefantenfiBen 100 Business Unit  MSF
. Rohbauten der Business Unit Painted  und Stolperstellen Painted Body
Arbeitnehmer- Body, quartalsméaBige Darstellung der
schutz - Veranderung in ,Ergonomigjobs*
33  Einflhrung von angepasstem Gehdr-  Bereitstellung von personlichen Schutzausris- 100 Business Unit  MSF
Verbesse.rurlg der schutz und neuer Sicherheitsschuhe  tungen Painted Body
Ergonomie in den mit héheren Dampfungseigenschaften
Rohbauten durch 34  Weitere 55+-Initiative in der Business  Weiterfiihrung der Malaktivitaten und Entwick- 100 Business Unit  MSF
Eliminierung von Unit Painted Body lung eines weiteren Tétigkeitsbereiches Painted Body
Podesten und 39  Keine Arbeitsunfélle im Functional Schulungen mit Schwerpunkt Umbau der 100 Human MSS
Stol tell Department Human Resources Lehrwerkstatte Resources
olperstellen 40 Vollstandige Arbeitsplatzevaluierung der  Evaluierung aller BUroarbeitspldtze mit Schwer- 100 Supply Chain ~ MSS
Buroarbeitsplatze im Functional Depart- punkt Ergonomie Management
ment Supply Chain Management .
42  Einsatz von VCI-Korrosionsschutzfoli-  Durchfiihrung von Produkttests 100 Supply Chain MSS Daten ’ Fakten un d Be h o rd envo rg aben
en ohne chemische Zusatzstoffe Management
45  Erhoéhung der Sicherheit der Mitarbei-  Ausrlistung der Mitarbeiter mit neuen UVEX- 100 Quality MSS
ter im Functional Department Quality ~ Sicherheitsschuhen (40-Joule-Dampfung) und Management . . A _
Management in der Folge jahrliche Priifung, ob diese allen LUFTSCHADSTOFFE UND nur e||.’] Viertel der behdrdlich ge
Mitarbeitern zur Verfligung stehen WASSER nehmigten Menge. Der Standort
46 Erhdhung der Sicherheit der Mitarbei-  Ausriistung der Mitarbeiter mit neuen 100 Quality MSS bezieht sein Rohwasser aus ei-
ter im Functional Department Quality UVEX-Schutzbrillen und in der Folge jahrliche Management ; [P ; Al
Management Prifung, ob diese allen Mitarbeitern zur Verfi- Bei den Em|s§|onen in Abluftl genen am Staqdor‘[ befindlichen
gung stehen und Abwasser liegt der GroBteil Brunnen und die Versorgung
48  Erhthung der Sicherheit der Mitarbei-  Ausriistung der Mitarbeiter mit Lederhand- 100 Quality MSS der Werte wesentlich unter den der Sozialbereiche erfolgt durch
tﬁ; :ggF:mnggsnm Department Quality ;%T}.‘Eﬁg ggf&:gngésgﬁ e5 :"r;(:] TA i(tjaerere(i)tEren i, Management vorgeschriebenen Grenzwerten. Verschneidung mit Wasser aus Behérdlich vorgeschriebene Abwassergrenzwerte
Verfiigung stehen Der Wasserverbrauch betragt der dffentlichen Versorgung. und Messwerte 2015
49  Erhoéhung der Sicherheit der Mitarbei-  Erhebung der Bestuhlung an Linie und Biro und 50 Quality MSS ) T
ter im Functional Department Quality ~ in der Folge vollsténdig standardisierte Ausriis- Management Inhaltsstoffe im Abwasser _ Einheit Grenzwert Messwert
Management tung der Arbeitsplatze g . . Adsorbierbare organisch ma/l 9 0.04*
Behdrdlich vorgeschriebene Emissionsgrenzwerte 9 9 '
50  Erhdéhung der Sicherheit der Mitarbei-  Monatliche Prasentation von Aktualisierungen 100 Quality MSS g 9 gebundene Halogene (AOX)
ter im Functional Department Quality ~ und Eintrag in das Protokoll des Arbeitssicher- Management und Messwerte 2014 Nickel el 04 006"
Management heitsmeetings durch die Sicherheitsfachkraft Lackieranlage Einheit Grenzwert Messergebnisse 9 ’ !
51 Erhdhung der Sicherheit der Mitarbei-  Ausriistung der Mitarbeiter mit einem maBge- 90 Quality MSS . Zink mg/I 1,1 0,06
ter im Functional Department Quality  fertigten Gehérschutz und in der Folge jahrliche Management Partikel mg/Nm? 3 0,2-1,8 Fluorid fr— 35 6.02"
Management Priifung, ob dieser allen Mitarbeitern zur ” 3 — ’
Verfiigung steht Gesamtkohlenstoff nach TNV mg/Nm 30 0,2-1,5 Sultat mg/l 200 2815
Stickstoffdioxid h TNV /Nm3 100 33,1-95,5
oxstofidioxid nac mgm i Sulfit mg/! 10 0,30"
Kohlenstoff i h TNV Nm3 1 2
SKl LLS ohlenstofmonoxid nac mg/Nm 00 07955 Kohlenwasserstoffe mg/| 15 0,09*
Gesamtkohlenstoff 2 mg/Nm?3 75 0,2-48,9 B N
17 Energiemonitoring/Datenauswertung ~ Schulung der Mitarbeiter auf das System 0 Facility MSS Abwassermenge pro Tag m 456 171
nach dem System XM-Frame ?él;ﬂéi!i]rir::gﬁ;nn;ggg rlsgazltgﬁasuiyws;retrnél;/[—Frame Management 1) Thermische Nachverbrennungsanlage Abwassermenge pro Jahr m3 139.000 41.939
programm, das nunmehr ausschlieBlich von 2) Gemessen in der Abluft der Lackierkabinen. . B
externen Dienstleistern ausgefihrt wird Die Messergebnisse resultieren aus 88 Einzelmessungen ) Mittelwert aus den Fremduberwachungen.
18 Erhohung der Sicherhet der Mitarbei-  Schulungen hinsichtiich Schutzfunktion und Not- 100 Engineering  MSE an diversen Emissionsquelien.
ter im Engineering Center Austria wendigkeit der personlichen Schutzausristung Center Austria
im Zuge der Sicherheitsunterweisung und der
Rundgénge sowie Nachschulungen im Anlassfall SCHALL (LARM) ABFALL
20  Verbindliche, verbesserte Kommu- Quartalsweise Présentation des aktuellen Status 100 Engineering MSE
nikation in Bezug auf Umwelt- und zu Umwelt- und Arbeitsschutz im spartentiber- Center Austria . . . . .
Arbeitsschutzthemen innerhalb des greifenden Jour fixe Die maBgeblichen Bereiche Die Anforderungen an die
Engineering Center Austria und Emissionsquellen wurden ordnungsgemaBe Sammiung
52  Optimierung der Abfalltrennung Einflihrung des Themas Abfalltrennung als 100 Quality MSS inA i _ ; ; il
im Functional Department Quality Thema des Monats in der Umweltteamsitzung Management erhOben, und sind in de,r gewer und Veanegung der Jewelhgen
Management und Durchfiihrung von Mitarbeiterschulungen berechtlichen Genehmigung Abfallsammelstellen am Standort
inklusive Nachweisfiinrung der Betriebsanlage bewilligt. Die  werden in Form eines Outsour-
MSS Magna Steyr AG & Co KG Ortliche Gerauschsituation wird cing-Modelles mit der Sauber-
MSE  Magna Steyr Engineering AG & Co KG vornehmlich durch den Ver- macher Outsourcing GmbH
MSF Magna Steyr Fahrzeugtechnik AG & Co KG kehrslarm bestimmit erfillt
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Input-/Output-Bilanz

VERANTWORTUNGSVOLL PRODUZIEREN

INPUT 2015
Produktionsmaterial 47.907 t
Metalle

SchweiBRdrahte

Textil, Leder, sonstige Tapeziermaterialien

Fertigerzeugnisse " 99.909 t
Indirektes Produktionsmaterial 5.970 t
Betriebsmittel

Klebe- und Dichtmittel

Beschichtungsmaterialien

Dammmaterialien

Nichtproduktionsmaterial 315t

Vorbehandlungschemikalien

Koagulierchemikalien

Abwasserbehandlung

IH-Materialien

Buroreinigungsmittel

Medienverbrauch

OUTPUT 2015
Gesamtfahrzeuge inkl. lackierte 105.033
Karosserien (Stk.)

Komponenten Luft- und 9t
Weltraumtechnik

Emissionen in die Atmosphéare

Losemittelemissionen 116t
Geruchsemissionen 1.201.685 MGE
Organische C-Emissionen 81t
CO, 26.659 t
CO 11,7t
NO, 15,2 t
Staub 6,2 t
Wasseroutput

Abgabe an externen Warmeversorger 234 m3
Ableitung in Kanal 255.442 m3
Rohrbriiche, Verluste, Verdunstung und 40.648 m3
Teststrecken-Bewasserung

Entsorgung von Abfallen

Gefahrliche Abfalle 1.324 t
Nicht gefahrliche Abfélle 5.079 t
Gesamt 6.403 t

Strom 83.311 MWh
Erdgas 5.589.233 Nm3
Wasser 2 296.090 m3
Warme 2 66.672 MWh

1) Fertigerzeugnisse sind z. B. Motor, Sitze, Reifen, Cockpit etc.

2) Rohwasser aus eigenen Brunnen und aus dem stadtischen Anschluss
fUr Trinkwasserzwecke (29.961 m3)

3) Der Warmebezug erfolgt vom externen Versorger

4) CO,-Emissionen aus Brennstoff (Erdgas), Lésemittelverbrennung
(Prozess) und Fernwarmebezug
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Abfalle

DIE TOP 10 DER GEFAHRLICHEN ABFALLE 2015

Rang SNt Bezeichnung It. ON S2100 Gewicht
ONORM [kal
1 55503 Lack- und Farbschlamm 364.974
2 51310 Sonstige Metallhydroxide 216.980
3 59405 Wasch- und Reinigungsmittelabfélle, sofern sie 118.024
als entzindlich, atzend, umweltgeféhrlich oder
gesundheitsschadlich (mindergiftig) zu kennzeich-
nen sind
4 556374 Losemittel-Wasser-Gemische ohne halogenierte 112.288
Lésemittel
5 55404 Losemittelhaltige Betriebsmittel ohne halogenier- 109.428
te organische Bestandteile
6 55502 Altlacke, Altfarben, sofern I16semittel- und/oder 74.355
schwermetallhaltig, sowie nicht voll ausgehartete
Reste in Gebinden
7 54702 Olabscheiderinhalte (Benzinabscheiderinhalte) 61.620
35322 Bleiakkumulatoren 38.892
9 55907 Kitt- und Spachtelabfélle, nicht ausgehartet 33.090
10 54930 Feste fett- und dlverschmutzte Betriebsmittel 32.907

(Werkstatten-, Industrie- und Tankstellenabfalle)

VERWERTUNGS- UND BESEITIGUNGSVERFAHREN

Prozentuelle Darstellung der Abfallverwertungs- und
Beseitigungsverfahren extern anhand der angefallenen
Abfallmenge von 6.403.229 kg im Jahr 2015 It.
Anhang 2, AWG 2002

H0,7% MW 44%
H54%

0y
H 30,5 % M 63%

H22%

M 52%

24,9 %

M 20,4 %

R 1 Hauptverwendung als Brennstoff oder als anderes Mittel der Energieerzeugung

R 3 Recycling/Rickgewinnung organischer Stoffe, die nicht als Lésemittel verwendet
werden (einschlieBlich der Kompostierung und sonstiger biologischer Umwandlungs-
verfahren)

R 4 Recycling/Rickgewinnung von Metallen und Metallverbindungen

R 5 Recycling/Rickgewinnung von anderen anorganischen Stoffen

R 11 Verwendung von Abféllen, die bei einem der unter R1 bis R10 aufgefihrten
Verfahren gewonnen werden

R 12 Austausch von Abféllen, um sie einem der unter R1 bis R11 aufgeflihrten Verfah-
ren zu unterziehen

D 9 Chemisch-physikalische Behandlung, die nicht an anderer Stelle in diesem Anhang
beschrieben ist und durch die Endverbindungen oder Gemische entstehen, die mit
einem der unter D1 bis D12 aufgeflihrten Verfahren entsorgt werden (z. B. Verdampfen,
Trocknen, Kalzinieren usw.)

D 10 Verbrennung an Land

D 11 Verbrennung auf See
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ABFALLMENGEN - GESAMT
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Die Reduzierung der Abfallmengen im Jahr 2015 ist proportional zum gerin-
geren Produktionsvolumen. Zusétzlich dazu wurden die Abfallmengen aus
Bautétigkeiten in dieser Statistik nicht mehr erfasst, dadurch ergibt sich bei
den nicht geféhrlichen Abfallen eine Uberproportional hdhere Reduzierung.

ABFALLMENGEN - NICHT GEFAHRLICHER ABFALL
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Umweltauswirkungen

KERNINDIKATOREN NACH EMAS Il

Die BezugsgroBe Fahrzeug bezieht sich auf das im Jahr 2015
gefertigte Produktionsvolumen mit 105.033 Fahrzeugen.

VERANTWORTUNGSVOLL PRODUZIEREN

Benennung Einheit 2015 2014 2013 2012
Energieeffizienz » MWh pro Fahrzeug 1,98 1,64 1,77 2,02
Energieeffizienz erneuerbare Energien MWh pro Fahrzeug 0,79 0,65 0,11 0,11
Materialeffizienz 2 kg pro Fahrzeug 1.467 1.380 1.563 1.528
Wasser 2 m3 pro Fahrzeug 0,97 0,63 0,72 0,90
Geféhrlicher Abfall zur Beseitigung kg pro Fahrzeug 9,79 9,449 10,67 10,7
Geféahrlicher Abfall zur Verwertung kg pro Fahrzeug 2,919 2,189 0,22 0,23
Nicht gefahrlicher Abfall zur Beseitigung kg pro Fahrzeug 0,099 0,99 1,669 0,18
Nicht gefahrlicher Abfall zur Verwertung kg pro Fahrzeug 48,27 9 67,549 48,68 41,8
Flachenverbrauch % m2 pro Fahrzeug 6,42 4,94 4,90 57
Kohlenstoffdioxid ® kg pro Fahrzeug 254 214 241 249
Stickoxide 9 kg pro Fahrzeug 0,29 0,25 0,22 0,26
Staub kg pro Fahrzeug 0,06 0,06 0,06 0,05

Schwefeldioxid ©

kg pro Fahrzeug

nicht relevant

nicht relevant

nicht relevant

nicht relevant

Fluorchlorkohlenwasserstoffe ?

nicht relevant

nicht relevant

nicht relevant

nicht relevant

Fluorkohlenwasserstoffe ”

nicht relevant

nicht relevant

nicht relevant

nicht relevant

Schwefelhexafluorid 7

nicht relevant

nicht relevant

nicht relevant

nicht relevant

" Beinhaltet Strom, Warme u. Erdgas und ab 2012 auch die Anteile flr die Kastner-Hallen u. PuchstraBe.

2 Die Materialeffizienz beinhaltet Produktionsmaterial, Fertigerzeugnisse, indirektes Produktionsmaterial und Nicht-Produktionsmaterial.
3 Berlicksichtigung der verursacherbezogenen Mengen aus den Produktionsbereichen, ab 2012 auch der Anteil fir die Kastner-Hallen.
4 Der Flachenverbrauch beinhaltet verbaute, asphaltierte und geschotterte Flachen sowie Bahnflachen.
9 Beinhaltet zusatzlich die Mengen aus der externen Warmeversorgung des angrenzenden Kesselhauses (Gebaude 27).
8 Zum Einsatz kommen schwefelfreie Energietrager (Erdgas und Treibstoffe).
" Diese Stoffe sind nur in geschlossenen Anlagen vorhanden (Kalteanlagen und Schaltanlagen).

8 Die Schwankungen beim nicht gefahrlichen Abfall zur Beseitigung sind auf Bautatigkeiten und den im Zusammenhang stehenden Baurestmassenanfall zurlickzufihren.

9 Im Rahmen des Projektes ,Zero Waste* wird versucht, die Behandlungsverfahren gegentiber den Beseitigungsverfahren zu forcieren.
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Medienverbrauche
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Die Stromversorgung erfolgt zur Ganze durch einen exter-
nen Lieferanten. Zur transparenten Darstellung des Energie-
verbrauches je organisatorischer Einheit wird die detaillierte
produktionsbezogene Zahlerstruktur stetig ausgebaut. Die
bestimmenden GroBen sind der Produktionsumfang (Auto-
matisierungsgrad), die Mitarbeiteranzahl und die Flachennut-
zung.

WASSERVERBRAUCH
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Die Wasserversorgung wird durch eigene am Standort
befindliche Rohwasserbrunnen bewerkstelligt. Wesentliche
Einflussfaktoren sind der Verbrauch an Sanitér- und Prozess-
wassern, daher besteht nicht unbedingt ein linearer Bezug
im Verhaltnis zur Produktionsstickzahl.
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ERDGASVERBRAUCH
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Der Priméarenergietrager Erdgas wird zur Temperierung
der Lackierkabinen bzw. zur Beheizung der Lacktrockner
eingesetzt. Die Verbrauchsmenge wird durch den Prozess
aber vorwiegend durch die saisonellen Einflisse (AuBentem-
peraturen) und durch die Betriebszeiten beeinflusst.

WARMEVERBRAUCH
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Die Warmeversorgung erfolgt Uber das angrenzende Kes-
selhaus durch einen externen Lieferanten. Der Warmever-
brauch ist saisonal und flachennutzungsorientiert bestimmt.
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Die Umwelt
im Fokus

Die Umwelt im Fokus

UMWELTASPEKTLANDSCHAFT VON MAGNA STEYR GRAZ

Straucher.vor Verwaltungs-
gebdude Nord

Jeder von uns erzeugt durch sein tdgliches Handeln Umweltauswirkungen,
sogenannte Umweltaspekte, die sich auf die Umwelt in Form von Larm, Ablutft,
Abwasser, Abfall und Energieverbrauch auswirken konnen.

Eine Ubersicht der Umweltas-
pekte der einzelnen Geschéfts-
bereiche von Magna Steyr Graz
zeigt, in welchen Bereichen
welche Umweltauswirkungen
auftreten. Wichtig ist es, zu
erkennen, wo es Umweltaus-
wirkungen gibt, um diese zu
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vermeiden bzw. so gering wie

moglich zu halten (siehe Tabelle).

Das Umweltmanagement ist
daflr verantwortlich, die Anfor-
derungen fur die Reduktion von
Rohstoff- und Energieverbrau-
chen sowie Umweltbelastungen

festzulegen. AuBerdem stellt es
sicher, dass das Produktions-
geschehen unter Einhaltung der
Gesetze und Konzernvorgaben
stattfindet. Das Umweltmanage-
mentsystem wird jahrlich von
unabhangigen Umweltgutach-
tern validiert und zertifiziert.
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Magna Steyr Magna Steyr Magna Steyr Magna Steyr
AG & Co KG Fahrzeugtechnik Engineering Fuel Systems
AG & Co KG AG & Co KG
Functional Contract Engineering Aerospace
Umweltaspekt Beschreibung Departments Manufacturing
Abfallaufkommen Abfallmengen ® o ([ [ J
Abwésser aus Fettabscheider Kantinen [ J [ ] O @)
Abwasser aus Olabscheider Produktionsbereiche und Verkehrsflachen [ ] [ ] ([ O
Energieverbrauch Erdgasverbrauch O [ ] O @)
Energieverbrauch Stromverbrauch
Energieverbrauch Warmeverbrauch [ ]
(Hallenbeheizung, Prozesswarme)
Fakalabwasser Sanitarbereiche [ J [ ] [ J [ J
Flachenverbrauch Verbaute Flache
Industrieabwasser mit wasser- Halle 25 und Halle 83 @) [ ] O O
rechtl. Genehmigung
Klimagase Klimatisierung [ [} ([ [ J
L&rm Anlagen und Verkehr () o ([
Luftschadstoffe Org. C, Staub, NOx, CO, Geruch, ... @ [ J O
Oberflachenwasser aus MRA Nur auf Flachen der ehem. EUROSTAR @) [ ] O O
(Meteorwasserreinigungsanlagen)
Oberflachenwasser ungereinigt Aus versiegelten Flachen
Produktionsmaterial (PM) PM, indirektes PM, Nicht-PM
Rohwasserverbrauch Wasserinput Werksbrunnen [ ) O
Stadtwasserverbrauch Wasserinput Stadtwasser
. Berichtspflichten aus behérdlichen und umweltrechtlichen Anforderungen Aspekt relevant O Aspekt nicht relevant
S
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Miteinander wachsen

Soziale Verantwortung ist ein zentraler Bestandteil der Magna-Unterneh-
menskultur und ist in der Unternehmensverfassung verankert. Magna
verpflichtet sich zu einer Unternehmensphilosophie, die den Mitarbei-
tern attraktive Arbeitsplitze und ein angenehmes, faires und tolerantes
Arbeitsumfeld bietet. Dazu gehort einerseits ein breites Aus- und Weiter-
bildungsprogramm und andererseits auch ein gesunder Ausgleich zwi-
schen Arbeit und Freizeit.

Weiters ist dem Unternehmen das soziale Engagement gegeniiber der
Gesellschaft ein wichtiges Anliegen. Magna Steyr arbeitet mit zahlreichen
gemeinniitzigen Organisationen und Bildungseinrichtungen in den Regi-
onen zusammen, in denen die Mitarbeiter arbeiten und leben.
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Magna Kids World
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NEUE KINDERBETREUUNGSEINRICHTUNG VON MAGNA STEYR

AM STANDORT GRAZ

Bahngleisschotterkorper
vor Halle 10

Jede Menge Engagement, frische Ideen und vieles mehr wurden in die
Magna Kids World investiert — mit einem tollen Ergebnis! Nach nur
4-monatiger Bauzeit erwachte die neue Kinderbetreuungseinrichtung
Mitte September 2015 zum Leben und die ersten 60 Kinder zogen in
die Magna Kids World ein. Am 20. Oktober war es dann so weit: Die
Magna Kids World wurde offiziell eroffnet.

Beruf und Familie besser
vereinbar machen: Unter diesem
Motto startete im Spéatherbst
2014 auf vielfachen Wunsch
der Mitarbeiter das Projekt der
weltweit ersten betrieblichen
Magna-Kinderbetreuungsein-
richtung. Nur ein Jahr spater
offnete die neue Magna Kids
World am Grazer Werksgelande
ihre Tore und bietet seitdem
auf Gber 3.000 m? viel Platz flr
die liebevolle Betreuung und
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individuelle Férderung von bis zu
75 Kindern.

Die Magna Kids World ist ein
Ort zum Spielen und Lernen, an
dem sich die Kleinsten genau-
so wohlflihlen wie die GroBen
und gegenseitig voneinander
profitieren: Zwei Kinderkrippen-
und zwei Kindergartengruppen
stehen Kindern von 0 bis 3
sowie von 3 bis 6 Jahren zur
Verfiigung. Mit einem Team von

18 Padagogen und Betreuern
kimmert sich die Volkshilfe
Steiermark als Betriebsflhrer um
das Wohlergehen der Kinder.
Uberdies tragt die groBziigige
Ausstattung mit viel Liebe zum
Detail dazu bei, dass es niemals
langweilig wird.

Im péadagogischen Konzept
nehmen die Themen ,Naturwis-
senschaft & Technik” sowie ,,Di-
versitat” eine zentrale Rolle ein.

Spielerisch kdnnen die Kinder im
eigenen Labor die spannende
Welt der Technik kennen lernen
und naturwissenschaftliche
Entdeckungen machen. DarUber
hinaus werden unterschiedliche
Kulturen, Traditionen und Spra-
chen in Form von Liedern und
Bréuchen ebenso wie Chancen-
gleichheit in den Alltag integriert
und gelebt. Im Vordergrund
steht dabei stets, Begeisterung
und Interesse zu wecken und
die Individualitéat und Selbstan-
digkeit jedes einzelnen Kindes
zu férdern. Neben diesen
Schwerpunkten liegt ein weiterer
wichtiger Fokus auf den Themen
Gesundheit, Bewegung und
Motorik — dank groBzligigem
Outdoorbereich, Bewegungs-
rAumen und kindgerechtem
Erndhrungskonzept.

Unter dem Titel ,mylife at
Magna Steyr” bietet das Unter-
nehmen bereits seit Jahren ein
breites Spektrum an Aktivitaten
und Leistungen, die zu einem

ausgewogenen Verhaltnis zwi-
schen Arbeitsalltag und Freizeit
beitragen. Mit der Magna Kids
World hat Magna Steyr das
mylife-Mitarbeiterprogramm im
Bereich Familie & Freunde weiter
ausgebaut und einen wichtigen
Schritt gesetzt, um den Mitarbei-
tern die Vereinbarkeit von Beruf
und Familie zu erleichtern. Mit
der neuen Kinderbetreuungsein-
richtung sollen besonders Mitar-
beiterinnen beim Wiedereinstieg
nach der Karenz unterstitzt und
damit auch Frauen in techni-
schen Berufen und Fuhrungs-
positionen gefordert werden.
Dem Unternehmen war dabei
sehr wichtig, die Offnungszeiten
der Magna Kids World an die
Bedurfnisse der Mitarbeiter und
ihren Arbeitsalltag anzupassen.
Mit einem Ganzjahresbetrieb
und taglichen Offnungszeiten
ab 5:45 Uhr Frih wurde ganz
konkret auf die Bedurfnisse der
Produktionsmitarbeiter einge-
gangen.
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MITEINANDER WACHSEN

Modernisiertes Berufsausbildungszentrum Mitarbeiter flr einen guten Zweck

MAGNA STEYR-MITARBEITER BEWEISEN
SOZIALE VERANTWORTUNG

MAGNA STEYR GRAZ INVESTIERT IN DIE LEHRLINGSAUSBILDUNG

Die Magna-Lehrwerkstitte zdhlt seit Jahrzehnten zu den
grofSten und modernsten in der Region und kann auf
eine tiber 100-jahrige Tradition in der Lehrlingsaus-
bildung zuriickblicken. Um den Ausbildungsbediirfnis-
sen und steigenden Lehrlingszahlen noch besser gerecht
zu werden, investierte Magna etwa eine Million Euro in
die Modernisierung des Berufsausbildungszentrums am
Standort Graz, das tiber die Sommermonate umgebaut

Fernab von Fahrzeugproduktion und Entwicklungspro-
jekten engagiert sich Magna Steyr Graz fiir verschiedene
gemeinniitzige Projekte. Soziale Verantwortung wahr-
zunehmen, ist ein wesentlicher Bestandteil der Unter-
nehmenskultur, die auch von den Mitarbeitern aktiv
gelebt wird. So wurden im Jahr 2015 zahlreiche regionale
Sozialprojekte unterstiitzt. .

und génzlich neu gestaltet wurde.

Neben erweiterten Ausbil-
dungsbereichen wurde der
komplette Eingangsbereich
umgestaltet, zusatzliche Schu-
lungsraume wurden eingerichtet
und Sozial- und Umkleiderdume
vergréBert und nach moderns-
ten Standards neu ausgestattet.
Auch in den Maschinenpark
wurde nachhaltig investiert:
Neue CNC-Maschinen, ein
moderner CAN-Bus-Ubungs-
stand fur die KFZ-Technik sowie
eine Kapazitatserweiterung
der Hydraulik- und Pneuma-

tik-Ubungsstande standen dabei
im Mittelpunkt.

Im Grazer Berufsausbildungs-
zentrum werden Lehrlinge fur
Magna Steyr in Graz, Magna
Powertrain in Lannach, Albers-
dorf und llz sowie fur Magna
Heavy Stamping in Albersdorf
ausgebildet. In den vergangenen
Jahren wurde die Anzahl der
Lehrlinge kontinuierlich erhoht,
alleine in den letzten flnf Jahren
sind die Lehrlingszahlen insge-
samt um Uber 40 % gestiegen.
Auch die angebotenen Lehr-

Neues Magna-Trainingszentrum

berufe wurden laufend an die
Anforderungen des Marktes und
der Kunden angepasst. Aktuell
werden knapp 200 Lehrlinge in
13 unterschiedlichen Berufen
ausgebildet. Mit dem Umbau
und der Erweiterung des Berufs-
ausbildungszentrums nimmt das
Unternehmen die Verantwortung
als traditionsreicher Leitbetrieb
in der Region wahr und inves-
tiert weiter in das Erfolgsmodell
Lehrlingsausbildung.

NEUES TRAININGSZENTRUM SETZT SEIT OKTOBER 2015 NEUE MASSSTABE
FUR DIE INTERNE AUS- UND WEITERBILDUNG DER MITARBEITER.

Im Oktober 2015 wurde am Magna Steyr-Standort in Graz das neue Magna-Training
Center in Betrieb genommen. Das modernst ausgestattete Ausbildungszentrum ver-
tiigt iiber vier Schulungsrdume und einen Workshop-Raum und ist im ersten Ober-
geschofl jenes Gebdudes untergebracht, in dem sich auch die neu eréffnete Magna

Kids World befindet.

Mit dieser neuen Einrichtung
ist Magna Steyr in der Lage,
eine erstklassige, qualita-
tiv-hochwertige Ausbildung auf
héchstem Niveau anzubieten,
angefangen von der Vermittlung
von Soft Skills Uber technische
Fertigkeiten bis hin zu Wissen in
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Bezug auf Weltklasse-Fertigung,
Qualitat, Legal Compliance und
Betriebswirtschaft.

Die Mitarbeiter lernen die
Grundsétze und Praktiken unter-
schiedlicher inhaltlicher Bereiche
in einer bestens ausgestatteten
Umgebung kennen. Sie erwer-

ben Fertigkeiten, die unerlasslich
in den stark nachgefragten
Berufen mit hohem Qualitatsan-
spruch sind, um die Marktpositi-
on von Magna Steyr zu stérken,
den Wettbewerbsvorteil weiter
auszubauen und gemeinsam mit
den Kunden zu wachsen.

Soziale Verantwortung wahr-
zunehmen, ist Magna Steyr ein
wichtiges Anliegen. Die Magna
Steyr-Mitarbeiter am Standort
Graz haben daher in diesem
Sinne ein Zeichen gesetzt und
sich gleich mehrfach sozial
engagiert.

Anstelle ihres Sommerfes-
tes entschieden sich die rund
800 Mitarbeiter der Mercedes
G-Produktion Gutes zu tun
und spendeten die groBartige

Jahresfeier 2015

Summe von 20.000 Euro an die
Caritas Inlandshilfe, die damit
Bedlirftige in der Steiermark un-
terstlitzt. Zudem sammelten die
Magna Steyr-Mitarbeiter in einer
dreitagigen Aktion Kleidung und
Sachspenden fur Flichtlinge.
Die Mitarbeiter der Grazer
Design-Abteilung nutzten ihr
Talent fur einen guten Zweck
und boten im Rahmen eines
Design Days Fahrzeug-Skizzen
fUr eine freiwillige Spende an,

MAGNA STEYR-MITARBEITER FEIERN
GEMEINSAMEN JAHRESAUSKLANG

Aufgrund des groBen Zu-
spruchs nach der ersten
gemeinsamen Jahresfeier
aller 6sterreichischen Magna
Steyr-Standorte im Jahr 2013
und der vielen positiven Riick-
meldungen wurde im Dezember
2015 erneut gemeinsam gefei-
ert. Wieder folgten rund 4.500
Gaéste der Magna Steyr-Stand-
orte in Graz, Sinabelkirchen und
Weiz der Einladung und ver-
brachten am 5. Dezember 2015

in der Grazer Stadthalle mit ihren
Kollegen einen schénen Abend.
Es wurde viel gelacht, getanzt,
gesungen und der Ausklang
eines ereignisreichen und
erfolgreichen Jahres gefeiert.
Eine spannende Erdffnungsshow
sowie ein abwechslungsreiches
Programm mit zahlreichen musi-
kalischen Liveacts sorgten dabei
fOr viel Stimmung und beste
Unterhaltung.

die den Klienten der Lebenshilfe
Steiermark Ubergeben wurde.

Auch bei der gemeinsamen
Jahresfeier verga3en die Magna
Steyr-Mitarbeiter nicht auf die-
jenigen, denen es weniger gut
geht und spendeten groBzUugig
fir den Magna Steyr-Sozi-
alfonds, der Kollegen und
deren Familien in Notsituationen
rasche und unburokratische
Unterstltzung zusichert.

45



MAGNA STEYR

Verantwortung
aktiv wahrnehmen

Compliance steht fiir die Einhaltung von Regeln und Normen.
Ethics & Legal Compliance steckt den ethisch-rechtlichen Rahmen
ab, innerhalb dessen die gesamte Magna-Unternehmensfithrung,
einschliefilich aller Mitarbeiter, in samtlichen Fachbereichen
agiert. Bei der Einhaltung aller Vorschriften und Auflagen setzt
Magna Steyr auf ein softwareunterstiitztes System, das Projekt-
evaluierung, Rechtsmanagementsystem und Auflagenverwaltung
miteinander verbindet. Regelmiéflige Schulungen sensibilisieren
die Mitarbeiter fiir die Magna-Grundwerte.

Blick Richtung Werks-
einfahrt Tor Nord-Ost 47



MAGNA STEYR
AKTUALISIERTER PERFORMANCE
REPORT MIT INTEGRIERTER
UMWELTERKLARUNG 2016

Management Compliance im laufenden Betrieb
Erfullung von Anforderungen RECHTSKONFORMITAT ERREICHEN UND ERHALTEN

Vorbeugend handeln, damit keine Probleme auftreten,
Transparenz und Wissen iiber den aktuellen Zustand,
Anderungen erkennen und rechtzeitig die notwendigen Maf3-
nahmen einleiten, sind die Kennzeichen gelebter Grundsitze.

Die Abbildung der Manage- Aktuell sind fUr die Betriebs-
ment Compliance fUr den Stand-  anlage am Standort Graz mehr
ort Graz erfolgt durch ein Archiv als 1.300 Bescheide guiltig, die
mit Papierdokumenten und des- die Erfullung von einmaligen und
sen elektronischem Spiegelbild in -~ wiederkehrenden Bescheidauf-
Form einer Datenbank. lagen beinhalten. Das Archiv

enthalt aktuell ca. 900 Ordner.
Die Umsetzung der Ge-
nehmigungsvoraussetzungen
wird durch ein interdisziplina-
res Mitarbeiterteam aus allen
Bereichen des Unternehmens
gewahrleistet.

Hochkamine der
Lackieranlage Halle 08

|
Der monatliche Status der Genehmigungsverfahren
wird im Werkslayout visualisiert (inkl. ID-Nummer

und Projektbezeichnung im RMS).

Rechtsmanagementsystem — wiederkehrende Prifungen

2 Aandemungen Falle B3
v nftige erforderichs Ganehmigungen -

KOMPLEX|TAT UND HERAUSFORDERUNG Lauferdes Genabmigungsverfahren e
CACE
B Genehmigung for aktuellen Bestand -'-n_:.'e_-nﬁ

Die Erfullung von rechtlichen Dies geschieht mittels dreier Die Uberwachung des
Anforderungen, die Uberein- elektronischer Systeme. Rechtsmanagementprozesses . oo
stimmung der Betriebsanlage und die kontinuierliche Verbes- , = THSE ki T
mit den Genehmigungsbeschei- Die Ergebnisse aus den Sys- serung des Rechtsmanage- s s i = ?
den einschlieBlich der Einhaltung  temen flhren zu einem vollstan- mentsystems werden vom Legal —
samtlicher Bescheidauflagen digen Abbild. Die Interaktion der Compliance-Verantwortlichen 3
stellen eine besondere Heraus- Systeme untereinander ergibt (LCV) im Auftrag der gewerbe- Dlacibeten VI FIRP) S
forderung dar. Magna Steyr das Rechtsmanagementsystem rechtlichen Geschaftsfihrung
meistert diese, indem das (RMS). In integrierten Audits wird  durchgefUhrt.
Unternehmen die Anforderungen  die Erfullug der rechtlichen An-
systematisiert und softwareun- forderungen zyklisch Uberprift
terstltzt abbildet. und bestétigt.

Andenangen Hi o

: Umsetzung Nachweis ;
Gesetze/Bescheide der Erfiillung (o]
[Zubay Hale O7_Ausstallung

derungen Halle 20

Stand: Juni 2016 CEL] i -'."gjl-. : O ]
BHEEIU‘IEE"I Haie U?J (Meslagerung Fugetechnilc entrum in i

48 49




MAGNA STEYR MAGNA STEYR
AKTUALISIERTER PERFORMANCE AKTUALISIERTER PERFORMANCE
REPORT MIT INTEGRIERTER REPORT MIT INTEGRIERTER
UMWELTERKLARUNG 2016 UMWELTERKLARUNG 2016

Kommunikation

Verantwortung und
freiwillige Verpflichtung

Immer einen Schritt voraus

DEN DEADLINES VORAUS

Die Managementsystem-Normen sind wertvolle Leit-
faden zur Verbesserung der Unternehmensqualitit
und der Produkte. Magna Steyr ist Vorreiter in der
Erfillung der Anforderungen dieser Normen.

- 1983: G-Klasse: Erflllung der
AQAP 1-Forderungen der
NATO, die als Vorlaufer der
ISO 9001 gesehen werden
koénnen

- 1993: ISO 9001-Zertifikat
aufgrund Herstellererfordernis

- 1996: QS 9000-Zertifikat auf
Basis der Anforderungen der
amerikanischen ,Big Three”
GM, Chrysler und Ford

- 1997: Weltweit erstes Herstel-
lerwerk mit VDS 6.1-Zertifikat
zur Erflllung der deutschen
und franzésischen Anforde-
rungen der Automobilindustrie
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- 20083: Betrachtung und - 2016: Erflllung der neuen,

Zertifizierung des Manage-
mentsystems als integriertes
Managementsystem (Qualitét,
Umwelt, Arbeitssicherheit,
Informationssicherheit)

disziplinenspezifischen An-
forderungen aus den Normen-
revisionen 2015/2016 Uber
eine umfassende Anforde-
rungsanalyse

2009: Strategische Uberarbei-
tung der Group-Prozesse und
der Durchgéngigkeit zu den
Site-Prozessen

2013: Strategische Uberarbei-
tung des Prozessmodells, um
organisatorische Veranderun-
gen abzubilden und Erfahrun-
gen einzubringen

Partnerschaftliche Zusammenarbeit

FACHEBENE IST UNSER PRINZIP

Magna Steyr wird von der
Offentlichkeit zu Recht als Leit-
betrieb wahrgenommen,
der einen wesentlichen Beitrag
zur Prosperitat der Region
bzw. Osterreichs leistet und
einen Eckpfeiler im Bereich
Beschéftigung darstellt.

Ein korrektes, sachliches und
partnerschaftliches Verhéaltnis
mit allen relevanten Stake-
holdern aus dem Bereich der
offentlichen Verwaltung ist einer
der wesentlichen Faktoren flr
den nachhaltigen Erfolg von
Magna Steyr. Die Basis daflr ist
die Verantwortung gegenuber
Osterreich, dem Land, in dem
Magna Steyr auch in Zukunft
erfolgreich wirtschaftlich tatig
sein méchte. Dazu gehort ein
qualitatsvoller Umgang mit
Regierungsvertretern, Behorden,

staatlichen Einrichtungen und
Interessensvertretungen. Diese
Qualitét zeigt sich unter ande-
rem in der Kompetenz, Kor-
rektheit, Glaubwdrdigkeit und
Zuverlassigkeit von Magna Steyr.
So wird sichergestellt, dass
samtliche Bescheidauflagen
bedingungslos erflllt werden,
flexibel auf Anforderungen
reagiert wird sowie Gesetze und
Verordnungen eingehalten wer-
den. Auf Basis dieser korrekten
und sachlichen Zusammenarbeit
schafft Magna Steyr gemeinsam
mit der offentlichen Verwaltung
echte Mehrwerte.

Mit Kommunikation
zum Erfolg

BEHORDENKOMMUNIKATION

Sachliches Miteinander,
Dialog im Vordergrund

In regelmaBigen Terminen flr
Projektvorbesprechungen bzw.
Verhandlungen mit Behor-
denvertretern werden kiinftige
Anforderungen vorgestellt und
verhandelt.

Die frihzeitige Einbindung, der
offene Dialog und die sachliche
Bearbeitung sind fur Magna
Steyr maBgebende Faktoren fiir
eine konstruktive und erfolgrei-
che Kommunikation.

Offizielle Regeltermine fiir
Projektvorbesprechungen
und Verhandlungen
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Erklarung des Umweltgutachters zu den
Begutachtungs- und Validierungstatigkeiten

Der Unterzeichnete, Dipl.-Ing. Peter KroiB, Leiter der EMAS-Umweltgutachterorganisation TUV AUSTRIA
CERT GMBH, 1015 Wien, KrugerstraBe 16, EMAS-Umweltgutachter mit der Registriernummer

A-V-0008, akkreditiert fur die
Gruppe 29.10 ,Herstellung von Fahrzeugen*

bestatigt, begutachtet zu haben, dass der Magna Steyr Standort Graz, wie in der aktualisierten
Umwelterklérung der Organisationen

Magna Steyr AG & Co KG
8041 Graz, Liebenauer HauptstraBe 317

Magna Steyr Fahrzeugtechnik AG & Co KG
8041 Graz, Liebenauer HauptstraBe 317 und Koglerweg 50

Magna Steyr Engineering AG & Co KG
8041 Graz, Liebenauer HauptstraBe 317 und PuchstraBe 85

mit der Registriernummer AT-000159 angegeben, alle Forderungen der Verordnung (EG) Nr. 1221/2009
des Européischen Parlaments und des Rates vom 25. November 2009 Uber die freiwillige Teilnahme von
Organisationen an einem Gemeinschaftssystem fur Umweltmanagement und Umweltbetriebspriifung
(EMAS) erflllt.

Mit der Unterzeichnung dieser Erklarung wird bestatigt, dass

- die Begutachtung und Validierung in voller Ubereinstimmung mit den Anforderungen der Verordnung
(EG) Nr. 1221/2009 durchgefuhrt wurden,

- das Ergebnis der Begutachtung und Validierung bestétigt, dass keine Belege fur die Nichteinhaltung
der geltenden Umweltvorschriften vorliegen,

- die Daten und Angaben der aktualisierten Umwelterklarung der Organisationen Magna Steyr Graz ein
verlassliches, glaubhaftes und wahrheitsgetreues Bild sémtlicher Tatigkeiten der Organisationen inner-
halb des in der Umwelterklarung angegebenen Bereichs geben.

Diese Erklarung kann nicht mit einer EMAS-Registrierung gleichgesetzt werden. Die EMAS-Registrierung

kann nur durch eine zusténdige Stelle gemaB der Verordnung (EG) Nr. 1221/2009 erfolgen. Diese Erkla-
rung darf nicht als eigensténdige Grundlage fur die Unterrichtung der Offentlichkeit verwendet werden.

Wien, 01. Juli 2016

VA
Dipl. Ing. Peter Kroi3 l UV

Leitender Umweltgutachter AUSTRIA
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Magna Steyr AG & Co KG

Liebenauer HauptstraBe 317
8041 Graz

Tel.: +43 316 404 0
office.magnasteyr@magna.com
magnasteyr.com

Ansprechpartner

Roman Péltner
Linienverantwortlicher Umwelt
Tel.: +43 (0)664 8840 2111
roman.poeltner@magna.com

Walter Gantner
Managementsystem-Beauftragter Umwelt
Tel.: +43 (0)664 8840 2829
walter.gantner@magna.com

zelnen Bereichen zusammengefasst und mit Naturaufnahmen aus dem Grazer Werk vom hauseigenen Fotoclub beeindruckend

Unter dem Titel ,see the big picture” werden Projekte vorgestellt, besondere Leistungen hervorgehoben, Highlights aus den ein-
ins Bild gertickt.

Im Sinne einer besseren Lesbarkeit der Texte wurde entweder die mannliche oder weibliche Form von personenbezogenen Hauptwortern
gewahlt. Dies impliziert keinesfalls eine Benachteiligung des jeweils anderen Geschlechts. Frauen und Mé&nner mégen sich von den
Inhalten des Magna Steyr-Performance Reports gleichermaBen angesprochen fuhlen. Wir danken fur Ihr Verstandnis.

IMPRESSUM: Herausgeber: Magna Steyr AG & Co KG,
Liebenauer HauptstraBe 317, 8041 Graz, Tel.: +43 316 404 0
office.magnasteyr@magna.com, magnasteyr.com

Stand: Juli 2016

Lesen Sie den Performance Report mit integrierter Umwelterklarung 2014 sowie die aktualisierten Versionen 2015 und
2016 auch online auf der Unternehmens-Website.

Scannen Sie den abgebildeten QR-Code und erhalten Sie wissenswerte Hintergrundinformationen zu den vier Themen
Unternehmertum, Umwelt, Soziales und Compliance.

| miem - : oksas e o -
EMAS @ Ili-:a::mu '@] ?:u::]mu '@]
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