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Vorwort

Wir, die Firma Trompetter Guss GmbH & Co. KG, sind eine KundengieRerei.

Unsere Hauptprodukte sind Gussstiicke aus Grauguss EN-GJL-150 bis EN-GJL-300, Spharoguss EN-GJS-
350-22LT und RT (iber EN-GJS-400-18-LT und RT bis EN-GJS-800-2 sowie GJS-SiMo-50.5 und 5.1 in
kleinen und mittleren Stiickzahlen fiir den Maschinen- und Landmaschinenbau.

Die Gussherstellung basiert auf einer jahrtausendealten Technik. Jedoch werden heute moderne
Techniken angewendet, um die stetig steigenden qualitativen Anforderungen an die Gussprodukte zu
realisieren. Dariiber hinaus sind heute Umwelt und Ressourcen von hoher Bedeutung, genauso wie
Arbeitsbedingungen und Sicherheit in einer anspruchsvollen und korperlich fordernden
Produktionsumgebung.

Mit der vorliegenden Umwelterklarung wollen wir zeigen, dass wir als fortschrittliche GielRerei nicht
nur wirtschaftliche Ziele verfolgen, sondern selbstverstandlich auch Umweltschutz praktizieren, in
dem wir so weit wie moglich ressourcenschonend fertigen und Umweltbelastungen vermeiden.

Sowohl fiir die Unternehmensleitung als auch fiir alle unsere Mitarbeiter ist der Schutz unseres
Lebensraums verpflichtend. Im Rahmen unseres Umwelt- und Energiemanagementsystems arbeiten
wir kontinuierlich an der Umsetzung und Verbesserung unserer Umweltleistung.

Mafthias Trompetter



Unternehmensportrait
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Abbildung 1 Standort der Trompetter Guss GmbH & Co. KG in Bindlach
Das Unternehmen wurde 1946 von Rudolf Trompetter in Bayreuth gegriindet.

1972 erfolgte die Ansiedlung in Bindlach unter der Leitung von Friedrich Trompetter auf dem ca.
14.500 m? groRen Areal an der St. Georgen Str.14.

Heute wird das Unternehmen in der dritten Generation von Mathias Trompetter geleitet.

Die Produktionsstatte liegt in einem Gewerbegebiet mit umgebenem Mischgebiet. In unmittelbarer
Nahe fihrt ostlich die Autobahn A9 von Minchen nach Berlin vorbei, auf der anderen Seite im Westen
grenzt die Eisenbahnlinie von Lichtenfels nach Bayreuth direkt an das Betriebsgrundstiick. Hinter der
Bahnlinie Richtung Norden liegt ein Wohngebiet. Richtung Stiden an der Verlangerung der St. Georgen
StralRe beginnt nach ca. einem Kilometer das Industriegebiet Bayreuth West (siehe nachstehende
Luftbildaufnahme)

Jioripetter Caias

Abbildung 2: Luftbild der Trompetter Guss GmbH mit umgebender Bebauung
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An diesem Standort betreiben wir einen reinen GieRereibetrieb. Weitere Prozesse wie mechanische
Bearbeitung der Gussteile oder Farbgebung werden hier nicht vorgenommen. Diese erfolgen entweder
bei externen Firmen oder direkt bei den Kunden.

Der GielRereibetrieb umfasst folgende Arbeitsschritte:

e Schmelzbetrieb: Herstellung des fliissigen Werkstoffes (Fliissigeisen)

e Kernmacherei: Herstellung von Kernen aus Quarzsand

e Sandaufbereitung: Herstellung des Formsandes

e Formerei: Herstellung der Sandformen fiir die Abgiisse auf 2 Formanlagen
e Putzerei: Entfernen von Sand, Anschnitten und Graten am Guss

Des Weiteren sind eine Schreinerei fir Modellkorrekturen, eine Schlosserei fiir Instandhaltungen
sowie eine Versandabteilung vorhanden.

Der grifite Teil der Gussverkdufe erfolgt mit der Lieferbedingung ,,ex work”, so dass die Abholungen
des Gusses mittels Speditionen hauptsachlich durch die Kunden organisiert werden.

Die Produktion arbeitet im 2-Schichtsystem von 6 Uhr bis 22 Uhr.

Insgesamt werden ca. 107 Mitarbeiter (incl. Leiharbeiter) beschéftigt, die im Wesentlichen aus der
naheren Umgebung kommen. Einige Wenige pendeln aber auch bis zu 50 Kilometer. Die Beschaftigten
gliedern sich auf in 15 administrativ und leitend Tatige inclusive Geschafts- und Betriebsleitung und
Qualitatssicherung sowie ca. 92 gewerbliche Arbeitnehmer. Weiterhin bilden wir 2 Auszubildende in
den Abteilungen Modellbau und GieRerei aus.

In den vergangenen Jahren wurde kontinuierlich an der Modernisierung der Fertigung und der
Verbesserung der Umweltleistungen gearbeitet. So wurden beispielsweise die Kokskupoldéfen durch
effizientere und emissionsarmere Elektroschmelzéfen ersetzt, die Sandaufbereitungsanlagen fiir
Form- und Kernsande erneuert, sowie die Kernmacherei auf den neusten Stand der Technik gebracht.
Auch im Bereich Digitalisierung waren und sind wir standig tatig. So wurde in der Verwaltung ein
Dokumentenmanagementsystem installiert und damit der Papierverbrauch reduziert. Weitere
MaRnahmen dienen der Analyse und effizienteren Steuerung der betrieblichen Prozesse.

Nicht zuletzt werden schon seit vielen Jahren Managementsysteme nach dem internationalen 150 -
Standard fur Qualitat, Umwelt und Energie umgesetzt und im Unternehmen gelebt. Die bisherigen
Umwelt- und Energiemanagementsysteme nach I1SO wurden im Jahr 2020 auf den anspruchsvolleren
Level nach EMAS transformiert und zusammen mit der Qualitatsnorm in ein integriertes
Managementsystem Uberfiihrt. Unser Ziel ist es, die Leistungen des Unternehmens sowohl in
wirtschaftlicher wie auch energetischer und umwelttechnischer Hinsicht zu verbessern.
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Unsere Produkte

Trompetter Guss Bindlach beliefert Kunden aus den Bereichen Landmaschinentechnik, Maschinenbau,
Antriebstechnik und Energietechnik mit anspruchsvollen Gussteilen aus Grau- und Sphiroguss sowie
in SiMo-Qualitdt. Hierbei kommen verschiedene Legierungen zum Einsatz:

Grauguss — Gusseisen mit Lamellengraphit in den Legierungen:

EN-GJL-150
EN-GJL-200
EN-GJL-250
EN-GJL-300
EN-GJL-350
+ Kundenspezifische Sonderwerkstoffe

Waihrend bei den vorgenannten Graugusssorten der als Graphit im Geflige vorliegende Kohlenstoff
lamellenférmig ausgebildet ist, liegt er in den nachstehenden Sphérogusswerkstoffen kugelférmig vor,
was zu einer hoheren Elastizitdt ahnlich wie beim Stahl fuhrt:

Spharoguss — Guss mit Kugelgraphit

EN-GJS 400-15
EN-GJS 400-18 LT
EN-GJS 400-18-RT
EN-GJS 500-7
EN-GJS 600-3
EN-GJS 700-2
EN-GJS 800-2

GJS-SiMo (hochtemperaturbestdndiger Kugelgraphitguss) z.B. fiir Abgaskriimmer
Der Werkstoff wird vom Kunden je nach Anforderung an das Produkt festgelegt.

Die Einsatzvielfalt unserer Produkte ist sehr hoch. Unsere Gussteile werden beispielsweise verbaut in
Form von Gehiusen fur Statoren (Abbildung 4) und Getriebe (Abbildung 5) oder als Hubarm an
Traktoren (Abbildung 3). Darliber hinaus findet unser Guss Verwendung in anderen Bereichen wie z.B.
in Gaszdhlern, Elektromotoren, Medizingeraten, Rolltreppen oder Pumpaggregaten.

Die Modellvielfalt ist ebenfalls sehr hoch. Die LosgréRen variieren stark von 20 Stiick bis 2.000 Stiick.
Die kleinsten/leichtesten Gussgewichte liegen bei ca. 1 kg, die groften reichen bis 250 kg.
Dementsprechend anspruchsvoll sind die Fertigungsplanung sowie die tdgliche Abarbeitung der
Auftrdge in den unterschiedlichen Abteilungen und auf den zwei Formanlagen. Bedingt durch
Werkstoffvielfalt muss auch der Schmelzbetrieb sehr flexibel arbeiten und haufig umstellen.



Abbildung 3 Hubarm an Traktoren

Abbildung 4 Statorgehduse

Abbildung 5 Getriebegehduse



Der Produktionsprozess

Die Gussfertigung erfolgt auf zwei kastengebundenen automatischen Formanlagen im
Grunsandverfahren.

Die innere Formgebung (Bildung von Hohlrdumen im Gussprodukt) wird mit Hilfe von Kernen erreicht.
Diese Kerne werden in unserer werkseigenen Kernmacherei im Cold-Box-Verfahren hergestellt. Die in
den Kdsten der Formanlagen mit Hilfe der Modelle und Kerne erzeugten Formen werden dann mit
fllissigem Eisen gemaR den Kundenforderungen abgegossen.

Die Herstellung der hierfiir erforderlichen Schmelze geschieht in zwei Mittelfrequenz-Induktionséfen
mit einem Fassungsvermadgen von jeweils 4 Tonnen. Hier werden Roheisen, Schrotte, Kreislaufmaterial
und verschiedene Zuschlagsstoffe eingeschmolzen und dabei auf ca. 1.500 Grad Celsius erhitzt.

Abbildung 6 Ausgabe des fertigen Fliissigeisens (Schmelze) in die Giefspfanne

Das flissige Eisen wird aus dem Ofen in GieRBpfannen umgefillt (Abbildung 6), entschlackt und nach
Bedarf behandelt. Danach erfolgt wie oben erwahnt das VergieRen des Eisens aus den Gielpfannen in
die vorbereiteten Kasten in den Formanlagen (Abbildung 7). Dort muss das Eisen erstarren. Hierzu
werden die abgegossenen Kasten in ein Kiihlgerist oder in separate Parkpositionen gefahren.
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Abbildung 7 Abgiefien der Formen in der Formanlage

Nach dem Abkiihlen der Formkasten werden diese geleert. Der dabei anfallende Formsand sowie die
Reste der Kerne werden groBtenteils wieder dem Sandkreislauf zugefiihrt und in der
Sandverarbeitungsanlage mit Bentonit und Wasser wieder fiir die nachsten GieRprozesse aufbereitet.
Nur ein geringer Teil des Formsandes muss ausgeschleust und entsorgt werden. Dieser wird durch
Zugabe von Neusand ersetzt.

Abbildung 8 Abtrennen der Anschnitte vom Gussprodukt
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Abbildung 9 Strahlhaus: anhaftender Formsand wird entfernt

Die Gussstlicke mit den noch anhaftenden Sandresten werden dann in Strahimaschinen vom Sand
befreit (Abbildung 9) und danach der Gussputzerei zugefiihrt. Dort werden die Anschnitte mit
Trennschleifern abgetrennt oder teilweise abgeklopft (Abbildung 8).

Danach wird der Guss an die externe Schleiferei geschickt, wo er entgratet und geschliffen wird.
Teilweise wird er dort auch noch nach Kundenwunsch lackiert. Im Anschluss werden die Gussteile auf
duRere Fehler kontrolliert und fiir den Versand verpackt.

Die wesentlichen fiir den dargestellten Fertigungsprozess bendétigten Einsatzstoffe sind:

Rohstoffe:

e Schrotte (Kupolschrott, Bremsscheiben, Gussbruch, Stanzabfélle) — hierbei handelt es sich um
Sekundirrohstoffe, die aus entsorgtem Material friiherer fremder Produkte gewonnen werden

e Roheisen (Hamatit- und Nodularroheisen)

e Zuschlagsstoffe (Kupfer, Ferrolegierungen, Molybdan)

Hilfsstoffe und Betriebsstoffe:

e (Quarzsande fir Formsand und Kerne
e Bentonit fir Formsand
e Speiser und Filter fiir GieRprozess

12



Hauptenergietrager ist elektrischer Strom fiir den Schmelzofen, der etwa 70% des gesamten
elektrischen Stromverbrauchs ausmacht. Bei dem Schmelzaggregat handelt es sich um einen
Mittelfrequenz-Induktionsofen bestehend aus zwei Ofen mit je 4 t Fassungsvermogen, die
abwechselnd schmelzen und ausgeben.

Daneben wird noch Erdgas fiur die GieBpfannenheizung, dem Kerntrockenofen sowie der
Hallenheizung bendétigt.

Die 0.a. Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe werden von zertifizierten langjahrigen Lieferanten bezogen, die
sich auf die GieRereibranche spezialisiert haben.

Dabei ist es uns wichtig, dass diese Lieferanten qualitative hochwertige Ware nach dem neuesten
Stand der Technik liefern, aber auch dass sie innovativ sind und Produkte mit besseren Eigenschaften
oder weniger Umweltbelastungen anbieten.

Die Schrottlieferungen beispielsweise miissen frei von Radioaktivitat sein. Anhaftungen von Schmutz
oder Ol (aus der mechanischen Bearbeitung) miissen auf ein Minimum begrenzt werden, da sie beim
Schmelzprozess zu zusatzlichen Emissionen, hoherem Schlackeanfall aber auch letztendlich zu
Gussfehlern und damit Ausschuss fithren wiirden.

Alle Anlieferungen werden gepriift. Als erstes erfolgt eine Sichtpriifung, danach werden Proben mit
einem Funkenspektrometer auf ihre Zusammensetzung lberpriift.

AuBerdem miissen diese Lieferanten als Entsorgungsfachbetrieb gemal § 56 KrWaG zertifiziert sein. Fir
einige Legierungsstoffe verlangen wir von den Lieferanten zusatzlich Analysezeugnisse.

Die anderen Lieferanten fir Hilfs- und Betriebsstoffe haben i.d.R. Zertifikate nach ISO-Standard fiir

Qualitdt, Umwelt und Energie. Die Lieferanten werden jahrlich dahin gehend tberpriift und bewertet.
Etwaige Reklamationen flieRen ebenfalls in die Bewertung ein.

13



Schematische Darstellung des Produktionsprozesses

Der nachstehende Ablaufplan beschreibt die einzelnen Produktionsschritte sowie die jeweils
stattfindenden Kontrollen zur Qualitatssicherung (siehe Legende)
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Umweltpolitik

Die Firma Trompetter Guss GmbH & Co. KG befasst sich aktiv mit Umweltschutz und verfolgt das Ziel,
die aus den Geschaftsaktivitaten entstehenden Umweltbelastungen moglichst gering zu halten.

Mit unserem integrierten Managementsystem verbinden wir Wirtschaftlichkeit, Qualitat und Umwelt.
Die Anforderungen des Energie- und Umweltmanagement sind daher in unsere Prozesse integriert.

Zur Aufrechterhaltung der Managementsysteme und der Verbesserung der Umweltleistungen werden
die nétigen finanziellen und personellen Ressourcen bereitgestellt.

Unsere Leitsatze:

Die kontinuierliche Verbesserung von Umwelt- und Gesundheitsschutz, Sicherheit, Energieeffizienz und
Qualitat betrifft alle Ebenen unseres Unternehmens. Sie ist grundlegende Verpflichtung fiir jede
Mitarbeiterin und jeden Mitarbeiter.

Unsere Bestrebungen richten sich an einer Minimierung der durch unseren Anlagenbetrieb
hervorgerufenen Umweltauswirkungen und des ressourcenschonenden Material- und Energieeinsatz
aus. Die Einhaltung der gesetzlichen Anforderungen sind fiir uns der Mindeststandard.

Umwelt, Arbeits- und Gesundheitsschutz haben ebenso wie der effiziente Einsatz von Energie bei
unseren Fihrungskriften einen hohen Stellenwert. thre Vorbildwirkung ist wichtig fiir das Mitwirken
aller Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter. Schulungs- und Motivationsmafsnahmen fordern das
Bewusstsein aller Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter im Hinblick auf Umweltschutz, Sicherheit,
Energieeffizienz und Qualitét.

Wir gehen mit den eingesetzten Ressourcen sparsam um. Bei der Auswahl der Lieferanten
berlicksichtigen wir neben Qualitédt auch Umweltfreundlichkeit und Energieaspekte.

Die Arbeitsabldufe gestalten wir so, dass Risiken, Energie und Kosten bei Produktion, Transport und
Lagerung stdndig verbessert und méglichst niedrig gehalten werden.

Die Geschaftsfihrung hat sich verpflichtet, die Umsetzung und Realisierung dieser Leitsdtze
sicherzustellen und in der taglichen Praxis anzuwenden. Dabei werden auch alle Mitarbeiter mit
einbezogen. Diese aktive Unternehmenspolitik ist notwendig fir die Sicherung der wirtschaftlichen
Stabilitat des Unternehmens aber auch fiur die Verbesserung der Umweltsituation. Eine
vertrauensvolle Zusammenarbeit und offener Dialog mit allen interessierten Parteien sind
selbstverstandlich.
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Unser integriertes Managementsystem

Wie bereits oben erwdhnt haben wir im Jahr 2020 die Managementsysteme nach 1SO fur den Umwelt-
und Energiebereich auf den Level nach EMAS transferiert. Zusammen mit dem Qualitdtsmanagement
nach 1SO 9001 entsteht damit ein integriertes System, das die wechselseitigen Beziehungen zwischen
Qualitatsanforderungen, Umweltauswirkungen, Rechtsthemen und Ressourcenverbrauch abbilden
kann.

Risiken aber auch Chancen im Ergebnis der Kontextanalyse und der Analyse der Erwartungen
interessierter Parteien werden systematisch erfasst und bewertet. Diese umfassen gesetzliche
Anderungen bzgl. Umwelt -oder Energiethemen, aber auch die Verbesserung der Wirtschaftlichkeit
durch Investitionen in neue Technik und die ErschlieBung neuer Kunden.

Die Definition und in der Folge die Einhaltung der Vorgaben und Ziele im Hinblick auf die Verbesserung
der Umweltleistung, aber auch interner Ziele wie Qualitdtsverbesserung, Erhéhung der
Kundenzufriedenheit, Verbesserung der Wirtschaftlichkeit werden systematisch betrachtet und
kontrolliert. Hierzu wurden fiir die unterschiedlichen Bereiche Kennzahlensysteme entwickelt, die es
erlauben, die Zielerreichung bzw. Abweichungen zu ermitteln.

RegelmaRige interne Audits vervollstandigen das Managementsystem. Dieses ist nicht starr, sondern

unterliegt einem stdndigen Anpassungsprozess, der es ermoglicht auf neue Gegebenheiten und
Anforderungen flexibel zu reagieren.

16



Direkte und indirekte Umweltauswirkungen

In unserem Umwelt-Managementsystem werden die direkten (vom Unternehmen beeinflussbar) und
indirekten (vom Unternehmen nur mittelbar beeinflusshar) Umweltaspekte betrachtet.

Zu den wichtigsten direkten Umweltaspekten zahlen die Verbrauche an Energie und Ressourcen und
die mit der Produktion einhergehenden Emissionen.

Indirekte Umweltaspekte betreffen die Bereiche Beschaffungs- und Absatzmdrkte und deren
Teilnehmer, das Produktangebot sowie Dienstleistungen Externer wie z.B. Transporte, mechanische
Bearbeitung oder Instandhaltungen.

Die Bewertung der Umweltaspekte basiert auf einer internen ABC-Analyse, in der wir die
verschiedenen Themen mit ihren direkten und indirekten Auswirkungen tiefer gegliedert
zusammengestellt haben. Die Gliederung der Aspekte wurde abteilungs- bzw. prozessspezifisch
vorgenommen. Auf Basis der ermittelten Auswirkungen auf die Umwelt und deren Prioritdten werden
MaRnahmen und Einflussmaoglichkeiten definiert, die zu einer Verbesserung der Umweltleistung, zu
einer Reduzierung von Risiken sowie zur Nutzung von wirtschaftlichen Chancen filhren sollen.

Direkte Umweltaspekte

Die wichtigsten Umweltaspekte werden in der folgenden Ubersicht schematisch dargestellt und
bewertet.

Direkte Umweltaspekte

Energieverbrauch

Emissionen in die
Atmosphére

Abfall/Kreislaufwirtschaft

. Larm
Staub
. Geriiche

Wasser/Abwasser  niedrig Bedeutung des Umweltaspektes o

hoch

Intensitdt der Umweltauswirkungen

niedrig

Abbildung 10: Bewertung der Relevanz der Umweltaspekte
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Energieverbrauch

Die hochste Relevanz fir die Wirkung auf die Umwelt hat der Energieverbrauch. Die Produktion von
Eisenguss ist mit einem hohen Energieeinsatz verbunden. Etwa 70% der elektrischen Energie werden
fur das reine Schmelzen des Gusseisens verwendet.

Emissionen in die Atmosphdre

Mit dem hohen Energieeinsatz gehen hohe Emissionen von Treibhausgasen einher, vor allem CO,. Die
CO;-Kosten und damit die Energiekosten werden in den ndchsten Jahren, politisch gewollt, steigen und
damit zu einem noch bedeutenderen Thema fiir uns werden.

Larm

Die fiir die Produktion von Guss eingesetzten groRen Formanlagen und Maschinen, sowie das das
Hantieren mit Eisenteilen und deren Transport verursachen naturgemaf Larm, der auch in die Umwelt
gelangt. Schallschutzmalnahmen und auch eigene betriebliche Schallmessungen nehmen daher eine
wichtige Stellung ein.

Abfall/Kreislaufwirtschaft

Obwohl ein sehr groRer Teil der fiir die Formen erforderlichen Sande immer wieder verwendet wird,
fallen dennoch groRe Mengen an Abfallen in Form von Altsand, Schlacke, Kernbruch und Stauben an,
die auf Deponien entsorgt werden miussen. Angesichts immer knapperer Deponieflachen und
scharferer umweltrechtlicher Anforderungen steigen Aufwand und Kosten kontinuierlich.

Staub/Geriiche

Staube und Geriiche sind im Betrieb einer GieRerei nicht zu vermeiden. Trotz hohem Aufwand mit
Entstaubungsanlagen konnen geringfligige Emissionen in die Umgebung nicht verhindert werden. Bei
bestimmten Wetterlagen ist daher hin und wieder ein gieRereispezifischer Geruch in der Umgebung
nicht zu vermeiden.

Wasser/Abwasser

SchlieRlich betrachten wir auch die Umweltaspekte Wasser/Abwasser. Hierbei handelt es sich um
einen, wegen der vergleichsweise geringen Aktivitdten, eher weniger bedeutenden Umweltaspekt im
Zusammenhang mit unserer Geschaftstatigkeit.

Indirekte Umweltaspekte

Auf die indirekten Umweltaspekte haben wir nur geringe Einflussmoglichkeiten. Hierzu zahlen vor
allem der LKW-Verkehr durch ein- und ausgehende Lieferungen. Eine Alternative hierzu gibt es
aufgrund der Lage nicht. Zudem haben wir kaum Moglichkeiten, beispielsweise fiir Teilstrecken die
Bahn als Transportmittel vorzuschreiben.
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Ein weiteres Beispiel sind Abfélle von Verpackungsmaterialien. Diese sind im Gegensatz zu den o.a.
aufgefiihrten Abfallen aus der Produktion nicht oder nur sehr eingeschrankt zu beeinflussen.

Was unsere Absatzmarkte betrifft, sind wir wie oben dargestellt schon ziemlich breit aufgestellt. Da
wir auf Eisenguss in kleinen und mittleren Losgrofen spezialisiert sind, versuchen wir durch
Zuverldssigkeit und hohe Qualitdt unseren Marktanteil in diesem Segment auszubauen. Andere
Werkstoffe wie zum Beispiel Aluminium oder Buntmetalle sind schon aufgrund unserer technischen
Ausstattung nicht machbar. Vielmehr streben wir die Produktion neuer anspruchsvollerer
Eisengussteile an und verbessern hierfir sukzessive sowohl unsere Produktionsmittel als auch das
technische und kaufmannische Knowhow. So konnte in den letzten Jahren der Anteil am
hoherwertigen und anspruchsvolleren Spharoguss erhdht werden.

Auch bei der Auswahl unsere Lieferanten sind wir Restriktionen unterworfen. Wie bereits erwdhnt
handelt es sich hierbei im Wesentlichen um Zulieferer, die sich auf die GieRereiproduktion spezialisiert
haben. Produktspezifische Weiterentwicklungen und technische Verbesserungen bei den
Einsatzmaterialien wie auch von technischen Anwendungen werden auf ihren Nutzen hinsichtlich
Qualitdtsverbesserung und positiver Umweltauswirkung hin Gberpriift und nach Méoglichkeit
ubernommen.

Detaillierte Betrachtung der Umweltaspekte

Nachstehend gehen wir nochmal etwas detaillierter auf die wichtigsten Umweltaspekte und deren
Relevanz auf unser Handeln bzw. Handlungsmaoglichkeiten ein, was dann wiederum Eingang in unsere
Ziele und MalRnahmenpléne findet.

Der bedeutendste Umweltaspekt ist der Energieverbrauch und hier vor allem der elektrische Strom,
der zu ca. 70% fur das Herstellen der Schmelze bendtigt wird. Die Moglichkeiten den Einsatz an Strom
fiir das Schmelzen zu reduzieren, sind jedoch durch die Physik begrenzt, weil eine bestimmte
Energiemenge fiir das Schmelzen von Eisen notwendig ist. Es gibt jedoch eine Vielzahl von Faktoren,
die den spezifischen Stromverbrauch beeinflussen und damit Verbesserungsoptionen, die wir nutzen
wollen.

Die restlichen 30% des Stroms werden fir die Drucklufterzeugung, den Betrieb der
Produktionsmaschinen, der Beleuchtung sowie die Verwaltung verbraucht. Hier sind Mafnahmen
zwar leichter umsetzbar, allerdings mit einem geringen Effekt bezogen auf den Gesamtverbrauch.

In diesem Zusammenhang sind die bei der Herstellung des Stroms anfallenden Treibhausgase wie CO>
zu erwahnen (siehe auch Kapitel Output). Diese konnten um ca. 90% reduziert werden, in dem der
Strombezug ab dem Jahr 2021 auf ,griinen Strom*, ein Produkt welches zu 100 % aus erneuerbaren
Energien erzeugt wird, umgestellt wurde. Hierzu liegen Entwertungsnachweise aus dem
Herkunftsnachweisregister des Umweltbundesamtes vor, welche die Herkunft aus erneuerbaren
Energien bestatigen. Das war und ist natirlich mit htheren Strombezugskosten verbunden. Diese
nehmen wir in Kauf, um unseren Beitrag zum Klimaschutz zu leisten.
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Im Verhaltnis eher niedrig sind die Verbrduche von Gas fir die Heizung und den Kerntrockenofen. Aber
auch hier gibt es einige Stellschrauben zur Beeinflussung des Verbrauchs.

Die Reduzierung der Abfallmengen an Altsand, Schlacke, Stiuben und Kernbruch aber auch die
Einhaltung deren Richtwerte in der Deponieverordnung sind wichtig hinsichtlich unserer
Umweltleistung und bedirfen der laufenden Kontrolle ebenso wie die Trennung der anderen
Abfallfraktionen. Dementsprechend versuchen wir durch regionale Materialeinkiufe die Belastungen
der Umwelt so weit wie méglich zu reduzieren, indem wir die Transportwege minimieren.

Unsere Emissionen von Stauben und Gerlichen in die Atmosphdre haben einen Einfluss auf die
Allgemeinheit und insbesondere die Nachbarschaft. Die Einhaltung der hierfiir geltenden Grenzwerte
und MaRnahmen der Emissionsvermeidung und -minderung ist Gegenstand laufender interner
Kontrollen sowie regelmaRiger externer Kontrollen durch die Genehmigungsbehdrde.

Weitere Informationen zu den vorgenannten direkten Umweltaspekten sind im Kapitel ,Output” zu
finden.

Bei dieser Bewertung sind wie bereits erwahnt auch rechtliche Vorgaben zu beriicksichtigen. Die
wichtigsten fir uns maligeblichen rechtlichen Bestimmungen sind das Bundes-Immissionsschutzgesetz
(BImSchG), die TA Luft, die TA Larm, das Kreislaufwirtschaftsgesetz (Krw@G), die Verordnung Uber
Anlagen zum Umgang mit wassergefahrdenden Stoffen (AwSV) sowie das Arbeitssicherheitsgesetz
(ASiG), und das Energiesteuergesetz (EnergieStG).

Zielsetzungen

Resultierend aus dieser Analyse der Umweltaspekte haben wir uns folgende strategischen Ziele gesetzt

e ; | i; Ausgangsbasis | ..
Nr. | Ziel Beschreibun Zeitrahmen | Definition Kennzahl Zielwert
i 0 20152018
| . f . .
1| Reduktion des spezifischen Gesamienergieverbrauchs prot | . Gesamter Energieverbrauch / Tonnage
\ fiissiges Eisen (5%) b 2020 filssiges Eisen [kWhit] AT | Ll
| X \
| 2 Verbesserung der Datenlage von Verbréuchen und - |
‘ Produktionszahlen im gesamten Unternehmen (Strom, | bis 2024 igfaah;r?mﬁrgkﬁméggmm tr 40% 1 95%
Erdgas, Einsatzmaterial, Produktionsdaten) g - ‘
3 | ; ; : Menge der Abfélle zur Beseitigung / i
Reduktion der spezifischen Abfallquote ' bis 2030 Tomagen flssiges Eisen kg ‘ 288 kaft | 262 kglt i
! |
4 | Reduktion des spezifischen Energieeinsatzes der [ . T 1 ;
. Druckiufstation (5% | bis2025 | kWh Strom / Tonnage fllssiges Eisen ; 34,52 KWhit 32,79 kWhit ;
5 | Reduklion der Schmelzenergie durch Reduzierung des bis 2022 o 5% ‘ & :
Ausschusses ‘ |
f 6 Reduktion des Kernindikators CO? um 10% bis 2030 Co* AusstoR / { ilissiges Eisen 560 ko/t 1 504 kgt ‘
L I | |

Tabelle 1: Ubersicht der strategischen Zielsetzungen und der Kernindikatoren mit der geplanten Zielerreichung

Verantwortlich fir die Umsetzung: Herr Trompetter, Herr Schuhmann
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Input und Output — Analyse

Um die Umweltauswirkungen des Unternehmens besser analysieren und entsprechende MaBnahmen
treffen zu kdonnen, werden die wesentlichen Material- und Energiestrome sowohl ins Unternehmen
wie auch die heraus zundchst absolut erfasst, um dann daraus Kennzahlen zu ermitteln, die es
erlauben, die Umweltauswirkungen des Unternehmens zu bewerten. Die einzelnen
Materialverbrauche (Inputs) sind dem Anhang zu entnehmen.

Im Folgenden haben wir die Entwicklung der Kennzahlen der unterschiedlichen Einsatzmaterialien je
Tonne flussiges Eisen in den unterschiedlichen Prozessstufen bzw. Abteilungen dargestellt.

Input Output Schmelzbetrieb

12.000t 70%

10.531t
.838t

10.819t

10.834 t
082t 3211t

10.707t

10.000t
65%
8.000t
014t
6.000t 60%
4.000t
55%
2.000t
t 50%
2018 2019 2020 2021 2022
= (nput Schmelzbetrieb m fliissig Eisen mmmm Guter Guss Ausbringung

Abbildung 11: Entwicklung Materialeffizienz - Kennzahl Ausbringung (Input zu Output)

Die Flussigeisenmenge ist die Menge, die in den Schmelzdfen erschmolzen wird. Diese wird flr das
AbgiefRen der Formen bendtigt und beinhaltet das Eisen fir das Gief8system und das Gussteil. Der
sogenannte Kreislauf besteht aus dem GieRsystem, das vom Gussteil getrennt wird und dem
Ausschuss. Die verbleibende Eisenmenge ist der gute bzw. verkaufsfahige Guss. Das Verhdltnis guter
Guss zu Input Schmelzbetrieb schwankt im Betrachtungszeitraum zwischen 56% und 58% und ist (iber
die Jahre hinweg nahezu konstant.
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Die Formsandmenge (Zugabe Sand und Bentonit zum Regenerat) je Tonne Fliissigeisen konnte durch
Verbesserungen in der Programmsteuerung und den Modelleinrichtungen deutlich reduziert werden.
Sie betragt 80,2 kg — siehe - nachstehende Grafik.

Input Formsand

1200t 120,00 kg
1000 t e 100,00 kg
94,24 kg 98,77 kg 96,66 kg
86,79 kg :
800t 80,19 kg 80,00 kg
600t 60,00 kg
400t 40,00 kg
200t 20,00 kg
0t 0,00 kg
2018 2019 2020 2021 2022

mmmm Neusand  mmmmm Bentonit  e=@==kg/t fllissig Eisen

Abbildung 12: Entwicklung Materialeffizienz — Kennzahl Input Formsand je t Fliissigeisen

In der Kernmacherei ist der Materialeinsatz je Tonne Flissigeisen mit 114 kg leicht gestiegen,
insgesamt aber im Trend sinkend in den letzten Jahren. Die Grafik spiegelt die Zunahme der
Kernsandintensiven Produkten wider.

Kernmacherei
1600t 1467t 200kg
1411t -
1400t g
160kg
1200t 146kg e 1115t 1122t 1152t
kg 136kg 140kg
1000t " 120kg
109k itk
800t 100kg
600t 80kg
60kg
400t
40kg
200t 20kg
0t Okg
2018 2019 2020 2021 2022

mmmm Input Kernmaterial — ==@==Kerne kg/t fllissig Eisen

Abbildung 13: Entwicklung Materialeffizienz — Kennzahl Input Kernmaterial je t Fliissigeisen (absolut und
spezifisch)
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Input Energie

Fir unsere Gussproduktion wurden, die in der nachstehenden Ubersicht dargestellten Energieeinsatze
in Megawattstunden verbraucht:

Gesamter Energieeinsatz

®m Schmelzstrom m Lichtstrom ® Gas Heizél mTreibstoffe

2018 2019 2020 2021 2022

Abbildung 14: Entwickiung gesamter Energieeinsatz der Organisation

Bezogen auf die Tonne Flssigeisen stellt sich die Entwicklung des Gesamtenergieverbrauchs wie folgt
dar:

Gesamtenergieverbrauch |, 50omwh

12.219MWH / 12.061MWH
11.904MWH ; .
12.000MWH 1.254KWh/t
248M

10.000MWH

8.000MWH 1.214KWh/t 1.210KWh/t

6.000MWH 1.193KWh/t -8 1 191KWh/t

4.000MWH

2.000MWH

2018 2019 2020 2021 2022

. MWH gesamt s i(\WH je t FLE

Abbildung 25: Entwicklung Gesamtenergieverbrauch absolut und je t Fliissigeisen

Der Gesamtenergieverbrauch je t Flissigeisen ist 2022 mit 1.191 KWh/t nahezu gleichgeblieben, in den
letzten Jahren aber im Trend kontinuierlich gesunken.
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Schmelzstrom je t Flussigeisen

8.000MWH
FARANH 705kwh/t 705kwhyt et
6.000MWH 703kwh/t
5.000MWH
4.000MWH 694kwh/t
3.000MWH
2.000MWH

2018 2019 2020 2021 2022

m Schmelzstrom MWH e KWh je t FLE

Abbildung 36: Entwicklung Energieeffizienz - Schmelzstromverbrauch absolut und je t Fliissigeisen

Der nur fiir das Schmelzen des Fliissigeisens verbrauchte Strom je Tonne lag 2022 bei 707 KWh. Diese
Kennzahl wird u. a. beeinflusst durch die Qualitat des eingesetzten Materials, den Kreislaufanteil, die
Zusammensetzung des Fertigungsprogrammes hinsichtlich Gusssorten und Stuckgewichten, die
Formanlagenverfiigbarkeit sowie den Ausschussanteil.

Diese Kennzahl ist seit Jahren nahezu konstant.

Der restliche Strom wird fir die elektrischen Aggregate und Anlagen sowie die Beleuchtung
verbraucht. Auch dieser sog. ,Lichtstrom” ist im letzten Jahr nahezu konstant geblieben und betrug
288 KWh je Tonne Flussigeisen.

Sonstiger Strom je t Flssigeisen

3.000MWH
313KWh/t
2.500MWH
;"f,j ;
2.000MWH
290KWh/t L i 288KWh/t
284KWh/t
1.500MWH
1.000MWH

2018 2019 2020 2021 2022

 Sonstiger Strom MWH

Sonstiger Strom KWh/t FLE

Abbildung 17: Entwicklung Energieeffizienz — Sonstiger Strom absolut und je t Fliissigeisen
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Der Erdgasverbrauch ist konstant geblieben, im Trend der letzten Jahre jedoch gesunken:

Erdgasverbrauch je t Fliissigeisen

~ 182KWh/t
1.900MWH 164KWh/t “ 184Kwh/t
1.700MWH ~ 151kWh/t
151KWh/t

1.500MWH

1.300MWH

1.100MWH

0.900MWH

0.700MWH

0.500MWH

2018 2019 2020 2021 2022

s Gasverbrauch MWH s Gasverbrauch KWh/t Fliissigeisen

Abbildung 18: Entwicklung Energieeffizienz — Erdgasverbrauch absolut und je t Fliissigeisen

Der Wasserverbrauch gliedert sich auf in den fiir die Produktion - und hier vor allem in der
Sandaufbereitung - und den der Verwaltung und in den Sozialraumen:

Wasserverbauch m? je t Fliissigeisen

8000m?
7000m? 0,70m? | ;e t Guss 0,64m? je t Guss
B
6000m? 0 57m3 je t Guss 5\
5000m? \, 0,44m* je t GL O 46m? je t Guss
4000m3
3000m?
2000m*
1000m?
2018 2019 2020 2021 2022
EEmN Produktion — mmm Sozialbereich — =====m?/ t fllissig Eisen

Abbildung 19: Entwicklung Effizienz Wasser — Wasserverbrauch absolut und je t Fliissigeisen

Der Wasserverbrauch absolut ist nach dem Hochstwert 2018 weiter gesunken. Die Kennzahlen fur
die Produktion und die Mitarbeiter haben sich ebenso positiv entwickelt:
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Wasserverbrauch Produktion m?je t Guss

4.500m? 0,55m?/t
. — 2
3.500m? 0,43!113/1' 0,47"" /t
0,35m?/t
el E
2.500m? 0,31m?/t
1.500m?
0.500m?

2018 2019 2020 2021 2022

B \Wasser m® e \Vasser m® / t fliissig Eisen

Wasser Sozialbereich je Mitarbeiter

1.500m? 14,11m*/MA ____ : 3
13,14m*/MA 13,45m3/MA
S 4 . = 11,93m*/MA 7
= 10,66m*/MA
it I .
0.500m?
2018 2019 2020 2021 2022

N \Wasser m? e \Wasser m®je MA

Abbildungen 20/21: Entwicklung Effizienz Wasser — Wasserverbrauch absolut und je t guter Guss bzw. je
Mitarbeiter

Output

Der Output beschreibt die Materialstrome, die das Unternehmen verlassen. Dieser umfasst neben
den verkauften Gussteilen auch die zu entsorgenden bzw. verwertenden Abfdlle sowie Emissionen
wie Abluft/Stédube und Gerausche.

Abluft-Stiube -Geriiche

Die beim Abgiefien entstehenden Gase, Staube und Geriiche werden in drei Abluftfilteranlagen und
zwei Gegenstromabsorbern weitestgehend am Austritt in die Atmosphare gehindert.

Abfdlle

GieRereialtsand, Schlacke, Kernbruch und Stidube stellen den grofiten Teil der Giellereiabfille dar.
Diese werden auf Deponien gelagert, wofiir entsprechende Analyseprifberichte beigebracht werden
miissen. Die in der Produktion entstehenden Staube werden im Wesentlichen durch
Entstaubungsanlagen im Schmelzbetrieb, der Putzerei und der GieRRereihalle abgesaugt und in
Bigbags verfillt. Die auf dem Boden in der Halle und im Freien anfallenden Staube sowie sonstigen
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Verschmutzungen werden taglich mit Kehrmaschinen beseitigt, um eine diffuse Staubverbreitung
durch den Wind zu vermeiden.

Larmimmissionen

Fir die Larmimmissionen sind in der Betriebsgenehmigung Immissions-Grenzwerte festgelegt.
Messungen im Jahr 2018 ergaben, dass diese Werte eingehalten werden. Wir bemiihen uns den Larm
so weit als moglich zu begrenzen. So werden die Tore in Richtung Wohngebiet geschlossen gehalten,
es sei denn Material muss in die Produktion gebracht werden. Larmerzeugende Arbeiten werden in
diesem AuRenbereich méoglichst vermieden. Uber regelméaRige interne orientierende
Immissionsmessungen durch einen externen Berater tberpriifen wir, ob die Einhaltung der
Immissionsrichtwerte auch weiterhin gegeben ist.

Treibhausgase

Die wichtigsten von uns emittierten Treibhausgase sind CO; sowie die Luftschadstoffe, SO, und NOx.
Andere Emissionen sind mengenmalig nicht relevant.

Im Folgenden werden die Kennzahlenentwicklungen mit der BezugsgrolRe produzierter Guss
dargestellt. Diese umfassen die anfallenden Abfallmengen sowie direkten und indirekten CO;
Emissionen sowie die SO; und NO, Emissionen. Die SO,- und NOx-Mengen sind im Verhaltnis zu den
CO,-Emissionsmengen sehr gering und werden daher in separaten Grafiken dargestellt.

Abfille

Abfalle in kg je t Flussigeisen

3300t 310 kg

bt — 300 kg
292 kg g 294 ke N\ 290 kg
N 280 kg
N 270 k
= g 66 ke .
250 kg
240 kg
230 kg

2700t
2400t
2018 2019 2020 2021 2022

2100t
1800 t
1500t
1200t
900t
600 t
300t
0t

mmmm nicht geféhrliche mmmm gefihrlich  es==kg/Tonne fllissig Eisen

Abbildung 22: Entwicklung Effizienz Abfdlle — Abfallaufkommen absolut und je t Fliissigeisen

Die Abfallmengen sind im Vergleich zum Vorjahr leicht gestiegen. Beim zu entsorgenden Altsand ist
ein kontinuierlicher Rickgang seit 2013 gegeben. Zurilickzufiihren ist dies auf
Anlagenmodernisierungen und modernere Mess- und Regeltechnik in der Sandaufbereitung.
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Treibhausemissionen

Der GroRteil der CO,-Emissionen in den Vorjahren sind indirekte Emissionen, die nicht direkt am
Standort des Unternehmens emittiert werden. Diese resultierten aus dem bezogenen Strom und
werden von den Kraftwerken emittiert. Genauso verhilt es sich mit den anderen Treibhausgasen SO,
und NOx. Durch den Bezug von ,,Griinstrom”, den wir wie oben erwihnt ab dem Jahr 2021 beziehen,
wurden die in indirekten COz-Emissionen deutlich gemindert. Die CO,-Reduktion betragt also bei
Annahme einer durchschnittlichen Auslastung und dem bisher bezogenen Strommix ca. 5.000 t CO;
pro Jahr.

Die CO,-Emissionen je Tonne Fliissigeisen betrdgt nunmehr nur noch 0,052 und damit ein Zehntel der
friheren Werte (market based Betrachtung). Zur Berechnung der Emissionen wurden die CO;
Faktoren des Bundesumweltamtes beim Strom (Deutschlandmix UBA mit Vorketten, location based
Betrachtung) und der BAFA (bei Gas, Heiz&! und Treibstoff) verwendet. Diagramm mit
Staub/GesamtC/Benzol/Dimethlisopropylamin fir die Absaugungen

CO2-Emissionen

6.000 ?'MIG
5.500 = 5.055
5.000 0,582t je t FE ey
&kt i e 0,514tje tFE LA
4.000 e = 0,450t je t FE
3.500 B '
3.000 b
2.500
2.000 ~ 0,045t je t FE
1.500
1.000 429
500 ]
: 5 0042tjetFE
2018 2019 2020 2021 2022
mmmm t CO2 indirekt — mmmmm t CO2 direkt mam t CO2 gesamt t CO2 je t flussig Eisen
Abbildung 43: Entwicklung Treibhausgas -CO: Emissionen absolut und spezifisch
S0O2 und NOX je 1.000 Tonnen Fllssigeisen
6,000t
5,000t =
4,000t
3,000t m—ry
2,000t - =N
1,000t T % o=
0,000t S 98 —
2018 2019 2020 2021 2022
. SO2 int 2,805t 2,718t 2,348t 0,116t 0,099t
 NOX in t 5,632t 5,479t 4,730t 0,615t 0,559t
=== S02 g je t fl. Eisen 279g 276¢g 287¢ 11¢g 10g
NOX g je t fl. Eisen 561g 557 g S79¢g 60g 55¢g
502 int mmm NOX int = S02 g je t fl. Eisen NOX g je t fl. Eisen

Abbildung 24: Entwicklung SOz und NOx Emissionen {absolut und spezifisch je t Fliissigeisen)
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Staubemissionen der Absaugungen

90,0kg
80,0kg
70,0kg
60,0kg
50,0kg
40,0kg
30,0kg
20,0kg B = ==
c: M E HE EB
0,0kg _— :
2018 2019 2020 2021 2022
m Ofen 39,71kg 38,61kg 33,96kg 38,41kg 27,9kg
m Sandaufbereitung 0,0kg 0,0kg 0,0kg 0,0kg 85,63kg
m Putzerei 22,83kg 20,84kg 19,48kg 22,42kg 25,3kg
m Ofen ® Sandaufbereitung m Putzerei
Gesamt C Emissionen der Absaugungen
10000,0kg
8000,0kg
6000,0kg
4000,0kg
2000,0kg
0,0kg m— — — . —
2018 2019 2020 2021 2022
m Sandaufbereitung 9184,8kg 8356,8kg 7908,4kg 9084,0kg 5.584,50 kg
m Kern Wischer 1 688,4kg 930,4kg 235,4kg 435,6kg 109,93kg
® Kern Wascher 2 352,7kg 412,3kg 227,1kg 252,6kg 152,84kg
B Sandaufbereitung m Kern Wéscher 1 % Kern Wéscher 2
Benzol Emissionen der Absaugungen
700,0kg
600,0kg
500,0kg
400,0kg
300,0kg
200,0kg
100,0kg
0,0kg
2018 2018 2020 2021 2022
m Sandaufbereitung 574,05kg 522,3kg 496,65kg 567,75kg 372,3kg

H Sandaufbereitung
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Flachenverbrauch

2018 2019 2020 2021 2022
Flache gesamt 14.367m? 14.367m? 14.367m? 14.367m? 14.367m?
davon
Uberbaut 5.775m? 5.775m? 5.775m? 5.775m? 5.775m?
Versiegelt 8.592m? 8.592m? 8.592m? 8.592m? 8.592m?

Tabelle 2: Biodiversitit - Entwicklung der (iberbauten und versigelten Fldche

Grinflachen sind am Standort nicht vorhanden. Das nachstgelegene FFH-Gebiet sind die
Muschelkalkhdnge norddstlich Bayreuth (FFH ID-Code EU DE6035371) in 1,7 km Entfernung.
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MaRnahmen zur Steigerung der Umwelt- und Energieleistungen 2020 bis 2025

Um unsere oben aufgefiihrten strategischen Ziele zu erreichen, wurden bzw. werden diverse Projekte durchgefiihrt. Diese sind in der nachfolgenden Ubersicht

zusammengestellt:

MaBnahmenliste

Bereich MaBnatme Potential

Ziel: 1. Reduktion des Gesamtenergieverbrauchs pro t fllissiges Eisen {(5%) (3)

Keunacherd Belegung der Gitter erhghen

Austausch der Hezungsanlage

gesamtes Untemnt Einbau eines E-Saver Erergierinpo:

Beschieibung Termin

durch zusatziiche Gitter ubereinander die Kagazitat des Taktes erhohen. Durch erhahen der Menge an Kernen in der
Trockenkammer tei gleicher Venweilzeit soll die Trocknungskapazitat gesteigert und den Gasverbrauch gesenkt warden

Durch den Einbau einer Warmerickgewinnung in die Ofkuhiung der Kinkel und Wagner Formanlage soll mittels einer G204
Wwarmepumpe die Wassertemperatur hochtransformiert werden um die neu Heizungsanlage zu Speisen und Warmwasser,

Heizungswasser fur Buro, Sozialgebaude und Instanthaltung zu Produzieren. Um den Ausfalischutz 1u gewahrieisten und

mogliche Tempersturdifferenzen austugieichen wird 2ine Gasheizung als Zweitheizung installiert

durch den Einbau eines E-Saver in die Stromversorgung von Licht-Kraft sollen die Blindlzistungen als Wirkleistung 1082025
wiederverwendet werden

Istin der Machbarkeitsplanung

Ziel: 2. Verbesserung der Datenlage von Verbrauchen und Produktionszahlen im gesamten Unternehmen (Strom, Erdgas) (1)

gesemtes Unterne Erweiterung der Messdatenerfassung

Ziel: 3. Reduktion von Abfall zur Beseitigung {2)

& schere. EinfGhrung ECO-Blue Bindarsystem

Ziel: 4 Reduktion des Energieeinsatzes der Druckluftstation {5%) (1)

esamies Unterne Leckage-Me tuft

Ziel: 5. Reduktion der Schmelzenergie von Wiederverwendung des Ausschusses (1)

ing eines Formsteffprifgerates

Tabelle 3: Operative Mafinahmen zur Umsetzung der strategischen Ziele

Erweitern der Messstellen an Anlagen und Maschinen (Zahler kWh, Produktiansdaten, Betriebsstundenzahier) und 3 4
Einbindung in das Anlagenleitsystem von Siemens.

Burch den Austausch des Bindersystems des Kernsandes auf die neuen Komponenten ECO-Blue von ASK soll die Amin und
Phenal Belastung reduzlert werden. Eine Steigerung der Effizienz durch kirzere Begasungsieiten soll laut Herstelier mbglich
sein.

durch Wiedervervendung vor der Staube aus den Absaugungen die Entsorgungsmengen fir die Deponje senken 31.12.2023

Durchfilhren einar Leckage-Messung durch die Firma Kaser. Bese tigen der Mangel. regelmaRige Kantrolle durch eigenes LR
Personal, gaf. wiederholende Messung durch die Firma Kaser durchflhren lassen.

Mit Hitfe des Formstotiprufgerates AT1 soll eine GlechmaB gkeit im Formsand erreichl werden um den Formausschuss 2u
senxen und Sandfebler im Ausschuss Tu vermeiden. Durch die Automatische Regelung des Sandmischers mit Hilfe des AT1
sollen die Mitarbeiter der Sandaufberteitung flaxibel eigesetzt werden
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Tabellenanhang

Input Schmelzbetrieb

Material 2022 2021 2020 2019 2018
Stanzabfélle Mg arm 2455t 2.371t 2.143 ¢ 2.614t 2.6281
Bremsscheiben 1.349t 1.466 1 1.156t 1.378 t 1419t
Kupolofenschrott 1.254t 1349t 1.028 t 1,257t 1.267t
Kreislaufmaterial 4,287t 4.244 t 3.307t 3.996t 4,135t
Summe Schrotte 9.345 ¢ 9.430t 7.634t 9.245t 9.449t
Nodularroheisen 819t 8531 645t 7531 841t
Hamatitroheisen 193t 213t 139t 187t 174 t
Summe Roheisen 1.012¢ 1.066 t 784 t 940 t 1.015¢
Ferro-Molybdan 4t 4t 2t 4t 4t
Ferro-Mangan 9t 8t 61t 9t o9t
Ferro-Silizium 93t 95t 781t 98 t 103t
Ferro-Schwefel 3t 3t 2t 3t 4t
Phosphor 3t 3t 2t 3it 3t
Kupfergranulat 7t 6t 6t 8t 8t
Impfmittel 17t 16t 13t 17 t 17t
Vorlegierung FeSiMg 53 ¢ 52t 43t 521 55t
Aufkohlungsmittel 161t 151t 125t 152t 153t
Zuschlagsstoffe 350t 338t 278t 346t 355t
Input Formerei
Material 2022 2021 2020 2019 2018
Formsand 270t 426t 366t 306t 3271
Bentonit 542 t 572t 442 t 548 t 620t
Summe Formgemisch 812t 998 t 807t 854t 946 t
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Input Kernmacherei

Material 2022 2021 2020 2019 2018
Spezialsand (26720) 0t 2t 2t 2t 0t
Hepworth-Sand 0t 0t Ot 21 Ot
Kerphalite (26706) 30t 46t 261t 37t 32t
Chromerzsand 4t 6t 4t 4t 2t
Quarzsand H33 (26702) 667t 671t 742 t 930t 1.019t
Quarzsand F34 (26701) 419t 363t 310t 395t 362t
Kernsande 1.120°t 1.088 t 1.084 t 1.369t 1415t
Feranex 7523 (26719) 0t 2t 1t 1t 1t
Feranex 4425 (26712) 14 t 17t 13t 19t 24t
Additive 14t 19t 14t 20t 251
Askocure 388 Teil 1 0t Ot 21 5. 12 t
Askocure 666 Teil 2 0t Ot 2t 7t 13t
Ecocure Blue 60 Teil 2 (33525) 9t 7t 7t 4t Ot
Ecocure Blue 30 Teil 1 (33526) 9t 8t 6t 4t Ot
Harz /Harter 17t 14t 16t 20t 251
Katalysator 706 1t 1.t 1t 2t 2t
Coldbox Bindersystem 181 15t 17t 22t 27t
Kernmaterial 1.152 t 1.122 ¢ 1.115¢ 1411t 1.467 t

Material gesamt (Schrotte, Roheisen, Zuschlagstoffe, Material Sandaufbereitung und Material Kernmacherei)

Material gesamt 12,671t 12.953 ¢t 10.618t 12.795t 13.233 t
2022 2021 2020 2019 2018
CO2-Emissionen 5.690t 5.786t 4772t 5.534 t 5.704 t
Strom gesamt (indirekt) 5.179t 5.237t 4278t 4956t 5.140t
Gas (direkt 375t 382t 369 t 440t 404 t
OL-Heizungen (direkt) 64t 74t 60t 55t 61t
Treibstoffe Stapler/Kfz (direkt) iR . 92t 66t 841t 99t
CO-Emissionen 3,841t 3,99t 3,46 t 4,04t 4,03t
Strom gesamt (indirekt) 1,85t 1,87t 1,53 1,77t 1,84t
Gas (direkt 1,52t 1,55% 1,50t 1,79t 1,641
OL-Heizungen (direkt) 0,20t 0,23t 0,19t 0,17 t 0,19t
Treibstoffe Stapler/Kfz (direkt) 0,26t 0,33t 0,24t 0,30t 0,361
S0O2-Emissionen 2,81t 2,92t 2,39t 2,79t 2,90t
Strom gesamt (indirekt) 2,26t 2,281 1,86t 2,16t 2,24t
Gas (direkt 0,23t 0,23t 0,22t 0,27t 0,24t
OL-Heizungen (direkt) 0,07 t 0,08t 0,06t 0,06t 0,06 t
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Treibstoffe Stapler/Kfz (direkt)

NOx-Emissionen

Strom gesamt (indirekt)

Gas (direkt

OL-Heizungen (direkt)
Treibstoffe Stapler/Kfz (direkt)

Input Energie

2022

Schmelzstrom
Lichtstrom

Strom gesamt

7.158.465KWh
2.916.588KWh

10.075.053KWh

0,26t

4,71t
4,11t
0,29t
0,05t
0,26t

2021

7.254.704KWh
2.934.922KWh

10.189.626KWh

0,331

4,85t
4,16 t
0,30t
0,06t
0,33t

0,24t

3,971
3,40t
0,29t
0,05t
0,24t

2020

5.763.824KWh
2.558.991KWh

8.322.815KWh

0,30t

4,62t
3,931
0,341
0,04 t
0,30t

2019

6.827.686KWh
2.814.452KWh

9.642.138KWh

0,36t

4,80t
4,08t
0,32t
0,05t
0,36t

2018

7.083.146KWh
2.916.536KWh

9.999.682KWh

Gas

Ol

Treibstoffe

1.524.473KWh

201.586KWh

260.200KWh

1.553.631KWh

232.834KWh

332.622KWh

1.499.727KWh

188.522KWh

236.526KWh

1.786.864KWh

172.915KWh

301.968KWh

1.644.108KWh

218.869KWh

355.884KWh

Energie gesamt 12.061.312KWh 12.308.713KWh 10.247.590KWh 11.903.885KWh 12.218.543KWh

Input Wasser
2022 2021 2020 2019 2018
Duschen/WW 1.141m?3 1.300m?3 1.430m?3 1.419m3 1.538m?3
Produktion 3.501m3 3.202m?3 3.820m3 4.235m? 5.502m?3
Wasserverbrauch 4.642m3 4.502m3 5.250m3 5.654m3 7.040m3
Abfille 2022 2021 2020 2019 2018
nicht gefahrlich 2.679,4t 2.659,2t 2.438,7t 2.881,0t 2.914,0t
gefahrlich 9,1t 54t 89t 13,0t 17,0t
- | 4 4 r

Summe Abfille 2.68841t 2.664,6t 2.447,6t 2.8940¢t 2.931,0t
Tonnen Abfall je to FlUssigeisen 0,266 0,258 0,299 0,294 0,292
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Ansprechpartner und Vorlage der nachsten Umwelterklarung

Fir Fragen, Hinweise, Kritiken oder andere Informationen zu unserer Umwelterklarung oder unseren
Umweltaktivitaten stehen wir gerne als Ansprechpartner zur Verfiigung.

Die nachste Umwelterklarung wird im Oktober 2024 erscheinen.

Bindlach im Oktober 2023

Mathias Trompetter
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Gutachtererklarung

ERKLARUNG DES UMWELTGUTACHTERS ZU DEN BEGUTACHTUNGS- UND VALIDIERUNGSTATIGKEITEN

Dr. Stefan Braker, EMAS-Umweltgutachter mit der Registrierungsnummer DE-V-0272, akkreditiert oder
zugelassen flir den Bereich Nace Code 24.51 , EisengieRereien”, bestitigt, begutachtet zu haben, ob der
Standort, wie in der Umwelterklarung mit der Registrierungsnummer DE-106-00064 angegeben, alle
Anforderungen der Verordnung (EG) Nr. 1221/2009 des Europdischen Parlaments und des Rates vom 25.
November 2009 lber die freiwillige Teilnahme von Organisationen an einem Gemeinschaftssystem fir
Umweltmanagement und Umweltbetriebspriifung (EMAS) i.d.F. VO EU 2017/1505 erfillt.

Mit der Unterzeichnung dieser Erklarung wird bestatigt, dass

» die Begutachtung und Validierung in voller Ubereinstimmung mit den Anforderungen der Verordnung
(EG) Nr.1221/2009 i.d.F. VO EU 2017/1505 und VO EU 2018/2026 durchgefiihrt wurden,

e das Ergebnis der Begutachtung und Validierung bestatigt, dass keine Belege fiir die Nichteinhaltung der
geltenden Umweltvorschriften vorliegen,

e die Daten und Angaben der Umwelterklarung des Standorts ein verlassliches, glaubhaftes und
wahrheitsgetreues Bild samtlicher Tatigkeiten des Standorts innerhalb des in der Umwelterklarung
angegehenen Bereichs geben,

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

nur durch eine zustandige Stelle gemaR der Verordnung (EG) Nr. 1221/2009 in der Fassung EU-VO 2017/1505
sowie EU-VO 2018/2026 erfolgen. Diese Erklarung darf nicht als eigenstandige Erklarung fiir die Unterrichtung
der Offentlichkeit verwendet werden.

Hiermit erklare ich die Umwelterklarung 2023 fiir gultig

Kerpen, den 10. November 2023

Dr. Stefan Brédker

Zugelassener Umweltgutachter

(DAU-DE-V-0272)

EMAS

GEPRUFTES
UMWELTMANAGEMENT
DE-106-00064
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