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Seit dem 11. November 1996 ist das Werk Hannover der
Benecke-Kaliko AG in das Europdische Verzeichnis (EMAS)
iiber die freiwillige Beteiligung von Unternehmen an einem
Gemeinschaftssystem fiir das Umweltmanagement und die
Umweltbetriebspriifung eingetragen.

Wir gehdrten zu den ersten Unternehmen, die nach
umfangreichen Priifungen durch Gutachter und Behotrden in
das Verzeichnis eingetragen wurden.

Dariiber hinaus sind wir seit dem 27. Mérz 1998 nach der
Umweltmanagementnorm DIN EN ISO 14001 fiir
Umweltmanagementsysteme sowie seit dem 02. November
2020 nach dem Standard DIN EN ISO 45001 fiir Arbeits- und
Gesundheitsschutz-Managementsysteme zertifiziert.

Wir bekennen uns also seit vielen Jahren zum Umweltschutz
und lassen unsere Umweltleistungen durch einen
unabhéngigen und zugelassenen Gutachter bewerten.

Im jahrlichen Umweltbericht der Benecke-Kaliko AG stellten
wir bereits in den vergangenen Jahren die Leistungen des
Werks Hannover umfassend dar.

Imw

Die vorliegende Umwelterkldrung gibt uns erneut die
Gelegenheit, unsere Umweltaktivititen der vergangenen
Jahre und unsere Ziele zur weiteren Verbesserung des
Umweltschutzes darzustellen.

Neben dem Schutz der Umwelt sehen wir gleichrangig den
Schutz unserer Mitarbeiter. Um mdégliche Zielkonflikte
untereinander auszuschlieBen, integrieren wir daher
Umweltschutz und Arbeitssicherheit in einem gemeinsamen
Managementsystem. Durch die ganzheitliche Betrachtung
werden Umweltbelastungen und Arbeitsunfélle minimiert
sowie unsere Geschaftsprozesse optimiert. Daran messen wir
uns und das ist unser Ziel.

Wir  wiinschen uns, dass mit der vorliegenden
Umwelterklarung der offene Dialog mit Mitarbeitern,
Nachbarn, Kunden, Lieferanten, Behdrden und allen
gesellschaftlichen Gruppen gefordert wird und daraus Impulse
zur weiteren Verbesserung resultieren.
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Dr. Dirk LeiB3
Chairman of the Executive Board Benecke-Kaliko AG

e

Jan-Philipp Behrndt
Plant Manager

Dr. Susann Baxmann
Local Head of ESH



Der Standort Hannover wurde im Jahre 1718, als ein
kleiner Betrieb zur Herstellung von ,Wachstuch auf Lein-
olbasis" gegriindet. Dieser Betrieb wurde im Jahr

1771 von der Familie Benecke libernommen und bis in die
80er Jahre des 20. Jahrhunderts als Familienbetrieb gefiihrt.
Um das Jahr 1900 wurde der Geschaftsbetrieb der Firma
Benecke vom Steintor in Hannover Stadtmitte nach Hannover-
Vinnhorst verlagert. Damit besteht der heutige Standort iiber
100 Jahre.

Im Jahre 1993 kam es zu einem Zusammenschluss der J. H.
Benecke AG und der Goppinger Kaliko GmbH in Eislingen an
der Fils, die zur Continental AG gehdrte, zur Benecke-Kaliko
AG mit Sitz in Hannover, dem Stammwerk der damaligen

J. H. Benecke AG.

Nach dem Ausbau der globalen Produktionsstandorte in den
Jahren 2005 bis 2015 kam es im Jahr 2017 zur Fusion der
Benecke-Kaliko AG mit der Konrad Hornschuch AG unter der
Marke Continental.

Mit dem Segment ,Living Solutions" erweiterte sich die
Produktpalette der Gruppe um Oberflachenmaterialen fiir
Wohnrdume, medizinische Anwendungen und technische
Lésungen fiir den Freizeitbereich.

Durch die Integration der Elastomer Coatings im Jahr 2018 als
Spezialist fiir Drucktechnologie und Produzent technischer
Stoffe fiir den Einsatz unter extremen Bedingungen wie Hitze,
Kalte und Einsatz unter Wasser gehdren der Gruppe weltweit
mittlerweile 15 Produktions-standorte mit rund 5.700
Mitarbeitern an.

Das Werksgelénde in Hannover-Vinnhorst hat eine Grund-
flache von ca. 145.000 m?, davon {iberbaut und befestigt

ca. 118.000 m? (Auswertung erfolgte nach Flurstiicken durch
Luftaufnahmen des Stadtentwéasserungsamts Hannover) und
liegt in unmittelbarer Nahe der Autobahn A 2, westlich des
Werkes schlieft die Bahnstrecke Hannover-Hamburg an. Das
Werksgelande ist als Industriegeldnde ausgewiesen
(Bebauungsplan Nr. 862 der Stadt Hannover), die
Nachbarschaft als Mischgebiet. Die ndchste Wohnbebauung
befindet sich auf der anderen Bahnseite.

Die Mitarbeiteranzahl betréagt Ende des Jahres 2021

994,

Benecke-Kaliko AG Hannover
im Jahre 1900

Werk Benecke-Kaliko AG Standort Hannover
im Jahr 2021




i Wareneingang | Produktion — Hauptprozesse Versand

12.a Streichen
oder

2.b Kalandrieren

VbF-Lager

Anlieferung von
Rohstoffen

3. Lackieren

4 Préagen

6. Zuschneiden

Rohstofflager

Schaubild Produktion

Im Werk Hannover-Vinnhorst werden Kunststoff-Folien im
Schichtbetrieb auf Kalandern und Streichmaschinen produ-
ziert. Bei der Kalanderfertigung werden Kunststoffmassen
(PVC/ABS-Mischungen)* in Kneter/Extruder plastifiziert und
mittels Walzwerken zu einer diinnen Folie ausgewalzt.

Bei der Streichmaschinenfertigung werden pastdse Kunst-
stoffmassen (PVC oder PUR) auf einen Trager, z. B. Papier,
aufgebracht und in einem Heizkanal verfestigt.

Das Tragermaterial wird von der Folie getrennt und wieder
zur Fertigung neuer Folien eingesetzt.

In weiteren Arbeitsschritten werden diese Folien thermisch
zusammengefiigt, geprégt, lackiert und bedruckt, mit
Gewebe kaschiert oder mit Schaum (PUR oder PE/PP)
laminiert und auf das vom Kunden zur Weiterverarbeitung
gewiinschte FertigmaB geschnitten.

Zur Produktion gehéren Rohstofflager, Mischraume,
Zwischenlager, Energieerzeugungs- und Verteilungsanlagen
sowie Umweltschutzeinrichtungen.

*PVC: Polyvinylchlorid, PE: Polyethylen, ABS: Acrylnitril-Butadien-Styrol
PP: Polypropylen, PUR: Polyurethan

Auslieferung
der Fertigware

: Rampe
Hannover-Vinnhorst

| Fertigwarenlager
| Langenhagen

Umweltschutzeinrichtungen

Zu den wesentlichen Umweltschutzeinrichtungen gehéren

Recycling-Anlagen, in denen eigene
produktionsbedingte Kunststoff-Folienreste
und Folienreste aus der Weiterverarbeitung
bei unseren Kunden zu Rohstoffen recycelt
werden.

Reinigungszentrum fiir durch Lacke und
Farben verschmutzte Transportbehalter und
Betriebsmittel mit Losemittelriickgewinnung
in geschlossenen Systemen.

Einsatz von recyceltem Losemittel als
Waschfliissigkeit im Reinigungszentrum,

Thermische, regenerativ-thermische und
biologische Abluftreinigungsanlagen, die
pro Stunde ca. 500.000 Nm3 Produktions-
abluft reinigen.

Automatische CO; -Léschanlagen sowie eine
automatische Schaumldschanlage im
Fasslager und Loschwasserriickhalte-
einrichtungen zur Minimierung der
Umweltauswirkungen im Brandfall.

Sicherheitseinrichtungen fiir brennbare
und wassergefdahrdende Fliissigkeiten, wie
doppelwandige Tanks, Auffangrdume und
Absperreinrichtungen.



Die hergestellten Kunststoff-Folien finden iiberwiegend ihren Einsatz fiir
die Kfz- & Nfz-Innenausstattung wie z. B. fiir Instrumententafeln, Tiir- und Seitenverkleidungen, Konsolen, Sonnenblenden etc.

und zum geringen Anteil Einsatz als
technische Folien aus Kunststoffen fiir
Offentliche Verkehrsmittel
Flugzeugbodenbelag
Polstermaterial
Schuhobermaterial

Kunstleder fiir vielfaltigste Anwendungsformen wie Polster, Schuh-Oberflachen etc.

Seitenverkleidung und Dekorblende
Tiir- und Seitenverkleidung
Sonnenblende

Instrumententafel

Sitzriicken

Sitzbezug und Kopfstiitze
Mittelkonsole
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Produktions- und Vertriebsstandorte weltweit

Aachen

Eislingen AR

Hannover [
Herbolzheim :
Northeim
Stolzenau : ‘
Waltershausen [ ]
WeilRbach

San Luis Potosf 3 ' ’

Winchester
Pamplona

Das Unternehmen ist mit den nachfolgend genannten
Produktionsstandorten weltweit fiihrender Hersteller von
Kunststoff-Folien fiir die genannten Anwendungsgebiete. Die
Benecke-Kaliko AG gehért dariiber hinaus zur ContiTech AG,
die eine der Divisionen der Continental AG ist.

Hannover, Deutschland

Folien aus Kunststoffen fiir Kfz-Innenausstattung
Eislingen, Deutschland

Folien aus Kunststoffen und Schaumen fiir Kfz-
Innenausstattung

San Luis Potosi, Mexico

Folien aus Kunststoffen fiir Kfz-Innenausstattung
Zhangjiagang, China

Folien aus Kunststoffen fiir Kfz-Innenausstattung
Changzhou, China

Folien aus Kunststoffen fiir Kfz-Innenausstattung
Wagrowiec, Polen

Folien aus Kunststoffen fiir Kfz-Innenausstattung
Pamplona, Spanien

Folien aus Kunststoffen fiir Kfz-Innenausstattung
WeiBbach, Deutschland

Folien aus Kunststoffen fiir Kfz-Innenausstattung,
Mobelindustrie und Endkundengeschaft (Baumaérkte)
Stolzenau, Deutschland

Folien aus Kunststoffen und Schaumen fiir Kfz-
Innenausstattung

Stand 0172021
. ~ Wagrowiec
>
. e 2 wiliiha
4 _.' Changshu
Changzhou
’ Zhangjiagang
L o
Pune
Produktionsstandorte

@ Vertriebsniederlassungen

Der Mutterkonzern Continental AG gibt auch weltweit geltende
Umweltziele vor, die wir fiir unser Unternehmen iibernehmen
und detaillieren.

Neben den 16 Werken der Gruppe, die z.T. nach EMAS/ISO
14001 zertifiziert sind, unterhalt die Gruppe Regionalbiiros in
Argentinien, Brasilien, Indien und Japan:

Herbolzheim, Deutschland
Laminierte Schaumfolien fiir Kfz-Innenausstattung,

Mdobelindustrie
Winchester, USA

Folien aus Kunststoffen fiir Kfz-Innenausstattung,
Mé&belindustrie und Endkundengeschaft (Baumarkte)
Northeim, Deutschland

Drucktiicher, Industrieprodukte, Elastomerfolien,
Beschichtete Stoffe

Aachen, Deutschland

Flexible Behélter, Kraftstoffbehalter fiir Flugzeuge,
Hubschrauber, Boote und weitere Fahrzeuge
Waltershausen, Deutschland

Drucktiicher

Changshu, China

Drucktiicher

Pune, Indien

Folien aus Kunststoffen fiir Kfz-Innenausstattung



Nachhaltiger Umwelt-, Arbeits- und Gesundheitsschutz (ESH)
sind feste Bestandteile der Unternehmenskultur der Continental
AG und damit auch fiir uns. Mit der Verpflichtung zu dieser ESH-
Politik bringen wir die Erwartungen der Menschen, die Belange
der Umwelt und Interessen des Unternehmens in Einklang.

Unsere unternehmerischen Entscheidungen werden unter
Einhaltung aller rechtlichen und internen Vorgaben unter
Beriicksichtigung aller Risiken und Chancen getroffen und die
Auswirkungen auf alle von diesen Entscheidungen Betroffenen
bewertet. Dabei setzen wir auf den Dialog mit unseren
Mitarbeitern, Nachbarn, Kommunen, Lieferanten und Kunden.

Wir ermitteln alle ESH-Aspekte und bewerten sie hinsichtlich
ihrer Relevanz beziiglich eingesetzter Ressourcen und des
Gefahrenpotential bei Abweichungen vom Regelbetrieb.

Daraus abgeleitet werden Prozesse und Produkte immer
weiter optimiert, so dass sie einen wesentlichen Beitrag zum
nachhaltigen Umweltschutz — insbesondere zum Klimaschutz
- liber den gesamten Produktlebensweg leisten. Dieses
erreichen wir durch einen schonenden Umgang mit
Ressourcen, indem wir den Verbrauch von Energie, Wasser
Roh- und Betriebsstoffen verringern, aber auch die
Vermeidung von Umweltbelastungen wie Emissionen in
Boden, Luft und Wasser und Abfallminimierung tragen ihren
Teil dazu bei.

DESIGNED GREEN

Um Umweltereignisse, Unfélle und Krankheiten und deren
Auswirkungen zu minimieren, betreiben wir ein
umfangreiches Notfallmanagement, bewerten den Ist-Stand
und passen gegebenenfalls Prozesse an. Wichtig sind uns
dabei auch unsere Mitarbeiter, die wir durch ein
umfangreiches Schulungsprogramm hinsichtlich ihrer
Umweltkompetenz und des sicheren Arbeitens sténdig
fortbilden.

In regelm@Bigen Routinen werden von uns ESH-Kennzahlen
und ESH-relevante Ereignisse besprochen und gepriift, in
wie weit sich im Rahmen der kontinuierlichen
Verbesserungsprozesse daraus zur Steigerung der ESH-
Leistung MaBnahmen ableiten lassen und mégliche

neue Ziele entwickelt werden kénnen.




Die Verantwortung fiir den Umweltschutz und die Arbeits-
sicherheit liegt beim Vorstand der Benecke-Kaliko AG. Er
kontrolliert die Einhaltung der Richtlinien und sorgt fiir
standige Verbesserungen im Umweltschutz und der
Arbeitssicherheit. Im Rahmen des Organisationsplanes ist
sichergestellt, dass jeder Vorgesetzte iiber seine
Verantwortung fiir die Einhaltung von Umweltschutz und
Arbeitssicherheit informiert ist. Die Verantwortung fiir die
Anwendung und Aufrechterhaltung des Managementsystems
tragt die Leitung Environment, Safety & Health (ESH) -
Managementbeauftragter im Sinne EMAS und ISO 14001,

Die Integration der Managementsysteme ist eine wichtige
Aufgabe der Organisationseinheit Technologie und Umwelt.
Dieser Bereich berat dariiber hinaus die Verantwortlichen im
Unternehmen bei der Umsetzung gesetzlicher bzw.
behordlicher Forderungen in innerbetriebliche Anweisungen,
fordert die Motivation und Schulung der Mitarbeiter und stelit
sicher, dass Termine fiir behérdlich geforderte Messungen,
Behdrdenmitteilungen und Genehmigungen eingehalten
werden.

CEO
Benecke-Kaliko

Dr. Leif

Die Abteilung ESH unterstiitzt Vorgesetzte und Mitarbeiter/-
innen bei der Ableitung von Pflichten aus einschlagigen,
umweltrelevanten  Rechtsvorschriften und  technischen
Regelwerken.

Die operativen Tétigkeiten dieses Bereichs umfassen weiterhin
die Kontrolle der Einhaltung der gesetzlichen und
behdrdlichen Vorschriften zum Umweltschutz und zur
Arbeitssicherheit im Unternehmen, Priifung und Freigabe
neuer Rohstoffe vor dem Einsatz in der Produktion unter
sicherheits- und umweltrelevanten Aspekten.

Die Betriebsbeauftragten sind aufgrund gesetzlicher
Vorschriften von der Benecke-Kaliko AG bestellt und der
zustandigen Behorde angezeigt. Durch den Vorstand wird
sichergestellt, dass die jeweiligen Beauftragten iiber die fiir
ihre  Aufgabenerfiillung erforderlichen  Qualifikationen,
Kompetenzen und Ressourcen verfiigen. Durch Aus- und
WeiterbildungsmaBnahmen der  Beauftragten und
Verantwortlichen werden deren Kenntnisse im Umweltschutz
und der Arbeitssicherheit regelmé&Big aktualisiert.

Als Betriebsbeauftragte sind fiir den Standort
bestellt:

Immissionsschutzbeauftragter
Strahlenschutzbeauftragter
Laserschutzbeauftragter
Betriebsbeauftragter fiir Abfall
Gefahrgutbeauftragter
Fachkréfte fiir Arbeitssicherheit
Sicherheitsbeauftragte



Die Umwelt- und Sicherheitspolitik des Unternehmens wird
unseren Mitarbeitern in Gesprachen, Routinen und sozialen
Netzwerken nahegebracht. Diese Darstellung wird in
Kurzfassung durch Aushé@nge und Monitore an alle
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter kommuniziert. Sie ist
Bestandteil wiederkehrender Schulungen der Mitarbeiter.
Workshops zur Arbeitssicherheit und Umwelt und
Plakataktionen unterstiitzen die Umsetzung unserer Politik
und Ziele.

Im Integrierten Managementsystem (IMS), basierend auf
den Vorgaben von EMAS und ISO 14001, wird die Aufbau-
und Ablauforganisation des Managementsystems durch die
Implementierung der Richtlinien und standortspezifischen
Anweisungen fiir alle umweltrelevanten Tatigkeiten im
Unternehmen konkretisiert. Das Managementhandbuch ist
fiir alle Mitarbeiter verbindlich, wird zentral im Intranet
gefiihrt und sténdig aktualisiert.

Wir bewerten regelméaBig bzw. Anlass bezogen die Umwelt-
und geschaftlichen Belange unter dem Gesichtspunkt des
Kontext sowie der Stakeholder; aus den damit verbundenen
Umweltauswirkungen und den Risiken und Chancen werden
die wesentlichen Umweltaspekte unter Einbezug der
bindenden Verpflichtungen definiert. Hierbei wird der
gesamte Lebensweg betrachtet, damit unerwiinschte
Umweltauswirkungen auf Boden, Wasser, Luft und Rohstoffe
verhindert oder minimiert werden kdnnen.

Mit MaBnahmen wie Reinhaltung der Luft durch thermische
und biologische Abluft-Reinigungsverfahren oder den Einsatz
larmarmer Produktionsanlagen verbessern wir fortlaufend
unsere Umweltleistung. Wir tragen damit zur langfristigen
Sicherung und Wettbewerbsfahigkeit unseres Unternehmens
bei. Im nachfolgenden Kapitel ,Wesentliche Umweltaspekte®
wird ndher auf die direkten und indirekten Aspekte
eingegangen.

Wesentliche signifikante Anderungen gegeniiber dem Vorjahr
haben sich in den Umweltaspekten nicht ergeben.

Unsere Umweltpolitik, die Identifikation der umweltre-
levanten Aspekte unserer Geschéftsaktivitaten sowie die
relevanten gesetzlichen Vorschriften bestimmen die vom
Vorstand festgelegte Zielsetzung und spiegeln sich im
Umweltprogramm wider. Zielvorgaben und Erfiillungsgrad
sind im Kapitel ,Kernindikatoren™ beschrieben. Wir messen
und bewerten unsere Umweltleistung mithilfe dieser
Kernindikatoren fiir Energie (Elektrizitit, Gas), Massenstrome
(Rohstoffe, Abfélle, Wasser) und Emissionen (z.B. COz).




Ein wesentliches Instrument zur Uberpriifung der Wirk-
samkeit unseres Umweltmanagementsystems sind die
Umweltbetriebspriifungen und internen Audits, die nach
einem Auditplan durchgefiihrt werden und bei dem in einem
geregelten Verfahren Abweichungen von den Vorgaben
abgestellt und Verbesserungsméglichkeiten umgesetzt
werden.

Als Kommunikationssystem wird durch ESH regelméBig in
Routinen (Plant Operation Review POR, Arbeitsschutz- und
Umweltschutzausschuss ASA) iiber den Stand der aktuellen
Umweltleistung berichtet. Ist eine Abweichung von
festgelegten Zielen erkennbar, kann friihzeitig eskaliert und
dem entgegengesteuert werden,

Die Einhaltung der Zielvorgaben wird durch Ermittlung der
Ursachen und daraus resultierender MaBnahmen nach dem
Verfahren PDCA (plan — do - check - act) unterstiitzt und
monatlich — wie oben genannt - auf Leitungsebene bewertet.

Das System des kontinuierlichen Verbesserungsprozesses
(KVP) zur stetigen Verbesserung der Produkt-, Prozess- und
Servicequalitat basiert darauf, dass alle Mitarbeiter/-innen
eigenstandig in ihren Abteilungen und Teams an laufenden
Verbesserungen in ihrem Verantwortungsbereich und in
ihrem Umfeld als auch Bereichsiibergreifend arbeiten.

Hierbei stehen viele kleine Verbesserungen jeglicher Art, die
schnell zu realisieren sind, im Vordergrund. Dadurch ergibt
sich die Chance, wirtschaftliche Erfolge aus dem KVP zu
erzielen und den Standard nicht nur zu halten, sondern
diesen in kleinen Schritten zu optimieren. Dieser Prozess
wird als Teil der allgemeinen Unternehmenskultur gestaltet
und umgesetzt.

KVP

B 3 EC 0 000U <<

v

Abb.: Kontinuierlicher Verbesserungsprozess KVP




Auf Grund organisatorischer und technischer MaBnahmen, mit
denen wir die Eintrittswahrscheinlichkeit und Auswirkungen
eines eventuellen Ereignisses reduzieren, konnen wir
umweltschadliche Einfliisse auf ein Minimum begrenzen. Fiir
den Standort existiert ein Gefahrenabwehrplan fiir die
Ereignisse Pandemien, Feuer, Unfall, Freisetzungen
gefahrlicher / radioaktiver Stoffe [/ Diebstdhle /
Sachbeschadigungen / Drohungen und Betriebsstérungen mit
vorbeugenden Regelungen zum Brandschutz, Gewasserschutz
und Bodenschutz.

Dariiber hinaus liegt ein umfangreicher Feuerwehrplan fiir die
internen und externen Einsatzkréfte vor, in dem alle Gebaude
und Einrichtungen mit ihren Sicherheitseinrichtungen und
Gefahrenpotenzialen dargestellt sind.

Auf dem Gelande befindet sich eine stindig besetzte
Feuerwache, deren technische Ausriistung neben der
Personenrettung auf die Brandbekampfung und Begrenzung
von Umwelteinwirkungen, wie z. B. durch freigesetzte
Gefahrstoffe, ausgerichtet ist.

In Absprache mit diesen Fachorganisationen werden
regelmaBig Brandschutziibungen sowie R&umungs- und
Evakuierungsiibungen auf dem Geldnde der Benecke-Kaliko
AG durchgefiihrt. Damit ist ein professioneller vorbeugender
und abwehrender Brandschutz sichergestellt,

Zur Ldschwasserversorgung stehen neben dem stadtischen
Léschwassernetz auf dem Geldnde ein Brunnen sowie ein
800m3-Loschwassertank fiir die Wasserentnahme zur
Verfiigung. Der nahe gelegene Mittellandkanal dient zusétzlich
der Wasserversorgung im Brandfall.

Sollte dennoch ein umweltrelevantes Ereignis auftreten,
kénnen die Auswirkungen durch eine hauptberufliche
Werkfeuerwehr, dargestellt durch den Kooperationsvertrag
mit der Berufsfeuerwehr, begrenzt werden. Sie verfiigt iiber
einen fiir Gefahrensituationen technisch gut ausgeriisteten
Fahrzeugpark mit den notwendigen Materialien und wird im
Extremfall durch weitere externe Einsatzkréfte aus den
kommunalen Nachbar-Bereichen unterstiitzt. Im Rahmen
eines Gefahrenabwehrplanes sind alle Gebdude und
Einrichtungen mit ihren Sicherheitseinrichtungen und
Gefahrenpotentialen dargestellt und fiir die Einsatzkréfte eine
wichtige Hilfe zur Gefahrenabwehr,
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SARS-CoV-2

Im Jahr 2020 gab es durch den Ausbruch der SARS-CoV-2-
Pandemie mit weltweiter Ausbreitung einschneidende
Auswirkungen auch auf den Betrieb am Standort Hannover-
Vinnhorst. Neue gesetzliche Anforderungen filhrten zu
erforderlichen  Umsetzungen von  MaBnahmen  mit
Umweltrelevanz, die sich auch im Jahr 2021 umfénglich
fortfiihrten.

Einbriiche in der Lieferkette, wiederkehrender
Produktionsstillstand in einigen Bereichen und Kurzarbeit mit
u.a. negativer Auswirkung des Teil-Last-Verhaltens in der
Fabrik bei niedriger Auslastung der Produktion waren nur
einige Ereignisse, die sich als Ergebnis drastisch auf den
gesamten Produktionsprozess ausgewirkt haben. Dieses
spiegelt sich in den Umwelt-Kennzahlen wider, die gegeniiber
den Vorjahren atypische Verlaufsmuster aufzeigen.

Die Umsetzung zahlreicher EinzelmaBnahmen im Werk
Hannover-Vinnhorst haben dazu gefilhrt, dass trotz
weitreichender Auswirkungen der Pandemie auf Produktion,
Verwaltung und Zulieferbetriebe das Risiko so weit minimiert
werden konnte, dass unter Beriicksichtigung samtlicher
relevanter gesetzlichen Anforderungen der Wiederanlauf und
die Aufrechterhaltung des Produktionsbetriebs weitestgehend
sichergestellt werden konnte. Als Beispiel hierfiir sind die
konsequente Umsetzung der MaBnahmen aus dem
Hygienekonzept (u.a. Kontakt- und Zugangsbeschrankungen,
Einbahnverkehr fiir FuBganger, erhdhte Reinigungsintervalle,
Abstandsregelungen, Tragepflicht wvon Gesichtsmasken,
Hande-Desinfektion), Erfassung von Corona-Verdachtsfallen
und engen Kontaktpersonen, Rundgdnge mit Schwerpunkt
Umsetzung des Hygienekonzepts, Einschrankung des
Kantinenbetriebs, Ausweitung des ,Mobile Working" und
Festlegung einer maximalen Belegungszahl in
Besprechungsrdumen. Die Vorgaben wurden in regelmaBigen
Routinen des lokalen Krisenteams festgelegt und
nachgehalten.
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Reinhaltung der Luft und Immissionsschutz, Geriiche

Bei der Fertigung der Kunststoff-Folien entstehen Dédmpfe,
die am Entstehungsort abgesaugt, nach Erfordernis
gereinigt und an die Umgebung abgegeben werden.

Streichanlagen, Druckmaschinen sowie Abluftreinigungs-
anlagen unterliegen dem Bundes-Immissionsschutzgesetz
und sind behordlicherseits genehmigt.

Abluftstréme mit hohem Kohlenwasserstoffanteil werden in
drei thermischen Abluftreinigungsanlagen (TAR Ost 1+2, TAR
PU 1) sowie zwei regenerativen thermischen Oxidations-
anlagen (RTO 1+2) mit einer Gesamtkapazitat von ca.
200.000 Nm?/h gereinigt. Bei den TAR’s wird die
schadstoffhaltige Abluft in Brennkammern mittels Erdgas
verbrannt, Die dabei entstehende Warme wird zur Produktion
von Dampf und HeiBwasser genutzt und somit wieder im
Werk eingesetzt.

Brennkammer der RTO-Anlage

Geruchsintensive Abluftstréme mit niedrigem
Kohlenwasserstoffanteil werden biologisch gereinigt.
Dazu sind zwei Biologische Abluftreinigungsanlagen
(Biofilter) mit einer gemeinsamen Kapazitit von ca.
300.000 Nm?/h in Betrieb. Insgesamt kénnen pro
Stunde damit bis zu 500.000 Nm? Abluft von den
Produktionsanlagen soweit gereinigt werden, dass
die Schadstoffkonzentration der Abluft deutlich
unterhalb der behérdlichen Emissionsbegrenzungen
von 20mg/m3 (RTO, TAR) bzw. 75mg/m? (Biofilter)
an Gesamt-Kohlenstoffverbindungen liegt.

Durch Einsatz dieser Abluftreinigungsanlagen
unterschreiten wir die Grenzwerte aus den
gesetzlichen Forderungen der TA Luft (Technische
Anleitung zur Reinhaltung der Luft) und der sich
daraus ergebenen behérdlichen Auflagen um bis zu
85%. Damit gewahrleisten wir nachhaltig einen hohen
Erfiillungsgrad in Bezug auf unsere Umweltstrategie.

Maschinenraum der RTO-Anlage

Die Emissionen aus den TAR's, der RTO und den Biofiltern werden iiber eine Emissionsferniiberwachung (EFU) an das staatliche
Gewerbeaufsichtsamt Hannover als die zusténdige Aufsichtsbehérde kontinuierlich tibermittelt. Somit ist ein kontinuierlicher und
offener Dialog mit den technischen Aufsichtsbeamten gegeben. Eine Ubersicht der umweltrelevanten Kennzahlen ist in der
Input/Output-Analyse auf Seite 24 der Erklérung im Detail dargestellt.
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Okologisches Gleichgewicht

Schallemissionen

In der Vergangenheit haben am Standort vielfaltige bauliche
und technische Verbesserungen zu einer Absenkung der

vom Werk ausgehenden Larmbelastung gefiihrt, so dass in
der Nachbarschaft ein Beurteilungspegel von 40 dB(A) zur
Nachtzeit sicher eingehalten wird (gemaB Genehmigung des
Gewerbeaufsichtsamtes Hannover vom 19.11.1996 liegen die
einzuhaltenden Grenzwerte je nach Entfernung und
Tageszeit zwischen 40 dB(A) und 60 dB(A)). Heute liegen die
Schallemissionen des Werks unter denen der Verkehrs-
gerausche.

Um die sogenannten ,diffusen Schallemissionen® auf ein
Minimum zu reduzieren, wird fiir alle Neuanlagen,
Erweiterungen und Umbauten die Einhaltung eines
Beurteilungspegels von < 75 dB(A) gefordert. Dieses ist
auch Basis zur Erreichung von Umweltzielen im Bereich des
Larmschutzes; die Anforderungen sind Bestandteil der
Lastenhefte als bindende Verpflichtung fiir unsere
Lieferanten und werden von uns kontinuierlich auf
Einhaltung iiberpriift. Zum Punkt Larmbeldstigung in der
Nachbarschaft liegen keine Beschwerden vor.




Emissionsfreie Mobilitdt und Industrie (Umsetzung der Taxonomie-Verordnung)

Die EU-Taxonomie ist ein zentraler Bestandteil des EU-
Aktionsplans fiir ein nachhaltiges Finanzwesen. Ziel des
Aktionsplans ist es, Finanzstrome in nachhaltigere Aktivitdten
umzulenken, um so die Transformation der Wirtschaft in
Richtung Nachhaltigkeit finanzieren zu kénnen.

Die EU-Taxonomie definiert als einheitliches
Klassifikationssystem, welche Wirtschaftsaktivititen als
nachhaltig deklariert werden kénnen und welche Bedingungen
dafiir erfiilit sein miissen. Sie ist zundchst auf Aktivitdten
ausgerichtet, die auf die sechs in der Taxonomie
vereinbarten Umweltziele einzahlen. Fiir das Berichtsjahr
2021 war es erforderlich, dass Taxonomie fahige Geschaft fiir
zwei dieser Umweltziele zu berichten (Klimaschutz,
Klimawandelanpassung). Im Rahmen der Berichterstattung
konnten fiir die Continental AG  zuordenbare
Geschéftsaktivitdten fir das Umweltziel Klimaschutz
identifiziert werden.

A Traction Links 18 Acella® Lux Surface Material for Instru- 8% Door Control Units
& Bearings for Powertrain

ment Panel, Door Panel, Seal Covers W2 Pressure Sencors for Side

Die Continental AG strebt, gemeinsam mit allen
Partnern entlang ihrer Wertschdpfungskette, in
ihren Nachhaltigkeitsambitionen bis spatestens zum
Jahr 2050 u.a. eine 100%ige emissionsfreie
Mobilitédt und Industrie an (= Null Emissionen an
z.B. Treibhausgasen und Stickoxiden).

Dieser Wandel wird mit kundenorientierten
Losungen wie z.B. Elektromobilitat (z.B. in
Automobil- & Eisenbahngeschaft) und nachhaltigem
Industriegeschaft (z.B. Windturbinen, Solar- &
Recyclingtechnik) gestaltet. Dabei setzt Continental
auf neue Produktentwicklungen als auch auf
Weiterentwicklung des bestehenden Portfolios. Die
einzelnen Geschéftsfelder (Business Areas) sind
selbst verantwortlich fiir die Umsetzung der
Nachhaltigkeitsziele.

Im Geschéftsjahr 2021 betrug der Anteil des
Taxonomie fahigen Geschéfts der Continental AG in
Summe 991 Mio. €, wobei das Geschaft mit
emissionsfreien Fahrzeugen mit rund 986 Mio. € den
groBten finanziellen Aufwand ausmachte.

Der Anwendungsbereich an Taxonomie fahigen
Produkten ist in der nebenstehenden Grafik
beispielhaft skizziert.

Fiir die Benecke-Kaliko AG wurde ein Taxonomie-
fahiges Geschaft von ca. 7,6 Mio. € identifiziert.
Dieses entfdllt ausschlieBlich auf Aktivitdten in
emissionsfreien Fahrzeugen.

Fir die Benecke-Kallko AG werden die
Oberflachenmaterialien Acella Lux fiir

3 Primary and Secondary Suspension 1 Radio Frequency Transceiver Crash Detection Instrumententafeln, Tiirverkleidungen und
R i :ﬂm“ i ol Sitzbeziige (16), die in PKW verbaut werden, aktuell
# Head-up Display 20 Linoar Passive Dampers 4 Chassis Control Unit als Teil des Wachstumsmarktes dem Taxonomie

@5 inteligent Battery Sensor
8 Broadcast Window Antennas

% Driver Monltoring Camera
¥ Actuators for Pantographs

#3 Wneel Speed Sensors
22 summear and Winter Tires

féhigen Geschaft zugewiesen.

# Seat Upholstery 22 Strut Mount 7 UWE Transcelvers

B Folding Bebow Material 2 B and UWE & C

0 Pedestrian Protection System #5 Ful Digital Cluster-Sliverbox 8 Bicycle Tires

14 Long Range Radar for (B W Bicycle Tubes
Intefiigent Driving Functions 5 Integrated Brake System MK C1 .

12 BEV Coolant Lines 29 Smartphone Terminal/NFC Reader

43 Acceleration Sensors for @8 inertial Measurement Unit
Crash Detection # Airbag Control Unit

14 Electric Viehicle Engine Mounts

0 Inteliigent Glass Control
48 Air Conditioning
{Heating and Cooling System)

Quelle: Jahresbericht 2021 der Corporate => Nachhaltigkeit und kombiniertes Nicht-finanzielle Erklérung
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Umweltfreundliches Produkt mit edlem Design

Produkt- und Okobilanzen, Entwicklung nachhaltiger Produkte

Die Entwicklung von nachhaltigen Produkten ist ein wichtiger
und zunehmender Schwerpunkt der Entwicklungsabteilungen
der Benecke-Kaliko AG. Ein wichtiger Ansatz ist dafiir die
Reduzierung von erddlbasierten Rohstoffen durch COz-, bio-,
oder recycling-basierte Rohstoffe. Erste Erfolge konnten hier
umgesetzt werden, indem Produkte im Markt angeboten
werden, die anstelle der iiblichen Textilien soiche enthalten,
die aus recycelten Materialien hergestellt werden. Diese
Substitution ist insbesondere fiir Anwendungen im
automobilien Innenraum ein beachtlicher Schritt, da
gleichzeitig die harten Anforderungen an technische
Eigenschaften, Innenraumemissionen und Geruch, sowie
Konstanz des Produktes iiber min. 7 Jahre erfiillt sein miissen.
Der Einsatz weiterer nachhaltiger Rohstoffe ist bis zu ersten
Technikums- und Produktionsversuchen umgesetzt und mit
ersten automobilen Kunden werden Roadmaps zur Einfithrung

besprochen.

Bei der Benecke-Kaliko AG liegen fiir wichtige Produktklassen
4Life Cycle Assessments" (LCA Lebenszyklusanalyse) nach DIN
EN ISO 14040 und DIN EN ISO 14044 vor. Diese wurden in
einem ersten Schritt {iber die gesamte Lebensphase (,Cradle
to Grave") von der Herstellung der Rohstoffe, der
Transportwege, der Produktion bei Benecke-Kaliko, der
Kundenverarbeitung, der Nutzungsphase und dem
Endverbleib der einzelnen Produkte analysiert.

,,D;’é;&alidigrung des Modells zur Erstellung von Okobilanzen

/ auf Kunststoffbasis ist zurzeit in Vorbereitung.

Eine systematische Datenerfassung ist Grundlage fiir die
erfolgreiche Umsetzung; diese wird intensiv durch den
Fachbereich Forschung und Entwicklung erarbeitet und
nachgehalten.
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#Cradie to Grave" wCradle to Gate™

In der Analyse wurden Kunstleder (Acella®, Benova®, ,TPO
cut&qsew") und Schaumfolien (Yorn®, Yorn® light,
Xpreshn™, Xpreshn HD™) sowie Decoject®) als Kompaktfolie
gegeniibergestellt. Fir diese Produktgruppen wurden der
kumulierte Energieaufwand (PED) und Umwelteinfliisse wie
Treibhauspotential (GWP1o), Versduerungspotential (AP),
Eutrophierungspotential (EP), Ozonabbaupotential (ODP) und
Photooxidationspotential (POCP) berechnet.



Somit wurde ein gesamtheitlicher Uberblick iiber die
Okologischen Auswirkungen der jeweiligen Produktgruppe
erhalten. Dieses versetzt die Benecke-Kaliko AG in die Lage,
seinen Kunden das aus Umweltsicht jeweils optimalste
Produkt zu empfehlen.

So vermindert sich beispielsweise das Treibhauspotential
eines Polyurethankunstleders (Benova®) aufgrund des
geringeren Fldchengewichts in der Nutzungsphase um etwa
1/3 im Vergleich zum PVC-Kunstleder (Acella®). Gegeniiber
einem Echtleder liegt das Treibhauspotential aller bewerteten
Kunstleder im Schnitt sogar um das 4-fache niedriger.

Auch zukiinftige Produktentwicklungen werden anhand von
Nachhaltigkeitskriterien evaluiert. In Zukunft ist der vermehrte
Einsatz von recyceltem Material zur weiteren Verbesserung
der Umweltbilanz geplant.

Unter diesem Aspekt werden die Life Cycle Assessments
nun konstant erweitert und verfeinert. Aspekte sind hierbei
die verfiigbaren Werte fiir die eingesetzten chemischen
Ausgangsstoffe, die Energiebeitrédge und -quellen in den
Produktionsschritten und der Beitrag durch den Einsatz
nachhaltiger Ausgangsstoffe.

Vor dem Hintergrund des Klimawandels sind CO:-
Einsparungen von besonderer Bedeutung., Im Vergleich
zum Vorjahr konnten die absoluten COz-Emissionen im
Jahr 2021 nicht reduziert werden, was sich u.a. durch den
Kontext (Entwicklung auf dem Markt) sowie die bereits
erlauterten weiteren Auswirkungen der Corona-Pandemie
(Kurzarbeit, Produktionsstillstand) erklaren lasst. Auch die
deutlich effizientere Nutzung von Erdgas und Strom durch
Identifizierung hoher Verbraucher im Werk konnten diesen
Ereignissen nicht positiv entgegenwirken, Neben dem
Verbrauch hat der Energiemix der eingekauften
elektrischen Energie auch einen Einfluss auf die indirekten
Emissionen.

Der Anteil der erneuerbaren Energie liegt bei 65,0 % und
somit deutlich {iber dem Bundesdurchschnitt von 44,9 %
(Quelle: enercity, Informationen nach §§40ff EnWG 2020
ET-Mix).

Spezifische CO,-Emissionen
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In der jahrlichen VOC-Bilanzierung werden die Emissionen in
den gefassten Abgasen sowie die diffusen Emissionen —
basierend auf Messwerte durch Emissionsmessungen sowie
Ermittlung der Arbeitsplatzgrenzwerte — berechnet. Da die
Messungen eine Momentaufnahme der jeweiligen aktuellen
Situation darstellen, kann dies zu unterschiedlichen
Ergebnissen (abhédngig von der Produktionsauslastung,
Abluftvolumina in den Reinigungsanlagen) fiihren, die in den
jahrlichen Darstellungen nicht immer vergleichbar sind.

Unter Beriicksichtigung weiterer Einfliisse auf
umweltrelevante Kennzahlen werden im Zuge einer
multifaktorischen Regressionsanalyse, in die die im Prozess
zur transparenten Darstellung kontextgetriebene
Einflussfaktoren integriert sind, weitere Optimierungs-
maBnahmen erkannt und geben somit die Méglichkeit zu
einer kontinuierlichen Verbesseruna.

In einem definierten Energieteam sichten die Fachbereiche
regelmaBig die aktuellen Verbrauchszahlen und kénnen auf
Basis der ermittelten Daten auf Veranderungen direkt
reagieren.

Fertigwaren im Vergleich zu CO,-Emissionen
durch Erdgas und Strom
(int)
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Strom- und Erdgasverbrauch

Die Herstellung von Oberflichenmaterialien fiir die Kfz-
Innenausstattung ist eine Abfolge einer Vielzahl von Pro-
duktionsprozessen, die nur zu einem Teil bei der Benecke-
Kaliko AG stattfinden.

Auf Grund gestiegener Marktanforderungen und unserer
Strategie, den Kundennutzen zu erhéhen sowie Transport und
damit den COz-AusstoB zu reduzieren, wurde entschieden,
weitere Veredlungsschritte im eigenen Haus durchzufiihren.

Beispiel hierfiir sind weiterentwickelte Prozesse die es
erlauben, langlebige, abriebfeste und robuste
Hybridmaterialien ~ zur  Herstellung von  Sandwich-
konstruktionen von Folien herzustellen, die frither nur aus
einer Schicht bestanden. Dies fiihrt zu einem héheren
Rohstoff-, Energie- und Abfallaufkommen, so dass
umweltrelevante Einsparungen in den Prozessen teilweise
kompensiert werden.

Durch den Riickgang produzierter Fertigware aufgrund der
Auswirkungen durch die Corona-Pandemie ist der Anstieg der
spezifischen ~ CO:-Emissionen  entsprechend  deutlich
erkennbar, da Verbraucher wie Abluftreinigungsanlagen,
Pumpen und Motoren sowie Klimaanlagen weiterhin in Betrieb
bleiben miissen.

Um Medienverbrduche gezielt zu erfassen und diese den
einzelnen Produktionsanlagen zuzuordnen, wurden und
werden sukzessive Energie- und Medienzahler zur
Datenaufnahme installiert. Eine Software zur Auswertung von
Messwerten  (WIRITEC)  bietet ein  umfangreiches
Energiemonitoring.

Vermeidung, Verringerung, Verwertung und
Lagerung von Abféllen

Die Gesamtheit der Abfélle setzt sich aus den Fraktionen nicht
gefahrlicher Abfall zur Verwertung bzw. zur Beseitigung und
gefahrlicher Abfall zur Verwertung bzw. Beseitigung
zusammen und zeigt, spezifisch auf die Fertigware bezogen,
den in den Grafiken gezeigten Verlauf. Das Verhiltnis
Fertigware zu Abfall konnte prozessbedingt nicht gesenkt
werden.

Um den Grundsétzen der Kreislaufwirtschaft zu genligen und
Abfélle zu vermeiden, wird ein mdglichst abfallarmer
Herstellungsprozess unserer Folien angestrebt.

Dieses  wird unter anderem durch den Einsatz
" umweltfreundlicher Rohstoffe und der Optimierung der
| - Maschinenparameter erreicht.

In der ersten Stufe wurden die Hauptenergiestréme der
Werkseingangszahler und der Dampferzeuger hardware- und
softwaremaBig eingebunden. Dazu wurden im Werk 4
Datenlogger installiert, die die Daten der Zahler iiber M-Bus-
Anschluss aufnehmen und an das WIRITEC-Portal iber das
interne Netzwerk (ibertragen.

Des Weiteren wurde die Energiemonitoring-Software auf
internen Servern installiert. In der 2. Stufe wurden zwei
Pilotanlagen (Folienziehkalander 11 und Kaschiermaschine 9)
mit den entsprechenden Medienzéhlern ausgestattet und an
das Monitoring angeschlossen. Ein Ausbau des Monitorings
auf weitere Produktionsanlagen wird kontinuierlich
durchgefiihrt.

Bedingt durch die wirtschaftliche Lage auf dem Weltmarkt und
die politische Situation wird zurzeit die Suche nach
Einsparméglichkeiten fiir Gasverbréuche (modulare Fabrik)
sowie alternativen Energien (Photovoltaik) intensiv verfolgt
und wird auch kiinftig im Fokus des Energiemanagements
stehen.

Eem
|

s

] | Ll
== Y Hr S S T i i 7 -l’l I ff ‘j

Lt ™~ Loyl

ot g
B -

Auszug aus WIRITEC Energiemonitoring: Stromverbrauch FK11

Prozessbedingte interne Produktionsreste wie beispielsweise
Randbeschnitte unserer Bahnenware stellen Wertstoffe dar,
die ohne QualitdtseinbuBen wieder verwendet werden
kénnen. Solche Produktionsreste werden, soweit méglich,
stofflich verwertet und als Recyclat sofort wieder dem Prozess
zugefiihrt.

Dazu werden Miihlen zur Hackselung des Randbeschnittes
eingesetzt, die das Material soweit bearbeiten, dass das
Hackselmaterial direkt als Rohstoff dem Verarbeitungsprozess
wieder zugefiihrt werden kann.



Die Kundenanforderungen haben sich in den letzten Jahren
verdndert. Verschiedene Parameter (Verringerung der
LosgréBen, Fabrikauslastung, Riistwechsel) haben hier
direkten Einfluss auf das Abfallgeschehen.

Die Erfassung der Abfallmengen beinhaltet auch
prozessbedingte und somit unvermeidliche Materialreste, die
z.B. dadurch entstehen, dass bei der Konfektionierung die
Warenbahnen an den Seiten beschnitten werden miissen.

Im Zuge des Projekts "Recycling von Dispersionslacken”
werden «ca. 40% Lackreste von Dispersionslacken
(Lacksysteme auf wassriger Basis) wiederverwertet und in den
Produktionsprozess  zuriickgefiihrt.  Dadurch  werden
Abfallmengen sowie der Anteil an eingekauften Rohstoffen
minimiert.

Die Erhaltung eines konstanten spezifischen Abfallvolumens
bei gleichzeitig stetig steigenden Qualitdtsanforderungen
basiert auf Verbesserungen von Fertigungsprozessen z.B. bei
der Reduzierung von Anfahrmetern und Randbeschnitt bei der
Folienherstellung oder Minimierung von zu entsorgenden
Restlacken.

Im Jahr 2021 wurde, bedingt durch die Corona-Pandemie und
den daraus resultierenden Ausfallzeiten, weniger Fertigware
produziert als im Vergleich zu den Jahren vor 2020. Bereits
eingekaufte Rohstoffe konnten dariiber hinaus nicht in den
Produktionsprozess eingebracht werden und mussten im Jahr
2021 als {iiberlagerte Rohstoffe entsorgt werden. Die
spezifische Kennzahl in Bezug auf den Abfall lag deshalb
deutlich hoher als in den Jahren zuvor.
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Zur Einsparung von z.B. Pigmenten in den Folienrezepturen
und Minimierung von Restpasten bei der Herstellung von
Streichware wurden verschiedene MaBnahmen diskutiert und
umgesetzt. Bei Produktionsresten, die nicht wiedereingesetzt
werden konnen, wird gepriift, ob anderweitig eine stoffliche
Verwertung (ber externe Entsorgungsfachbetriebe statt-
finden kann. Hierdurch konnte in den letzten Jahren eine
Verwertungsquote von ca. 90% erreicht werden.

Um den Ldsemitteleinsatzes in Lacksystemen zu minimieren,
wurde in den vergangenen Jahren das Projekt ,Optimales
Lacksystem" verstarkt betrachtet und verfolgt die Entwicklung
eines recyclingféhigen und Iosemittelreduzierten Lacksystems.

Der Anteil an reinen Losemittel-Lacken konnte hierdurch auf
rund 20% reduziert werden; somit sind ca. 80% der
eingesetzten Lacke auf wasserbasierenden Systemen
aufgebaut. Hier liegt der Anteil an Losemittel immer noch bei
bis zu 30%. Die komplette Umstellung auf wasserbasierende
Lacke sowie die Minimierung des Losemittelanteils in diesen
Lacksystemen wird weiterhin Aufgabe des Standortes sein.

Abfall-Minimierung durch sortenreines Trennen aller
anfallenden Fraktionen ist Teil der Unternehmensstrategie,
und bebilderte Abfallwegweiser zur besseren Orientierung im
Werk sind seit vielen Jahren Standard. Das Abfallmanage-
ment, auch bei der Entsorgung von gefahrlichen Abfallen,
beriicksichtigt durch regelmé&Bige Ausschreibungen und
konsequente Auswahl von Entsorgungsfachbetrieben den
kontinuierlichen Verbesserungsprozess. Damit wird fiir die
interessierten Parteien ein sicherer Transport sowie die
ordnungsgemaBe Verwertung bzw. Entsorgung der
Abfallfraktionen sichergestelit.

Spezifischer Abfall
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Boden- und Grundwasserschutz

Zur Vermeidung von Boden- und Grundwasserverunreini-
gungen sind eine Vielzahl von technischen administrativen
MaBnahmen umgesetzt worden.

Die technischen Mainahmen betreffen fiir den Umgang mit
wassergefdhrdenden Stoffen gemdB WHG und AwSV im
Wesentlichen:

doppelwandige Tanks

Auffangrdume

geeignete Boden

Transportbehalter nach verkehrsrechtlichen Vorschriften

Abdeckplatten fiir Kanalisationseinldufe

absperrbare Kanalisation mittels Ventile und Dichtkissen,

auch zur Loschwasserriickhaltung

Die administrativen MaBnahmen beinhalten u. a.:
wiederkehrende Priifungen durch befahigte Personen
und zugelassene Uberwachungsstellen

Wasserversorgung und Abwasser

Die Wasserversorgung erfolgt durch die Stadtwerke
Hannover. Der Wasserbezug stellt die gelieferte Menge an
Stadtwasser dar. Das Stadtwasser wird zur Dampfproduktion
und zu  Kiihlzwecken sowie fir die Sozial-
einrichtungen wie Kiiche, Duschen, Toiletten genutzt.
Weiterhin gibt es Wasserverbrduche zur Befeuchtung der
Biofilter und zu Reinigungszwecken.

bestimmungsgemaBer Umgang mit den wasser-
gefdhrdenden Stoffen/Gefahrstoffen durch regelméBige
Unterweisung der Beschaftigten

Der Boden- und Grundwasserschutz wird durch regel- maBige
Kontrollgénge des Unternehmensschutzes sicher- gestellt.
Dariiber hinaus steht im Gefahrenfall eine auch fiir den
Gefahrstoffeinsatz ~ ausgebildete =~ Werkfeuerwehr  mit
entsprechenden Gerdtschaften sofort zur Verfiigung, um
mdgliche Einwirkungen auf die Umwelt zu minimieren,

Im Rahmen der Errichtung einer Druckmaschine DM 13 im
Jahr 2019 wurde durch ein unabhéngiges Gutachterbiiro ein
Ausgangszustandsbericht erstellt. Dieser zeigte keine
Belastungen auf dem Werksgelande.

Das kommunal bezogene Frischwasser wird soweit mdglich
im  Kreislauf gefahren, so dass ausschlieBlich
Verdunstungsverluste hieriiber ausgeglichen werden, u.a.
Kondensatverluste bei der Dampfproduktion, Wasserverlust
in den Kiihlkreis-laufen und durch Luftbefeuchtung der
Biofilter-Anlagen.

Das Abwasser wird auf Basis einer Einleitergenehmigung in
die Schmutzwasserkanalisation der Stadt Hannover unter
Einhaltung der stddtischen Abwassergrenzwerte eingeleitet.
Prozessbedingtes Abwasser féllt nicht an. Anfallendes
Regenwasser wird {iber ein getrenntes System ebenfalls
indirekt in das Regenwassernetz der Stadt eingeleitet.

Biofilter Ost: Teilstrange fiihren zu den Luftbefeuchtern



Zur Trockenhaltung der Gebaude im siidwestlichen Teil des
Werksgeldndes wird — in Abhangigkeit der natiirlichen
Randbedingungen wie jahreszeitliche Schwankungen der
Grundwasseroberfliche — zur Haltung des Grundwasser-
spiegels dieses mittels Forderanlagen in  Brunnen
kontinuierlich abgesenkt. Gemé&B der behordlichen Erlaubnis
wird das geforderte Grundwasser in die stadtische
Kanalisation abgegeben.

Die Schmutzwasser- als auch Regenwasserkanalisation ist an
der Werkgelandegrenze absperrbar, damit Gefahrstoffe bei
Betriebsstérungen nicht ({ber die Kanalisation in die
Umgebung gelangen kdnnen.

Die absperrbare Regenwasserkanalisation dient auch der
Léschwasser-Riickhaltung. Das Risiko von Betriebs-
stoérungen ist jedoch &duBerst gering, da Gefahrstoff-
kreisléufe von Wasserkreislaufen getrennt sind und nur
verkehrsrechtlich zugelassene Fahrzeuge und Behdlter zum
Transport von Gefahrstoffen eingesetzt werden.

Absolute Mengen Wasserbezug
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GemaB der Abwassersatzung der Stadt Hannover musste bis
zum 31.12.2015 die Dichtheit unserer Schmutz- und
Regenwasserkanalisation nachgewiesen werden. Im Jahr
2015 erfolgte daher die komplette Inspektion und
Dichtheitspriifung, die im Jahr 2020 mit der Durchfiihrung
weiterer SanierungsmaBnahmen zur Vermeidung von
Grundwasserbelastungen  fortgefiihrt wurde.  Defekte
Leitungen konnten identifiziert und saniert werden; diese
MaBnahme wird auch liber weitere Sanierungsstufen in den
kommenden Jahren fortgesetzt.

Im Jahr 2021 wurde pandemiebedingt weniger Fertigware
produziert als im Vergleich zu den Jahren vor 2020; der
Betrieb der Kiihlwasser-Aggregate, Befeuchter-Anlagen und
Klimagerate musste zum Teil auch in der produktionsarmen
Zeit weiterlaufen, so dass die spezifischen Kennzahlen in
Bezug auf den Wasserbezug deutlich héher lagen als in den
Jahren vor 2020.

Spezifische Mengen Wasserbezug
{m3/t Fertigware)
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Basisdaten

Rohstoffe (in t) 42.194 38.585 30.386 25.280 29.541
Fertigwaren (in t) 34.521 30.360 24.342 19.835 23.072
Abfélle (in t)
zur Verwertung 3.991 3.874 2.818 2.001 3.603
zur Beseitigung
o Sonderabfalle ** 1.705 1.807 1.410 1.050 1.258
o  Brandabfélle * - - = - =
o Gewerbeabfalle ** 1.536 1.267 1.299 888 717
Emissionen
Organische Verbindungen VOC (in t) in gefassten Abgasen 61,6 32,6 31,7 21,2 26,5

CO:z-Emissionen

CO2 Gas (int) 22.804 22.361 18.854 16.200 19.006
COz Strom (jn t) "2/%4/% 16.506 15.774 13.375 9.370 10.668
Oz Staplerverkehr (in t) *2 93,6"10 104,6™° 86,5710 47,0"2 02

Sonstige Emissionen

SO; Gas(int) ™ 1,93 1,47 1,18 1,28 1,64
NOx Gas (int) ** 24,2 40,8 30,9 33,6 40,6
PMs (Feinstaub) " = g B “ -
CO(int)™t 12,02 5,02 3,73 3,70 4,59
Energie

Strom (in G *%) 124.667 119.141 101.020 80.951 92.163
davon Strom aus erneuerbaren Energien (in GJ *®) "4 56.474 63.026 56.167 48.813 59.906
Erdgas (in G] *%) 405.038 397.178 334.880 288.760 338.794
Wasser (in ma) 108.615 120.985 97.226 87.347 95.036

*1 = Messwerte aus den Messberichten 8ko-control fiir TAR Ost, TAR Druck und TAR PU; Messungen erfolgen im 3-Jahres-Rhythmus durch zugelassene Messstelle
": = als wesentliche Quelle sind gas- und dieselbetriebene Flurforderfahrzeuge identifiziert (ab 01.01.2020 Einsatz ausschlieBlich Fliissiggas-betriebener Stapler)

*3 = nicht relevant

*4 = zu Grunde liegender Strommix: enercity 2020: 204g CO:/kWh; Anteil emeuerbare Energien, geféirdert nach dem EEG: 65,0%)

*5 = Werte erst ab 2009 gemaB EMAS III aufgefiihrt

"6 =1G)=277,8 kWh

*T= CO-Emission Gas: 0,056 t CO2/G)

8 = Sortierung, Verwertung und Beseitigung durch Entsorger, verschmutzte Bahnenware

*? = n.a.

*10 = Berechnung aus Tabelle des Bayerischen Landesamtes filr Umwelt (direkte COz-Emissionen)

*11 = Sonderabfall: Losemittelhaltige Restschidmme aus Gruben, Destillationsriicksténde und Reinigungsabfélie, Altdle

*12 = Einsatz emissionsneutraler Stapler (nur noch mit Fliissiggas betrieben) ab 01.01.2020 (direkte COz-Emissionen) Einkauf/Verbrauch 2021: Fliissiggas: 25.887 L




Erlduterungen zu den absoluten Verbrauchszahlen

Bedingt durch reduzierte Kundenanfragen kam es in den letzten Jahren vermehrt zu einem Riickgang unserer Fertigwaren-
produktion. Dieses spiegelt sich u.a. in einem reduzierten Einsatz an Rohstoffen gegeniiber den letzten Jahren wider (mit
Ausnahme des Jahres 2020 mit dem Pandemiebeginn) und filhrt zu einem Riickgang des Energieaufwandes hauptsdchlich im
Stromverbrauch. Das Ergebnis zeigt sich dementsprechend bei den CO2-Emissionen als positive Entwicklung.

Im Zuge eines Projektes zum Austausch der konventionellen Ionenaustauscher-Wasseraufbereitung durch ein effizientes
Umkehrosmose-System konnte der Wasserverbrauch im letzten Jahr noch einmal reduziert werden.

Die positive Entwicklung der absoluten Abfalizahlen zu den Jahren vor 2020 begriindet sich unter anderem dadurch, dass im Werk
anfallende Produktionsreste weitestgehend wieder dem Prozess als Recyclat zugefiihrt werden. Eine konsequente Abfalltrennung
ermdglicht zudem, dass bestimmte Fraktionen als verwertbare Abfélle an Entsorgungsfachbetriebe abgegeben werden kénnen.
Durch einen unabhéngigen Sachversténdigen wurde dem Standort Vinnhorst im Jahr 2021 eine Getrenntsammlungsquote an
Abfalifraktionen, die nach der Gewerbeabfallverordnung getrennt zu sammeln und zu beférdern sind, von iiber 96% bescheinigt.

Die Gesamtemissionen (Hauptemittenten sind Druck- und Lackieranlagen) sind entsprechend zuriickgegangen; die drastische
Reduzierung im Jahr 2018 ergibt sich durch sukzessive Umstellung von Lésemittel-Lacken auf I8semittelreduzierte Lacksysteme.,

Einfliisse durch die Pandemie SARS-CoV2:

Im Jahr 2021 hatte das Werk pandemiebedingt durch Kurzarbeit und wochenweise Produktionsstillstinde einen extremen
Teillastbetrieb zur Folge, was zu einer Verschlechterung der Energieeffizienz gefiihrt hat.

Die Kernindikatoren suggerieren eine Verschlechterung der Umweltleistung, jedoch ist diese eindimensionale Betrachtung (auf
Grund des veranderten Marktgeschehens durch die Pandemie SARS-CoV-2) allein nicht aussagekréftig. Aus diesem Grund wurde
kontextgetrieben auf Basis einer Regressionsanalyse (siehe auch Seite 14) eine Normalisierung angestrebt, aus der hervorgeht, das
gesetzte Ziele erreicht werden konnten.

Um weitere umweltrelevante Aspekte zu hinterleuchten, wurde die Regressionsanalyse erganzt um weitere Parameter wie z.B.
Wasserbezug. Durch regelmdBige Bewertung des Regressions-GiitemaBes R? wird die Regressionsgrundlage auf Basis
umweltrelevanter Einflussfaktoren betrachtet und somit standig optimiert.
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In der folgenden Tabelle sind die Kernindikatoren fiir unsere Umweltleistung gemaB der EMAS IlI-Verordnung gelistet. Die
Kernindikatoren sind ein MaB fiir die Effizienz unseres Systems. Es ist unser Ziel, sowohl den Material- und Energieeinsatz fiir die
Produktion als auch die resultierenden Abfallmengen und Emissionsbelastungen zu minimieren.

Zu diesem Zweck werden die Daten in einer Input/Output-Analyse monatlich durch Messungen oder Berechnungen erfasst und die
Zahlenwerte fiir Rohstoffe, Energie, Abfélle und Emissionen auf die Menge der hergestellten Fertigware bezogen. Zur Verbesserung
des Indikators Rohstoffe (t) / Fertigware (t) zielen unsere Aktivititen auf die Anndherung an den Wert 1; bei allen anderen Indikatoren
streben wir eine Verringerung des Wertes gegeniiber den Vorjahren an.

Die aktuellen Ziele ergeben sich aus der Umweltstrategie 2030 der Continental AG, die Energieziele bis zum Jahr 2030 festgelegt hat.
Basis sind die Verbréuche aus dem Jahr 2018. Die Energiekennzahlen (Strom- und Erdgasverbrauch) sind bis zum Jahr 2030 um
20% zu reduzieren, die Wasser- und Abfallkennzahlen sind jeweils um 2% (Basis Vorjahr) zu minimieren.

Diese Ziele werden am Jahresanfang mit den Verantwortlichen (Anlagenbetreiber) und dem Management diskutiert. Im monatlichen
Management-Meeting werden die Kennzahlen kommuniziert, um rechtzeitig bei negativer Abweichung von den geplanten
Umweltleistungen gegensteuern zu kénnen. Dabei spielt die kontinuierliche Verbesserung im technischen und organisatorischen
Ablauf eine nicht unerhebliche Rolle.

Durch verschiedenste Aktivitdten (Arbeitskreise und Projektgruppen, betriebliches Vorschlagswesen, Beriicksichtigung der
Fachbereiche bei Planung von Projekten) wird schon vor der Projektierung Einfluss auf ékonomisch und 6kologisch vertretbare
Produktionsprozesse und -anlagen genommen. Durch eine detaillierte Spezifikation, genau definierte Prozesse und eine gezielte
Bewertung der wesentlichen Umweltaspekte wird sichergestellt, dass Ressourcen geschont und Risiken und Chancen transparent
dargestellt werden und der Lebensweg der Fertigware von der Produktentwicklung bis zum Ende des Produkt-Lebenswegs (,LCA")
intensiv betrachtet wird.

Basisdaten | Ist | Ist | Ist | Ziel | Ist | Ziel®
(Basis)

Rohstoffe / Fertigware (in t) 1,27 1,25 1,28 < 1,25 1,28 < 1,17

Abfall gesamt / Fertigware (in t) 0,23 0,23 0,15 < 0,22 0,24 <0,21

Recycling-Rate (%) - 51,0 63,0 > 65 76,28 > 80

CO2-Emissionen | Erdgas / Fertigware (in t) 0,74 0,74 0,82 <0,73 0,82 < 0,69

COz-Emissionen | Strom / Fertigware (in t) 0,52 0,55 0,47 < 0,51 0,46 < 0,49

COz-Emissionen | Gesamtenergie / Fertigware (in t) 1,26 1,32 1,29 < 1,23 1,29 < 1,18

Strom (GJ) *!/ Fertigware (t) 3,92 4,15 4,08 < 3,84 3,99 < 3,66

Strom emeuerbare Energie (GJ) ™!/ Fertigware (t) 2,08 2,31 2,46 -2 2,60 -*2

Erdgas (GJ) "/ Fertigware (t) 13,08 13,76 14,56 < 12,82 14,68 < 12,21

Wasser (m?) / Fertigware (t) 3,99 3,99 4,40 < 3,91 4,12 < 4,04

Biologische Vielfalt | Flichenverbrauch (m?) / 3,89 4,85 5,95 "3 511 -3

Fertigware (t)

'l =16 = 277,8 kWh

‘2 = Keine Zielvereinbarung, da abhangig vom Strommix des Versorgers

*3 = als ZielgroBe nicht relevant, da nur von bestehender beb Fldche (118.000m?) abhéngig. Die Biologische Vielfalt wird als Kernindikator in der EMAS 111~

Verordnung = Anhang 4 — gefordert und deshalb hier berichtet
** = Zielberechnung Continental Umweltstrategie 2030 (Basis ist das Jahr 2018): Energiekennzahlen -20% bis 2030, Wasser- und Abfallkennzahlen -2% vom Vorjahr




Erldauterungen zu den Kernindikatoren
Eine gegenlaufige Entwicklung ist in Bezug der absoluten Verbrauchszahlen zur hergestellten Fertigware erkennbar.

Durch den Rickgang produzierter Fertigware aufgrund reduzierter Kundenanfragen, was sich auch im Jahr 2021 als negative
Auswirkung aus der Corona-Pandemie bemerkbar machte, sowie die Tatsache, dass Verbraucher wie Abluftreinigungsanlagen,
Pumpen und Motoren sowie Klimaanlagen auch bei negativem Teil-Last-Verhalten in der Produktion weiterhin in Betrieb bleiben
missen, konnten die Ziele bei den Kernindikatoren in Bezug auf die Energietrager Strom und Erdgas mit direkter Auswirkung auf die
COz-Emissionen sowie auch beim Wasserbezug nicht erreicht werden.

Durch verschiedene Projekte, die iiber das Energiemonitoring eine transparente Datenerfassung und -auswertung erméglichen (u.a.
Projekt ,Modulare Fabrik" zur Reduzierung der Kosten und Verbréuche fiir Strom, Gas und Stadtwasser, siche Umweltprogramm
2022) sollen die Produktionsanlagen nur im Bedarfsfall mit den erforderlichen Energiemedien versorgt werden. Durch die Installation
von Abschalteinrichtungen an den Maschinen soll diese MaBnahme in den kommen Jahren realisiert werden.

Erlauterungen zur multiplen Regression fiir Energiekennzahlen

Die multiple Regressionsanalyse ist eine statistische Untersuchung zur Auswertung und Prognose von Energiekennzahlen. Aus der
Datenbasis des Jahres 2018 mit diversen Parametern wie unter anderem der produzierten Menge, der AuBentemperatur und der
Produktionszeit sind fiir die Verbrauchswerte von Gas, Strom und Wasser Funktionen héheren Grades ermittelt worden, die auf der
Grundlage von tagesaktuellen Parametern einen Sollverbrauch ermitteln.

Ist der aktuelle Tagesverbrauch héher als der Regressionssollwert, ist ein Mehrverbrauch ersichtlich.

Ist der aktuelle Tagesverbrauch hingegen geringer, kommt es zu Einsparungen. Vor allem die Ursachen von Mehrverbriuchen sind
auf Tagesbasis zu ermitteln und werden in einem Logbuch festgehalten. Ist eine Ursache ermittelt gilt es diese schnellstméglich
abzustellen.
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Energieeinsparung

MafBnahme / Mittel

Stand: 31.12.2021

Ausbau Energiemonitoring

Betriebswasser Ost Riicklauf:

Energie-, Kosten- und CO;-
Einsparung

Betriebswasser Nord Riicklauf:

Energie-, Kosten- und CO.-
Einsparung

Reduzierung Abwasser

Einsparung von Stadtwasser und
Elimination eines Gefahrstoffs

Reduzierung von Abféllen/R

Reduzierung von Folienabfallen

Reduzierung von
Weichmachereinsatz

Einsparung €Oz

Einsparung von CO; durch Einsatz
von Elektrofahrzeugen der
Mitarbeiter/-innen

iZiel 2025: 100% des Stromverbrauchs der Fabrik werden durch
lkontinuierliche Messungen von Verbrauchern/Verbrauchsgruppen in einem
Energiemonitoring-System (ca. 100 Zahler erforderlich) zugeordnet.

Der Fokus liegt darauf, nachhaltig die Produktionsanlagen mit hohem
Energieverbrauch zu identifizieren; die Bewertung erfolgt regelmaBig
durch das Energiemanagement (EMFS) durch Erfassung der
Regressionswerte.

lAustausch von aktuell 3 Pumpen (45kW) mit asynchronem Antrieb gegen 2
Pumpen mit Synchron-Reluktanzmotoren

- Einsparung von jahrlich ca.
159.000 kWh
27.300 € Stromkosten
76 t CO2

Austausch von aktuell 3 Pumpen (45kW) mit asynchronem Antrieb gegen 3
Pumpen (37kW) mit Synchron-Reluktanzmotoren

= Einsparung von jahrlich ca.
207.000 kwh
35.000 € Stromkosten
99 t CO2

Austausch des Systems zur Wasseraufbereitung als wesentlicher
Bestandteil der Dampferzeugung: Ersatz einer Ionenaustauschanlage
durch eine Umkehrosmose-Anlage

Zusatzlich Eliminierung eines Gefahrstoffs — hier HCL — als
Regenerationssalz

- Einsparung von ca. 7.000 - 14.000 m? Wasser/a
Reduzierung von ca. 33 t/a Regenerationssalz

ohstoffen

Installation einer Fehlererkennungsanlage an der Kaschiermaschine KM 1
Reduktion Folienausschuss durch friihzeitige Fehlererkennung

Austausch der Kiibelreinigungsanlage ,Riobeer" durch effizientere
Anlage; Reduzierung des als Reinigungsmedium eingesetzten
Weichmachers durch Wiedereinarbeitung des Spiilmediums um ca. 90%
(von ca. 5.000 kg/Woche Weichmachereinsatz auf ca. 500 kg/Woche)

Installation von 5 Ladesaulen zur Aufladung von Fahrzeugen mit
Elektromobilitét der Mitarbeiter/-innen auf dem Mitarbeiterparkplatz
(+ 3 Ladesaulen a 2 Fahrzeuge Vorstand)

COz-Bilanz konventionelles KFZ (Benziner):

120g COz/km (Quelle: Kostenrechner www.e-stations.de)
Fahrleistung ca. 50 km/Tag

220 Arbeitstage/Jahr => ca. 11.000 km/Jahr => ca. 1.300 kg
COz/Jahr je Fahrzeug

Bel Nutzung jeder Ladesdule durch 2 Fahrzeuge/Tag = 10 (+6)
Fahrzeuge gesamt:
Einsparung von ca. 20 t COz/Jahr

Q4/2025

Q4/2021

Q4/2021

Q3/2021

Q4/2021

Q1/2022

Q3/2021

= 84 Zahler verbaut
ca. 65% umgesetzt

= 100 % umgesetzt
3 Pumpen getauscht

Jahrliche Einsparung
ca. 159.000 kWh
ca. 27.000 €

ca, 76 £ CO2

= 100 % umgesetzt 3
3 Pumpen getauscht

Jahrliche Einsparung
ca. 200.000 kWh

ca. 35.000 €

ca. 99t CO:

= 0% umgesetzt

Lieferung und
Einbau in Q4/2022
geplant

= 100 %
Anlage installiert;
max. 2,5t/a weniger
Folienausschuss

= 100 % umgesetzt
Anlage installiert,
Einsparung von ca.
90% Spiilweich-
macher

= 100 % umgesetzt

Ladesaulen wurden
installiert; die
tatsdchliche
Einsparung an
COz/Jahr ist nur
rechnerisch (ca.
20t/a) maglich, da
eine reale
Auslastung der
Ladesaulen nicht
erfasst wird.




Ziel

MaBnahme / Mittel

Termin

Energieeinsparung

Ausbau Energiemonitoring

DM 13 Abluftreduzierung

Planung einer Photovoltaik-Anlage

Modulare Fabrik

Ziel 2025: 100% des Stromverbrauchs der Fabrik werden durch kontinuierliche Messungen
von Verbrauchern/Verbrauchsgruppen in einem Energiemonitoring-System (ca. 100 Zahler
erforderlich) zugeordnet.

Der Fokus liegt darauf, nachhaltig die Produktionsanlagen mit hohem Energieverbrauch zu
identifizieren; die Bewertung erfolgt regelm&Big durch das Energiemanagement (EMFS)
durch Erfassung der Regressionswerte.

Reduzierung der Mindestabluftmengen von ca. 33.000 m?/h auf ca. 20.000 m3/h durch
Veranderung der Abluftfithrung (Riickfilhrung eines Teilstroms)

Reduzierung der Lilfterleistung von 90% auf ca. 50% (=weniger Anlagenstdrungen)
Einsparung von jéhrlich ca. 85T€ an Energiekosten (RTO, Trockner, Dampf-Register)

Planung und Vorbereitung zum Bau einer PV-Anlage auf einer Freifldche mit einer Leistung
von rund 800 kWp und einem Ertrag von rund 800.000 kwWh/Jahr

Verbesserung und Optimierung des Teil-Last-Verhaltens der Fabrik bei niedriger Auslastung
der Produktion durch das gezielte Abschalten der nachstméglich
der Produktionsanfagen (durch u.a. der Nachrilstung von automatischen Absperrorganen,

Q4/2025

Q3/2022

2022 und
folgende

2022 und
folgende

Erstellung von Arbeitsanweisungen etc.)
Reduzierung Abwasser

Einsparung von Betriebswasser und
Elimination eines Gefahrstoffs

Reduzierung von Abféllen/Rohstoffen

Austausch des Systems zur Wasseraufbereitung als wesentlicher Bestandteil der
Dampferzeugung: Ersatz einer Ionenaustauschanlage durch eine Umkehrosmose-Anlage

Zusatzlich Eliminierung eines Gefahrstoffs — hier HCL — als Regenerationssalz

Einsparung von ca. 7.000 - 14.000 m? Wasser/a
Reduzierung von ca. 33 t/a Regenerationssalz

Austausch der Kubelreinigungsanlage ,Riobeer® durch effizientere Anlage; Reduzierung des

Q4/2022




Der unterzeichnende EMAS-Umweltgutachter,
Herr Dr. Axel Romanus (Registrierungsnummer DE-V-0175),

zugelassen fiir u.a. den Bereich 2221, bestatigt, begutachtet
zu haben, dass der Standort Hannover der Benecke-Kaliko
AG mit der Registrierungsnummer D-133-00009 wie in der
vorliegenden aktualisierten Umwelterkldrung 2022
angegeben, alle Anforderungen der Verordnung (EG) Nr.
1221/2009 des Europdischen Parlaments und des Rates vom
25. November 2009, ergénzt durch die Anforderungen der
Verordnung (EU) Nr. 2017/1505 vom 28.08.2017 sowie der
Verordnung (EU) Nr. 2018/2026 vom 19.12.2018 iiber die
freiwillige Teilnahme von Organisationen an einem
Gemeinschaftssystem fiir Umweltmanagement und
Umweltbetriebspriifung (EMAS) erfiillt.

Hannover und Laboe, den %0 Ap. ZQ ?7_

(Dr. Axel ﬁoma‘n.ll.lsi

Umnweltgutachter DE{V-0175

Termin fiir die nachste Umwelterkldrung

Mit der Unterzeichnung dieser Erkldrung wird bestétigt, dass

die Begutachtung und Validierung in voller Uber-
einstimmung mit den Anforderungen der
Verordnung (EG) Nr. 1221/2009, ergénzt durch die
Anforderungen der Verordnung (EU) Nr. 2017/1505
und (EU) Nr. 2018/2026 durchgefiihrt wurden,

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

die Daten und Angaben der aktualisierten Umwelt-
erkldrung des Standorts Benecke-Kaliko AG,
Hannover, ein verldssliches, glaubhaftes und
wahrheitsgetreues Bild sémtlicher Tatigkeiten der
Organisation geben.

Diese Erkldrung kann nicht mit einer EMAS-Registrierung
gleichgesetzt werden. Die EMAS-Registrierung kann nur
durch eine zusténdige Stelle gemaB den genannten
Verordnungen erfolgen. Diese Erklarung darf nicht als eigen-
standige Grundlage fiir die Unterrichtung der Offentlichkeit
verwendet werden.

Die nachste konsolidierte Umwelterkl&rung wird im September 2023 verdffentlicht.



Benecke-Kaliko AG Ansprechpartner:
Werk Hannover

Werkleitung Leitung ESH Immissionsschutz
Beneckeallee 40 Hr. Jan-Philipp Behrndt Fr. Dr. Susann Baxmann Hr. Rainer Egler
30149 Hannover
Deutschland

+49 511-6302-0
E-Mail: ESH-vinnhorst@benecke-kaliko.de
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