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Franz-Josef Barton, Leiter Werksgruppe Nord 

Gute Qualität, sichere Arbeitsplätze und der schonende 
Umgang mit der Natur haben bei Dyckerhoff Tradition

Vor rund 150 Jahren wurde das Zementwerk Lengerich gegründet. Seit dieser Zeit haben sich  

unsere Unternehmensgrundsätze nicht verändert: Wir stellen hochwertigen Zement für unsere  

Kunden her und bieten unseren Mitarbeitern einen sicheren Arbeitsplatz.

Für unser Produkt bauen wir Kalkstein im Steinbruch ab und beeinflussen darüber die Landschaft. 

Deshalb sind uns die Rekultivierung und Renaturierung der Lagerstätten nach der Nutzung  

wichtig. Wir erfüllen nicht nur unsere Genehmigungsauflagen, sondern schaffen zusätzlich einen 

Nutzen für Tiere und Pflanzen, aber auch für die Menschen. So haben zum Beispiel seltene  

Pflanzen und Tiere einen neuen Lebensraum in unseren stillgelegten Steinbrüchen gefunden und 

die dort entstandenen Biotope und Geotope bieten den Anwohnern einen Naherholungsraum.  

In unserem gesellschaftlichen Umfeld sind wir ein verlässlicher Partner und nehmen unsere soziale 

Verantwortung auch als Ausbildungsstätte an.

Mit dieser Broschüre laden wir Sie ein, sich weiter über uns zu informieren. Gerne führen wir  

mit Ihnen einen offenen, direkten Dialog, beantworten Fragen, nehmen Anregungen auf oder zeigen 

Ihnen unser Werk persönlich.

Franz-Josef Barton

Leiter Werksgruppe Nord (Zementwerke Geseke und Lengerich)
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Das Werk Lengerich zählt zu den größten und modernsten 
Zementwerken in Deutschland

Werke in zwölf Ländern mit weltweit 10.000 Mitarbeitern 

betreibt.

Das Werk Lengerich zählt heute mit einer Kapazität von  

1,8 Mio. t zu den größten und modernsten Zementwerken in  

Deutschland. Hier werden verschiedene Zementsorten  

für alle wesentlichen Einsatzbereiche im Hoch- und Tiefbau,  

Spezialbindemittel, Putz- und Mauerbinder sowie Kalk pro- 

duziert. Unser bedeutendster Spezialzement ist der Tiefbohr- 

zement. Bohrprojekte für die Exploration und Förderung 

von Öl, Gas, Wasser oder Wärme sind immer teuer. Die her- 

gestellten Bohrungen müssen deshalb in der Regel für Jahr- 

zehnte ihre vorgesehene Aufgabe sicher erfüllen. Eine wich- 

tige Voraussetzung dafür ist eine fehlerfreie Zementation 

der Bohrlochverrohrung. Dyckerhoff Tiefbohrzemente sorgen  

unter der Erdoberfläche für die wirksame Abdichtung und 

Verankerung der Stahlrohre in den Bohrlöchern. Dabei müs- 

sen diese Zemente extremen Temperaturen und hohem 

Druck standhalten. Dyckerhoff Tiefbohrzemente setzen seit 

mehr als 60 Jahren weltweit Maßstäbe für Qualität hinsicht- 

lich Gleichmäßigkeit und Anwendungseignung. Das Werk 

Das Zementwerk Lengerich liegt im Nordwesten Deutsch- 

lands am Teutoburger Wald. Geologisch entstand der Teuto- 

burger Wald am Ende des Mesozoikums, des Erdmittel- 

alters, vor etwa 65 – 70 Millionen Jahren. Dabei wurden die  

einzelnen Gesteinsschichten unter großem Druck überei-

nander geschoben und dadurch wie ein Teppich aufgefaltet.  

Die Gesteinsschichten wiederum waren entstanden, als die 

Region nahezu durchgängig von Meeren bedeckt war. Auf 

dem Meeresgrund bildeten sich mächtige Sedimentablage- 

rungen, die aus vom Festland eingeschwemmten Stoffen, 

hauptsächlich Tonen, und aus den Kalkschalen von Mee- 

restieren bestanden. Aus dem Gemisch von Tonen und Kalk- 

schalen bildete sich ein mergeliger Kalkstein. Dieser Kalk-

stein ist die Basis für unsere Zementproduktion.

Das Zementwerk in Lengerich wurde im Jahr 1872 gegrün- 

det und gehört seit 1931 zum Dyckerhoff Konzern, der in 

Deutschland sieben Zementwerke und 110 Transportbeton- 

werke betreibt. Dyckerhoff ist einer der führenden Herstel- 

ler von Zement und Transportbeton in Deutschland und ge- 

hört seit 2004 zur italienischen Buzzi Unicem Gruppe, die 

Südansicht unseres Zementwerks
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*  In allen Texten beziehen wir uns mit der allgemeinen Anrede sowie bei den Funktionen  

grundsätzlich auf Damen und Herren.

Lengerich zählt weltweit zu den größten Herstellern von 

Tiefbohrzement und ist der einzige Produzent in Deutsch- 

land. Abgefüllt in sogenannte Big Bags, spezielle Säcke mit 

einem Fassungsvermögen von jeweils 1,5 Tonnen, erreicht 

Lengericher Tiefbohrzement die Kunden in aller Welt.

Für alle Produkte wird der Herstellungsprozess vom zen- 

tralen Leitstand mit einem modernen Prozessleitsystem ge- 

steuert. Insbesondere durch den steigenden Einsatz von 

Sekundärbrennstoffen wird die Steuerung des Klinkerherstel- 

lungsprozesses immer umfangreicher. Die Vielzahl der un- 

terschiedlichen Zemente, die auf den Mahlanlagen produziert  

werden, erfordert einen schnellen und effektiven Sorten- 

wechsel. Die komplexe Produktionsanlage permanent im Au- 

ge zu behalten, Abweichungen zu registrieren und unver- 

züglich Reaktionen daraus abzuleiten, um die Qualität, den 

kontinuierlichen Prozess und die Genehmigungsauflagen 

jederzeit zu erfüllen, erfordert vom Mitarbeiter* ein hohes 

Maß an Konzentration. Unterstützung erhält er im Leit- 

stand durch moderne Expertensysteme, die nach festen in- 

telligenten Programmstrukturen arbeiten und eigenständig 

Prozesseingriffe vornehmen. So erfüllen wir die hohen Anfor- 

derungen an das Produkt und an die Sicherheit der Anlage 

und der Umwelt im Produktionsprozess.

Um eine gleichbleibende und gute Qualität unserer Pro- 

dukte sicherzustellen, haben wir in allen Bereichen der Her- 

stellung von Klinker und Zement, beim Versand und beim 

Verkauf der Zemente ein Qualitätsmanagementsystem ein- 

gerichtet, das über die Anforderungen der europäischen 

Zementnorm en 197-2 „Konformitätsbewertung“ hinausgeht.  

Diese Norm entspricht einer an die Zementproduktion an- 

gepassten Qualitätsnorm iso 9000. Das Werk Lengerich wird  

regelmäßig von externen Prüfstellen überwacht und audi- 

tiert, um weiterhin die hohen Anforderungen an die Zertifi- 

zierung zu erfüllen.

Ein Team von Mitarbeitern in der werksinternen Qualitäts- 

sicherung ist rund um die Uhr im Einsatz, um mittels mo- 

dernster automatischer Probenahme und Analysetechnik 

sowie Roboterunterstützung die aktuellen Produktionspro- 

ben zu erfassen, aufzubereiten und auszuwerten. Die Qua- 
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In Big Bags verpackt gelangt unser Tiefbohrzement zu  
Kunden in der ganzen Welt

litätsdaten werden in Rechnersysteme übertragen und ste- 

hen dem Prozesssteuerer sofort zur Verfügung. Gemeinsam 

kann so sichergestellt werden, dass die hohen Vorgaben von  

Dyckerhoff an das Produkt jederzeit gewährleistet werden. 

Verlässt der Zement das Werk, stehen unseren Kunden kom- 

petente Bauberater für Problemlösungen zur Verfügung. 

Gemeinsam mit dem Qualitätsbeauftragen des Werks Lenge- 

rich und der Bauberatung sind bisher alle an uns gestell- 

ten Aufgaben sicher gelöst worden. Darüber hinaus sorgt im  

Wilhelm Dyckerhoff Institut (wdi) in Wiesbaden unsere 

zentrale Forschung und Entwicklung für innovative Produkt- 

entwicklungen. Das wdi arbeitet dabei mit europäischen  

Industrieunternehmen und Hochschulen sowie weiteren mit- 

telständischen und kleinen Unternehmen in verschiedenen 

Projekten zusammen, die zum Teil vom Bundesministerium 

für Bildung und Forschung sowie der Europäischen Union 

gefördert werden.

Unser Ziel ist es, alle Unfälle zu vermeiden. Jeder Unfall 

bedeutet eine gesundheitliche Beeinträchtigung für die Be- 

troffenen. Jeder Ausfall eines Mitarbeiters stört außerdem 

den betrieblichen Ablauf. Dies gefährdet die Qualität unserer  

Arbeit und den wirtschaftlichen Erfolg. Es ist außerdem un- 

sere Pflicht, nachteilige Umweltauswirkungen auf ein Min- 

destmaß zu beschränken. Durch systematische Bewertung 

und Verbesserung der Energieeffizienz stellen wir uns darü- 

ber hinaus der Aufgabe, den spezifischen Energieverbrauch 

unserer Werke stetig und langfristig zu reduzieren. Es wur- 

den deshalb Verantwortliche benannt, die für die Umset- 

zung unserer Arbeitsschutz-, Umweltschutz- und Energie-

politik zuständig sind und für ihre Einhaltung in unserem 

Unternehmen Sorge tragen.

Wir sehen es als unsere Aufgabe an, alle Produktionsschritte  

und Produkte kontinuierlich auf Gefährdungen für die Mit- 

arbeiter und ihre Umweltverträglichkeit zu überprüfen und 

gegebenenfalls Gegenmaßnahmen zu ergreifen, um Un- 

fälle und Gesundheitsschäden auszuschließen und um die 

Auswirkungen unserer Tätigkeiten auf die Umwelt entspre- 

chend den technischen und wirtschaftlichen Rahmenbedin- 

gungen zu vermeiden oder zu minimieren.
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Wir haben uns verpflichtet, alle gesetzlichen und behörd- 

lichen Anforderungen zum Arbeits- und Umweltschutz,  

zur Energiepolitik sowie die einschlägigen Arbeitsschutzvor- 

schriften einzuhalten und die Gesundheit der Mitarbeiter 

zu fördern.

Arbeitssicherheit, Umwelt- und Gesundheitsschutz sowie 

eine nachhaltige Energiepolitik gehen jeden Mitarbeiter an. 

Jeder muss nicht nur auf seine eigene Sicherheit, sondern 

auch auf die seiner Kollegen, der Besucher und Mitarbeiter 

anderer Firmen achten. Alle Mitarbeiter tragen Verantwor- 

tung bei der Minimierung der schädlichen Umwelteinwir-

kungen und bei der Verbesserung der Umwelt- und Ener- 

gieleistung des Unternehmens. Arbeits-, Gesundheits- und 

Umweltschutz sowie eine effektive Energienutzung sehen 

wir als eine permanente Aufgabe an. Durch jährliche Ziel- 

vereinbarungen mit unseren Führungskräften geben wir 

Anreize für Projekte und Initiativen zu einem kontinuierlichen  

Verbesserungsprozess, die überwacht und bewertet wer- 

den. Durch eine offene Informationspolitik, durch regelmä- 

ßige Schulungen und Unterweisungen wollen wir alle zu  

sicherem Handeln bewegen. Wir führen einen offenen Dialog  

mit der Öffentlichkeit, den Kommunen und den Behörden.

Wir nehmen Einfluss auf unsere Lieferanten und Auftrag- 

nehmer, um auch bei Vertragspartnern sicherheits-, umwelt-  

und energiegerechtes Arbeiten zu fördern. Insbesondere 

Firmen, die auf dem Gelände unseres Unternehmens tätig 

werden, werden vertraglich zur Einhaltung unserer Arbeits- 

schutz-, Umweltschutz- und Energiestandards und den hier- 

mit zusammenhängenden Maßnahmen verpflichtet.

Um wirtschaftlich arbeiten zu können und unsere Wett- 

bewerbsfähigkeit zu verbessern, ist es wichtig, unser Werk 

auf einem technisch modernen Stand zu halten. Wir haben  

in den letzten 15 Jahren 180 Mio. eur in unsere Werksan-

lagen investiert. Hervorzuheben sind dabei der Neubau  

des Drehofens 8 im Jahr 2001, eine der modernsten Dreh- 

ofenlinien Europas, die neue Hüttensandmahlanlage im 

Jahr 2008 sowie viele weitere Investitionen in Umwelt und 

Technologie.
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Mit einer vollautomatischen Palettieranlage werden die 
Zementsäcke auf Paletten gestapelt

Die komplexen Anlagen und die Anlagentechnik werden 

von einem Team von ca. 50 Fachleuten nach den neuesten 

Methoden der Instandhaltung inspiziert, gewartet und re- 

pariert. Die Abteilungen Instandhaltung, Mechanische und 

Elektrische Werkstätten sowie Prozessleittechnik sind per- 

manent damit beschäftigt, durch ihre regelmäßigen, syste-

matischen Instandhaltungsmaßnahmen einen störungs-

freien Betrieb zu gewährleisten.

Das Betriebliche Vorschlagswesen und Projekte zum Konti-

nuierlichen Verbesserungsprozess tragen dazu bei, dass 

unsere Anlagen permanent optimiert werden können. Das 

Wissen unserer Mitarbeiter zum Verfahren der Zementher- 

stellung und ihre fachliche Kompetenz tragen so dazu bei, 

dass wir langfristig wettbewerbsfähig bleiben.

Mit der Auftragsplanung und -steuerung wurden in Lenge- 

rich moderne Instandhaltungsmanagement-Methoden ein- 

geführt, die die Anlagenverfügbarkeit deutlich verbessern 

und die Kosten spürbar senken. Diese Fachabteilung be- 

schäftigt sich ausschließlich mit der Optimierung der Arbeits- 

abläufe und dem effizienten Einsatz von Mitarbeitern und 

Material. Dabei stimmt sie die Prozesse mit allen Werkstät- 

ten und Produktionsbetrieben ab.

Die Produktionsmannschaft wird regelmäßig weiter qualifi- 

ziert und übernimmt so im Zuge der Produktionsintegrierten  

Instandhaltung qualifizierte Inspektions-, Wartungs- und 

Reparaturaufträge aus der Instandhaltung. Hierdurch haben  

sich die Anforderungen an unsere Mitarbeiter und ihre 

Qualifikationen stark verändert.

Seit mehr als 140 Jahren sind wir ein integriertes Mitglied 

unseres Ortes. Wir gehören zu den Großen am Ort und 

nehmen unsere soziale Verantwortung, die wir als einer der 

wichtigen Arbeitgeber haben, gerne an. Wir engagieren  

uns bei der Ausbildung mit einem eigenen Ausbildungsbe- 

trieb und hauptamtlichen Ausbildern und erfüllen unsere 

bundesweit überdurchschnittlich hohe Ausbildungsquote 

von 10 %. Darüber hinaus unterstützen wir mittels Stipen- 

dien junge Studenten an der Fachhochschule Münster bei 

ihrer Ausbildung.
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Wir engagieren uns in der Nachbarschaft, besonders bei der  

Jugend, mit der Unterstützung von Kindergärten und Schu- 

len durch Sachspenden, wie z. B. Sandlieferungen und Spiel- 

geräte. Regelmäßig werden Exkursionen im Steinbruch un- 

ter der Führung von fachkundigen Rangern, Werksführungen  

für Schulen, Auszubildende und Vereine und Waldjugend- 

spiele durchgeführt. Wir unterstützen Forschungsprojekte von  

Universitäten und Fachhochschulen und unterhalten unter 

anderem einen Rundwanderweg um das Steinbruchgebiet. 

Wir sind Mitglied in verschiedenen lokalen Stiftungen und 

Vereinen, in denen wir aktiv mitarbeiten.

In Lengerich und Umgebung sind wir als verlässlicher und 

verantwortungsvoller Partner bekannt. Mit kompetenten 

Ansprechpartnern im Werk sind wir für unsere Mitarbeiter, 

Nachbarn, Kunden und Lieferanten in allen Bereichen – 

auch als Teil eines weltweit tätigen Konzerns – gerne per- 

sönlich ansprechbar.
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 „Wir achten nicht nur auf unsere eigene Sicherheit, sondern 

auch auf die Sicherheit unserer Kollegen, unserer Besucher 

und der Mitarbeiter unserer Vertragspartner.“

Reinhard Machill, Betriebsratsvorsitzender 
Michael Semder, 1. Fachkraft für Arbeitssicherheit
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Arbeitssicherheit, Gesundheits- und Umweltschutz  
sowie eine effiziente Energienutzung sind elementare  
Bestandteile unserer Unternehmensziele

„Arbeitssicherheit, Gesundheits- und Umweltschutz sowie 

eine effiziente Energienutzung sind elementare Bestandteile  

der Unternehmensziele der Dyckerhoff GmbH und stehen 

gleichberechtigt neben den anderen wichtigen Zielen wie  

Wirtschaftlichkeit und Produktivität.“ – So formulierte der 

Vorstand der Dyckerhoff GmbH die Unternehmensziele und  

so stehen sie auch im Handbuch unseres Integrierten 

Managementsystems, das unsere Arbeitsschutz-, Umwelt-

schutz-, Energie- und Sicherheitsmanagementsysteme,  

unsere Organisation und unsere Arbeitsabläufe beschreibt.

Diese werden an allen unseren Standorten aktiv gelebt, so 

auch im Werk Lengerich. Am 21. Oktober 2009 freute sich 

unsere Belegschaft erstmals über eine ganz besondere Aus-

zeichnung: Sie wurde von der Berufsgenossenschaft Roh-

stoffe und chemische Industrie (bg rci) mit dem Gütesiegel  

„Sicher mit System“ ausgezeichnet. Dieses Siegel basiert  

auf der Norm ohsas 18001 (Occupational Health and Safety  

Assessment Series), der heute international wichtigsten 

Grundlage für eine Beurteilung von Arbeitsschutzmanage- 

mentsystemen. Bei der Überprüfung erhielten die Audito- 

ren Einsicht in alle relevanten Unterlagen. Weitere wichtige 

Eindrücke sammelten sie bei einer Betriebsbegehung ver- 

bunden mit Mitarbeiterbefragungen vor Ort. Die Auditoren 

bestätigten den hohen Arbeitssicherheitsstandard im Werk 

Lengerich, der bis heute kontinuierlich systematisch orga- 

nisiert ist und gelebt wird. Dem Werk Lengerich wurde  

daraufhin erstmals das Gütesiegel „Sicher mit System“ der 

Berufsgenossenschaft für drei Jahre verliehen. 

Einmal im Jahr überprüft die bg rci unser Arbeitsschutzma- 

nagementsystem. Kontinuierlich werden uns in den ab-

schließenden Berichten ein hoher Arbeitssicherheitsstandard  

und dessen konsequente Weiterentwicklung bescheinigt,  

so dass die Gültigkeit des Gütesiegels der bgrci um jeweils 

drei weitere Jahre verlängert wird. Unser Ziel ist es, diesen 

hohen Standard kontinuierlich weiterzuentwickeln. So wer- 

den wir uns auch zukünftig Überprüfungen durch externe 

Organisationen stellen.

„Sicherheit zuerst“ – mit diesem Slogan hat sich die Dycker- 

hoff GmbH im Jahr 2010 vorgenommen, die Arbeitssicher- 

heit noch stärker als bisher im Bewusstsein der Mitarbeiter 

zu verankern. Ein Beispiel aus der praktischen Arbeit ist das  

verstärkte Erstellen von Gefährdungsbeurteilungen, durch 

die Arbeitsabläufe und Anlagen systematisch auf potenzielle  

Gefährdungen für die Mitarbeiter untersucht werden, be- 

vor es zu Schädigungen kommen kann. Auf der Grundlage 

dieser Gefährdungsbeurteilungen werden Maßnahmen  

eingeleitet, die ein mögliches Gesundheitsrisiko für die Mit- 

arbeiter auf ein Minimum reduzieren.
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Umweltschutz ist uns genauso wichtig wie Wirtschaftlichkeit 
und Produktqualität 

Die Herstellung von Zement ist zwar unweigerlich mit  

Eingriffen in die Umwelt verbunden, wir wollen jedoch diese  

Auswirkungen möglichst gering halten. Daran arbeiten  

wir mit dem im Integrierten Managementsystem verankerten  

Umweltmanagementsystem.

Ein Umweltmanagementsystem dient dazu, eine Umwelt- 

schutz sichernde Betriebsorganisation einzurichten und zu 

pflegen, mit der auf der einen Seite sichergestellt wird, 

dass beim Betrieb der Anlagen die Umwelt möglichst wenig  

beeinträchtigt wird, und auf der anderen Seite ein kontinu- 

ierlicher Verbesserungsprozess stattfindet.

Die Anforderungen an ein Umweltmanagementsystem sind  

in der europäischen Norm din en iso 14001 festgelegt. 2007  

wurde das System in allen deutschen Werken der Dycker- 

hoff GmbH eingeführt. Im Jahr 2009 wurde nach umfang-

reichen Vorarbeiten das Umweltmanagementsystem un- 

seres Werks Lengerich von einem externen Gutachter, dem 

tüv Nord, erstmalig zertifiziert. Der Gutachter überprüft 

jährlich die Einhaltung der Vorgaben des Umweltmanage- 

mentsystems. Alle drei Jahre ist ein umfangreiches Rezer- 

tifizierungsaudit zu absolvieren.

Für einen kontinuierlichen Verbesserungsprozess der Um- 

weltleistung legt die Werksleitung jährlich konkrete, quan- 

tifizierbare Umweltziele fest und überprüft deren Einhal- 

tung. Daraus ergeben sich für jedes Werk entsprechende 

Maßnahmen. Beispiele sind hier die Verminderung der 

co²-Emissionen und die Einsparung von Brennstoffen oder 

elektrischer Energie. 

Mit der Einführung des Integrierten Managementsystems 

für Arbeitsschutz, Umweltschutz, Anlagensicherheit und 

Energieeffizienz sollen z. B. die Auswirkungen des Anlagen- 

betriebs auf die Umwelt reduziert, die Zahl der Arbeitsun- 

fälle weiter verringert und die effiziente Energienutzung ge- 

fördert werden. Dazu ist eine offene Informationspolitik  

erforderlich, die Grundlage für die Beteiligung aller Mitar- 

beiter an dem kontinuierlichen Verbesserungsprozess ist.
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 „Wir sorgen dafür, dass wir hier im Werk Lengerich alle Genehmi

gungen und Auflagen einhalten, und entwickeln zusammen 

mit der Werksleitung regelmäßig konkrete Umweltziele und die 

Maßnahmen, mit denen wir sie erfüllen wollen.”

Steffi Fischer, Leiterin Umwelt & Öffentlichkeitsarbeit 
Dirk Bodensiek, Beauftragter für Abfall und Gewässerschutz
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 „Wir suchen immer weiter nach neuen Ansatzmöglichkeiten, 

um den Energiehunger unserer Anlagen zu verringern.  

Dabei haben die Sicherheit unserer Anlagen, unserer Mitar

beiter und der Umwelt sowie die Produktqualität immer 

oberste Priorität.”

Ingo Sosna, Leiter Produktion  
Dietmar Rickert, Leiter Controlling / Rechnungswesen
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Die Kosten für Energie sind in den letzten Jahren gewaltig  
gestiegen und sind der größte Kostentreiber bei der Zement-
produktion

Die Zementproduktion ist prozessbedingt ein energieinten- 

sives Verfahren. Deshalb gehört in einem Zementwerk  

die Verringerung des spezifischen Energieverbrauchs von 

jeher zu den Kernaufgaben, sowohl im Tagesgeschäft als 

auch beim Bau von neuen Anlagen. Allein innerhalb der letz- 

ten zehn Jahre musste eine Verdoppelung des Stromprei- 

ses kompensiert werden. Eine kritische Betrachtung aller be- 

deutenden Energieaspekte wurde zwingend erforderlich, 

angefangen von Rohmaterialabbau und -aufbereitung, Brenn- 

stoffversorgung und Brennprozess, über die Mahltechnik  

für Rohmaterialien und Zementklinker bis hin zum Versand 

der Endprodukte.

Das an allen produzierenden Standorten der Dyckerhoff 

GmbH bereits eingeführte Arbeitsschutz- und Umweltmana- 

gementsystem wurde deshalb im Jahr 2012 um ein Ener- 

giemanagementsystem gemäß din en iso 50001 erweitert.  

Alle Managementsysteme sind im Integrierten Manage- 

mentsystem in einer einheitlichen Struktur zusammengefasst. 

Von Vorstand und Geschäftsleitung der Dyckerhoff GmbH 

wurden Verantwortliche benannt, die für die Umsetzung der  

Energiepolitik zuständig sind und die mit allen hierfür er- 

forderlichen Informationen sowie Ressourcen ausgestattet 

werden. Zu den Werkzeugen eines Energiemanagement- 

systems gehören u. a. die Erfassung von Kenngrößen und 

deren einheitliche Auswertung, die methodische Über- 

prüfung der vorhandenen Anlagentechnik inklusive aller Hilfs- 

aggregate und ein Abgleich mit innovativen, möglicher- 

weise effizienteren Alternativen. Ein weiterer Schwerpunkt  

liegt auf der Kommunikation und Dokumentation, um die 

Erfahrungswerte eines Werks für andere Standorte noch bes- 

ser nutzen zu können. Durch wechselnde Schwerpunktthe- 

men wird die Entwicklung von energiesparenden Lösungen 

in allen Bereichen, auch außerhalb des Produktionsalltags, 

gefördert.

Auch das Energiemanagementsystem wird jährlich, sowohl 

durch interne als auch durch externe Audits, überprüft.  

Durch die anschließende Erarbeitung von Maßnahmen- und  

Terminverfolgungsplänen wird eine konsequente Umset- 

zung von festgestelltem Verbesserungspotenzial sicherge- 

stellt.

Eine offene Informationspolitik sowie regelmäßige Schu-

lungen und Unterweisungen sollen alle für die Dyckerhoff 

GmbH Tätigen zu einem bewussten Umgang mit dem Gut 

„Energie“ motivieren. Alle tragen innerhalb ihres Zuständig- 

keitsbereichs Verantwortung für die Minimierung von Ar- 

beitsunfällen, schädlichen Umwelteinwirkungen und die Ver- 

besserung der Energieeffizienz unseres Unternehmens.
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Einer von vielen? Nicht bei uns.
Wir suchen junge Menschen mit eigenem Kopf.

In unserem Werk sind die Auszubildenden gleich von An- 

fang an mitten im Geschehen. Jeder Einzelne leistet seinen 

Beitrag zu unserem Erfolg. Dabei setzen wir von Beginn 

an auf das Engagement der jungen Menschen. Wir stellen 

Aufgaben, die sie selbständig und eigenverantwortlich lö- 

sen sollen. Darin haben sie unser Vertrauen, und damit stär- 

ken wir sie.

Die Ausbildung junger Menschen hat bei Dyckerhoff eine 

lange Tradition. Bereits vor mehr als 50 Jahren wurden im 

Werk Lengerich Betriebsschlosser, Dreher, Betriebselektri- 

ker, Jungwerker und Stoffprüfer ausgebildet. Heute gibt es 

im Werk Lengerich sechs Berufsbilder, die junge Men- 

schen erlernen können: die Chemielaboranten, Elektroniker,  

Industriemechaniker, Verfahrensmechaniker, Fachinforma- 

tiker und die Industriekaufleute. Die gewerbliche Ausbildung  

findet in unserer eigenen Lehrwerkstatt mit zwei hauptbe- 

ruflichen Ausbildern statt. Auch die anderen Ausbildungsbe- 

rufe werden im werkseigenen Labor und Verwaltungsbe- 

reich erlernt.

In Zeiten des Fachkräftemangels ist es besonders wichtig,  

eigene Nachwuchskräfte auszubilden und selbst die Qualität  

der betrieblichen Berufsausbildung sicherzustellen. Dass 

Auszubildende die Führungskräfte von morgen sein können,  

beweisen viele unserer Mitarbeiter. Darauf sind wir beson- 

ders stolz. Sie haben nicht nur im Werk Lengerich ihre Aus- 

bildung abgeschlossen, sondern sich auch zu Ingenieuren, 

Industriemeistern, Technikern, Betriebswirten, Fachwirten, 

Kaufleuten sowie Industrie- und Handwerksmeistern wei- 

tergebildet. Mit der Bereitschaft, junge Menschen als Nach- 

wuchskräfte auszubilden, leisten unsere Führungskräfte  

einen wichtigen Beitrag für die Zukunft unseres Werks und 

unseres Unternehmens. Sie übernehmen damit eine große 

Verantwortung und sind Vorbilder und Ansprechpartner für 

die Auszubildenden. Indem sie die Ausbildungsinhalte ver- 

mitteln und für eine branchengerechte und marktfähige Qua- 

lifikation der Auszubildenden sorgen, nehmen unsere  

Führungskräfte eine wichtige Schlüsselrolle ein und schaffen  

gleichzeitig eine Bindung zu unserem Unternehmen.

Unsere soziale Verantwortung als Arbeitgeber nehmen  

wir gerne an und wollen auch weiterhin unsere Ausbildungs- 

quote von über 10 % erfüllen. Diese spiegelt sich auch  

in unserer Belegschaftsstruktur wider: Knapp 50 % unserer 

Mitarbeiter sind ehemalige Auszubildende.
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Die Auszubildenden des Werks Lengerich

 „Unsere Auszubildenden wissen, dass es bei uns im Werk  

auf jeden Einzelnen ankommt. Auch auf sie. Sie gehören von 

Anfang an zum Team.”
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Entwicklung der Ausbildungsquote seit 2011 (in %)

2011 2012 2013 2014 2015 2016

 Arbeitgeberverband Zement West / Ost gesamt      Dyckerhoff Werk Lengerich

12

10

8

6

4

Günter Scherer, Ausbilder 
Fabian Karrenbrock, Auszubildender (Industriemechaniker)

über 10 %
ausbildung bei dyckerhoff 

Mit einer Ausbildungsquote von über 10 % liegt das 

Werk Lengerich über dem Branchendurchschnitt.
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In der heutigen Zeit ist es besonders wichtig, bereits die  

Jugend für das Unternehmen zu begeistern. Denn wir brau- 

chen junge Menschen, die sich Herausforderungen stellen 

und mit uns innovative Wege gehen wollen. Sie sind unsere 

Zukunft.

Rico Landwehr und Björn Schmidt, seit Sommer 2015 Auszubildende  

als Verfahrensmechaniker mit Fachrichtung Baustoffe: 

Fabian Karrenbrock begann im Sommer 2016 seine dreieinhalbjährige 

Ausbildung zum Industriemechaniker mit Einsatzgebiet Instandhaltung:

„Unser Beruf setzt viel Flexibilität voraus. Auch Organisationstalent  

und selbständiges Arbeiten sind enorm wichtig. Darüber hinaus 

müssen wir Verfahrensmechaniker Verantwortung bei der Überwa- 

chung von verfahrens- und fertigungstechnischen Abläufen über- 

nehmen. Hier ist unser Können und Fachwissen gefragt. 

Zu unserem Aufgabengebiet gehört es, Maschinen und Anlagen in- 

stand zu setzen, Störungen systematisch zu beseitigen, Proben  

zu entnehmen und Maßnahmen zur Qualitätssicherung durchzufüh- 

ren. Wir sind aber auch für das Abfüllen, Verladen, Wiegen und  

die Versandvorbereitung der verschiedenen Zementsorten verant- 

wortlich. Alles in allem ist es ein sehr spannender Beruf, den wir  

hier erlernen. Aber das ist nicht alles. Durch eine Ausbildung zum 

Meister oder auch ein Studium zum Ingenieur mit Fachrichtung 

Verfahrenstechnik haben wir viele interessante berufliche Perspek- 

tiven.“

„Wir Industriemechaniker sorgen dafür, dass der Produktionsprozess  

reibungslos abläuft. Dafür können wir auf unsere Fachkenntnisse  

in den Bereichen Pneumatik, Hydraulik, Elektrik und Mechanik zu- 

rückgreifen, die uns unsere Ausbilder in der werkseigenen Lehr- 

werkstatt beigebracht haben. So ist es für uns kein Problem, Instand- 

haltungen, Inspektionen und Wartungsarbeiten an Maschinen  

und Produktionsanlagen fachgerecht durchzuführen. Nach Beendi- 

gung unserer Ausbildung kann man sich zum Handwerks- oder 

Industriemeister sowie zum Techniker weiterbilden. Das eröffnet 

weitere Aufstiegsmöglichkeiten. Wem das noch zu wenig ist,  

der kann sich durch ein Studium zum Maschinenbauingenieur fort- 

bilden. Eine Ausbildung zum Industriemechaniker ist daher eine  

gute Basis für die weitere Karriere.“

Sarah Gutzmann startete im Sommer 2016 ihre Ausbildung  

als Chemielaborantin:

„Schon unserem Firmengründer, Gustav Dyckerhoff, lag am Herzen,  

dass die Qualität unserer Zemente gleichbleibend gut sein muss.  

Wir Chemielaboranten haben damit eine wichtige und verantwor- 

tungsvolle Aufgabe. In unserem hochmodernen Labor werden  

wir Auszubildenden mit der Qualitätssicherung, der chemischen Zu- 

sammensetzung und den Verfahrenseigenschaften zur Herstel- 

lung von Zement und anderen hydraulischen Bindemitteln vertraut 

gemacht. Nach der Ausbildung zum Chemielaboranten haben wir  

die Möglichkeit, uns innerbetrieblich bereichsübergreifend weiter- 

zubilden oder ein Ingenieurstudium mit Fachrichtung Chemie /  

Verfahrenstechnik zu absolvieren.“

Im Folgenden stellt unser Nachwuchs die Ausbildungsberufe  

vor:

 „Wir kümmern uns um unsere Auszubildenden, denn sie  

sind unsere Zukunft. Sie lernen von uns all das, was sie  

später in ihrem Berufsleben brauchen.”
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Unsere Werkfeuerwehr sorgt für die Sicherheit der Kollegen 
und hat den Schutz der Umwelt im Blick 

Seit über 90 Jahren hat unser Werk Lengerich eine eigene  

Feuerwehr, die seit 1962 staatlich anerkannt ist. Die inzwi- 

schen 35 Mitarbeiter starke Mannschaft setzt sich aus ne- 

benberuflichen Kräften unterschiedlicher Arbeitsbereiche 

zusammen. Sie sorgt für die Brandbekämpfung und Hö- 

henrettung in unserem Werk und darüber hinaus. Anderen 

Menschen und der Umwelt in jeglichen Gefahrensituati- 

onen zu helfen, das hört nicht an der Werksausfahrt auf. Auch  

außerhalb des Werks ist unsere Feuerwehr in der Lage, 

schnell und kompetent einzugreifen.

Ausgestattet mit zwei Löschfahrzeugen, einem Kommuni- 

kationsfahrzeug, einem modernen und professionellen Alarm- 

system sowie weiterer Spezialausrüstung ist die Werk- 

feuerwehr zur Stelle, wenn sich Menschen oder die Umwelt 

in Gefahr befinden. Zu ihren Aufgaben gehören Personen- 

rettung, darunter auch Höhenrettung, Brandbekämpfung und  

technische Hilfeleistungen, wie z. B. die Beseitigung von 

Sturmschäden oder die Verhinderung von Umweltschäden. 

Diese aktive Abwehr von Gefahren nimmt nach wie vor  

einen hohen Stellenwert ein. Die Werkfeuerwehr übernimmt  

aber auch viele Aufgaben, die über die traditionelle Brand- 

bekämpfung hinausgehen. Mit Brandschutzunterweisungen 

aller Mitarbeiter des Werks leistet sie Präventionsarbeit. 

Des Weiteren unterstützt sie die Kollegen im Werk u. a. be- 

ratend bei der persönlichen Schutzausrüstung für Arbeiten  

in Gefahrenbereichen. Ebenso wartet und prüft sie die Atem- 

schutz- und Feuerlöschgeräte sowie das System der Lösch- 

wasserversorgung. Dank spezieller Ausrüstung kann unsere 

Feuerwehr z. B. bei Ölaustritt schnell eingreifen und unsere 

Gewässer schützen.

Eine ganz besondere Leistung der Werkfeuerwehr ist die 

Höhenrettung: das Aufsuchen und die Evakuierung von Men- 

schen aus Notlagen in Höhen oder Tiefen.

Die Kollegen arbeiten eng mit der Freiwilligen Feuerwehr 

Lengerich zusammen und ergänzen sich. Auch bei der 

Grundausbildung zum Feuerwehrmann: Die Ausbildung un- 

serer Anwärter erfolgt bei der Freiwilligen Feuerwehr. Wie 

die Höhenrettung funktioniert, das lernt die Freiwillige Feu-

erwehr wiederum bei unserer Werkfeuerwehr.

Zusammen mit der Freiwilligen Feuerwehr werden regel- 

mäßig Übungen durchgeführt, bei denen der Ernstfall ge-

probt wird. Ein Beispiel ist die gemeinsame Frühjahrs- 

übung, die jedes Jahr bei uns im Werk stattfindet. Ziel dieser  

Übungen ist das Proben des Ernstfalls, das Kennenlernen 

der Werksanlagen und das Fördern des gemeinsamen Mit-

einanders der beiden Feuerwehren.
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 „Auf uns können sich alle verlassen. Wir sind immer zur Stelle, 

wenn es droht, gefährlich zu werden. Dabei werden wir  

auch von unseren Kameraden bei der Freiwilligen Feuerwehr 

Lengerich unterstützt. Aber schon vorher sorgen wir  

dafür, dass potenzielle Gefahrenquellen ausgeräumt werden.”

Andreas Brüseke, Stellvertretender Leiter Werkfeuerwehr  
Michael Semder, Leiter Werkfeuerwehr  
(beide Mitarbeiter Auftragsplanung und -steuerung)
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 „Als Zusammenschluss von Naturschützern auf der einen Seite 

und Steinbruchbetreibern auf der anderen Seite haben wir 

uns zum Ziel gesetzt, unsere Interessen in Sachen Naturschutz 

und Rohstoffsicherung abzustimmen und Projekte gemein

sam umzusetzen.”

Werner Gessner-Krone, Vorstandsmitglied Ig Teuto  
Markus Hehmann, Naturschutzbeauftragter Dyckerhoff GmbH
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In der Ig Teuto arbeiten wir mit Vertretern der Arbeitsgemein-
schaft für Naturschutz Tecklenburger Land (ANTL) zusammen

In den Jahren von 1994 bis 1997 haben die Vertreter der 

Gemeinden, die Umwelt- und Planungsbehörden, die Natur-

schutz- und Wirtschaftsverbände sowie die Zement- und 

Kalk werke die Zukunft der Kalkstein abgrabenden Industrie 

erörtert. Angefangen hatte es mit der von Dyckerhoff be-

antragten Abbaugenehmigung, die eine Neuauflage des Ge-

bietsentwicklungsplans für den besagten Raum erforderte.  

In diesem Zusammenhang wurde ein Gutachten erstellt, das 

uns den Kalksteinabbau für die kommenden 25 Jahre zu-

sichern sollte.

Nach der Erstellung des Gutachtens haben die Arbeitsge- 

meinschaft für Naturschutz Tecklenburger Land (antl)  

und wir eine Interessengemeinschaft, die Ig Teuto, gegrün- 

det. Das gemeinsame Ziel war die Abstimmung und Koor- 

dinierung der Interessen in Sachen Naturschutz und Roh-

stoffsicherung im westlichen Teil des Teutoburger Waldes  

sowie die Umsetzung gemeinsamer Projekte. Mit wachsen- 

dem Einfluss des Europäischen Naturschutzes in Deutsch- 

land wurden einige Teile des Waldes im Jahr 2004 zu ffh-

Schutzgebieten (Fauna-Flora-Habitat) erklärt, was die  

künftigen Abbautätigkeiten erschwert. In Lengerich setzen 

wir uns auch mit freiwilligen Aktivitäten für den Natur-

schutz ein und gehen damit über die in der Abgrabungsge- 

nehmigung vorgesehenen Kompensationsmaßnahmen  

weit hinaus. Dabei geht es um den Schutz von mehr als 100 

Tier- und Pflanzenarten, die in den Steinbrüchen beheima- 

tet sind und als bedrohte Arten auf der Roten Liste stehen.

Zu Beginn unserer Zusammenarbeit mit der antl wurde 

der Wunsch nach einer nachhaltigen Pflege der wertvollen 

Magerrasen in den Steinbrüchen, der Extensivweiden und 

Streuobstwiesen am Teutoburger Wald konkreter. Die antl  

wagte in den 1990er Jahren den ersten Schritt und baute 

eine kleine Herde Bentheimer Landschafe auf, eine alte, vom  

Aussterben bedrohte Haustierrasse. Durch die enge Zu- 

sammenarbeit mit Dyckerhoff starteten damals erste Versuche  

zur Beweidung von Steinbruchflächen. Schnell wurde klar, 

dass eine Herdengröße von 40 Tieren nicht ausreicht, um 

sämtliche Flächen durch Beweidung zu pflegen und vor  

einer Verbuschung durch aufkommende Gehölze zu bewah-

ren. Im Jahr 2001 ermöglichten wir durch eine Anschubfi- 

nanzierung in Höhe von 150.000 eur die Einstellung eines 

Schäfermeisters bei der antl und den Aufbau einer grö- 

ßeren Schafherde. In einem von uns angepachteten Schaf- 

stall sichern wir die Unterbringung der Tiere während der 

jährlichen Ablammphase im Winter. Der Schäfermeister der 

antl zieht mit seinen 500 Schafen über Wiesen, Weiden, 

abgeerntete Felder und durch die Steinbrüche am Teutobur- 

ger Wald zwischen Brochterbeck und Lienen. Auf diese 

Weise trägt die Schafbeweidung zur Pflege einer historisch 

bedeutsamen Kulturlandschaft mit einzigartiger Flora und 
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Fauna bei. Wir unterstützen das Projekt dauerhaft durch ei- 

nen Beweidungsvertrag mit der antl.

„Niederwald“ ist der Name eines anderen Projekts, das die  

Wiederbelebung der historischen Waldnutzung vergange- 

ner Jahrhunderte am Südhang des Teutoburger Waldes zum  

Ziel hat.

Früher wurden am Teutoburger Wald die Buchen in einem 

Rhythmus von 15 bis 20 Jahren gefällt und als Brennholz 

verwandt. Aus den Stümpfen wuchsen neue, oftmals mehr- 

stämmige Bäume. Diese Art der Bewirtschaftung des Nie- 

derwaldes, die mit dem Aufkommen der modernen Brenn- 

stoffe Erdöl, Gas und Kohle verschwunden ist, wurde im 

Jahre 1999 von der Ig Teuto wieder aufgenommen. Für un- 

sere aktuelle Genehmigung der Steinbrüche Lengerich und 

Höste sind wir zu ökologischen Kompensationsmaßnahmen 

verpflichtet. Davon ist eine Maßnahme die Wiederherstel- 

lung und Pflege von Niederwaldflächen. Zahlreiche Nieder- 

waldparzellen wurden eingerichtet und die dortigen Bu- 

chen gefällt, um den Zyklus wieder in Gang zu bringen. Auf 

diesen Flächen wurden 270 verschiedene Pflanzenarten 

festgestellt – ein nicht unerheblicher Beitrag zur Biodiversi-

tät der Region. Wissenschaftliche Begleituntersuchungen 

von Gutachtern und umliegenden Hochschulen stellen den 

Entwicklungsverlauf dar und geben mit Blick auf die Vege- 

tation Hinweise für die weitere Pflege der Flächen, wie z. B. 

das Aufstellen von Wildschutzzäunen oder das nachträg- 

liche Setzen von Buchenschößlingen. Daraus ergibt sich ein  

nicht unerheblicher finanzieller Mehraufwand, der über  

das Maß einer üblichen Kompensation hinausgeht. Wir tra- 

gen diesen Mehraufwand genauso wie die wissenschaftli-

chen Begleituntersuchungen und arbeiten hier sehr eng mit  

der antl zusammen.

Die Ig Teuto hat ferner zahlreiche Maßnahmen zum Schutz 

und zur Pflege der Natur auf dem Gelände von Dyckerhoff 

begleitet. Im Rahmen dessen haben wir die Finanzierung der  

folgenden Einzelmaßnahmen übernommen: der Gehölz- 

rückschnitt auf den Magerrasen, die Freistellung von Uhu- 

Brutplätzen, die Sicherung von Fledermaus-Winterquartie- 

ren, die Verlagerung von Oberboden zur Erhaltung des Ma- 

gerrasens und die Entwicklung eines Dyckerhoff-Rundwan- 

derwegs mit Informationstafeln. Auf acht Kilometern Länge 

umrundet der mit einem blauen Buzzi Unicem Logo ge- 

kennzeichnete Wanderweg den Lengericher Steinbruch. Er 

verläuft durch ausgedehnte, geschlossene Buchenwälder, 

führt durch renaturierte Steinbruchbereiche, über Magerra- 

sen, entlang längst stillgelegter Steinbrüche und Halden im 

Naturschutzgebiet. Von verschiedenen Standorten gewährt 

der Weg immer wieder imposante Blicke in den Steinbruch.

Im Bereich unseres ehemaligen Steinbruchs Canyon (Natur- 

schutzgebiet „Steinbruch im Kleefeld“) im Westen von  

Lengerich haben wir gemeinsam mit der antl, der Stadt 

Lengerich, der Unteren Landschaftsbehörde, dem Kreis 

Steinfurt und der Biostation Kreis Steinfurt ein Pflege- und 

Entwicklungskonzept umgesetzt. Die Umsetzung der Maß- 

nahmen wurde finanziell unterstützt mit Mitteln aus der eu,  

dem Land nrw und der Nordrhein-Westfalen-Stiftung.

Im Rahmen unserer Mitwirkung in der Ig Teuto beteiligen 

wir uns an zahlreichen Aktivitäten, die den Menschen in 

dieser Region zugute kommen. Einige Veranstaltungen ge- 

hören bereits zur festen Tradition, wie beispielsweise der 

Schaftag im Tecklenburger Land, die Walderlebnistage mit 

den Lengericher Grundschulen, geologische und natur- 

kundliche Exkursionen durch den Lengericher Steinbruch 

sowie Naturparktage und Köhlerfeste.

 „Wir sind uns unserer Verantwortung für Natur und  

Landschaft bewusst. Deshalb engagieren wir uns über  

die gesetzlichen Verpflichtungen hinaus.”



8 km

steinbruch

rundwanderweg

Die Schafe von Schäfermeister Jürgen Schienke beweiden  
regelmäßig die Magerrasen der Steinbrüche

dyckerhoff

dyckerhoff-rundwanderweg

Über 8 km erstreckt sich der Dyckerhoff Rundwanderweg. Hier wird 

für den Wanderer die ganze Vielfalt der Landschaft, die artenreiche 

Flora und Fauna, Steinbruch und Naturschutz erlebbar.

	 interessengemeinschaft	teutoburger	wald	 23



	24

 „Qualitätssicherung und Qualitätskontrolle sind für uns  

und unsere Kunden unabdingbar. In Sachen Qualität halten  

wir es mit unserem Gründer, Wilhelm Gustav Dyckerhoff. 

Schon für ihn galt als oberstes Gebot, dass die Qualität un

abänderlich immer gleich gut bleiben sollte.”

Dr. Christian Böttcher, Qualitätsbeauftragter 
Stefan Demuth, Qualitätsingenieur
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Zement fürs Leben – Zement schützt – Zement verbindet –  
Zement ist ein Naturtalent

Zement ist ein faszinierender und preiswerter Baustoff und 

er ist ein Naturprodukt! Zement als „Kleber“ hat die  

Aufgabe, dauerhaft Materialien unterschiedlichster Art zu 

verbinden. Das Geheimnis dieses Klebstoffs liegt im  

Mischungsverhältnis und der Vergleichmäßigung der Roh-

stoffe. Einer der Pioniere bei der Erarbeitung der wis- 

senschaftlichen Grundlagen hierzu war Prof. Dr. Rudolf  

Dyckerhoff, der bereits 1864 Methoden entwickelte,  

die natürlichen Schwankungen der Rohstoffe technologisch  

so zu steuern, dass am Ende des Prozesses immer die  

gleiche, hohe Qualität stand.

Alle chemischen Reaktionen und somit die Zusammen- 

setzung der verschiedenen Bestandteile des Rohmaterials 

müssen exakt aufeinander abgestimmt sein. Damit wir  

unseren Kunden eine homogene Qualität liefern können, ist 

die ständige Überwachung und Analyse der Materialien  

in allen Produktionsstufen, von der Rohmaterialgewinnung 

bis zum Versand, von größter Bedeutung. Die Bearbei- 

tung der Proben, die automatisch an vielen Stellen im Pro-

duktionsprozess entnommen werden, erfolgt in unserem 

modernen Labor.

Die Qualitätssicherung ist das Bindeglied zwischen dem 

Kunden und der Produktion. Die Anforderungen unserer 

Kunden an die Verarbeitungseigenschaften und die Festig-

keitsentwicklung der Zemente nehmen wir auf und setzen 

sie wiederum in Vorgaben für den Produktionsprozess  

um. Aus den übersetzten Anforderungen der Kunden ent-

stehen die unterschiedlichen Zemente. 

Die Qualitätskontrolle ist bei jedem unserer Produkte von 

großer Bedeutung und wird mit besonderer Sorgfalt durch-

geführt. Beim Tiefbohrzement ist sie für unsere Kunden 

eine wichtige Erfolgsgarantie. Wir sind seit über 65 Jahren 

weltweit und sehr erfolgreich ein verlässlicher Partner  

für unsere Kunden bei der Erschließung von Erdöl- und Erd- 

gasfeldern.

Es ist zu vermuten, dass sich die Baumeister der Antike  

bei der Suche nach sinnvollen Bautechniken von der Natur  

inspirieren ließen. „Nagelfluh“, ein von der Natur her- 

gestellter Beton, ist ein Konglomerat aus Steinen, Sand und 

kalkigen Bindemitteln. Die Erfinder des wasserfesten Mör- 

tels aus Kalk und Ziegelmehl waren sehr wahrscheinlich die 

Phönizier etwa um 1.000 v. Chr. Die Griechen haben von 

den Phöniziern gelernt und ca. 200 v. Chr. das Emplekton 

daraus gemacht, was in wörtlicher Übersetzung das „Ein- 

gestampfte“ bedeutet. Die Römer schließlich übernahmen 

diese Technik quasi als Kriegsbeute von den Griechen  

und machten daraus das Opus Caementitium, indem sie dem 

Mörtel noch Bruchsteine und Scherben von Tonkrügen hin- 
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 „Dyckerhoff Zement ist eine feste Größe in vielen  

Bauwerken: großen und berühmten, kleinen und  

feinen, gleich nebenan und in aller Welt.”

zufügten. Die Römer waren es auch, die diesem Baustoff zu 

breiter Anwendung verhalfen, indem sie ihn für die unter-

schiedlichsten Bauwerke einsetzten. So zeugen heute noch 

römische Wasserleitungen, Brücken und nicht zuletzt  

das berühmte Pantheon in Rom von überragender Baukunst.

Die Zutaten für Beton liefert die Natur: Sand, Kies, Wasser 

und Zement, der aus Kalkstein, Gips, Ton und Sand besteht.  

Der Zement spielt dabei die wesentliche, verbindende Rol- 

le, denn als Zementleim umhüllt er die Zuschlagstoffe und 

bildet nach seiner Erhärtung als Zementstein das tragende 

Gerüst des Betons. So unterschiedlich die Rezepturen für die  

einzelnen Betone, so vielfältig sind seine Anwendungen. 

Beton gibt es in Form von Fertigteilen, Bausteinen oder als 

Transportbeton, der im lkw an die Baustelle gebracht wird. 

In jedem Fall bietet Beton den richtigen Stoff, um sicheren 

Wärme- und Feuchteschutz, Brand- und Schallschutz zu 

liefern. Dabei ist er wirtschaftlich, gut zu verarbeiten und per- 

fekt, wenn es um zügiges und gleichzeitig hochwertiges 

Bauen geht. Einmal hart geworden, wird er nie wieder weich. 

Die Vielfalt unserer heutigen Zemente und Betone sowie 

die modernen Verarbeitungsverfahren bieten Architekten und  

Bauherren viele Möglichkeiten zur Verwirklichung krea- 

tiver Ideen. Die bewährte Qualität unserer Produkte ist in vie- 

len Bauwerken dokumentiert. Sie sind Bestandteile des  

täglichen Lebens. So ist z. B. Beton im privaten Wohnungsbau  

überwiegend über die Fundamente, auf denen die Bau- 

werke errichtet werden, bekannt. Aber auch in den Beton- 

pflastersteinen der Gehwege zeigt sich das große Spektrum 

des Baustoffs. Sie werden industriell aus einer Mischung von  

Zement, Zuschlagstoffen und Wasser gefertigt, die dann in 

beliebige Formen eingebracht wird. Für die Herstellung far- 

biger Pflastersteine werden der Mischung noch Farbpig- 

mente zugesetzt.

Auch der Tunnelbau findet nicht ohne Zement statt. Große 

Tunnelbaumaschinen fräsen sich durch den Berg oder Unter- 

grund und danach setzt die gleiche Maschine vorgefertigte 

Tunnelschalelemente in die Röhre ein. Für die Herstellung 

dieser Tunnelschalelemente, auch Tübbings genannt, wer- 

den z. B. beim Tunnelbau für die U-Bahn in Hamburg und in  

Rotterdam sehr hochwertige Zemente aus Lengerich ein- 

gesetzt. 

Deutschland ist als Land mit acht Anrainerstaaten die zen- 

trale Verkehrsdrehscheibe in Europa, mit entsprechend ho- 

hem Verkehrsaufkommen und starker Belastung für unsere 

Straßen. Fahrbahnen werden erneuert oder ausgebaut; u. a. 

mit unseren Produkten, wie z. B. bei der a30 und der a27. 

Dazu gehört auch der Ausbau von Stellflächen für lkws z. B.  

beim Rastplatz „Dammer Berge“ an der a1.

Doch das ist bei Weitem noch nicht alles. Lengericher Ze-

mente stecken in den Naturzugkühlern Niederaußem, dem 

höchsten Kühlturm der Welt, Neurath und Hamm sowie  

in der Meyer Werft in Papenburg, einem der weltgrößten 

Trockendocks. Aber auch in Brücken und Stützmauern,  

wie z. B. beim Bahnhofstunnel in Diepholz, in Gitter rosten 

aus Beton für die Viehhaltung oder in Beton fertigteilen  

für das Weserstadion Bremen und die Schalke Arena – über- 

all dort sind unsere Produkte zu finden.

Eine effiziente, moderne und fortschrittliche Bauweise  

erfordert immer häufiger filigrane, leichte, nach ästhetischen 

Gesichtspunkten gestaltbare und vor allem dauerhafte  

Bauteile. Das sind die zukünftigen Herausforderungen an 

unsere Produkte. Mit unserem Know-how und unserer  

Erfahrung aus jahrzehntelanger Forschung und Entwicklung 

sind wir in der Produktinnovation führend. Permanente 

Verbesserungen sind unser Ziel, das wir konsequent weiter 

verfolgen.



Hier steckt unser Zement drin: Tunnelinnenschalen mit Tübbings bei einer U-Bahn-
trasse in Rotterdam (Bildnachweis: Rekers Betonwerk GmbH & Co. kg, Spelle)

zement verbindet

Wir produzieren Produkte, die Bestandteil des täglichen Lebens sind. 

Ob in Häusern, Brücken, Straßen oder Tunneln – mit unserem Produkt 

verbinden wir Menschen.
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Sortenstruktur im Überblick Verwendung Grauzement

40 % betonwaren

60 %
transportbeton

20 %  
tiefbohr- 
zement

80 %  
grauzement
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Zahlen und Fakten

Spezifischer elektrischer Energiebedarf für die Zementherstellung in der Bundesrepublik Deutschland seit 1950
(in kWh / t Zement)

1950 1955 1960 1965 1970 1975 1980 1985 1990 1995 2000 2005 2010 2015

Quelle: Verein Deutscher Zementwerke (vdz)
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Seit Beginn des Sekundärbrennstoffeinsatzes im Jahr 2003 sind rd. 1.050.000 t Braunkohle durch  
Sekundärbrennstoffe ersetzt worden – das entspricht dem Gewicht von sieben Kölner Domen (in %)
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Verminderung von CO²-Emissionen: Einsatz von Klinkerersatzstoffen 
(Anteil von Klinker im Zement in %)

2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016

Seit 2003 hat sich der Anteil von Klinker im Zement, das Klinker-Zement-Verhältnis, über alle Zementsorten um 15 % vermindert. Das schont unseren wichtigsten Rohstoff für den Zementklinker, den 
Kalkstein. Zudem verringern wir durch den Einsatz von Sekundärrohstoffen wie REA-Gips, Kiesabbrand und Hüttensand den Verbrauch primärer Rohstoffe wie Naturgips, Eisenerz und Natursand.
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Kontinuierlich überwachte Emissionen 
(online Messung), Jahresmittelwert

Lengerich Drehofen 4 Lengerich Drehofen 8

2015 2016 Grenzwert * 2015 2016 Grenzwert *

in  mg / Nm³ * *

Staub 2,7 3,7 10 1,7 5,5 10

Stickstoffoxide als NO² 316,3 199,0 500 205,2 196,1 240

Schwefeloxide als SO² 6,1 3,1 350 6,7 22,9 350

Quecksilber 0,014 0,010 0,03 0,012 0,012 0,03

Kohlenstoff gesamt 8,5 9,4 40 7,7 10,1 40

Ammoniak 9,2 8,8 60 13,9 16,5 60

Kohlenmonoxid 1084 863,7 2000 501 617,9 2000

Jahreseinzelmessung nach 17. BImSchV 
(durch externe, akkreditierte Umweltmessstelle gem. § 29b BlmSchG)

Ergebnisse der jährlichen 
Einzelmessungen Einheit * *

Einzuhaltender 
Emissions- 

grenzwert *

Emissionen * * (Mittelwert)

Drehofen 4 Drehofen 8

2015 2016 2015 2016

Anorganische gasförmige 
Chlorverbindungen (als HCI)   mg / m³  10 1,2 2,4 2,0 1,52

Anorganische gasförmige 
Fluorverbindungen (als HF)   mg / m³  1 n.n. n.n. 0,1 n.n.

∑ Cadmium und Thallium und 
ihre Verbindungen   mg / m³  0,02 0,0009 0,0004 0,0005 0,0004

∑ Antimon, Arsen, Blei, Chrom, 
Kobalt, Kupfer, Mangan, Nickel, 
Vanadium, Zinn und ihre 
Verbindungen   mg / m³  0,5 0,08 0,03 0,04 0,03

Arsen und seine Verbindungen, 
Benzo(a)pyren, Cadmium, Cobalt,  
Chrom und ihre Verbindungen   mg / m³  0,05 0,0009 0,003 0,002 0,002

∑ Dioxine und Furane ng TE / m³  * * * 0,05 0,002 0,0009 0,001 0,008

* Grenzwert als Tagesmittelwert mit Stand Dezember 2016
* *  Konzentration bezogen auf Normzustand (1013 hPa, 273 K) nach Abzug des Gehaltes an  

Wasserdampf sowie auf einen Bezugssauerstoffgehalt von 10 Vol. %
* * *  Toxizitätsäquivalentwerte entsprechen der 17. BlmSchV

Wasserverbrauch

2012 2013 2014 2015 2016

in l / t Zement

Wasserverbrauch 345 363 369 306 286
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Prozess der Zementherstellung

Kalksteinbruch

Wärmetauscher

Drehrohrofen

Filteranlage

Rohmehlsilo

Schottersilo

VertikalmühleMischbett

Hammerbrecher

1 2

 Steinbruch und Rohaufbereitung
Kalkstein ist der wichtigste Rohstoff für die Zementher- 

stellung. Diesen Stoff liefert die Natur, die vor Jahrmillionen  

riesige Kalksteinvorräte in der Erde geschaffen hat. Am 

Teutoburger Wald dienen diese Vorräte dem Werk Lengerich  

als Rohstoffquelle. Der Kalkstein wird aus der Wand ge-

sprengt. Dabei werden etwa 10.000 – 15.000 t Material gelöst.  

Mit groß en Radladern und Hydraulikbaggern wird der Kalk- 

stein aufgenommen und auf Schwerlastkraft wa gen gekippt, 

die pro Fahrt bis zu 65 t Material mit 740 ps zum Brecher 

transportieren. Ein Hammerbrecher zerschlägt dort die Fels- 

brocken zu Schotter. Über Transportbänder gelangt das 

vorzerkleinerte Material in das Mischbett. Dort werden die 

unterschiedlichen Char gen aus dem Steinbruch durch-

mischt und vergleichmä ßigt. Diese Homogenisierung ist die  

Basis für die gleichbleibende Qua lität des Rohmaterials  

und damit auch des Zements. In Schottersilos wird das Roh- 

material anschließend aufgeschüttet und für den eigentli- 

chen Produktionsprozess bereitgehalten. Nach streng kontrol- 

lierten computergesteuerten Verfahren wird der Kalkstein  

je nach Rezeptur mit Zuschlagstoffen wie Sand, Gips, Ton 

oder Eisenerz gemischt und gemeinsam in der Rohmühle 

zu Rohmehl vermahlen.

 Klinkerbrennen
Der Drehofen ist das Herz eines Zementwerks. Hier erfolgt 

der eigentliche Kernprozess, in dem aus dem Rohmehl der 

Zementklinker entsteht. Dazu wird das Rohmehl im Wärme- 

tauscher durch heiße Gase aus dem Drehofen auf ca. 850 °C 

erhitzt. Das heiße Mehl fällt in den Drehofen und wird bei 

1.450 °C zu Zementklinker gebrannt. Das Rohmehl wird 

hierbei bis zum Schmelzpunkt erhitzt (Sinterung) und nimmt  

eine kugelige Form an. Als körnige, hell glühende Masse 

gelangt der Zementklinker dann in den Rostkühler, in dem 

er mit Luft auf 80 – 200 °C abgekühlt wird. Über Förderan- 

lagen wird der gebrannte Klinker in bis zu 50.000 t fassenden  

Silos gelagert. Der zentrale Leitstand überwacht den gesam- 

ten Produktionsprozess mit modernster Technik. Die Mess- 

werte der einzelnen Produktionsstufen werden hier zusam- 

mengeführt und gespeichert. Störungen und Abweichungen  

in der Produktion werden sofort an Bildschirmen ange- 

zeigt. Betriebsstörungen werden unmittelbar gemeldet und 

behoben. Bei Abweichungen wird steuernd eingegriffen. 

Das Werk deckt den hohen Energiebedarf des Klinkerbrenn- 

prozesses neben Braunkohlestaub auch durch alternative 

Brennstoffe wie Fluff, Lösemittel und Klärschlamm.

1 2

Zementherstellung im Überblick
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Zementmahlanlage

Silos für Klinker und 
Zumahlstoffe

Rostkühler Silozementverladung  
Schiene / Straße

Rotopacker

3 4

 Verladung und Versand
Der Zement wird getrennt nach Sorten und Festigkeitsklassen  

in Zementsilos mit einer Kapazität von insgesamt mehr als 

40.000 t gelagert. Die Abfüllung für den Transport zum Kun- 

den erfolgt staubfrei und vollautomatisch als Sackware  

oder als lose Ware. Bis zu 65 % des fertigen Zements wird  

als lose Ware verkauft. Dazu wird der Zement aus den Ze- 

mentsilos in Silozüge verladen, die das Werk per lkw oder 

per Bahn verlassen. Ca. 35 % des Zements verlässt das 

Werk in Säcken und wird dazu mit einer rotierenden Ma-

schine, dem Rotopacker, in 25 kg fassende Papiersäcke  

gefüllt. Anschließend werden die Zementsäcke mit einer voll- 

automatischen Palettieranlage auf Paletten gestapelt. Der 

Lengericher Tiefbohrzement wird mit einer Befüllanlage in 

sogenannte Big Bags gefüllt. Das sind Säcke mit einem 

Fassungsvermögen von jeweils 1,5 t. Dieser Zement erreicht 

per Schiff über den Hafen in Ladbergen die Kunden in aller 

Welt.

 Zementmahlung
Die Zementmahlung ist die letzte Stufe im Produktionspro- 

zess. Hier werden die Klinkerkugeln zu feinem Pulver ver- 

mahlen. Zur Regulierung des Erstarrens werden bei der Mah- 

lung Anhydrit und / oder Gips zugegeben, je nach Zement- 

sorte auch Hüttensand oder Kalkstein. Der Klinkerersatzstoff  

Hüttensand wird in einer modernen und energiesparenden 

Vertikalmühle gemahlen, die teilweise auch zum Mahlen von  

Zementklinker eingesetzt wird. Die Zementmahlung erfolgt  

in vier Kugelmühlen. In einem Stahlzylinder zerkleinern Stahl- 

kugeln verschiedener Größe durch Rotation den Zement- 

klinker zu Zement. Den größten Anteil der Zementmahlung 

übernimmt jedoch eine Kugelmühle mit optimiertem und  

energiesparendem Mahlverfahren (Hybridmahlung). Hierbei  

wird der Klinker vor Eintritt in die Kugelmühle zwischen 

zwei Stahlzylindern (Rollenpressen) durch hohe Druckbean- 

spruchung vorzerkleinert. Diese Mühle wird für die meis- 

ten in Lengerich hergestellten Zemente eingesetzt. Als feines  

Pulver verlässt der fertige Zement die Mühlen und wird in 

Zementsilos gelagert.

3 4
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Steinbruch

Die Kalksteine am Teutoburger Wald stellen einen be- 

deutenden Rohstoff von außerordentlicher Qualität dar. Seit  

mehr als 400 Jahren werden sie wirtschaftlich genutzt.  

Vor rund 150 Jahren wurde das Dyckerhoff Werk Lengerich  

gegründet. Die Steinbrüche in Lengerich und Höste sind  

die wichtigsten Rohmateriallieferanten für die Zementher- 

stellung.

Geologisch gesehen stammen die in Lengerich geförderten 

Kalksteine aus dem Mesozoikum (Oberkreide) und sind  

damit rund 95 Millionen Jahre alt. Die Kalksteine, die den 

Teutoburger Wald formen, bestehen im Wesentlichen aus  

den Kalkschalen von winzig kleinen Einzellern, die zu dieser  

Zeit im Meerwasser gelebt haben. Dunkle Mergelschich- 

ten zwischen den hellen Kalksteinbänken sind vom damali- 

gen Festland, das im Bereich des heutigen Sauerlandes  

gelegen hat, eingeschwemmt. Heute wird die Rhythmik zwi- 

schen Kalkstein- und Mergellagen, die besonders gut  

an den senkrechten Steinbruchwänden zu erkennen ist, von 

Wissenschaftlern mit der periodischen Schwankung der 

Erdachse erklärt. 

Die Heraushebung des Teutoburger Waldes aus dem  

Meer erfolgte vor 65 Millionen Jahren am Ende der Kreide-

zeit durch Kippung und Auffaltung der Schichten. In den  

anschließenden Erdzeitaltern, dem Tertiär und dem Quartär,  

sind durch Verwitterung und Gletscherabtrag mindestens 

2.000 m Kalkstein wieder abgetragen worden. 

Den qualitativ hochwertigen Kalkstein gewinnen wir durch 

Sprengungen. Diese finden bis zu dreimal täglich durch  

unsere ausgebildeten und erfahrenen Sprengmeister unter 

Einsatz modernster Technik statt. Festinstallierte Mess- 

stationen messen permanent die Schwingungen, die durch 

das Sprengen ausgelöst werden. Unsere aktuellen Werte  

liegen dabei deutlich unter den zulässigen Grenzwerten. 

Auch die Staub- und Lärmemissionen überprüfen wir  

regelmäßig.

Mit dem Abbau von Kalkstein im Steinbruch verändern  

wir das Landschaftsbild. Aber wir geben der Natur zurück, 

was wir ihr nehmen: Schon seit Langem wissen wir, dass  

stillgelegte, renaturierte Steinbrüche seltenen und fast aus- 

gestorbenen Pflanzen und Tieren wieder neuen Lebens- 

raum geben.

Unser Steinbruch Lengerich ist ein Publikumsmagnet. 

Sachkundige Ranger führen jedes Jahr rund 1.000 Besucher  

durch den Steinbruch Lengerich. Diese Führungen wer- 

den von der Interessengemeinschaft Teutoburger Wald e.V., 

einer Zusammenarbeit mit der Arbeitsgemeinschaft für  

Naturschutz Tecklenburger Land, durchgeführt. Haben Sie 

Interesse? Unser Sekretariat im Werk Lengerich freut  

sich auf Ihre Anmeldung (Telefon 05481 31-202 oder lenge- 

rich@dyckerhoff.com).

1
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uhus im steinbruch

Noch vor wenigen Jahrzehnten galt er in Norddeutschland als aus-

gestorben. Heute deuten die Vorkommen im Teutoburger Wald auf eine 

gesicherte Population des Uhus in der Region hin; fast alle bekannten 

Horstplätze befinden sich in ehemaligen oder aktiven Abgrabungen.

100 %
der ehemaligen Abbauflächen werden

von der Natur zurückerobert

64 sekundäre biotope – steinbrüche

36 primäre biotope

brutplätze von uhus in deutschland

Der „Canyon“ im renaturierten Dyckerhoff Steinbruch ist ein 
unentbehrlicher Rückzugsraum für viele Tiere und Pflanzen
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100 %*
der fossilen Brennstoffe können am 

Drehofen 8 und Drehofen 4 durch sekundäre 

ersetzt werden

Durch den Einsatz von Sekundärbrennstoffen an unseren Drehofen- 

anlagen wurden von 2003 bis 2016 rd. 1.050.000 t Braunkohle ersetzt.

2003

2008

10.000

86.000

107.0002016

Eingesparter Braunkohlenstaub an beiden Drehofenanlagen
t / Jahr

Klinkerbrennen an der Ofenanlage 8, einer der modernsten Anlagen Europas

*abhängig von der Entscheidung der Bezirksregierung Münster zum 

Genehmigungsantrag vom 17.10.2016
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Klinkerbrennen

Die Klinkerherstellung ist sehr energieintensiv. Daher in- 

vestieren wir immer wieder in neue, energiesparende Dreh- 

ofentechnologien und die Rückgewinnung von Prozess- 

wärme.

In den beiden Calcinatordrehöfen wird die zugeführte Wär- 

meenergie auf vielfältige Art verwertet und zurückgewonnen.  

So nutzen wir z. B die Abwärme des aus unseren beiden 

Drehöfen fallenden, noch glühenden Zementklinkers für das  

Aufheizen des Rohmehls sowie für die Trocknung von Roh- 

material und Hüttensand. Die bis zu 1.250 °C heiße Abluft aus  

den Drehofenrohren wird für das Aufheizen des Rohmehls  

in den bis zu 100 m hohen Wärmetauschern genutzt. Kalk- 

stein und Hüttensand trocknen wir wiederum mit der Ab- 

luft der Wärmetauscher. Beim Klinkerbrennen wird co² 

freigesetzt: Über 60 % davon entstehen durch die Entsäue- 

rung des Kalksteins bei hohen Temperaturen, die rest- 

lichen 40 % durch den Einsatz der Brennstoffe, die für den 

Brennprozess erforderlich sind. Wir sind bestrebt, fossile 

Energieträger wie Kohle, Gas oder Erdöl möglichst sparsam 

zu verwenden, und ersetzen sie verstärkt durch Sekun- 

därbrennstoffe wie Fluff, Lösemittel und kommunalen Klär- 

schlamm. Mit diesen Reststoffen aus anderen Prozessen  

reduzieren wir die co²-Emissionen. Im Drehofen werden sie  

vollständig verwertet und müssen nicht extra an anderer 

Stelle deponiert oder verbrannt werden. Da Sekundärbrenn- 

stoffe weder zu zusätzlichen Abgasemissionen führen noch 

die Produktionsqualität beeinträchtigen dürfen, müssen sie 

sorgfältig ausgewählt werden. Sie unterliegen einem auf- 

wändigem Qualitätssicherungsverfahren mit täglich mehr- 

facher Beprobung. Am Drehofen 8 können wir derzeit max. 

75 % des Wärmebedarfs und am Drehofen 4 max. 60 % mit 

Sekundärbrennstoffen decken. Zukünftig planen wir, diese 

Raten auf bis zu 100 % an beiden Öfen zu steigern. Unsere 

Anlagen werden kontinuierlich technisch optimiert und 

genehmigungskonform weiterentwickelt, um einen größt- 

möglichen Sekundärbrennstoffeinsatz sicherzustellen. Seit 

2014 unterstützt uns hierbei eine neue Anlage zur Lagerung  

und Dosierung des Sekundärbrennstoffs Fluff.

Unsere Drehofenlinien sind mit modernen Abgasentsti- 

ckungs- und Filteranlagen ausgerüstet und arbeiten mit stick- 

oxidarmer Brenntechnik. Mit der behördlichen Genehmi-

gung für den Einsatz von Sekundärbrennstoffen haben wir 

eine Verschärfung der Abgasemissionsgrenzwerte akzep-

tiert. Die Emissionen werden durch kontinuierliche Eigen- 

messungen überprüft. Die Einhaltung der Grenzwerte wird 

mit dem efü-System (Elektronische Fernüberwachung der 

Abgasemissionen) des Regierungsbezirks Münster und 

durch regelmäßige Messungen von Gutachtern überwacht. 

Zur Reduzierung der Lärmemissionen haben wir in den 

vergangenen Jahren zahlreiche Investitionen getätigt. Unser  

Drehofen 8 ist mit einem besonders lärmarmen hydrau-

lischen Antrieb ausgestattet und gehört zu den leisesten 

Drehofenlinien weltweit.

2
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Zementmahlung

Bei der Zementmahlung wird viel elektrische Energie be- 

nötigt. Um unseren spezifischen elektrischen Energiebedarf  

zu reduzieren, haben wir u. a. eine Kugelmühle mit opti- 

mier tem Mahlverfahren (Hybridmahlung) errichtet. Die Mahl- 

an lage, bei welcher der Klinker vor dem Eintritt in die  

Kugelmühle zwischen zwei Stahlzylindern (Rollenpresse) vor- 

zerkleinert wird, spart etwa 25 % der früher benötigten 

Mahlenergie ein. Sie wird mittlerweile für die Mehrzahl der  

in Lengerich hergestellten Zemente genutzt.

Zudem haben wir in den Bau einer neuen Vertikalmühle  

für die separate Hüttensandmahlung investiert. Bei diesem 

Verfahren wird das Mahlgut von Stahlzylindern auf einem 

Mahlteller zerdrückt, wodurch sich der Energieverbrauch um  

rund 40 % reduziert. Die Vertikalmühle wird in letzter Zeit 

zunehmend auch als energiesparende Zementmahlanlage 

genutzt. Die Stromverbräuche unserer Mahlanlagen so- 

wie weitere verfahrenstechnische Kenngrößen und Qualitäts- 

daten werden online erfasst und im modernen Leitstand  

visualisiert. Abweichungen von den Sollwerten werden durch  

unsere Anlagenfahrer zeitnah erkannt und geeignete Ge- 

genmaßnahmen eingeleitet. Darüber hinaus steht ein Team 

von Prozessingenieuren bereit, die die Anlagen regel- 

mäßig überprüfen, Regelungen optimieren und neben der 

täglichen Auswertung der Prozessdaten Anlagenaudits 

durchführen. Aus diesen Untersuchungen werden Empfeh- 

lungen für die Reduzierung der Energieverbräuche und 

weitere Prozessoptimierungen abgeleitet.

Wir investieren verstärkt in Expertensysteme, die die  

wesentlichen Funktionen bei der Zementmahlung computer- 

gestützt überwachen und steuern. Hiermit wird neben  

der Vergleichmäßigung der Produktqualität auch eine weitere  

Reduzierung des Stromverbrauchs erreicht.

Um die co²-Emissionen bei der Zementherstellung zu sen- 

ken, kommt der Verminderung des energieintensiv herge- 

stellten Klinkeranteils unserer Zemente eine große Bedeu- 

tung zu. Wir haben deshalb in den letzten Jahren Zemente 

entwickelt, die bei gleicher Qualität neben dem gebrannten 

Zementklinker einen größeren Anteil an Zumahlstoffen  

wie Hüttensand und Kalkstein enthalten. Diese nicht gebrann- 

ten Stoffe werden dem Zementklinker bei der Zement- 

mahlung zugemischt. Durch den Einsatz von Hüttensand und  

Kalkstein als Klinkerersatz reduzieren wir unseren Brenn- 

stoffverbrauch, schonen Ressourcen und senken co²-Emis- 

sionen. 

Weiterhin wird bei der Zementmahlung rea-Gips, der in den 

Rauchgasentschwefelungsanlagen von Kohlekraftwerken  

entsteht, eingesetzt. Hierdurch wird Naturgips eingespart, 

der sonst der Natur entnommen werden müsste. Als  

Reststoff aus einem gleichmäßigen industriellen Prozess hat 

rea-Gips hierbei sogar eine gleichmäßigere Qualität als  

das Naturprodukt.

3
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Mit unserer neuen Vertikalmühle zur Hüttensandmahlung senken wir  
den Energieverbrauch

40 %
Energieeinsparung durch Verfah rens -

wechsel auf Vertikalmühle

Spezifischer elektrischer Energiebedarf für die Zementherstellung  
in der Bundesrepublik Deutschland seit 1950 (in kWh / t Zement)

1950 1955 1960 1965 1970 1975 1980 1985 1990 1995 2000 2005 2010 2015

Quelle: Verein Deutscher Zementwerke (vdz)
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energieeffizienz

Elektrische Energie benötigen wir vor allem für  

die Rohmaterialaufbereitung, das Brennen und  

Kühlen des Klinkers und für die Zementmahlung.  

Durch verbesserte Technologien und effizien- 

tere Verfahren können wir den elektrischen Ener- 

giebedarf verringern.
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In den mit modernen Entstaubungseinrichtungen versehenen Zementsilos  
werden unsere unterschiedlichen Zementsorten gelagert

45 % per lkw

55 %
per schiff (über 
hafen ladbergen)

63 %
inland

37 % export55 %
unseres Exportzements werden per Schiff 

in alle Welt versendet

optimierung der logistik

Der Zementtransport mit der Bahn oder mit dem Schiff ist mit deutlich 

weniger Umweltbelastungen verbunden als per lkw. Wir wollen  

den Transport verstärkt von der Straße auf den Seeweg und die Schienen 

verlegen.
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Verladung und Versand

Dass der Zement sicher und zuverlässig unsere Kunden  

erreicht, ist genauso wichtig wie eine konstante und ver-

lässliche Zementqualität. Der Versand unseres Produkts 

funktioniert jedoch nicht ohne Verkehr: Zum größten Teil 

verlässt der Zement das Werk per lkw. Das bedeutet  

co²- und Staubemissionen für die Umwelt und eine erhöhte  

Verkehrsbelastung für unser Umfeld. Ein Zementwerk  

kann nicht näher an seine Kunden rücken; seine Produktions- 

stätte muss nahe am Kalkstein sein. Der Transport zum 

Kunden bedeutet immer auch eine Belastung der Umwelt, 

jedoch sind wir dafür verantwortlich, sie im Rahmen un- 

serer Möglichkeiten so gering wie möglich zu halten.

Die unterschiedlichen Zementsorten werden in den moder- 

nen und mit Entstaubungseinrichtungen versehenen Ze- 

mentsilos, getrennt nach Art und Festigkeitsklassen, gela- 

gert. Der größte Anteil unseres Zements, ca. 65 %, wird  

als lose Ware verkauft und verlässt das Werk per lkw. Der 

Transport erfolgt über mehr als 100 verschiedene Spedi- 

teure, die ihrerseits wiederum für Arbeitsplätze stehen. Für 

den Versand auf dem Schienenweg, der ca. 13 % aus- 

macht, wird das Produkt in spezielle Waggons gefüllt. In der  

Zukunft wollen wir diesen weiter erhöhen. Ein geringerer 

Anteil unserer Zementsorten, ca. 12 %, gelangt als Sackware  

per lkw zu unseren Kunden und ca. 10 % in Big Bags, 

zum größten Teil per Schiff.

Der Transport von Gütern mit der Bahn oder mit dem Schiff 

ist in der Regel mit deutlich weniger Umweltbelastungen 

verbunden als der Transport per lkw. Ziel unseres Logistik 

Teams ist es daher, den Zementtransport verstärkt von der 

Straße auf den Seeweg und die Schienen zu verlegen. Schon  

heute versenden wir ca. 55 % des Exportzements per Schiff  

am Hafen in Ladbergen. Vor allem unser Tiefbohrzement wird  

so z. B. über Bremerhaven an die Kunden in aller Welt ex- 

portiert. Dies gilt nicht nur für die ausgehenden, sondern 

auch für die eingehenden Transporte wie z. B. Eisenerzlie- 

ferungen für die Tiefbohrzementproduktion. Diese Lieferun- 

gen erfolgen stets mit dem Schiff.

Unsere Zementlieferungen erfüllen wir zuverlässig, termin- 

gerecht und mit bester Zementqualität, denn wir wissen, 

dass auf den Baustellen oder in den Betrieben oftmals ein 

hoher Zeitdruck herrscht. Gleichzeitig sorgen wir dafür, 

dass der Zement unsere Kunden sicher und unbeschadet er- 

reicht. Damit schaffen wir es, wettbewerbsfähig zu bleiben 

und Arbeitsplätze zu sichern.

4
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Alternative Brennstoffe (→ Sekundärbrennstoffe)

Anhydrit

Anhydrit, auch als Anhydritspat, Gekrösstein und Karstenit oder unter 

seiner chemischen Bezeichnung Calciumsulfat bekannt, ist ein häufig 

vorkommendes Mineral aus der Mineralklasse der Sulfate. Steht Anhydrit 

unter permanenter Feuchtigkeitseinwirkung, so nimmt er Wasser auf, 

wodurch sein Volumen um 50 % zunimmt – er verwandelt sich zu Gips.

Calcinatordrehrohrofen

Darunter versteht man Drehrohröfen, bei denen nach dem Vorwärmer 

bzw. Wärmetauscher (→ Wärmetauscher) noch ein sogenannter 

Calcinator zwischen Wärmetauscher und Drehrohrofen installiert ist. 

Das ist ein Aggregat, in dem Ofengas und Kühlergase genutzt wer- 

den, um das Rohmehl bereits vor dem Ofeneintritt vollständig zu ent- 

säuern (calcinieren). Dadurch erhöht sich die Leistungsfähigkeit des 

Ofens. 

Extensivweiden

Darunter versteht man Land, das nicht oder nur extensiv, das bedeutet 

dem Natur- und Artenschutz entsprechend, zur Gewinnung von Streu, 

Torf oder als dürftige Weide genutzt wird.

Festigkeitsklassen

Die Festigkeit gibt an, welche Druckfestigkeit eine Probe nach 28 Tagen 

erreichen muss. Die in Europa gültige Norm din en 197 für Zemente 

unterscheidet zwischen drei verschiedenen Festigkeitsklassen (32,5, 42,5 

und 52,5 MPa bzw. N / mm²), welche wiederum in langsam- und schnell- 

erhärtende (R = rapid) Zemente unterteilt ist.

Fluff

Fluff ist ein aus ausgesuchten Reststoffen hergestellter Sekundärbrenn-

stoff (→ Sekundärbrennstoffe), der vor allem Papier, Pappe, Textilien 

und Kunststoffe enthält.

Hüttensand

Hüttensand ist ein feinkörniges, glasiges Nebenprodukt der Roheisenher-

stellung, das durch schnelles Abkühlen der Hochofenschlacke ent- 

steht. Hüttensand ist ein latent-hydraulischer Stoff, der in der Zement-

produktion als Klinkerersatzstoff verwendet wird.

Glossar

Magerrasen

Magerrasen sind Typen von Biotopen. Darunter werden wiesen- oder 

rasenartige Pflanzenbestände nährstoffarmer „magerer“ Standorte 

zusammengefasst. Die Artenzusammensetzung des Magerrasens ist 

geprägt von Kraut- und Halbstrauchpflanzen. Die Magerrasen flach- 

gründiger, trockener Böden werden auch als Trockenrasen bezeichnet. 

Beide Rasentypen sind heute oft geschützte Rückzugsgebiete gefähr- 

deter Arten.

rea-Gips

rea-Gips ist Gips, der aus den Abgasen von Rauchgasentschwefelungs-

anlagen (rea) gewonnen wird. Dabei reagiert das in den Abgasen 

enthaltene Schwefeldioxid mit zusätzlich beigemengtem Kalkstein zu 

Gips. Der so gewonnene Gips ist chemisch identisch mit dem in der 

Natur vorkommenden Gips (Naturgips).

Rekultivierung

Unter Rekultivierung versteht man die nach dem Abbau von Roh- 

stoffen weitgehende Wiederherstellung der Landschaft entsprechend 

der ursprünglichen land- oder forstwirtschaftlichen Nutzung.

Renaturierung

Unter Renaturierung versteht man die nach dem Abbau von Rohstoffen 

naturnahe Wiederherstellung der Landschaft, welche dabei zu einem 

wichtigen Lebensraum für seltene oder vom Aussterben bedrohte Tier-  

und Pflanzenarten werden kann.

Rostkühler

Rostkühler werden zur Abkühlung des Klinkers nach dem Brennprozess 

im Drehrohrofen eingesetzt. Der Klinker wird auf einem aus luftdurch- 

lässigen Platten bestehenden Rost im Kreuzstrom zur Kühlluft eingebla- 

sen. Am häufigsten werden sogenannte Schubrostkühler eingesetzt,  

in denen der Klinker rhythmisch schubartig über die Platten bewegt wird 

und verschiedene Kühlzonen durchläuft.

Sekundärbrennstoffe

Das sind Brennstoffe, die aus heizwertreichen, nicht gefährlichen 

Rest stoffen oder aus heizwertreichen Fraktionen nicht getrennt erfasster, 

nicht gefährlicher Reststoffe aus Haushalten, Industrie und Gewerbe 

zielgerichtet hergestellt werden. Der Einsatz von Sekundärbrennstoffen 

spart fossile Energieträger (z. B. Erdöl und Gas) ein.
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Spezifischer Energieverbrauch (bei der Zementproduktion)

Darunter ist die Menge an Brennstoff und elektrischer Energie zu ver- 

stehen, die gebraucht wird, um eine Tonne Zement herzustellen.

Stickoxid (nox)

Stickoxide oder Stickstoffoxide sind Sammelbezeichnungen für die gas- 

förmigen Oxide des Stickstoffs. Das sind hochreaktive Gase, die in 

unterschiedlichen Mengen Stickstoff und Sauerstoff enthalten, so z. B. 

Stickstoffmonoxid (no) oder Stickstoffdioxid (no2). Stickoxide werden 

bei Verbrennungsprozessen freigesetzt. 

Wärmetauscher

Ein Wärmetauscher ist eine Anlage, die thermische Energie von einem 

Stoffstrom auf einen anderen überträgt. Bei der Zementherstellung 

werden in der Regel unterschiedliche Arten von Wärmetauschern ein- 

gesetzt. Heiße Ofengase werden im Gegenstromverfahren zum Roh- 

mehl durch den Vorwärmerturm nach oben geführt und erwärmen dieses 

im sogenannten direkten Wärmeaustausch. 
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