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VORWORT

Lutz Steinhauer, Leiter Werksgruppe West (Neuss und Neuwied)

Gute Qualitat, sichere Arbeitsplatze und der schonende
Umgang mit der Natur haben bei Dyckerhoff Tradition

Vor 40 Jahren wurde unser Werk Neuss gegriindet. Seither sind wir unseren Unternehmensgrund-
satzen treu geblieben: Wir stellen hochwertigen Zement fiir unsere Kunden her und bieten unseren
Mitarbeitern einen sicheren Arbeitsplatz.

Schon den Unternehmensgriindern lag die Fiirsorge fiir die Mitarbeiter sehr am Herzen. Daran hat
sich bis heute nichts gedndert. Wir sehen es als unsere Aufgabe an, alle Produktionsschritte und
Produkte kontinuierlich auf Gefahrdungen fiir die Mitarbeiter zu tiberpriifen, um Unfille und Gesund-
heitsschaden zu vermeiden.

Es ist auBerdem unsere Pflicht, nachteilige Umweltauswirkungen auf ein Mindestmal§ zu beschran-
ken und Natur und Umwelt fiir kiinftige Generationen zu bewahren. In unserem gesellschaftlichen
Umfeld sind wir ein verlasslicher Partner und nehmen unsere soziale Verantwortung an.

Mit dieser Broschiire laden wir Sie ein, sich weiter iiber uns zu informieren. Gerne fithren wir mit
Ihnen einen offenen, direkten Dialog, beantworten Fragen und nehmen Anregungen auf.
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Lutz Steinhauer
Leiter Werksgruppe West (Mahlwerke Neuss und Neuwied)



Der Ersatzrohstoff Hittensand erreicht das Werk Neuss
per Schiff

Das Werk Neuss produziert Hochofenzemente in

hochster Qualitat

Das Mahlwerk in Neuss wurde in den Jahren 1975 bis 1977
im Neusser Hafen am Rhein neu erbaut. Das Mahlwerk

ist das jlingste Werk der Dyckerhoff GmbH, die in Deutsch-
land sieben Zementwerke und 110 Transportbetonwerke
betreibt. Dyckerhoff gehort zur Buzzi Unicem Gruppe und
ist einer der fithrenden Hersteller von Zement und Trans-
portbeton in Deutschland. Buzzi Unicem mit Sitz in Italien
betreibt Werke in zwolf Landern mit weltweit 10.000
Mitarbeitern.

War anfanglich zunachst eine Umschlaganlage fiir Zement
mit drei jeweils 2.000 Tonnen fassenden Silotirmen errich-
tet worden, so folgte 1977 der Bau eines Zementmahlwerks
fur die Herstellung von bis zu 300.000 Tonnen Portland-
hiitten- und Hochofenzemente pro Jahr.

Ob mit dem LKw, per Binnenschiff iiber die WasserstraBe
oder per Bahn iiber den werkseigenen Gleisanschluss, unser
Werk verfiigt iiber hervorragende Anbindungen an alle Ver-
kehrstrager. Der Vorzement wird mit der Bahn aus anderen
Dyckerhoff Werken angeliefert. Der eingesetzte Hiitten-

sand erreicht uns per Schiff. Insbesondere bei den Schiffs-
und Eisenbahnverkehren nutzen wir die Infrastruktur und
Kompetenz der Neuss-Diisseldorfer Hafenbetriebe.

Heute verfiigt unser Werk uiber eine Produktionskapazitat von
500.000 Tonnen Zement. Wir stellen ausschliefRlich Hoch-
ofenzemente her. Diese Zemente zeichnen sich durch einen
hohen Anteil am sekundaren Rohstoff Hiittensand aus. Wir
verwenden somit ein Nebenprodukt aus der Roheisenher-
stellung, das die latent-hydraulischen Eigenschaften von
Zementklinker aufweist. Mit dem Einsatz von Hiittensand
schonen wir nicht nur den natirlichen Rohstoff Kalkstein.
Hinzu kommt, dass der Hiittensand nicht wie Zementklin-
ker gebrannt werden muss. Damit tragen wir zusatzlich
zur Reduzierung der co,-Emissionen bei. Hochofenzemente
schonen somit die natiirlichen Ressourcen bei gleicher
Leistungsfahigkeit wie entsprechende Portlandzemente und
entlasten die Umwelt spiirbar. Einer unserer Hochofen-
zemente ist der Spezialzement Dyckerhoff Aquadur®, ein
Zement zur Herstellung massiger Bauteile mit hoher Be-
standigkeit.



Gerade die optimale Anbindung an alle Verkehrstrager
sowie die raumliche Nahe zu einem der groften Roheisen-
produzenten der Welt sorgen dafiir, dass das Werk Neuss
innerhalb der Dyckerhoff GmbH eine besondere Stellung ein-
nimmt.

Der Herstellungsprozess wird fiir alle Produkte vom zen-
tralen Leitstand aus mit einem modernen Prozessleitsystem
gesteuert. Damit der maximale Anspruch an Qualitat und
Quantitat der Produkte erfiillt werden kann, ist ein hohes Maf§
an Mitarbeiterqualifikation* gefordert.

Zusatzlich haben wir in allen Bereichen der Herstellungs-
prozesse sowie beim Versand und Verkauf der Zemente ein
Qualitditsmanagementsystem eingerichtet, das iiber die
Anforderungen der europdischen Zementnorm EN 197-1 ,,Kon-
formitatsbewertung” hinausgeht — eine Norm, die einer an
die Zementproduktion angepassten Qualitatsnorm 150 9000
entspricht. Das Werk Neuss wird regelmaRig von exter-
nen Priifstellen iiberwacht und auditiert, um weiterhin die
hohen Anforderungen an die Zertifizierung zu erfiillen.
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Die werksinterne Qualitdtssicherung ist rund um die Uhr

im Einsatz, um mittels modernster automatischer Probenahme
und Analysetechnik die aktuellen Produktionsproben zu
erfassen, aufzubereiten und auszuwerten. Die Qualitatsdaten
werden in Rechnersysteme tUbertragen und stehen dem
Prozesssteuerer sofort zu Verfiigung. So kann sichergestellt
werden, dass die hohen Qualitatsanspriiche an das Pro-
dukt jederzeit eingehalten werden.

Verlasst der Zement das Werk, stehen unseren Kunden kom-
petente Bauberater fiir eventuelle Problemlosungen zur
Verfiigung. In Zusammenarbeit mit dem Qualitatsbeauftrag-
ten des Werks sind so alle bisherigen Aufgabenstellungen
sicher gelost worden.

Dariiber hinaus sorgt unsere zentrale Forschung und Ent-
wicklung im Wilhelm Dyckerhoff Institut (wp1) in Wiesba-
den fiir innovative Produktentwicklungen. Das wb1 arbeitet
dabei mit europdischen Industrieunternehmen und Hoch-
schulen sowie mittelstandischen und kleinen Unternehmen
in verschiedenen Projekten zusammen, die zum Teil vom

*In allen Texten beziehen wir uns mit der allgemeinen Anrede sowie bei den Funktionen
grundsatzlich auf Damen und Herren.



Der Vorzement wird aus anderen Dyckerhoff Werken mit
der Bahn angeliefert

Bundesministerium fiir Bildung und Forschung sowie der
Europaischen Union gefordert werden.

Unser Ziel ist es, alle Unfille zu vermeiden. Jeder Unfall be-
deutet eine gesundheitliche Beeintrachtigung fiir die Be-
troffenen. Jeder Ausfall eines Mitarbeiters stort den betrieb-
lichen Ablauf. Dies gefdhrdet die Qualitat unserer Arbeit
und den wirtschaftlichen Erfolg. Es ist aulerdem unsere
Pflicht, nachteilige Umweltauswirkungen auf ein Mindest-
mal$ zu beschranken. Hierzu werden alle Produktionsschritte
auf ihre Umweltvertraglichkeit Uberpruft und alle MaR-
nahmen zu deren Optimierung ergriffen, die innerhalb der
technischen und wirtschaftlichen Rahmenbedingungen
umsetzbar sind. So stellen wir uns durch eine systematische
Bewertung und Verbesserung der Energieeffizienz der
Aufgabe, den spezifischen Energieverbrauch unserer Werke
stetig und langfristig zu reduzieren. Es wurden deshalb
Verantwortliche benannt, die fiir die Umsetzung unserer
Arbeitsschutz-, Umwelt- und Energiepolitik zustandig
sind und fur ihre Einhaltung in unserem Unternehmen Sorge
tragen.

Zur Erhaltung der Wettbewerbsfihigkeit sowie zur Rea-
lisierung aller zuvor genannten Ziele ist es wichtig, unser
Werk auf einem technisch modernen Stand zu halten. Wir
haben in den letzten zehn Jahren mehr als 6 Mio. EUR in un-
sere Werksanlagen investiert. Hervorzuheben sind dabei
der Bau eines neuen Sichters zur Leistungssteigerung un-
serer Kugelmiihle sowie weitere Investitionen in Umwelt
und Technologie.

Die komplexen Anlagen und deren Anlagentechnik werden
von unseren Facharbeitern fiir Mechanik und fiir Elektrik
nach den neuesten Methoden der Instandhaltung systema-
tisch inspiziert, gewartet und instandgesetzt. Uber elektro-
nische Programme werden hierbei die notwendigen Auftrage
erfasst, bearbeitet und dokumentiert, so dass ein stérungs-
freier Betrieb gewdhrleistet wird.

Die Produktionsmannschaft wird regelmaRig weiter qualifi-
ziert und iibernimmt im Bereich der , Produktionsintegrier-
ten Instandhaltung” Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten.
Hierdurch haben sich die Anforderungen an unsere Mitar-



beiter und ihre Qualifikationen stark verandert. Die fach-
liche Kompetenz der Mitarbeiter in den einzelnen Bereichen
ist somit das Fundament dafiir, dass wir unsere Anlagen
permanent optimieren kdnnen und langfristig wettbewerbs-
fahig bleiben.

In der Nachbarschaft sind wir als verlasslicher und verant-
wortungsvoller Partner bekannt. Mit kompetenten Ansprech-
partnern im Werk sind wir in allen Bereichen — auch als
Teil eines weltweit tatigen Konzerns - jederzeit personlich
ansprechbar.

Unsere soziale Verantwortung als Arbeitgeber nehmen wir
gerne an. In unserem Unternehmen bilden wir in tech-
nischen und kaufménnischen Berufen aus und wollen auch
weiterhin unsere Ausbildungsquote erfiillen. Das spiegelt
sich auch in unserer Belegschaftsstruktur wider: Viele unserer
Mitarbeiter sind ehemalige Auszubildende. RegelmaRig
fiihren wir Werksfiihrungen fiir Schiiler und Studenten, aber
auch fur interessierte Nachbarn durch und unterstiitzen
lokale Organisationen.

DAS WERK




Peter Jirns, Betriebsratsvorsitzender
Hartmut Dummer, Fachkraft fir Arbeitssicherheit

LArbeitssicherheit steht bei uns an erster Stelle. Mit der Ziel-
setzung ,Null Unfalle” achtet im Werk nicht nur jeder auf
seine eigene Sicherheit, sondern auch auf die Sicherheit der
Kollegen, der Besucher und der Mitarbeiter unserer Ver-
tragspartner.”




ARBEITSSICHERHEIT
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Arbeitssicherheit, Gesundheits- und Umweltschutz sowie eine
effiziente Energienutzung sind elementare Bestandteile unserer

Unternehmensziele

Arbeitssicherheit, Gesundheits- und Umweltschutz sowie
eine effektive Energienutzung sind elementare Bestandteile
der Unternehmensziele der Dyckerhoff GmbH und stehen
gleichberechtigt neben den anderen wichtigen Zielen wie
Wirtschaftlichkeit und Produktivitat.” — So formuliert die
Geschaftsfihrung der Dyckerhoff GmbH die Unternehmens-
ziele im Handbuch unseres Integrierten Managementsys-
tems, in dem das Arbeitsschutz-, Umweltschutz-, Energie-
und Sicherheitsmanagementsystem, unsere Organisation
und unsere Arbeitsablaufe beschrieben sind.

Am 24. Juni 2009 iiberpriifte die Berufsgenossenschaft
Rohstoffe und chemische Industrie (BG rCI) erstmalig die
Umsetzung unserer Arbeitsschutzmanagementvorgaben.
Grundlage fiir diese Uberpriifung war die Norm 0HSAS 18001
(Occupational Health and Safety Assessment Series), die
heute international wichtigste Grundlage fur eine Beurtei-
lung von Arbeitsschutzmanagementsystemen.

Bei der Uberpriifung erhielten die Auditoren Einsicht in
alle relevanten Unterlagen. Weitere wichtige Eindriicke sam-
melten sie bei einer Betriebsbegehung, verbunden mit
Befragungen unserer Mitarbeiter vor Ort. In ihrem Abschluss-
bericht bestatigten die Auditoren den hohen Arbeitssicher-
heitsstandard im Werk Neuss, der systematisch organisiert
ist und gelebt wird. Das Werk Neuss wurde daraufhin mit

dem Giitesiegel ,,Sicher mit System” ausgezeichnet. Dieses
Giitesiegel wird fiir jeweils drei Jahre verliehen.

Im April 2015 fand die jiingste wiederkehrende Uberprii-
fung unseres Arbeitsschutzmanagementsystems durch die
BG RCI statt. Erneut wurden uns in dem abschliefenden
Bericht ein hoher Arbeitssicherheitsstandard und dessen kon-
sequente Weiterentwicklung bescheinigt, so dass die Giil-
tigkeit des Giitesiegels der BG RCI um weitere drei Jahre ver-
langert wurde. Unser Ziel ist es, diesen hohen Standard
kontinuierlich weiterzuentwickeln. So werden wir uns auch
zukiinftig Uberpriifungen durch externe Organisationen
stellen.

,Sicherheit zuerst” — mit diesem Slogan hat sich Dyckerhoff
im Jahr 2010 vorgenommen, die Arbeitssicherheit noch
starker als bisher im Bewusstsein der Mitarbeiter zu veran-
kern. Ein Beispiel aus der praktischen Arbeit ist das ver-
starkte Erstellen von Gefahrdungsbeurteilungen, durch die
Arbeitsablaufe und Anlagen systematisch auf potenzielle
Gefahrdungen fiir die Mitarbeiter untersucht werden, bevor
es zu Schadigungen kommen kann. Auf der Grundlage
dieser Gefahrdungsbeurteilungen werden Mafnahmen ein-
geleitet, die ein mogliches Gesundheitsrisiko fiir die Mit-
arbeiter soweit wie moglich reduzieren.



Umweltschutz ist uns genauso wichtig wie Wirtschaftlichkeit

und Produktqualitat

Die Herstellung von Zement ist zwar unweigerlich mit Ein-
griffen in die Umwelt verbunden. Wir wollen jedoch diese
Auswirkungen moglichst gering halten. Daran arbeiten wir
mit dem Umweltmanagementsystem (Ums).

Ein Umweltschutzmanagementsystem dient dazu, eine
Umweltschutz sichernde Betriebsorganisation einzurichten
und zu pflegen, mit der auf der einen Seite sichergestellt
wird, dass beim Betrieb der Anlagen die Umwelt moglichst
wenig beeintrachtigt wird, und auf der anderen Seite ein
kontinuierlicher Verbesserungsprozess stattfindet.

Die Anforderungen an ein Umweltschutzmanagementsystem
sind in der internationalen Norm DIN EN 1SO 14001 fest-
gelegt. Hierin ist eine Reihe von Verpflichtungen aufgezahlt,
die ein Unternehmen auf dem Gebiet des Umweltschutzes
einhalten muss. So gilt z. B. die Verpflichtung, die Auflagen
und Nebenbestimmungen der Betriebsgenehmigungen
einzuhalten. Im Rahmen der Einfithrung des Umweltmanage-
mentsystems wurde festgelegt, wie wir es schaffen, die
Einhaltung aller Auflagen sicherzustellen.

Seit 2007 wurde das System in allen deutschen Werken der
Dyckerhoff GmbH eingefiihrt. Im Jahr 2009 wurde nach
umfangreichen Vorarbeiten das Umweltmanagementsystem
unseres Werks Neuss von einem externen Gutachter, dem

TUV Nord Cert, zertifiziert. Der Zertifizierer iiberpriift jahrlich
die Einhaltung der Vorgaben des Umweltmanagementsys-
tems. Alle drei Jahre ist ein umfangreiches Rezertifizierungs-
audit fallig.

Fiir einen kontinuierlichen Verbesserungsprozess der Um-
weltleistung werden in den Werken jahrlich konkrete, quan-
tifizierbare Umweltziele definiert. Daraus ergeben sich fiir
jedes Werk entsprechende Mallnahmen. Beispiele sind hier
die Verminderung von Emissionen und die Einsparung
von elektrischer Energie. Die Werksleitung ist fiir die Einhal-
tung der Umweltziele verantwortlich und legt fiir das Werk
neue Ziele fest.

Mit der Einfiihrung des Integrierten Managementsystems
fir Arbeits-, Umweltschutz und Energieeffizienz sollen die
Auswirkungen des Anlagenbetriebs auf die Umwelt redu-
ziert, die Zahl der Arbeitsunfille weiter verringert und die
effiziente Energienutzung gefordert werden. Dazu ist eine
offene Informationspolitik erforderlich, die Grundlage fiir die
Beteiligung aller Mitarbeiter an dem kontinuierlichen Ver-
besserungsprozess ist.
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Walter Monschauer, Umweltmanagementbeauftragter
Jiirgen Schmitz, Meister Produktion

,Die Umwelt zu schiitzen ist unsere Aufgabe. Dazu gehort
auch, zusammen mit der Werksleitung konstant konkrete
Umweltziele und MaBnahmen zu entwickeln.”
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Joachim Behr, Vorarbeiter Instandhaltung
Markus Schmitz, Facharbeiter Produktion

,uUnsere Anlagen benotigen viel Energie. Deshalb suchen wir
permanent nach Mdglichkeiten, Energie einzusparen. Die
Sicherheit unserer Kollegen und der Umwelt sowie die Pro-
duktqualitat haben dabei oberste Prioritat.”
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Die Aufwendungen flr Energie sind der gro3te Kostentreiber

bei der Zementproduktion

Die Zementproduktion ist prozessbedingt ein energiein-
tensives Verfahren. Deshalb gehort in einem Zementwerk
die Verringerung des spezifischen Energieverbrauchs von
jeher zu den Kernaufgaben, im Tagesgeschaft sowie beim
Bau von neuen Anlagen. Eine kritische Betrachtung aller
bedeutenden Energieaspekte ist daflir zwingend erforderlich,
angefangen bei Logistik, Lagerung und eventueller Trock-
nung der Eingangsstoffe bis hin zur energieintensiven Mahl-
und Mischtechnik fir die Zemente und deren Versand.

Das an allen produzierenden Standorten der Dyckerhoff
GmbH bereits eingefiihrte Arbeitsschutz- und Umweltma-
nagementsystem wurde deshalb im Jahr 2012 um ein Ener-
giemanagementsystem gemaR DIN EN ISO 50001 erweitert.

Es wurden Verantwortliche benannt, die fiir die Umsetzung
der Energiepolitik zustandig sind und die mit allen hierfiir
erforderlichen Informationen sowie Ressourcen ausgestattet

sind.

Zu den Werkzeugen eines Energiemanagementsystems
gehoren u.a. die Erfassung von Kenngrof3en und deren ein-
heitliche Auswertung, die methodische Uberpriifung der
vorhandenen Anlagentechnik inklusive aller Hilfsaggregate
und ein Abgleich mit innovativen, moglicherweise effizi-
enteren Alternativen. Ein weiterer Schwerpunkt liegt auf der

Kommunikation und Dokumentation, um die Erfahrungswerte
eines Werks fiir andere Standorte noch besser nutzen zu
konnen. Durch abwechselnde Schwerpunktthemen wird die
Entwicklung von energiesparenden Losungen in allen Be-
reichen, auch auBerhalb des Produktionsalltags, gefordert.

Auch das Energiemanagementsystem wird jahrlich, sowohl
durch interne als auch durch externe Audits, tiberpriift.
Durch die anschlieende Erarbeitung von MafSnahmenplanen
und eine entsprechende Terminverfolgung wird eine
konsequente Umsetzung von festgestelltem Verbesserungs-
potenzial sichergestellt.

Eine offene Informationspolitik sowie regelmdBige Schu-
lungen und Unterweisungen sollen alle fiir die Dyckerhoff
GmbH Tatigen zu einem bewussten Umgang mit dem kost-
baren Gut ,Energie” motivieren. Alle tragen innerhalb ihres
Zustandigkeitsbereichs Verantwortung fiir die Minimie-
rung von Arbeitsunfallen, schadlichen Umwelteinwirkungen
und die Verbesserung der Energieeffizienz unseres Unter-
nehmens.
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Zement flrs Leben — Zement schiitzt — 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 Mischungsver-
haltnis und der VergleichmaBigung der Rohstoffe. Einer der
Pioniere bei der Erarbeitung der wissenschaftlichen Grund-
lagen hierzu war Prof. Dr. Rudolf Dyckerhoff, der bereits
1864 Methoden entwickelte, die natirlichen Schwankun-
gen der Rohstoffe technologisch so zu steuern, dass am Ende
des Prozesses immer die gleich hohe Qualitat stand.

Alle chemischen Reaktionen und somit die Zusammen-
setzung der verschiedenen Bestandteile des Rohmaterials
miissen exakt aufeinander abgestimmt sein. Damit wir
unseren Kunden eine homogene Qualitat liefern kdnnen, ist
die stindige Uberwachung und Analyse der Materialien

in allen Produktionsstufen, von der Rohmaterialgewinnung
bis zum Versand, von gréRter Bedeutung. Die Bearbei-
tung der Proben, die automatisch an verschiedenen Stellen
im Produktionsprozess entnommen werden, erfolgt in unse-
ren beiden Laboren.

Die Qualitatssicherung ist das Bindeglied zwischen dem Kun-
den und der Produktion. Die Anforderungen unserer Kun-
den an die Verarbeitungseigenschaften und die Festigkeits-
entwicklung der Zemente nehmen wir auf und setzen sie

wiederum in Vorgaben fiur den Produktionsprozess um.
Aus den iibersetzten Anforderungen der Kunden entstehen
die unterschiedlichen Zemente.

Es ist zu vermuten, dass sich die Baumeister der Antike bei
der Suche nach sinnvollen Bautechniken von der Natur
inspirieren lieBen. Die ,Nagelfluh”, ein von der Natur herge-
stellter Beton, ist ein Konglomerat aus Steinen, Sand und
kalkigen Bindemitteln. Die Erfinder des wasserfesten Mortels
aus Kalk und Ziegelmehl waren sehr wahrscheinlich die
Phonizier etwa um 1.000 v. Chr. Die Griechen haben von den
Phoniziern gelernt und ca. 200 v. Chr. das Emplekton da-
raus gemacht, was in wortlicher Ubersetzung »Das Einge-
stampfte” bedeutet. Die Romer schlieflich iibernahmen
diese Technik quasi als Kriegsbeute von den Griechen und
machten daraus das Opus Caementitium, indem sie dem
Mortel noch Bruchsteine und Scherben von Tonkriigen hin-
zufuigten. Die Romer waren es auch, die diesem Baustoff
zu breiter Anwendung verhalfen, indem sie ihn fiir die unter-
schiedlichsten Bauwerke einsetzten. So zeugen heute noch
romische Wasserleitungen, Briicken und nicht zuletzt das
berihmte Pantheon in Rom von iiberragender Baukunst.

Die Zutaten fiir Beton liefert die Natur: Sand, Kies, Wasser
und Zement, der aus Kalkstein, Gips, Ton und Sand besteht.
Der Zement spielt dabei die wesentliche, verbindende Rolle,
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Michael Kill, Leiter Labor
Michael Groschopf, Leiter Qualitatssicherung

,Unsere Kunden kdnnen sich auf unsere Zemente verlassen,
denn in Sachen Qualitat halten wir es mit unserem Grinder,
Wilhelm Gustav Dyckerhoff. Schon fur ihn galt als obers-
tes Gebot, dass die Qualitat unabanderlich immer gleich gut
bleiben sollte.”
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Hier steckt unser Zement drin: De Rotterdam, Niederlande

Verwendung Grauzement

PFLASTER-/BORDSTEINE

27 %

TRANSPORT-

BETON
71 %

SONSTIGE
2%

ZEMENT VERBINDET

Wir stellen Produkte her, die Bestandteil des taglichen Lebens sind.

Ob in Hausern, Briicken, StraBen oder Tunneln — mit unserem Produkt

verbinden wir Menschen.
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,Dyckerhoff Zement ist eine feste GréBe in vielen Bauwerken:

groBBen und berihmten, kleinen und feinen, gleich nebenan

und in aller Welt.”

denn als Zementleim umhtullt er die Zuschlagstoffe und
bildet nach seiner Erhartung als Zementstein das tragende
Geriist des Betons. So unterschiedlich die Rezepturen fiir
die einzelnen Betone, so vielfaltig 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
Warme- und Feuchteschutz, Brand- und Schallschutz zu lie-
fern. Dabei ist er wirtschaftlich, gut zu verarbeiten und
perfekt, wenn es um ziigiges 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 viele Moglich-
keiten zur Verwirklichung kreativer Ideen sowie zur Erfiil-
lung komplexer technischer Anforderungen. Die bewahrte
Qualitat unserer Produkte ist in vielen Bauwerken doku-
mentiert. Sie sind Bestandteile des taglichen Lebens. So ist
z.B. Beton im privaten Wohnungsbau iberwiegend iiber
die Fundamente, auf denen die Bauwerke errichtet werden,
bekannt. Unsere Produkte stecken aber auch in Biro- und
Verwaltungsgebauden, in Industriehallen, im Tunnel unter
dem Gebdude der Landesregierung in Diisseldorf, in Be-
tonrohren und Gleisanlagen sowie in der weltgroten Hoch-
seeschleuse in der Zufahrt zum Hafen Amsterdam. In
den Niederlanden ist eines der hochsten Gebaude in Euro-
pa mit Dyckerhoff Zementen aus den Mahlwerken Neu-
wied und Neuss entstanden: das Hochhausensemble ,,De
Rotterdam” am Wilheminapier.

Im Werk Neuss werden ausschlieBlich Hiittensandzemente
hergestellt. Diese Zemente enthalten neben Portlandzement-
klinker als Hauptbestandteil ausschlieBlich Huittensand,
das ist granulierte Hochofenschlacke aus der Roheisenher-

stellung. Einer dieser Zemente ist der bewahrte Spezialze-
ment Dyckerhoff Aquadur®, bei dem es sich um einen Hoch-
ofenzement handelt, der sich besonders gut zur Herstel-
lung massiger Bauteile mit hoher Bestandigkeit eignet. Seit
mehr als 45 Jahren stellt Dyckerhoff dieses Produkt her.

Ebenfalls ein Produkt des Werks Neuss ist der Spezialzement
Dyckerhoff HOz Doppel, ein Hochofenzement mit einem
geringeren Anteil an Hiittensand und einem hoheren Anteil an
Portlandzementklinker. Dieser Zement aus Neuss wurde
beim Bau der Wehrhahn-Linie in Diisseldorf eingesetzt. Die
Wehrhahn-Linie ist eine 3,4 Kilometer lange, unterirdische
U-Bahn-Strecke mit sechs neuen Bahnhofen.

Eine effiziente, moderne und fortschrittliche Bauweise erfor-
dert immer haufiger filigrane, leichte, nach asthetischen
Gesichtspunkten gestaltbare und vor allem dauerhafte Bau-
teile. Das sind die zukiinftigen Herausforderungen an
unsere Produkte. Mit unserem Know-how und unserer Erfah-
rung aus jahrzehntelanger Forschung und Entwicklung
sind wir in der Produktinnovation fiihrend. Permanente Ver-
besserungen sind unser Ziel, das wir konsequent weiter
verfolgen.



Zahlen und Fakten

Spezifischer elektrischer Energiebedarf der Zementmahlanlagen
(in kWh/t Bindemittel)
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ZAHLEN UND FAKTEN

Entwicklung der Staubemissionen am Hiittensandtrockner pro Jahr
(in mg/m?3)
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m Grenzwert in mg/m?3 Jahresmittelwert in mg/m?3

Abfallmengen

07| w06 | 2| 2014

gesamt [t/al

nicht gefahrliche Abfalle * 33,8 28,6 68,1 30,2
gefahrlicher Abfall ** 12,2 6,9 15,0 4,6
* Ungefahrlicher Abfall sind z. B. Siedlungsabfalle, Holz und Papier.

*x Gefahrlicher Abfall ist der innerhalb der Eu gebrauchte juristische Fachterminus fiir Abfallstoffe, die Gefahrlichkeitsmerkmale aufweisen wie z.B. 6lverschmierte Betriebsmittel.

Zementversand per Schiff
(in 1.0001)
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Silos flir Zement,
Huttensand und Zumahlstoffe ﬁ
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Anlieferung Zement
und Hiittensand

Huttensandmiihle

(2]

Zementherstellung im Uberblick

Prozess der Zementherstellung

© Materialanlieferung

Kalkstein ist der wichtigste Rohstoff fiir die Zementherstel-
lung. Das Gestein wird in den Steinbriichen der Dyckerhoff
Zementwerke durch Sprengung aus der Wand gelost, in
Brechern zerkleinert und zu Rohmehl vermahlen. Im Drehofen
wird das Rohmehl bei bis zu 1.450 °C bis zum Schmelz-
punkt erhitzt und nimmt eine kugelige Form an. Der Haupt-
bestandteil des Zements ist entstanden: der Zementklinker.
Unter Zugabe von natirlichem Gips und Anhydrit wird der
Klinker anschliefend zu einem Vorzement vermahlen. Mit
der Bahn wird der Vorzement in geschlossenen Giiterwag-
gons zum Mahlwerk Neuss transportiert und iiber eine
pneumatische Transporteinrichtung in ein Silo gefordert. Der
Hittensand wird mit dem Schiff angeliefert. Mit einem
Entladekran wird der Hiittensand vom Schiff entladen und
iiber ein Forderband direkt in das automatisierte Hiitten-
sandlager transportiert. Bis zu 10.000 Tonnen Hiittensand
konnen in dem tiberdachten Rundlager gelagert werden.

® Hiittensandmahlung

Im Vorzementsilo und im Hiittensandrundlager stehen nun
die Vorprodukte zur Verfiigung. Das Mahlen von Hiittensand
in der Kugelmiihle ist die nachste Stufe im Produktionspro-
zess. Hier wird der Hiittensand zu feinem Pulver vermahlen.
In der Kugelmiihle zerkleinern Stahlkugeln verschiedener
GroRRe den Hiittensand. Die Miihle produziert je nach Feinheit
zwischen 45 und 55 Tonnen Hiittensandmehl pro Stunde.
Neben dem Mischungsverhaltnis von Vorzement und Hiit-
tensandmehl entscheiden hauptsachlich die in der Miihle
erzielten Mahlfeinheiten des Hiittensandmehls iiber die ge-
wiinschten Eigenschaften der Zemente. Diese werden tiber
einen Sichter eingestellt, der im Umlauf mit der Kugelmiihle
betrieben wird. In dem Sichter wird das Mahlgut mit der
geforderten Feinheit abgeschieden. Das Sichtergrobgut ge-
langt wieder in die Miihle zuriick. Wahrend des ganzen
Vorgangs findet eine Kontrolle auf Feinheit und Zusammen-
setzung statt. Das fertige Hiittensandmehl verlasst die
Mihle tuber ein Fordersystem. Es gelangt entweder direkt
in den finalen Zementmischkreislauf oder wird in das
6.000 Tonnen fassende Hiittensandmehllager gefordert.
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Statischer Mischer

Silozementverladung

StraBe/Schiff

©

© Mischen der Komponenten

Nach Vorgabe der Rezepturen wird die jeweils benotigte
Huttensandmehl- und Vorzementmenge auf eine Luftrinne
aufgegeben und zu einem statischen Mischer gefordert.
Bereits vor dem Mischer durchmischen sich beide Kompo-
nenten an Ubergabepunkten und werden letztlich im
Mischer zu einem homogenen Zement gemischt, der dann
in die Versandsilos eingelagert wird.

O Verladung und Versand

Die beiden Zementsorten werden in Zementsilos mit einem
Fassungsvermogen von jeweils 2.000 Tonnen, getrennt
nach ihrer jeweiligen Art und Festigkeitsklasse, gelagert und
schliefRlich vollautomatisiert fiir den Transport zum Kun-
den bereitgestellt. Dabei erfolgt der Weg zum Kunden als
lose Ware mit dem Lxw oder per Schiff. Beim Versand

mit dem Lkw wird der Zement aus den Versandsilos in Silo-
zlige verladen. Wird der Zement per Schiff versandt, wird
das Produkt {iber Forderleitungen zur Schiffsbeladeanlage
transportiert und dort Uiber einen teleskopierbaren und
schwenkbaren Beladebalg in den Frachtraum des Schiffs
geladen.
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Materialanlieferung

Kalkstein ist das wichtigste Rohmaterial fur die Zement-
herstellung. Diesen Stoff liefert die Natur, die vor Jahrmilli-
onen riesige Kalksteinvorrate in der Erde geschaffen hat.
Auch die fur die Zementherstellung nicht minder wichtigen
Rohstoffe Ton und Sand sind hier zu finden. Naturgemaf
schwankt die Qualitat dieser Rohstoffe von Steinbruch zu
Steinbruch. Zum Beispiel kann der Anteil an Calciumcar-
bonat, dem Hauptbestandteil des Kalksteins, und anderen
Stoffen wie Eisenoxid im Gestein mehr oder weniger stark

variieren.

Mit dem Abbau von Kalkstein im Steinbruch verandern
wir das Landschaftsbild. Doch geben wir der Natur zurtick,
was wir ihr nehmen: Schon seit Langem wissen wir, dass
stillgelegte, renaturierte Steinbriiche seltenen und fast aus-
gestorbenen Pflanzen und Tieren wieder neuen Lebens-
raum geben. Bereits in aktiven Steinbriichen entwickeln sich
kleine Naturoasen, und nach Beendigung der Abgrabungs-
tatigkeit entstehen wertvolle Feuchtbereiche. Die Steinbrii-
che werden zu unentbehrlichen Riickzugsraumen fiir viele
Tiere und Pflanzen.

Aus den Rohstoffen Kalkstein, Ton und Sand wird in unseren
Zementwerken Zementklinker hergestellt. Beim Klinker-
brennen wird co, freigesetzt: Uber 60 % davon entstehen
durch die Entsdauerung des Kalksteins bei hohen Tempera-

turen, die restlichen 40 % durch den Einsatz der Brennstoffe,
die fiir den Klinkerbrennprozess erforderlich sind. Fossile
Energietrager wie Kohle, Gas oder Erdol verwenden wir in
unseren Zementwerken moglichst sparsam und ersetzen
sie verstarkt durch Sekundarbrennstoffe wie Fluff und Lose-
mittel. Mit diesen Reststoffen aus anderen Prozessen redu-
zieren wir die c0,-Emissionen, denn im Drehrohrofen wer-
den sie vollstindig verwertet und miissen nicht extra an
anderer Stelle deponiert oder verbrannt werden. Derzeit kon-
nen wir in unseren Zementwerken bis zu 70 % des Warme-
bedarfs mit Sekundarbrennstoffen decken.

Unsere fiir die Zementproduktion im Werk Neuss notwen-
digen Materialien, Zement und Hiittensand, werden aus-
schlieBlich mit der Bahn und per Schiff angeliefert. Das hat
okologische Vorteile: Wir schonen die Umwelt und entlas-
ten die Strallen. Die Beforderung schwerer Schiittgiiter mit
der Bahn oder per Schiff erweist sich als Transportmaog-
lichkeit mit geringeren co,-Emissionen. Unser Logistik-Team
sorgt dafiir, dass alle Massenguttransporte mit dem Schiff
oder der Bahn erfolgen, soweit die Moglichkeit besteht. Dies
fihrt zu einer erheblichen Entlastung des StraRenverkehrs.



Uber einen Entladekran wird der Hiittensand aus dem Schiff
gefordert

100 %

der Rohmaterialanlieferung erfolgt iiber
den Wasser- oder Schienenweg

OPTIMALE ANBINDUNG

Das Werk Neuss ist optimal an alle Verkehrstrager angebunden.
Ziel ist es, den Giitertransport noch starker von der StraBe auf den
Wasser- und Schienenweg zu verlagern.

MATERIALANLIEFERUNG 21

Rohmaterialanlieferung nach Verkehrstragern
in %

e . D
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Unsere Kugelmiihlen werden computergestiitzt iberwacht und
gesteuert; dadurch haben wir auch unseren Stromverbrauch immer

im Blick
Spezifischer elektrischer Energiebedarf der Zementmahlanlagen von 2007 bis 2017
(in kWh/t Bindemittel)
60
55 \
ENERGIEEFFIZIENZ 50
Elektrische Energie bendtigen wir vor allem fiir die 45— N
Rohmaterialaufbereitung und fiir die Zementmahlung.
. . . 40
Erhohte Stromverbrauche ergeben sich aus den
Kundenwiinschen nach immer feineren Zementsorten. 35
Durch verbesserte Technologien und effizientere
Verfahren verringern wir unseren elektrischen Energie-
bedarf 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017
edarf.




Hattensandmahlung

Bei der Hittensandmahlung wird viel elektrische Energie
benotigt. Die Stromverbrauche unserer Mahlanlage sowie
weitere verfahrenstechnische KenngrofRen und Qualitats-
daten werden online erfasst und im modernen Leitstand visu-
alisiert. Abweichungen von den Sollwerten werden durch
unsere Produktionssteuerer zeitnah erkannt und geeignete
GegenmaBnahmen eingeleitet. Dartiber hinaus steht ein
Team von Spezialisten bereit, die die Anlage regelmaRig
uberprufen, Regelungen optimieren und neben der tagli-
chen Auswertung der Prozessdaten Anlagenaudits durchfih-
ren. Aus diesen Untersuchungen werden Empfehlungen
fur die Reduzierung der Energieverbrauche und weitere Pro-
zessoptimierungen abgeleitet.

Wir arbeiten verstarkt an Regelungskonzepten, die die
wesentlichen Funktionen bei der Hiittensandmahlung compu-
tergestiitzt iberwachen und steuern. Hiermit wird neben
der VergleichmiBigung der Produktqualitdt auch eine wei-
tere Reduzierung des Stromverbrauchs erreicht. Unsere
Mahlanlage ist mit modernen Filteranlagen ausgeriistet. Die
gemessenen Staubemissionen liegen weit unter den gesetz-
lich festgelegten Emissionsgrenzwerten.

Zur Senkung der c0,-Emissionen bei der Zementherstel-
lung kommt der Verminderung des energieintensiv hergestell-
ten Klinkeranteils der produzierten Zemente eine grof3e

HUTTENSANDMAHLUNG 23
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Bedeutung zu. Wir haben deshalb in den letzten Jahren
Zemente entwickelt, die bei gleicher Qualitdt neben dem ge-
brannten Zementklinker und den Erstarrungsreglern einen
groBeren Anteil an sekundaren Rohstoffen als Zumahlstoffe
enthalten.

Zudem ist es unser standiges Ziel, natiirliche Rohstoffe zu
schonen und sie soweit moglich durch sekundare Rohstoffe,
z.B. Riickstande aus anderen industriellen Prozessen, zu
ersetzen. Einer dieser sekundaren Rohstoffe ist Hiittensand,
ein feinkorniges, glasiges Nebenprodukt der Roheisenher-
stellung. Es entsteht durch Abkiihlen der Hochofenschlacke.
Als latent-hydraulischer Stoff eignet sich Hiittensand als
Klinkerersatzstoff. Durch den Einsatz von Hiittensand reduzie-
ren wir nicht nur den Einsatz des natiirlichen Rohmaterials
Kalkstein, sondern senken auch in unseren Zementwerken
den Brennstoffverbrauch und somit die co,-Emissionen.
Derzeit ersetzen wir bis zu 70 % des Zementklinkers durch
Huttensandmehl.
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Mischen der Komponenten

Die Zementnorm unterscheidet fliinf Hauptarten von Zement:
Neben Portlandzement, der als Urvater aller Zemente gilt,
sind noch Portlandhuttenzement, Hochofenzement, Puzzolan-
zement und Kompositzement zu nennen. Diese Zemente
enthalten, anders als Portlandzement, mehrere Hauptbestand-
teile. Neben diesen Hauptarten gibt es weitere Arten fur
besondere Zwecke, wie Zemente mit niedrigerer Hydratati-
onswarme oder mit hohem Sulfatwiderstand. Eine Rolle
spielen dabei die Zusammensetzung, die KorngroRe und
folglich die passende Rezeptur der einzelnen Zemente.
Es kommt also auf die richtige Mischung an.

Die im Werk Neuss produzierten Zemente enthalten Hutten-
sand als einen Hauptbestandteil. Durch die Mischung die-
ses sekundaren Rohstoffs mit dem Vorzement stellen wir Hoch-
ofenzemente her. Der Einsatz von sekundaren Rohstoffen
darf nicht zur Beeintrachtigung der Leistungsfahigkeit der
Zemente fiihren.

Indem der Hiittensand getrennt vermahlen wird, konnen
Mabhlfeinheit und KorngréRe sehr flexibel gesteuert werden.
Mit der stetigen Verbesserung der Hochofenzemente er-
hohen wir die Nachfrage nach diesen Produkten und leisten
einen Beitrag fiir den Umweltschutz. Denn gegeniiber der
Herstellung von Zementklinker durch Brennen gibt es bei
der Zementmahlung deutlich groere Substitutionsmaog-

lichkeiten. Hiittensand leistet hierbei aufgrund seiner hydrau-
lischen Eigenschaften den grofSten Beitrag aller sekun-
daren Rohstoffe. Durch teilweisen Ersatz des Klinkeranteils
im Zement substituieren wir insgesamt zwei Drittel des
Bedarfs an natiirlichen Rohstoffen durch den sekundaren
Rohstoff Hiittensand. Neben dem Ersatz von Klinker ein-
schlieflich der entsprechenden Roh- und Brennstoffe tragt
dies aber auch beachtlich zur Minderung der co,-Emissi-
onen bei.
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Aus dem Mischen von Vorzementen mit Hiittensand entstehen
unweltfreundliche Hochofenzemente

Verminderung von co,-Emissionen durch den Einsatz von Klinkerersatzstoffen

(in 1.0001)
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EMISSIONSMINDERUNG

220
Indem wir Hiittensand als Hauptbestandteil in unseren
Zementen einsetzen, schonen wir Ressourcen und redu- 200
zieren die co»-Emissionen. So haben wir allein im Jahr 180
2017 260.000 Tonnen €O, eingespart. Das entspricht dem
C0,-AusstoB von 68.000 Autos* in einem ganzen Jahr. 160

‘ 2007 ‘ 2008 ‘ 2009 ‘ 2010 ‘ 2011 ‘ 2012 ‘ 2013 ‘ 2014 ‘ 2015 ‘ 2016 ‘ 2017

* g-Liter Verbrauch /100 km bei 20.000 km/Jahr
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Per Verladebalg wird das Schiff mit Zement befiillt

56 % i

unseres Exportzements versenden wir 72 % EXPORT

. 28 %
per Schiff °
INLAND

56 %
PER SCHIFF

WEG VON DER STRASSE

Unser Ziel ist es, den Zementversand von der Strale zu verlegen. Seit
2007 haben wir den Versand per Schiff um mehr als 60 % gesteigert.



Verladung und Versand

Dass der Zement sicher und zuverlassig unsere Kunden
erreicht, ist genauso wichtig wie eine konstante und verlass-
liche Zementqualitat. Zwei Drittel unserer Zemente ver-
lassen das Werk per Lkw. Das bedeutet co,- und Staubemis-
sionen fur die Umwelt und eine erhohte Verkehrsbelastung
fur unser Umfeld. Wir fuhlen uns dafur verantwortlich, die
Belastung der Umwelt im Rahmen unserer Maoglichkeiten

so gering wie moglich zu halten.

Die unterschiedlichen Zementsorten werden in den moder-
nen und mit Entstaubungseinrichtungen versehenen
Zementsilos, getrennt nach Sorte und Festigkeitsklassen,
gelagert. Unsere Zemente verkaufen wir als lose Ware,
die das Werk per Lkw, abgefiillt in Silofahrzeugen oder per
Schiff verlasst. Fiir den Versand mit dem Schiff, der bisher
einen Anteil von gut 40 % ausmacht, wird der Zement mit-
hilfe eines schwenkbaren und teleskopierbaren Verlade-
balgs in den Schifffrachtraum gefiillt. Filteranlagen sorgen
fur eine nahezu staubfreie Verladung.

Der Transport von Giitern mit der Bahn oder mit dem Schiff
ist mit deutlich weniger Umweltbelastungen verbunden
als der Transport per Lkw. Daher heift unser Motto in der
Logistik ,,Weg von der StraRe”. Unser Ziel ist es somit, den
Zementtransport verstarkt von der Strafe auf das Schiff zu
verlegen.

VERLADUNG UND VERSAND 27

0

Unsere Zementlieferungen erfiillen wir zuverlassig, termin-
gerecht und mit bester Zementqualitat. Gleichzeitig sor-
gen wir dafiir, dass der Zement unsere Kunden sicher und
unbeschadet erreicht. Damit schaffen wir es, wettbewerbs-
fahig zu bleiben und Arbeitsplatze zu sichern.
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Glossar

Anhydrit

Anhydrit, auch unter seiner chemischen Bezeichnung Calciumsulfat be-
kannt, ist ein haufig 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.

Festigkeitsklassen

Die Festigkeitsklasse gibt an, welche Druckfestigkeit eine Probe nach

28 Tagen erreichen muss. Die in Europa glltige Norm pIN EN 197 fiir
Zemente unterscheidet zwischen drei verschiedenen Festigkeitsklassen
(32,5, 42,5 und 52,5 MPa bzw. N/mm2), welche wiederum in langsam-
(N = normal) und schnellerhartende (R = rapid) Zemente unterteilt sind.

Fluff

Fluff ist ein aus ausgesuchten Abfallen hergestellter Sekundarbrennstoff
(— Sekundarbrennstoffe), der vor allem Papier, Pappe, Textilien und
Kunststoffe enthalt.

Hochofenzement

Hochofenzemente enthalten neben Portlandzementklinker zwischen
36 % und 80 % Huttensand als Hauptbestandteil.

Hiittensand

Hittensand ist ein feinkdrniges, glasiges Nebenprodukt der Roheisenher-
stellung, das durch schnelles Abkihlen der Hochofenschlacke entsteht.
Huttensand ist ein latent-hydraulischer Stoff, der in der Zementproduk-
tion neben dem Zementklinker als Hauptbestandteil von Zement ver-
wendet wird.

Hydratationswarme

Die Hydratation (Anlagerung von Wassermolekiilen an geldste lonen)
des Zements ist ein exothermer Prozess. Hydratationswarme wird die
dabei frei werdende Reaktionsenergie genannt.

Portlandhiittenzement

Portlandhiittenzemente enthalten neben Portlandzementklinker zwischen
6 9% und 35 % Huttensand als Hauptbestandteil.

Portlandkalksteinzement

Portlandkalksteinzement besteht zu 65 %o bis 94 % aus Portlandzement-
klinker und zu 6 %% bis 35 % aus Kalkstein.

Portlandkompositzemente (Kompositzemente)

Portlandkompositzemente bestehen aus mehreren Hauptbestandteilen.
Der Anteil der Bestandteile auBer Klinker, wie z. B. Hittensand, Kalkstein,
Flugasche, darf generell 6 %% bis 35 %% betragen.

Puzzolanische Bindemittel

Puzzolane sind kiinstliche oder nattirliche Gesteine aus Siliciumdioxid,
Tonerde, Kalkstein, Eisenoxid und alkalischen Stoffen. Sie sind zumeist
unter Hitzeeinwirkung entstanden und in Verbindung mit Calciumhydro-
xid und Wasser bindefahig. Kiinstliche Puzzolane sind z. B. Flugaschen

aus mit Steinkohle oder Braunkohle befeuerten Kraftwerken.

Puzzolanzement

Puzzolanzement besteht neben Portlandzementklinker bis zu 55 %% aus
Puzzolanischen Bindemitteln.

Renaturierung

Unter Renaturierung versteht man die nach dem Abbau von Rohstoffen
naturnahe Wiederherstellung der Landschaft, welche dabei zu einem
wichtigen Lebensraum flir seltene oder vom Aussterben bedrohte Tier-
und Pflanzenarten werden kann.

Sekundarbrennstoffe

Das sind Brennstoffe, die aus heizwertreichen, nicht gefahrlichen Abfallen
oder aus heizwertreichen Fraktionen nicht getrennt erfasster, nicht
gefahrlicher Abfélle aus Haushalten, Industrie und Gewerbe zielgerich-
tet hergestellt werden. Der Einsatz von Sekundarbrennstoffen spart
fossile Energietrager (z.B. Erdél und Gas) ein.

Sichter

Bei der Zementherstellung haben Sichter die Aufgabe, die Mahlfeinheit
des Zements zu steuern. Das Mahlgut mit der geforderten Feinheit ge-
langt in die Zementsilos, noch zu grobes Material wird erneut der Mihle
zugefihrt.
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