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VORWORT.

Die BMW Fahrzeugtechnik GmbH in Krauthausen bei Eisenach, eine 100% Tochter
der BMW AG, stellt Werkzeuge fiir die Praduktion von mittleren bis grofen
Karosserieblechteilen her, wie zum Beispiel Frontklappen, Décher und Tiren.
Diese Werkzeuge werden in den fahrzeugproduzierenden Werken der BMW Group
eingesetzt.

Zum Leistungsspektrum gehoren weiterhin Engineering- und
Konstruktionsleistungen, die Serienabpressung von Stahl- und Aluminium-
Bauteilen sowie gefiigte Karosseriekomponenten (Seitenwdnde und Frontklappen)
fiir Kleinserien.

Das BMW Werk in Eisenach zeichnet sich durch eine umfassende Prozesskette
aus, die den gesamten Herstellungsprozess von der ersten Designberatung bis hin
zur Produktion des endgiitigen Werkzeugs abdeckt. Um die anspruchsvolien
Aufgaben in diesem Prozess zu meistern, nutzt das Werk konsequent alle
Moglichkeiten der Hochtechnologien wie Ziehsimulation, Pressensimulation und
High-Speed-Cutting (HSC-Bearbeitung).

Der Jahresumsatz lag 2023 bei ca. 93 Millionen Euro bei einer Mitarbeiterzahl von
ca. 406.

Nachfolgend sind die Input- und Qutput-Bilanzen fiir dos Johr 2023 dargestellt und wesentliche Umweltouswirkungen des
Werkes beschrieben.
Wir freuen uns, dass wir in den relevanten Kennzahlen einen positiven Trend zu verzeichnen haben.

Die Umwelterkldrung wurde von zugelassenen Umweltgutachtern gepriift und anerkannt. Sie dokumentiett die
Umweltschutzaktivitdten des EMAS-validierten Standortes BMW Werk Eisenach fiir das Berichtsjohr 2023 und ergéinzt damit die
Umwelterkiéirung der BMW Group, die die werkiibergreifenden aligemeingtiltigen Aktivitdten beschreibt.

Eisenach, 12. Juni 2024
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Robert Frittrang P
Leiter BMW Grouf Werk Eisenach



Umwelt und Energiepolitik.

Umweltziele

Die BMW Group ist ein nachhaltig denkendes und handelndes Unternehmen.
Rechtskonfarmi

Kommunikation =
tat

Im Umweltschutz, als zentrales Element nachhaltigen Wirtschaftens,
hat die BMW Group den Anspruch, mit Hilfe des Umweltmanagementsystems
kontinuierlich zu verbessern und so ihrer dkologischen Verantwortung noch besser gerecht zu werden.

Die BMW Group verpflichtet sich zur Einhaltung der Umweltgesetze und Vorschriften, der freiwilligen Selbstverpflichtungen wie
die ISO 14007 Norm sowie zur Erreichung ihrer Umweltziele.

Zudem wird von Lieferanten und Vertragspartnern erwartet, dass sie sowohl nationale als auch internationale Umweltstandards
einhalten.

Die BMW Group verfolgt das Ziel, Nachhaltigkeit und wirtschaftlichen Erfolg in Einklang zu bringen. Wir richten uns am Zielbild der
BMW iFACTORY aus, das fiir Elektrifizierung, Profitabilitdt, Nachhaltigkeit und Digitalisierung steht, wodurch der Umweltschutz in
den Kern der BMW Group geriickt wird. Das Ziel ist es, Auswirkungen auf die Umwelt gezielt zu minimieren - mit den
Schwerpunkten Wasser, Abfall und Energie. Der Einsatz erneuerbarer Energien, Ressourceneffizienz sowie die Wieder-
verwendung von Materialien, also eine Kreislaufwirtschaft, spielen dabei eine zentrale Rolle.

Eine ausfihrliche Darstellung der Umwelt- und Energiepolitik der BMW Group findet man im Internetauftritt der BMW Group
{Umwelterkltrung BMW Group).

Umweltmanagement

Das Umweltmanagementsystem der BMW Group hat das Ziel, innerhalb des unternehmerischen Strategie- und Zielrahmens ein
Optimum an Umweltschutz zu realisieren. Dabei werden die Anforderungen der Stakeholder und der gesamte Lebenszyklus der
Produkte und Dienstleistungen berticksichtigt. Umweltschutz ist ein integraler Bestandteil in den unternehmensinternen
Strukturen, Abldufen und Prozessen. Diese beriicksichtigen:

e Auswirkungen auf die Umwelt,

e  geselzliche und andere Anforderungen,
e interne und externe Information und Kommunikation zu umweltrelevanten Themen.

Umweltmanagement-Strukturmatrix

Verantwortung Beauftragten- Unterstiitzung- und Gremienlandschaft Regelungslandschaft
Funktion Beratungsfunktion
Unternehmens- T-Vorstand UMB Abteilung Strategisch: LKU Codices,
Ebene BMW Group BMW Group Standortentwicklung, Lenkungskreis Grundsatze,
Energie und Umweitschutz Anweisungen,
Umweltschutz Verfahrensanweisungen,
Operativ: MFKASUS Prozessbeschreibungen
Managementfachkreis
Arbeits-/Umweltschutz
Werke- Werkleiter, UMBs Umweltschutzfachstelle Strategisch: AUSA Arbe'zitsanweis.ungen,
Ebene Hauptabteilungs- BMW Werke mit Arbeits-/ Umweltschutz- Betriebsanweisungen
leiter Betriebsheauftragte Ausschuss
flr Umweltschutz

Operativ: WUR
Werksumweltrunden
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GESCHICHTE | GEOGRAFIE.

Seit 1927 wurde der Dixi, eine Lizenz des englischen Austin Seven, in Eisenach durch die Gothaer Waggonfabrik AG gebaut. Am
14, November 1928 (ibernahm die BMW AG die Eisenacher Fabrik und baute von dieser Zeit an Automobile. Nach dem zweiten
Weltkrieg, zur russischen Zone gehérend, war der Standort Eisenach fiir die BMW Automobilfertigung verloren.

Nach dem Fall der Mauer wurde durch den Vorstand der BMW AG entschieden einen GroBwerkzeugbau an dem Eisenacher
Standort zu errichten. Dies war eine emationale Entscheidung wieder an den traditionsreichen Standort zu gehen, da hier die
Erfolgsgeschichte des Automobilbaus der BMW AG begann.

Nach einer Rekordzeit von einem Jahr wurde der neue Werkzeugbau am 3. Mérz 1992 feierlich ercffent. Seitdem wurde das
Eisenacher Werk kontinuierlich ausgebaut und hat sich zum weltweit groBten Werkzeugbaustandort der BMW Group entwickelt.
Aus einer Werkzeugbau-Manufaktur wurde eine hoch digitalisierte und industrialisierte Fertigung von Presswerkzeugen. Aus
einer Fertigungsstdtte fiir Karosserieblechteile wurde ein hochst effizienter Teilefertiger fiir anspruchsvolle Kleinst- und
Kleinserien.

Der Spatenstich zur bislang gréRten Werkserweiterung wurde 2019 gesetzt und wurde 2022 abgeschlossen.

Das BMW Werk Eisenach, gebaut auf einer Fldche von ca. 8,47 Hektar auBerhalb der Stadt Eisenach, ist nun der fiéchenmdilig
groRte Werkzeugbaustandort der BMW Group.

Die Liegenschaftsbilanz weist hier eine bebaute Fléche (Gebdudebestand und Werksstralen sowie sonstige versiegelte Fliichen)
von ca. 63.000 m? und weitere Griinflachen im AuBenbereich von ca. 21.700 m? aus. Begrenzt wird das Areal in siidlicher
Richtung durch die BAB 4 von Kirchheim nach Dresden. Nordlich liegen Landwirtschaftsfidchen und im Osten und Westen
befinden sich Industrie- und Gewerbegebiete. Im unmittelbaren Umfeld befinden sich keine umweltsensiblen Bereiche.

Jedes Jahr werden interessierte Parteien und deren Erwartungshaltungen ermittelt und bewertet.



TATIGKEITEN AM STANDORT EISENACH, WERK 8.1.

Am Standort des BMW Group Werks werden GroBserienwerkzeuge, die fiir die Blechumformung eingesetzt werden, entwickelt,
konzipiert und hergestellt. Diese Werkzeuge sind entscheidend fir die Produktion verschiedener Karosserieteile wie Décher,
Tiiren, Frontkloppen und Seitenwidnde, die entweder in Einzelpressen oder in Pressenstrafen geformt werden.

Bereits in der Planungs- und Konstruktionsphase der Werkzeuge wird groRer Wert darauf gelegt, eine effiziente Fertigung zu
ermoglichen. Dies beinhaltet die Optimierung der Werkzeuggeometrie, um das Spanvolumen - also die Menge des beim Frisen
oder Bohren abgetragenen Materials - zu minimieren. Eine solche Optimierung ist entscheidend, um Materialverschwendung zu
reduzieren und die Bearbeitungszeiten zu verkiirzen.

Fiir die Herstellung der Werkzeuge ist ein umfangreicher Maschinenpark erforderlich, der verschiedene Arten von
metalibearbeitenden Maschinen umfasst. Eine Besonderheit der Fertigung am Standort ist, dass die spanende Bearbeitung von
Cuss- und Stahlteilen trocken, also ohne den Einsatz von Kiihischmierstoffen, erfolgt. Bei dieser trockene Bearbeitung entstehen
keine Emulsionen die entsorgt werden miissten, auch wird die Umgebungsluft frei von Olnebel gehalten. Weiterhin sind die
Maschinen wartungsdrmer, da keine KiihimittelrickstGinde beseitigt werden miissen.

Trockenbearbeitung erfordert jedoch spezielle Werkzeuge und Maschinen, die fiir die hohen Temperaturen und die erhdhte
Reibung ausgelegt sind, die beim Fehlen von Schmierstoffen entstehen.



Im Werkzeugbau des BMW Group Werks Eisenach werden Einarbeitspressen eingesetzt, um das Umformverhalten der
entwickelten Werkzeuge zu testen und diese einzuarbeiten.

Das Testen und Einarbeiten der Werkzeuge in diesen Pressen ist ein elementarer Schritt, um sicherzustellen, dass die Werkzeuge
korrekt funktionieren und die geforderten Qualitdtsstandards der Karosserieteile erfiillen, bevor sie in der GroBserienproduktion
gingesetzt werden.

Diese Pressen sind auf dem aktuelien Stand der Technik und erfiillen hohe Anfarderungen in Bezug auf Umweltschutz,
insbesondere den Schutz van Boden und Grundwasser.

Die Optimierung und Aufstellung der hydraulischen Versuchspressen unter Berlicksichtigung des Boden- und
Grundwasserschutzes umfasst mehrere Aspekte:

e  Konstruktion und Dichtungssysteme: Die Pressen sind so konstruiert und abgedichtet, dass Leckagen von
Hydraulikflissigkeiten verhindert werden, um eine Kontamination des Bodens und des Grundwassers zu vermeiden.

e  Auffangvorrichtungen: Sollte es dennoch zu einem Austritt von Betriebsstoffen kommen, sind Auffangvarrichtungen
vorhanden, die Fliissigkeiten aufhalten und eine schnelle Sanierung ermdglichen.

¢ Wartung und Inspektion: RegelmdRige Wartungen und Inspektionen stellen sicher, dass die Versuchspressen in einem
einwandfreien Zustand sind und keine Umweltrisiken darstellen.

Diese Manahmen tragen dazu bei, dass die Versuchspressen nicht nur technologisch fortschrittlich sind, sondern auch den
hohen Umweltanforderungen gerecht werden,

Fertigungskonzept Werkzeugherstellung

Mechanische Fertigung. Erstaufbau und Inbetriebnahme komplexer Werkzeuge.

Automatisches Palettensystem fiir Neuanfertigungen und Anderungen
Hauptzeitparalleles Risten Reparatur und Optimierungen

4 GroRmaschinen 5 Meisterbereiche (80 MA]

1 Sondermaschine {Schweifen, Hdrten, Montagetdtigkeiten geometrisch anspruchsvoller
opt. Messen) Baugruppen

2 Mittelmaschinen Hdndisches Oberflichenfinish

3 Kleinmaschinen Seriennahe Schuler Einarbeitspressen

Regel Drei-Schichtbetrieb Werkzeugdurchsatz 2023: (iber 120 Werkzeuge



In der Teilefertigung werden aus Stahl oder Aluminium Karosserieblechteile speziell fiir die Kleinserienproduktion hergestellt. Zu
diesem Zweck verfiigt das Werk iber zwei PressenstraBen, die mit insgesamt zehn hydraulischen Einzelpressen ausgestattet
sind. Ein GroBteil dieser Pressen sind f{ir den mechanisierten Betrieb ausgelegt. Die Herstellung der Karosserieblechteile erfolgt
unter Verwendung von bereits bei der Anlieferung fertig zugeschnittenen Platinen.

Die Fertigung von Karosserieblechteile ohne zusétzliche Schmierstoffe im Werkzeugbau des BMW Group Werks Eisenach ist ein
weiteres Beispiel fiir umweltfreundliche und effiziente Produktionsprozesse. Die vom Stahihersteller aufgebrachte diinne
Olschicht auf den Stahlplatinen schiitzt nicht nur vor Korrosion, sondern bietet auch die ndtige Schmierung fiir die
Umformprozesse.

W

Im Bereich der Teilefertigung sind vier Laserschneidaniagen integriert, die aufgrund ihrer hohen Flexibilitdt fir zum Schneiden
verschiedener Karroserieblechteile eingesetzt werden knnen. Beim Loserschneiden wird Stickstoff verwendet, um eine hohe
Schnittqualitdt zu gewdhrleisten.

Zusiitzlich gibt es zwei Karosserie-Zusammenbauanlagen, auf denen Baugruppen wie beispielsweise Frontklappen aus einzelnen
Karroserieblechteilen zusammengesetzt werden. Diese Anlagen ermdglichen es, komplexe Bauteile prdzise und effizient zu
montieren, was fiir die Kleinserienproduktion von hoher Bedeutung ist.

Um die Qualitdt der einzelnen Blechteile und Baugruppen zu gewdhrleisten, ist eine genaue Vermessung unerldsslich. Fiir diese
Aufgabe stehen im Werk drei optische Messanlagen und eine taktile Messanlage zur Verfiigung.

Die optischen Messanlagen nutzen Licht, um die Geometrie und Oberflachenbescheffenheit der Bauteile zu erfassen, ohne diese
zu beriihren. Das ermdglicht eine schnelle und prdzise Messung komplexer Konturen und Oberfltchen.

Die taktile Messanlage hingegen arbeitet mit einem physischen Tastsystem, das direkt mit dem Bauteil in Kontokt kommt. Diese
Art der Messung ist besonders geeignet fir die Erfassung von MaBen und Toleranzen mit hoher Prdzision.

Beide Messmethoden tragen dazu bei, die Einhaltung der geforderten Spezifikationen sicherzustellen und die gleichbleibend hohe
Qualitdit der produzierten Teile zu garantieren.



Fertigungskonzept Teilefertigung

Presswerk. Laserschneidaningen. ZB-Anlagen. Qualitdtssicherung,

= 7 Produktionspressen = 4 Anlagen im Einsatz = Zusammenbau = Kombination aus optischen
{2 Erfurt- und 5 = Dreischichtbetrieb einzelner Komponten zu: und taktilen Messmethoden
Miillerpressen) = |m Serienbetrieb werden = Frontklappen (3 optische Mess-und 1
= 1 ONA-Presse. insgesamt 146 »  Seitenwdnden taktile Messmaschine)
= 2 Schuler- verschiedene Bauteile = Dreischichtbetrieb
Einarbeitspressen gelasert = (iber 14.000 Bauteile pro
Jahr werden gemessen




WESENTLICHE ANDERUNGEN ZUM VORJAHR.
ERLAUTERUNG ZU UMWELTKENNZAHLEN.

Eadasih
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Die Inbetriebnahme eines Werkzeugwenders im Bereich der Werkzeugherstellung im Johr 2022 stellte eine MaRnahme zur
Verbesserung der ergonomischen Arbeitsbedingungen dar. Dieser ermdglicht es, Werkzeugehdilften zu drehen und zu wenden, um
sie individuel in eine fiir die Mitarbeiter geeignete Arbeitspaosition zu bringen.

Durch die verbesserten Mdglichkeiten zur Auslastung der bestehenden Einarbeitspresse, die durch den Werkzeugwender
ermdglicht werden, kann auf die Anschaffung einer zusdtzlichen Presse verzichtet werden. Eine solche Investition wiirde
energetische Mehraufwéinde verursachen.

Durch die Optimierung des bestehenden Maschinenparks mit dem Werkzetugwender kann das Unternehmen somit die
Produktionseffizienz steigern und gleichzeitig Kosten und Aufwand fir zusdtzliche Anlagen einsparen,

Die positive Erfahrung mit dem ersten Werkzeugwender hat dazu gefthrt, dass im Jahr 2023 der Aufbau eines zweiten Wenders
begonnen hat.

Durch die Kopplung des zweiten Wenders an die bereits bestehende Presse kdnnen nun mehrere Werkzeuge gleichzeitig
bearbeitet werden. Dies fiihrt nochmal zu einer deutlichen Effizienzsteigerung. Die parallele Nutzung beider Wender erméglicht
eine kontinuierliche Produktion und optimiert den Workflow, wodurch die Produktivitdt der Anlage insgesamt gesteigert wird.
Diese Investition in zusdtzliche Technik unterstreicht das Bestreben des Unternehmens, ergonomische Arbeitsbedingungen zu
verbessern und gleichzeitig die Produktionskapazitdt und -effizienz zu erhéhen.

Erstmalig in der Geschichte des Standorts musste im vergangenen Sommer die Produktion fiir eine Woche unterbrochen werden.
Dieser Schritt war unerldsslich, um das Energieprojekt ,Ermeuerung Mittelspannung” umzusetzen, welches fiir die langfristige

Leistungsfthigkeit und Energieeffizienz des Standortes von groBer Bedeutung ist.

Des Weiteren begann der Bau einer zentralen Batterieladestation zum Laden mehrere Gabelstaplerbatterien.
Ebenfalls starteten die Baumafnahmen zum Betrieb einer Waage um kiinftig Abfallstréme noch genauer zu erfassen.
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Werkzeugwender

Effizienz

=  Parallelarbeit in der Presse und im Wender moglich
=  Kapazitdtssteigerung der Presse von 1 auf 1,4
Nachhaltigkeit im Vergleich zu zweiterer Presse

= geringerer Einsatz von Betriebsmitteln

= geringerer Einsatz von Ressourcen

Nachhaltigkeit im Vergleich zu externer Untervergabe
= geringere interne logistische Aufwinde

»  keine externen logistischen Transportbewegungen

Arbeitsschutz/ Ergonomie

= erhebliche Steigerung der ergonomischen Bedinungen

*  Reduzierung der Gefahrdungen im Kopf und Augenbereich Nachhaltig
~keit

1



UBERSICHT DIREKTE UMWELTASPEKTE.

Mindestens einmai im Jahr und bei groBeren Anderungen werden Umweltaspekte in einer detalierten Aspekteanayise betrachtet
und mégliche Handlungsfelder identifiziert die ins Umweltprogramm aufgenommen werden sollen. Diese werden mit
entsprechenden MaRnahmen hinterlegt und verfolgt.

WESENTLICHE UMWELTASPEKTE

WAS WIRKT AUF DIE UMWELT EIN

UMWELTAKTIVITAT

Einsatz von Material und Stoffen im
Zerspanungsprozess

Ole bzw. Kiihlschmierstoffe

Trockenbearbeitung zur Minimierung des
Qiverbrauchs

medieniibergreifende Entlastung im Bereich
Abwasser und Abfall

Einsatz von Material und Stoffen im
Umformprozess

Hydraulikéle der Pressen und olhattige Ziehmittel

Slbesttindige Beschichtung
Sicherung von Grundwasser und Boden durch
Priifungen

Emissionen / Vibrationen

Erschiitterungen des Untergrundes

Ddmpfung der PressenstraBen

Medieneinsatz der Energietriger Strom
und Erdgas

Ressourcenverknappung

Wdrmeriickgewinnung aus Abwiirme wie z.B.
Pressenkiihiung, Drucklufterzeugung
Einsatz moderner Anlogen mit hohem
Wirkungsgrad

Einsatz von Infrarottechnik zur Wartung der
Energieaniagen

Nutzung von erneuerbaren Energien

Verbrennen fossiter Brennstoffe
(Erdgas)

CO:: verursacht anthropogenen Treibhauseffekt

Senkung Heizenergieverbrauch

CO: fihrt zur Verminderung der
Sauerstoffbindung im Blut

Optimierung der Verbrennungsprozesse

S0O;: fihrt zur Versauerung von Gewdssern und
Béden

Einsatz schwefelarmer Brennstoffe (Erdgas)

NO:: verursacht durch Ozonbildung Smog

Einsatz NOx - armer Brenner

Anfoll und Transpart von Abféllen

Verbrauch endlicher Ressourcen; bei
unsachgemaBer Handhabung Luft-, Boden- und
Gewidisserbelastung

Abfalivermeidung -

weitestgehend sortenreine Abfalltrennung fiir
eine hohe stoffliche Verwertungsquote
Auditierung / Kontrolle der Vertragspartner im
Abfallbereich

Anbindung an Gelbe Tonne System

Einsatz von Verpackungsmaterial

Verbrauch endlicher Ressourcen
(Verpackungsmaterialien); Luftbelastung bei der
Verbrennung

Fdrderung von Mehrweg- und
Riicknohmesystemen

Einsatz wiederverwertbarer
Verpackungsmatericlien
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UBERSICHT INDIREKTE UMWELTASPEKTE.

Die indirekten Aspekte des Umweltschutzes beschreiben die Auswirkungen, die nicht direkt durch die Herstellung von
Werkzeugen oder Karraserieblechteilen entstehen.

BIODIVERSITAT
Zur tkologischen Nutzung der WerksauBenbereiche wurden Apfelbiume gepflanzt und Bienenvélker angesiedelt. Diese nutzen

auch die naturnahen Flichen des Werks. Im vergangenen Jahr sammelten die Werkbienen, bestehend aus zehn Bienenvilkern ca.
300 kg Honig.

JOBRAD

Ab Mitte 2022 wird den Mitarbeitern als Beitrag zur nachhaltigen Mobilitdt und zur Férderung ihrer Gesundheit die Moglichkeit
des Jobrad-Leasings angeboten. Diese Initiative ermdglicht es den Angestellten, Fahrrader oder E-Bikes zu attraktiven
Konditionen zu leasen, was den Umstieg auf umweltfreundliche Verkehrsmittel erleichtert und gleichzeitig die kdrperliche Aktivitdt
der Belegschaft unterstiitzt.

(FFENTLICHE ANBINDUNG AN DAS WERK
In unmittelbarer Ndhe des Werks befinden sich zwei Haltestellen mit Zugang zu 6ffentlichen Buslinien. Fir die Mitarbeiter besteht
so die Mdglichkeit ihren Arbeitsweg umweltfreundlich zu gestalten.

LADESAULENINFRASTRUKTUR

Elektrifizierte Fahrzeuge kdnnen an verschiedenen Punkten auf dem Werksgeltnde sowie dem Mitarbeiterparkplatz aufgeladen
werden. Die Ladesdulen auf dem Parkplatz sind zudem &ffentlich nutzbar.

Dies bietet Besuchern die Mdglichkeit, ihre Elektrofahrzeuge aufzuladen und férdert die Nutzung von umweltfreundlichen
Verkehrsmitteln.

GASTRONOMIE

in der Betriebsgastronomie besteht die Mglichtkeit Mehrwegschalen von Rebowl fiir die To-Go-Mahlzeiten zu nutzen.

Die Getrdnke, die in den Automaten auf dem Betriebsgeldnde angeboten werden, stammen von einem regionalen Unternehmen.
Ebenso wird beim Bezug des Fleiches Wert auf die regionale Herkunft gelegt. So stammen 100 % des Wildfleisches aus dem
Hainich, einem heimischen Laubwaldgebiet und mindestens 50 % des Gefligels wird von einem regionalen Gefliigelbetrieb
bezogen.

Dadurch wird zur Reduktion von Transportwegen beigetragen, die lokale Landwirtschaft wird gestérkt und die Nachhaitigkeit
sowie die regionale Wirtschaft wird unterstiitzt.
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UMWELTASPEKTE.
ENERGIENUTZUNC.

Als Werkzeughersteller und Teilelieferant bengtigt die BMW Fahrzeugtechnik GmbH Energie.

Erdgas wird ausschlieBlich zur Aufrechterhaltung des Gebdudebetriebs eingesetzt, zum Heizen und der Erzeugung von
Warmwasser.

Zum Betrieb der Fertigungsaniagen im BMW Werk Eisenach wird zu 100 % Griinstrom fremdbezogen.

Der Energieverbrauch wird monatlich gemonitort und Ziele zur Reduzierung dessen werden abgeleitet.

Einen Beitrag zum Senken des Stromverbrauchs leistete unter anderem das konsequente Abschalten verschiedener Anlagen an
produktionsfreien Tagen.

Mit einem Gesamtverbrauch von 9668 MWh wurde der Zielwert von 11947 MWh fiir 2023 unterschritten.

14
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ENTWICKLUNG DES ENERGIEVERBRAUCHS PRO TONNE OUTPUT

Entwicklung des Energieverbrauchs pro gefertigte

Tonne
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UMWELTASPEKTE.
EMISSIONEN.

Die Herstellung von Presswerkzeugen und Karosserieblechteile,
wie etwa Seitenwdnde (im Bild rechts zu sehen) verursacht
Emissionen, die sich unterschiedlich auf die Umwelt auswirken.
Im Wesentlichen werden die Emissionen in die Luft durch die
Verbrennung von Erdgas in der Heizungsanlage bestimmt. Um
auch hier den Verbrauch und somit die Auswirkungen auf die
Umwelt zu minimieren, wird beispielsweise die Abwérme der
Anlagen zum Heizen der Werksgebdude genutzt.

Weitere Emissionen sind Erschiitterungen und Lérm. In unserem
Presswerk sind die Pressen auf Federelementen aufgesetzt, die
diese Faktoren auf ein Minimum reduzieren und keinerlei
Beliistigungen fiir das Umfeld eintreten lassen. Die
Verkehrsgerdusche durch den Anliefer- und Versandverkehr
sowie den innerbetrieblichen Transport von Produkten und
Produktionsgiitern liegen im {iblichen Bereich. Auch im Jahr
2023 liegen keinerlei Beschwerden von Dritten, insbesondere zu
Emissionen des Werks vor. Die normierten Werte der CO2-Emissionen konnten wie bereits im Vorjahr gesenkt werden.

Der orientierende Zielwert der CO, -Emissionen von 743 t wurde im Jahr 2023 mit einer Emission von 456 t deutlich
unterschritten.

KOHLENDIOXID (CO,) IN KG / TONNE OQUTPUT
Kohlendioxid in kg/ gefertigte Tonne

118,57
99,60
3 86,77
£~
>
@)
&z
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£
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O
2021 2022 2023
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UMWELTASPEKTE.
EINSATZ VON MATERIAL UND STOFFEN / ABFALLAUFKOMMEN.

Am Standort Eisenach werden im Wesentlichen metallische Werkstoffe bei der Werkzeugherstellung spanend bearbeitet. Hierzu
gehdren Stahl- und Gusseisen. Im Presswerk kommen Aluminium- und Stahibleche fiir die Produkte zum Einsatz. Auf Grund
gestiegener Kundenabrufe stieg der Ausstoft der Pressteile auf das Gewicht bezogen.

Im Werk genutzte Stoffe sind im BMW zentralen Gefahrstoffkataster
ZEUS mit den relevanten Datenbldttern gefiihrt und mit festem Ablauf
freigegeben. Fir die Freigabe und Einfiihrung wurden
Betriebsanweisungen erstellt, in denen die Grundsdtze mit dem
Umgang der Stoffe festgelegt sind.

Fiir freigegebene und eingesetzte Stoffe existiert ein Gefahrstofflager.
Mitarbeiter und Fremdfirmen am Standort Eisenach dirfen nur mit
Gefahrstoffen und Produkten umgehen, wenn ihnen mdgliche
Gefahren bekannt sind und notwendige Schutzmanahmen getroffen
und eingehalten werden. Entsprechende Unterweisungen werden
nach den erstellten Betriebsanweisungen durchgefiihrt.

Vermeidung, Verwertung und Beseitigung von Abfdllen gehort zu den
Grundsdtzen in der Produktion. Diesem Anspruch folgend, werden
Produktions- und Biroabfélle bereits am Entstehungsort vermieden
bzw. getrennt gesammelt und einer ordnungsgemdfRen Verwertung
oder Beseitigung durch auditierte Partner zugefUhrt.
= 100% der entstehenden Staht- und Aluminiumblechabfalle werden
. der Wiederverwertung zugefiihrt. Ebenfalls werden alle weiteren
Abfille der Verwertung zugefiihrt.
Seit 2023 werden Abfdlle die dem ,griinen Punkt” zuzuordnen sind
entsprechend separat gesammelt. Somit kann eine gezielte Trennung der Kunststoffabfdlle erfalgen.

Das normierte Abfallaufkommen pro Tonne Output konnte erneut gesenkt werden und das Ziel keinen Abfall zur Beseitigung zu
generieren, wurde wieder erreicht.

Hdufigster Abfall zur Verwertung in t

2021 2022 2023
nicht gefdhrlich
Stahlblech 1.862 1.734 1.453
Aluminiumblech 1.178 1.036 804
geféhrlich
Halogenfreie 17 34,8 435
Bearbeitungsemulsionen
Nichtchlorirdes Maschinengl 223 20,13 5,76
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ENTWICKLUNG DES ABFALLAUFKOMMENS PRO TONNE OUTPUT

Entwicklung des Abfallaufkommens pro gefertigter

Tonne
0,72
o Verwertu ng
0,63

5
= 0,48
3
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<

2021 2022 2023

Entwicklung der Materialeffizienz

Das Verhiiltnis vom eingesetzten Gewicht Zukaufteilen / Rohmaterial (Summe Werkzeugguss und Platinen) zu produzierten
Gutteilen (Summe Werkzeuge und Pressteilen) ergibt die Materialeffizienz. Je héher der Anteil des Verschnitts / Ausschuss umso
schlechter ist die Materialeffizienz. (Idealwert bei 1 - kein Abfall) Bei der Metallbearbeitung von Platinen und Anbauteilen fallen
durch Verschnitt und spanende Fertigung Metallabfdlie an. Die Hohe des Abfallaufkommens ist auftragsabhingig (z.B. Art der
Pressteile).

Entwicklung der Materialeffizienz
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UMWELTASPEKTE.
WASSERNUTZUNG / ABWASSERAUFKOMMEN.

Das hauptsdchlich im Sozialbereich bendtigte Wasser wird dem
offentlichen Wasserversorgungsnetz entnommen. Lediglich
geringere Mengen des Wassers finden Verwendung zur Kiihiung

der Pressen.

Da fiir die Prozesse am Standort kein Wasser bendtigt wird,
entsteht kein Prozessabwasser. Die Verbrduche des Wassers
werden monatlich erfasst, iberwacht und dokumentiert.
Erfreulicherweise konnte der Wasserverbrauch im Vergleich zu
vorherigen Zeitréumen wieder gesenkt werden.

Ab 2024 wird auch der Wasserverbrauch pro Kopf gemonitort
um den Verbrauch in Relation der Mitarbeiteranzah! zu
bewerten.

ENTWICKLUNG DES WASSERBEDARFS PRO TONNE QUTPUT

Entwicklung des Wasserbedarfs pro gefertigte

Tonne
1,27
W Wasser
- 1,03
§_ 0,93
3
@]
Z
£
@
b
O
2
2021 2022 2023

*Verluste 2022 sind auf tech. Defekte zuriickzuftihren
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WESENTLICHE UMWELTRELEVANTE DATEN.
INPUT-OUTPUT-BILANZ 2021 - 2023.

INPUT.

BENENNUNG EINHEIT 2021 2022 2023
Werkzeugguss t 2.964 2.663 3.166
Werkzeuganbauteile t 488 446 531
Platinen t 5.413 4.059 3.860
Ole, Kihl- und Schmierfliissigkeiten I 25.223 14.318 10.702
Reiniger I 363 730 730
Wasser m? 4.989 6.380 4.969
Elektroenergie Mwh 7.218 7.537 7123
Erdgas Mwh 3.160 2.756 2.545
Technische Gase* m? 385.119 376.659 365.150

*ab 2022 werden die Gase Argon, Stickstoff, Sauerstoff gesamthaft als technische Gase aufgefihrt
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OUTPUT.

BENENNUNG EINHEIT 2021 2022 2023

PRODUKTE

Pressteile t 1.442 1.921 1.635

Werkzeuge und Werkzeugteile 2 t 3.401 3.109 3.697

Abfiille aus den Prozessen

Abfalle zur Verwertung t 3.474 3.167 2.549
nicht geféhrliche Abfdlle t 3.419 3.071 2.473

davon Eisen und Schrotte t 3.289 2.957 2.408

gefiihrliche Abfdlle t 55 95 76

Abfdlle zur Beseitigung t 1,96 0 0
nicht gefihrliche Abfalle t 0,00 0 0
gefdhrliche Abfélle t 1,96 0 0

WASSER

Sanitdrabwasser m? 4.966 6.132 3.896

EMISSIONEN AUS ERDGAS

Kohtendioxid, CO, " t 574 501 462,6

Kahienmanoxid, CO kg 47 41 38

Stickoxide NO, ™ kg 309 270 249

Schwefeldioxid SO, " kg 2,84 2,48 2,29

Staub kg 2,84 2,48 2,29

“IGrundlage Emissionsfaktoren VDA 2014
2 Aufkommen sind auftragsabhtngig

Jahresibergreifende Projekte und deren Abrechnug beeinfluBen den Trend der Outputdaten.
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UMWELTPROGRAMM.

Die BMW Group Ziele fiir die Jahre 2013 bis 2024 unterstiitzen wir durch verschiedene Manahmen in unserem jéhrlichen

Umweltprogramm.
2023
Umweltziel MaBnahme Verantwortlichkeit Status
Energienutzung  Ertiichtigung der RWA Liiftungssteuerung zur natiirlichen Beliiftungvon  Facilitymanagement Fortfiihrung
Hallenbereichen mit einer geplanten Einsparung von 73 MWh/a, bis 2025
Entsprechend auktuellem Planungsstand.
Energienutzung  Durch Optimierung und Weiterentwicklung der Gebéudeleittechnik wird ~ Facilitymanagement Fortfiihrung
eine Einsparung von 110 MWh/a erwartet. in 2024
Energienutzung  Optimierung des Beleuchtungskonzeptes. Facilitymanagement erledigt
Energienutzung  Abschaltung von Frdsmaschinen auBerhalb der Produktionszeiten. mechanische Fertigung  erledigt
2024
Umweltziel MaBnahme Verantwortlichkeit Status
Energienutzung  Inbetriebnahme eines zweiten Werkzeugwenders Aufbau Werkzeuge erledigt
Energienutzung  Fortfiihrung aus 2023: Ertiichtigung der RWA Liiftungssteuerung. Facilitymanagement 2024
Energienutzung  Fortfiihrung aus 2023: Optimierung Gebéudeleittechnik. Facilitymanagement 2024
Energienutzung  Im Rahmen des Projektes ,Erneuerung Mittelspanung” erfolgt eine Facilitymanagement/ erledigt
Erweiterung und Detailierung des Messkonzeptes. Technologie
Energienutzung  Retro-Fit der Mller Pressenstrae Technologie 2025
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Reduzierung Errichtung einer zentrale Batterieladestation Technologie 2024
Brandlast

Datenerhebung  Inbetriebnahme der Waage zu genauer Erfassung der Abfallstrome Technologie 2024

02 Machbarkeitsstudie in Verantwortung der zentralen Planungsbereiche Facilitymanagement 202472025
zum Einsatz ,Power to Heat" (Ersetzen Gaskassel durch
Elektrodenkessel) zur Reduzierung des CO2 Ausstofes fiir den Standort
Eisenach.

Abfalltrennung Erhdhung der Verwertungsqoute durch Implemetierung des ,griinen Technologie umgesetzt
Punkt" Systems.

Abfallziel Es wurde sich zum Ziel gesetzt, keinen geféihrlichen Abfall zur Beseitung ~ Technologie umgesetzt
zZu erzeugen.

Der Energiekreis setze seine Tatigkeiten fort und berichtet weiterhin regelmdRig im Werkleitungskreis.

Zudem besteht eine Kooperation zwischen dem Energiekreis und dem Werkstrukturkreis. Ziel dieser Zusammenarbeit ist es,
Strukturvernderungen in die mittel- und langfristige Energieplanung einflieRen zu lassen und somit sicherzustellen, dass die
Energieeffizienz und -optimierung auch bei zukiinftigen Vertinderungen in der Werksstruktur beriicksichtigt wird.

Ergebnisse werden im zentralen Forcast-Tool DERT zusammengefasst.



KERNINDIKATOREN NACH EMAS IIi.

INPUT | OUTPUT.

BENENNUNG EINHEIT 2021 2022 2023
gefertigte Tonnagen Tonnen 4.844,48 5.030,74 5.331,77
Energieeffizienz Gesamt MWh pro gefertigter Tonne 2,14 2,05 1,813
Energieeffizienz an erneuerbaren MWh pro gefertigter Tonne 1,50 1,50 1,34
Energien*

Materialeffizienz Einsatztonne pro gefertigter 1,82 143 1,42

Tonne

Wasser m? pro gefertigter Tonne 1,03 127 0,93
gefghrlicher Abfall zur Beseitigung Tonne pro gefertigter Tonne 0,00040 0
gefdhrlicher Abfall zur Verwertung Tonne pro gefertigter Tonne 0,0m 0,019 0,014
nicht geféihrlicher Abfall zur Beseitigung  Tonne pro gefertigter Tonne 0 0 0
nicht gefdhriicher Abfall zur Verwertung  Tonne pra gefertigter Tonne 0,71 0,61 0,46
Fldchenverbrauch (bebaute Fléche) m? pro gefertigter Tonne 13,01 12,52 11,82
Flachenverbrauch (naturnche Flachen)  m? pro gefertigter Torne 4,48 4,37 4,07
Kohlenstoffdioxid CO, Tonne pro gefertigter Tonne 0,12 0,10 0,09
Schwefeldioxid SO, kg pro gefertigter Tonne 0,00059 0,00049 0,00043
Stickoxide NOy kg pro gefertigter Tonne 0,064 0,054 0,047
Partikel (Staub) PM kg pro gefertigter Tonne 0,00059 0,00049 0,00043

Die in der Tabelle aufgefiihrten Daten wurden auf Grund der Anforderungen aus EMAS IIl erhoben. Sie dienen nur bedingt zu
Steuerungszwecken, da eine Entwicklung der Umweltleistung fiir die oben aufgefiihrten indikatoren auf Grund der unterschiedlich
zusammengefassten Produktgruppen nicht zwangsldufig aussagekrdftig ist. Die ausgebrachten Tonnagen beziehen sich auf die
gefertigten Werkzeuge sowie gefertigte Teile.

* Am Standort werden zur Zeit keine regenerativen Energien erzeugt. Bei dem bezogenem Strom handelt es jedoch um 100 %

Griinstrom.
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GELTENDE RECHTSVORSCHRIFTEN.
AUSZUG AUS DEN GELTENDEN RECHTSVORSCHRIFTEN.

Die neuesten Gesetze, Verordnungen, Verwaltungsvorschriften, Richtlinien, Technischen Regeln und Normen werden mit
Unterstiitzung durch die Fachgremien des Umweltnetzwerkes der BMW Group auf die relevante Anwendung fiir die einzelnen
Produktionsstandorte identifiziert und ausgewertet. Die Uberpriifung der Einhaltung erfolgt iiber externe und interne Audits und
Begehungen.

Fir die Erstellung von GroBwerkzeugen (Werkzeugbau) und die Teilefertigung sind in Summe vier Lageranlagen notwendig,
welche der wiederkehrenden Priifung von Anlagen zum Umgang mit wassergefihrdenden Staffen nach AWSV unterliegen.

Weiterhin ist eine Abscheideranlage nach WHG im Betrieb, die ebenfalls gepriift wird.

Alle Dokumente der Prijfungen und die daraus resultierenden Auflagen werden in einem Ordner neben den Genehmigungen
abgelegt. Weiterhin gilt die schriftliche Genehmigung der Grundstiicksentwiisserungsaniage gem. §9 der Entwiisserungssatzung
(EWS) des uns entsorgenden Trink- und AbwasserVerbandes Eisenach-Erbstromtal in der aktuellen Fassung.

Im Bereich der Emissionen unterliegen unsere Anlagen den Anforderungen der
1. BimSchV (Kleinfeuerungsanlagen-Verordnung) und der 42. BimSchV (Verdunstungskiihlanlagen-Verordnung).

Bei der Ableitung von Umweltzielen wird das EMAS-Referenzdokument Automobilindustrie beriicksichtigt.
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VALIDIERUNG DER UMWELTERKLARUNG.

Der Unterzeichnete, Dipl.Geol. Bernhard Schén, EMAS-Umweltgutachter der TUV SUD Umweltgutachter GmbH, mit der

Registrierungsnummer DE-V-0321, akkreditiert oder zugelassen fiir den Bereich 29 (NACE-Code}, sowie Hr. Ulrich Wegner,
EMAS-Umweltgutachter mit der Registrierungsnummer DE-V-0045 akkreditiert oder zugelassen fiir den Bereich 25 und 29
(NACE-Code) bestitigt, begutachtet zu haben, ob der Standort, wie in der aktualisierten Umwelterkldrung der Organisation

BMW AG, Werk BMW Fahrzeugtechnik GmbH, Stedtfelder Str. 2, 99819 Krauthausen

mit der Registrierungsnummer D-145-00016 angegeben, alle Anforderungen der Verordnung (EG) Nr. 1221/2009 des
Europdischen Parlaments und des Rates vom 25. November 2009, aktualisiert durch Verordnung (EU) 2017/1505 und
Verordnung {EU) 2018/2026 iiber die freiwillige Teilnahme von Organisationen an einem Gemeinschaftssystem fiir
Umweltmanagement und Umweltbetriebspriifung (EMAS) erfiillt.

Fiir diese Umwelterkldrung wurden die Anforderungen des Anhang IV in der Fassung vom 20.12.2018 zugrunde gelegt.

Mit der Unterzeichnung dieser Erkldrung wird bestdtigt, dass

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

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

- die Daten und Angaben der aktualisierten Umwelterkldrung des Standorts ein verldssliches, glaubhaftes und
wahrheitsgetreues Bild samtlicher Tatigkeiten des Standorts innerhalb des in der Umwelterkléirung angegebenen
Bereichs geben.

Diese Erkidrung kann nicht mit einer EMAS-Registrierung gleichgesetzt werden. Die EMAS-Registrierung kann nur durch eine
zustdndige Stelle gemdR der Verordnung (EG) Nr. 1221/2009, aktualisiert durch Verordnung (EU} 2017/1505 und Verordnung
{EU) 2018/2026 erfolgen. Diese Erkldrung darf nicht als eigensténdige Grundlage fiir die Unterrichtung der §ffentlichkeit
verwendet werden.

Krauthausen, den 03. Juli 2024

Sl A ,/@74«/

Bernhard Schon Ulrich Wegner
Umweltgutachter Umweltgutachter
DE-V-0321 DE-V-0045

URKUNDE

-— EMAS

A GEPRUFTES
UMWELTMANAGEMENT
D-145-00016
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