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1.1. Grundlage dieser Erklarung

Dies ist die zweite Aktualisierung der Umwelterklirung 2006. Die Stephan Schmidt KG
nimmt mit ausgewihlten Standorten seit dem Jahre 2000 an dem Gemeinschaftssystem fiir
das Umweltmanagement und die Umweltbetriebspriifung (EMAS) teil. In einem 3-jihrigen
Turnus veréffentlichen wir eine konsolidierte Umwelterkldrung, in der wir uns vorstellen, die
Umweltauswirkungen unseres Handelns und unsere Umweltpolitik darstellen. In den Jahren
dazwischen wird eine Aktualisierung mit den Vorjahreszahlen und den Anderungen seit der
letzten Umwelterklirung erstelit. Zur besseren Ubersichtlichkeit wird Format und Umfang der
vollstindigen Umwelterklirung beibehalten, so dass auch ein Erstleser den kompletten
Einblick erhilt.

1.2. Vorwort

Umweltschutz ist eine der bedeutenden Aufgaben unserer Zeit. Nur in einer intakten Umwelt
konnen wir langfristig iiberleben.

Durch unsere bergbaulichen Aktivititen greifen wir nicht unwesentlich in unsere umgebende
Natur ein. Eine nachhaltige Entwicklung unserer Unternehmensgruppe setzt eine
ausgewogene Beriicksichtigung der drei Dimensionen

» wirtschaftliche Leistungsfihigkeit
» Sozialvertriglichkeit
» wirksamer Umweltschutz

voraus. Die Eingliederung von Bergbaubetrieben in die Umwelt und die Wiederherstellung
dkologisch intakter ehemaliger Abbaubereiche sind eine Selbstverstindlichkeit in unserer
modernen Gesellschaft und zugleich Verpflichtung fiir unsere Unternehmensgruppe.

Mit der vorliegenden Umwelterklirung informieren wir die Offentlichkeit iiber die aktuelle
Umweltsituation der Standorte Langendernbach, Maienburg/Winkels und Sedan der Stephan
Schmidt KG sowie iiber Programme und MaBnahmen zum Umweltschutz, mit denen die
Auswirkungen unserer Titigkeiten auf die Umwelt verringert werden.

Diese Umwelterklirung ist entsprechend der Verordnung (EG) Nr. 761/2001 des
europiischen Parlaments und des Rates vom 19. Mirz 2001 iiber die freiwillige Beteiligung
von Organisationen an einem Gemeinschaftssystem fiir das Umweltmanagement und die
Umweltbetriebspriifung erstellt.

Sie ist fiir die interessierte Offentlichkeit verfasst und will in knapper und verstindlicher
Form iiber die Tétigkeiten des Unternehmens an den teilnehmenden Standorten und die damit
verbundenen Umweltaspekte informieren. Sie verdeutlicht die Umweltpolitik des
Unternehmens und fordert das Umweltbewusstsein der Mitarbeiter.



2. Die Stephan Schmidt Gruppe

Die Stephan Schmidt Gruppe ist eines der fiihrenden europdischen Bergbau-Unternehmen auf
Spezialtone und vereinigt insgesamt zehn in- und auslindische Tochtergesellschaften ( davon
2 in Italien und 1 in Spanien), die vorwiegend tonige Rohstoffe und Fertigmassen produzieren
und vertreiben. Der Hauptsitz der Unternchmensgruppe ist die im Jahre 1946 gegriindete
Stephan Schmidt KG in 65599 Dornburg-Langendernbach.

Die produzierenden Unternchmen innerhalb der Stephan Schmidt Gruppe sind

Stephan Schmidt KG, 65599 Dornburg-Langendernbach

Marx Bergbau GmbH & CO. KG, 65599 Dornburg-Langendernbach
Miillenbach & Thewald GmbH, 56203 Hohr-Grenzhausen

Stephan Schmidt Meilen GmbH, 01917 Kamenz-Wiesa

Mittelhessische Tonbergbau GmbH, 35392 Gief3en ( 60 %ige Beteiligung )

2.1. Produkte

Eine Vielzahl von Produkten in verschiedenen Aufbereitungsstufen findet weltweit ihren
Markt. Zu unseren Kunden gehoren Hersteller baukeramischer Produkte wie Wand- und
Bodenfliesen, Ziegel, Dachziegel und Klinker sowie Steinzeugrohren. Wir beliefern sowohl
die sanitirkeramische Industrie, Porzellanfabriken, Feinsteingut- und Feinsteinzeug-Hersteller
als auch die Emailleindustrie. Unsere Produkte finden Anwendung bei der Herstellung
feuerfester Produkte sowie als Bindemittel. Als Fiillstoff werden sie - auch hydrophobiert
bzw. oberflichenmodifiziert- in der Kunststoff-, Gummi-, Lack- und Farbenindustrie sowie in
der Bauchemie verarbeitet.

Spezialtone werden in zunechmendem Mafe im Spezialtiefbau und in Deponiebauwerken
sowie bei Bohrloch- und Brunnenabdichtungen eingesetzt. Im Garten- und Landschaftsbau
finden Mineralgemische als Bodenverbesserer ihren Einsatz. Zusitzlich produzieren wir
umweltfreundliche Spezialprodukte fiir die Tierhaltung.

Das im Jahre 2005 auf dem Markt eingefiihrte Spezialprodukt Concresol”™ findet Verwendung
als Betonzusatzstoff. Der Einsatz ermdglicht eine Reduzierung des Zementgehaltes und wirkt
sich vorteilhaft auf die Eigenschaften des fertigen Produktes aus (z.B. Steigerung der
Griinstands- und Spaltzugfestigkeit, Verminderung der Bruchquote, Verbesserung der
Oberflichen).



2.2. Die aktuell teilnehmenden Standorte

Stephan Schmidt KG, 65599 Dornburg-Langendernbach

Dornburg-Langendernbach im Westerwald F3
liegt ca. 20 km nérdlich von Limburg an
der Lahn. Auf dem Firmengelinde am
westlichen Ortsrand von Langendernbach
befindet sich das Verwaltungsgebiude der
Stephan  Schmidt KG mit einem
Zentrallabor und einer Zentralwerkstatt.
Etwa 1,8 km siidlich von der Ortschaft
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Langendernbach liegl_ direkt an  der Hauptverwaltung der Stephan Schmidt KG
BundesstraBe BS54 die zum Standort

gehérende Tongrube Birkenheck mit der direkt daran angeschlossenen Misch- und
Homogenisierungsanlage Birkenheck. Im Zentrallabor erfolgen routinemiBige Eingangs-,
Zwischen- und Endkontrollen an den Rohstoffen und Fertigprodukten. Zusitzlich werden hier
Untersuchungen im Rahmen von Forschung und Entwicklung durchgefiihrt.

In der Zentralwerkstatt werden Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten an mobilen
Maschinen und Anlagenteilen sowie Tétigkeiten im Anlagenbau durchgefiihrt.

Die Zentralwerkstatt besteht aus eciner Werkstatthalle und einem Materiallager, einer
Waschhalle sowie Nebenrdumen mit Biiros, Aufenthaltsriumen, weiteren Lagerrdumen und
einer Elektrowerkstatt.

Standort Maienburg / Winkels, 35749 Mengerskirchen

. Y Der Standort befindet sich an der Grenze der
Gemarkungen Mengerskirchen und Winkels. Er ist
aufgeteilt in das Betriebsgelinde Maienburg mit der
Tongrube Maienburg und der daran direkt
angeschlossenen Misch-, Homogenisierung- und
1 Mahlanlage Maienburg und das Betriebsgelinde
_a Winkels mit den Tongruben Wimpfsfeld I und II und
der daran direkt angeschlossenen Misch- und

Werk Maienburg Homogenisierungsanlage Winkels. Die Entfernung

des Betriebsgelindes Maienburg bis zum Ortsrand

von Mengerskirchen betrdgt ca.1,5 km, die bis zum Ortsrand von Winkels ca. 1 km und die
Entfernung des Betriebsgelindes Winkels bis zum Ortsrand von Winkels betrdgt ca. 2 km.

Die Verkehrsanbindung ist durch das ortliche StraBennetz und den in 9 km Entfernung
gelegenen Giiterbahnhof Lohnberg gegeben.



Standort Sedan, 56412 Girod

Das Betriecbsgelinde liegt innerhalb der
Gemarkung Girod, ca. 1.000 m vom Ortsrand
Girod entfernt. Die Verkehrsanbindung ist
durch den in 7 km Entfernung gelegenen °
Autobahnanschluss Montabaur der BAB 3 und
den in 30 km Entfernung gelegenen
Rheinhafen Bendorf gegeben.

Auf dem Betriebsgelinde befindet sich die
Tongrube Sedan und die direkt daran

e
angeschlossene Misch-, Homogenisierungs-, Werk Sedan
Granulier- und Mahlanlage Sedan.

3. Produktionsverfahren

3.1. Gewinnung von Rohtonen in { Gewnaungsoetriebs |

den Tagebaubetrieben
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Die Stephan Schmidt KG und die mit ihr
verbundenen Tochtergesellschaften  betreiben in
Deutschland insgesamt 19 Tagebaubetricbe auf

Spezialtone. 15 Tongruben liegen im Westerwald in r % karenniren) 3’

den Bundeslindern Hessen und Rheinland Pfalz, kasen || soenane Kasteo-
zwei bei Gielen in Hessen und zwei im Bundesland
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Tongruben werden die Rohtone selektiv  mit
Loffelbaggern gewonnen und anschlieend iiber
stationdre, weitestgehend iiberdachte Bandanlagen

oder per Kipp-Lkw zu iiberdachten Grubenboxen
befordert und eingelagert.

Siamtliche Tongruben unterliegen dem Bergrecht.
Lange vor Abbaubeginn werden mit der betroffenen
Bevolkerung und den zustindigen Behorden Pline
erstellt, die einen Landschaft und Umwelt
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schonenden Betrieb gewiihrleisten. Diese
Planungsunterlagen werden federfiihrend von den
Bergbehorden gepriift und zugelassen.
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3.2. Herstellung von homogenisierten Standardtonen in den Misch-
und Homogenisierungsanlagen

Die Rohtone aus den Grubenbunkern gelangen mit Lkws oder Radladern in die Mischwerke.
Dort werden die einzelnen Rohtone zu standardisierten Tonmischungen weiterverarbeitet und
homogenisiert. Die Tone mit einer natiirlichen Materialfeuchte von ca. 15 — 20 % werden
hierzu in Kastenbeschicker aufgegeben und anschlieBend mit Walzenbrechern auf eine
Stiickgréfle von ca. 30-50 mm zerkleinert. Danach gelangen die Tone iiber Bandanlagen in
die einzelnen Mischwerksboxen, wo sie mit speziell hierfiir errichteten Abwurfsystemen

lagenformig eingestreut werden.

Die standardisierten Tonmischungen werden aus den jeweiligen Mischwerksboxen mit
dieselbetriebenen Radladern entweder direkt auf LKWs verladen oder in die Trocken- und
Mahlanlagen zur Weiterverarbeitung zu Mahltonen bzw. Fertigmassen transportiert.

3.3. Herstellung von Trocken- Mahltonen sowie von keramischen

Massen in den Mahlwerken

Zur Produktion von Trockenton und
Mahlton werden die Tone in den
Mahlwerken zunéchst iiber einen regel-
baren Kastenbeschicker mit anschlie-
Bendem Walzenbrecher und Steilgurt-
forderer in einen Trockner gefordert. In
diesem Trockner wird der Ton auf eine
Restfeuchte von ca. 6 % getrocknet.
Die bendtigte Energie liefert ein mit
Erdgas betriebener Brenner. Die Abluft
des Trockners wird der nachgeschalte-
ten Walzenschiisselmiihle zugefiihrt.
Hier erfolgt die Zerkleinerung des To-
nes und die Trocknung auf ca. 1 %
Restwassergehalt.

Das getrocknete Material gelangt aus
dem Trockner in ein Zwischensilo und
anschlieffend in die Walzenschiissel-
miihle.

Die Vermahlung in der
Walzenschiisselmiihle erfolgt durch
drei grofle Mahlwalzen, die auf einer
rotierenden Mahlplatte abrollen. Uber
dem Mahlraum ist ein dynamischer
Sichter angeordnet, um die Fein- und
Grobanteile yAll trennen. Der
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Grobkornanteil wird in die Miihle zuriickgefiihrt, der Feinkornanteil gelangt im Werk
Maienburg nach einer weiteren Trennung durch ecinen Produktabscheidezyklon zum
Entstaubungsfilter, im Werk Sedan wird er direkt dem Filter zugefiihrt.

Hinter der Entstaubungsanlage ist ein Geblise installiert, das, im Werk Maienburg zusammen
mit einem zusitzlichen Miihlengebldse, den Abluftstrom der Anlage liefert. Die Mahltone
werden in Silos gelagert oder iiber eine Absackanlage in Siicke oder Big Bags verpackt.

Zur Produktion von Fertigmassen werden die Mahltone tiber Trocken-, bzw. Nassmischer mit
unterschiedlichen Zuschlagsstoffen gemischt. Die Lagerung der Massen erfolgt ebenfalls in
Silos, Bunkern oder als verpackte Ware.

3.4. Herstellung von fertig verarbeitbaren Aufbaugranulaten in der
Granulieranlage

Die Granulieranlage stellt eine weitere Aufbereitungsstufe bei der Herstellung von tonigen
Rohstoffen dar. In dieser Anlage werden aus feingemahlenen keramischen Massen durch
Zugabe von Wasser Vollgranulate hergestellt. Die Granulate werden z. B. in der keramischen
[ndustrie direkt zum Trockenpressen von Fliesen eingesetzt.

Die feingemahlenen und vorgemischten Massen werden per Silo-Lkw angeliefert und in ein
Aufgabesilo eingeblasen. Aus dem Silo gelangen die Massen iiber eine pneumatische
Forderanlage per Druckluft iiber ein vorgeschaltetes Chargensilo in den eigentlichen
Granulierer. Beim Granuliervorgang wird zu der Rohmasse Wasser in die Granuliertrommel
eingediist. Je nach Verhiltnis von Massestrom trockener Rohmasse und Massestrom Wasser
bilden sich unterschiedliche Kornbinder des Granulats aus.

Das Rohgranulat gelangt mit einer Feuchte von ca. 8 — 10 % in einen nachgeschalteten
FlieBbetttrockner, in dem es mittels HeiBluft auf die gewiinschte Restfeuchte getrocknet wird.
Die dazu erforderliche HeiBluft wird mit einem Erdgasbrenner erzeugt. Die Abluft aus dem
FlieBbetttrockner wird einem Schlauchfilter zugefiihrt. Das abgereinigte Material wird wieder
dem Prozess zugefiihrt. Die gereinigte Abluft wird {iber das Dach der Anlage ausgeblasen.

Nach dem FlieBbetttrockner wird das Granulat mit einem Taumelschwingsieb in Grobmaterial
und Gutmaterial getrennt. Das Uberkorn wird iiber eine Nachzerkleinerung wieder in den

Prozess zuriickgefiihrt.

Das ausgetragene fertige Granulat wird in Endsilos oder verpackt in Big-Bags gelagert.



4. Umweltmanagement-Systemelemente

Alle unsere Titigkeiten haben Einfluss auf die Umwelt. Durch eine stindige
Selbstiiberpriifung und -bewertung hinsichtlicht der Signifikanz werden die wesentlichen
Umweltaspekte ermittelt. Sie werden im Folgenden dargestellt. Auch die Auswahl der bisher
am Umweltmanagementsystem beteiligten Standorte erfolgt hauptsichlich nach deren
Relevanz fiir die Umwelteinwirkungen. Die Standortauswahl wird standig Giberpriift, so dass
zukliinftig auch weitere Betriebsstellen in das System integriert werden kdnnen.

4.1. Umweltaspekte von Tonprodukten

Viele der aus dem Rohstoff Ton hergestellten Produkte haben einen dkologischen Nutzen und
sind in hohem MaBe umweltvertriiglich. Die folgenden Beispiele sollen dies verdeutlichen,
erheben aber keinen Anspruch auf Vollstindigkeit:

= Baustoffe aus Ton, wie Dachziegel, Mauerziegel oder Fliesen, sind mitverantwortlich
fiir die Wirmeddmmung von Gebiuden. Insbesondere moderne Ziegelsteine haben
hier ein sehr hohes Niveau erreicht.

= Klinker als Hausfassade weisen eine auflergewdhnlich lange Lebensdauer auf.

= Steinzeugrohre leiten Abwisser sicher ab, sind resistent gegen chemische
Einwirkungen und besitzen eine hohe Verschleififestigkeit.

* Behiltnisse aus Ton dienen zum sicheren Lagern und Transportieren auch von
starksten Siuren.

= Zur sicheren Abdichtung von Deponien werden Schichten aus Ton eingebracht.

*  Fiir eine Abdichtung von Brunnenbohrungen werden Tonpellets verwendet.

Allen Produkten gemeinsam ist, dass sie einen sehr langen Gebrauchswert aufweisen. Am
Ende der Nutzungsdauer konnen sie einfach entsorgt werden, da ihre chemische Neutralitiit
eine unkomplizierte Deponicrung gestattet. In vielen Fillen werden sie jedoch durch
Recycling wieder einer anderen Verwendung zugefiihrt (Scherbenmehl, Tragschichten, ect.).
Auch zu okologischen Fragen bieten wir unseren Kunden Hilfe an in allen Phasen der
Produkterstellung. Zur Erzielung der gewiinschten Materialeigenschaften erstellt unsere
Abteilung F & E ein Konzept, dass auch den Umweltaspekt von Zuschlagstoffen wiirdigt.
Gemeinsam mit dem Kunden erarbeiten wir eine Transportlosung, die eine 6kologische und
okonomische Optimierung beinhaltet.

Der Betonzusatzstoff Concresol” triigt auf dem Sektor der hydraulisch gebundenen Baustoffe
dazu bei, die CO,-Emissionen zu senken. Zementgehalte bis zu 10% konnen durch einen
Concresol-Anteil” von 5-10% im Kernbeton substituiert werden. Da bei der Herstellung von
Zementen wesentlich mehr CO, anfillt als bei der Produktion von Concresol sind somit
Reduzierungen des CO,-Ausstosses von 12,97 bis zu 27,19 kg pro m’ Beton (30%)
realisierbar. Die Stephan Schmidt KG wurde fiir die Entwicklung von Concresol” mit dem
Unternehmenspreis der Rohstoffwirtschaft fiir Innovationen 2006 des Landes Rheinland Pfalz
ausgezeichnet. Concresol® ist mit dem CE-Kennzeichen zertifiziert und entspricht den
Anforderungen geméfl DIN EN 12620 und DIN EN 13139 als Fiiller fiir Beton, Mortel und
Einpressmaortel.
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4.2, Umweltaspekte der Organisation und deren Auswirkungen

Die Wertung der Umweltaspekte wird {ibergreifend fiir alle Betriebe der Stephan Schmidt
Gruppe durchgefiihrt, unabhiingig davon, ob der Standort validiert ist. Die geplanten
Umweltziele und erbrachten Umweltleistungen orientieren sich ausschliefSlich an deren
Bedeutsamkeit. Konkrete Mallnahmen werden ausgelost durch Wiinsche aus der
Bevolkerung, Hinweise von Verbidnden und Behérden, politische Zielsetzungen u.a.

Die daraus resultierenden Projekte sind in der Regel Linder basierend und deshalb Standort
iibergreifend. Nicht in jedem Fall sind die validierten Betriebe einbezogen.

Das skalierbare Umweltmanagementsystem gestattet das Hinzunehmen neuer Standorte,
wobel, bedingt durch standortspezifische Eigenheiten, eine Anpassung der Umweltaspekte
erforderlich sein kann.

4.3 Produkt bezogener Umweltschutz

REACH basiert auf dem Prinzip, dass die Industrie, die chemische Stoffe herstellt, importiert,
verwendet oder auf den Markt bringt, unter vorhersehbaren Bedingungen die menschliche
Gesundheit und die Umwelt nicht nachteilig beeinflusst. Die Zustindigkeit fiir dic Benennung
von Risiken bezogen auf Anwendungen liegt beim Hersteller oder Importeur, der die
chemischen Stoffe auf den europiischen Markt bringt. Unter diesen Gesichtspunkten hat die
Stephan Schmidt KG ihren aktivierten (Na-) Bentonit vorregistrieren lassen.



