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Liebe Leserin, lieber Leser,

ich freue mich sehr Uber Ihr Interesse am
Mercedes-Benz Werk Kecskemét und begrii-
Be Sie herzlich auf den Seiten der neuesten
Ausgabe unserer Umweltschutz-Erklarung.
Das Jahr 2021 wird sicherlich als eine der in-
tensivsten und schwierigsten bisher in die
Geschichte des Kecskeméter Werkes einge-
hen. Es war aber auch ein gutes Jahr, denn
trotz Covid-Pandemie und Halbleiter-Krise
haben wir wieder sehr viele Griinde, stolz auf
die tolle Leistung unserer Mannschaft zu sein.
Wir haben im Frihling den Anlauf der Plug-
in Hybrid-Version unseres A-Klasse Modells
erfolgreich gemeistert, und im Sommer durf-
ten wir dann auch das insgesamt 1,5 milli-
onste Fahrzeug aus unserem Werk feiern.
Im Herbst haben wir nach einer sehr kurzen
Vorbereitungszeit mit der Serienproduktion
des EQB, des ersten rein elektrisch angetrie-
benen Fahrzeugs aus Kecskemét begonnen
und den Bau unseres zweiten Presswerks
am Standort plangemal3 vorangetrieben.
Auch diese beiden GroBinvestitionen zeigen
eindeutig, dass unser Unternehmen langfris-
tige Plane fiir das Werk Kecskemét hat.
Wenn wir Uber die Zukunft reden, konnen wir
sicherlich nicht am Thema Nachhaltigkeit vor-
beigehen. Mercedes-Benz treibt im Rahmen
der ,,Ambition 2039” die Transformation zur
CO2-Neutralitat mit einem MaBnahmenpaket
entlang der gesamten Wertschopfungskette
mit Nachdruck voran. Wie alle anderen eigenen
Werke der Mercedes-Benz AG, produziert auch
das Werk Kecskemét ab dem Jahr 2022 kom-
plett CO2-neutral - ein wesentlicher Baustein
daflr ist die vor Kurzem erfolgte Umstellung
unseres Strombezugs auf 100% Griinstrom.
Fir eine grinere Produktion setzen wir uns
als Werk Kecskemét seit vielen Jahren kon-
sequent ein: Unser strategisches Ziel ist es,
die aus unserer Produktionstatigkeit ent-
stehenden Umweltbelastungen kontinuier-
lich zu reduzieren. So haben wir seit Beginn
der Produktion sowohl unseren Energiever-
brauch pro gebautes Fahrzeug, als auch un-
seren Wasserverbrauch und Abfallvolumen
deutlich, um mehr als 30% senken konnen,

wahrend wir bei unseren Abfallen eine Ver-
wertungsquote von 99,94% erreicht haben,
was auch im europaischen Vergleich ein be-
deutendes Ergebnis ist.

Das Leitprinzip der Nachhaltigkeit ist ein soli-
derund untrennbarer Bestandteil der Strategie
von Mercedes-Benz und sie fangt beim einzel-
nen Mitarbeiter an. In diesem Sinne haben wir
in unserem Werk die Kampagne ,Nachhaltig-
keit und Verantwortungsauslibung” gestartet,
in derich als Werkleiter, aber auch meine Kol-
legen mit personlichen, praktischen Beispie-
len aufgezeigt haben, was wir ganz personlich,
in unserem eigenen privaten Umfeld fur eine
griinere Zukunft tun konnen. Wir halten es fiir
auBerordentlich wichtig, dass sowohl unser
Umwelt- und Energienutzungsverhalten als
Unternehmen, als auch das unserer Mitarbei-
ter und Partner standig verbessert wird.
Neben der Sicherstellung der fur die Produk-
tion optimalen Funktionen legen wir unsere
Umweltschutzziele auch in diesem Jahr unter
der Bericksichtigung der Umweltfaktoren
und Umweltauswirkungen fest, wobei wir
weiterhin besonders auf die Einschrankung
des Energieverbrauchs, die Reduzierung der
schadlichen Emissionen und der Nutzung
der Umweltelemente sowie auf die Optimie-
rung des Abfallmanagements achten.

Mit Hilfe unserer Umweltschutz-Erklarung,
die Sie nun in der Hand halten, kdnnen Sie
Jahr fur Jahr unsere Umweltkennzahlen, die
erzielten Ergebnisse und die von uns ge-
planten Entwicklungsprojekte verfolgen und
besser kennenlernen.

Ich winsche Ihnen eine aufschlussreiche
Lektlre und bedanke mich auch im Namen
meiner Kollegen fir Ihre Aufmerksamkeit!

Kecskemét/Ungarn, 10. Méarz 2022
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Christian Wolff
CEOQ és gyarigazgatd
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1.
Vorstellung der Mercedes-Benz
Manufac-turing Hungary (MBMH) Kft.

1.1. Allgemeine Angaben

Uberblick der grundlegenden Daten
der Mercedes-Benz Manufacturing
Hungary Kft.

Name des Unternehmens: Mercedes-Benz
Manufacturing Hungary Kft.
Griindungsjahr: 2010

Adresse: 6000 Kecskemét, Mercedes Ut 1.
Steuernummer: 14398649-2-03
Statistische Code:

14398649-2910-113-03

Name der Mutterfirma: Mercedes-Benz
Group AG

Kerntitiugkeit (TEAOR-Code): TEAOR
2910’08 Herstellung von Kraftwagen und
Kraftwagenmotoren

Kundennummer beim Umweltschutz
(KUJ): 102 340 417

Regional-Code bei Umweltschutzbehérde
(KTJ)): 102 032 177 . ; Foto:duditKovagsné Kiss




1.2.
Hungary Kft.

Die Betriebsstatte des Unternehmens be-
findet sich sudlich von der Stadt Kecske-
mét, inmitten der Sandboden-Ebene zwi-
schen Donau und Theiss. Sie liegt somit auf
halbem Wege zwischen Budapest und der
Stadt Szeged, wo sich die Hauptverbindun-
gen Ost-West und Nord-Sud kreuzen. Sie
wird einerseits umgrenzt von Nord-Nord-
west durch die Fernstrasse Nr. 54 (das von
der stdlichen Umfahrung sudlich liegende
Gewerbegebiet), von Ost-Nordost durch die
Fernstrasse Nr. 5, von Sud-Sidost durch
landwirtschaftliche Nutzflachen im Aus-
senbereich der Stadt und durch die Gemar-
kungsgrenze des Dorfes Varosfold, und an-
dererseits durch im West-Slidwest geplante
Gewerbegebiete, durch unbebaute Aussen-
bereich-Agrarflachen und Forstwirtschaften
sowie unbefestigte Landwege bzw. durch
die Daimler Strasse.

Das nachst nachbarliche Wohngebiet (Stadt-
teil Kosafalu, slidlich von der Szent-Laszlé-
Ringstrasse) und das naheliegende Gewerbe-
gebiet hat vorwiegend Erdgeschoss-Bauten
oder Bauten mit Dachgeschossausbau, es
kommen jedoch vereinzelt auch Wohnge-
baude oder Gewerbebauten mit EG+O0G,
EG+0OG+Dachgeschoss vor. Die meisten Bau-
ten sind freistehend, im gepriften Gebiet
befinden sich keine grosseren, geschlossen
gebauten Gebaudekomplexe. In den Gewer-
begebieten findet man auch meist EG-Ge-
baude oder EG+OG-Gebaude.

Betriebsstandort der Mercedes-Benz Manufacturing

Bild 1 zeigt auf der offiziellen Webseite von
Kecskemét einen Auszug aus der Flurkarte
mit Angabe der aktuellen Bebauungsbes-
timmungen der ortlichen Bauordnung, worin
das Betriebsgelande von MBMH gekenn-
zeichnet ist (Quelle: apple.com/maps):

Bild 1: Betriebsstidtte mit Umland der Mercedes-Benz Manufacturing Kft.



1.3. Tatigkeit der Mercedes-Benz Manufacturing Hungary Kft.

Die Mercedes-Benz Group AG will den ak-
tuellen Herausforderungen der Automobil-
industrie mit einer nachhaltigen Geschafts-
strategie begegnen. Sie ist Uberzeugt, dass
die individuelle Mobilitat sowie die Nachfra-
ge nach Gutertransport und Verkehr inner-
halb der Bevolkerung auf der ganzen Welt
weiterwachsen werden. Damit bleibt die
Fahrzeugherstellung die Basis des Kernge-
schafts unseres Konzerns.

Die Mercedes-Benz Manufacturing Hungary
Kft. passt ihre Geschaftsentscheidungen und
alltaglichen Aktivitaten dieser Strategie an.
Im Kecskeméter Mercedes-Benz-Werk auft
die gesamte Kette des Autofertigungstech-
nologie ab: angefangen mit dem Pressen
von Autoteilen Uber die Herstellung und La-
ckierung der Rohkarosserie bis hin zur Mon-
tage des Fertigwagens. (Bilder 2 und 3).

Die Aufgabe unseres Presswerks ist es,
aus Tafelblech und Blechrollen die erfor-
derlichen Karosserieelemente in bestmog-
licher Qualitat (mit Exzenterpressen durch
Kaltverformung) herzustellen, welche dann
zum Karosseriebetrieb Uberfiihrt werden.
Die Transferpressen bendtigen insgesamt 2
x 1800 kVA an elektrischem Strom, 2 x 330
Nm3/h Druckluft und 2 x 24 m3/h Kihlungs-
wasser. Die Betreibung dieser maschinellen
Anlage (Kupplungen/Bremsen und Schmie-
rung) erfordert mehrere Hydraulikaggrega-
te mit einem Gesamtolfullvolumen von ca.
2000 |. Die groBe Tandem-Fertigungslinie
umfasst mehrere einzeln aufgestellten Pres-
sen, die durch ein Robotersystem zum Wei-
tertransport von Pressteilen innerhalb der
einzelnen Fertigungsschritten (Press-Stras-
se) miteinander verbunden sind. Zum Be-
treiben der Press-Strasse bendtigt man ins-
gesamt 3700 kVA an elektrischer Energie, 30
m3/h Druckluft und 80 m3 Kihlungswasser.
Zur Betreibung dieser Anlage werden meh-
rere Hydraulik-Aggregate mit einer Gesamt-
olfillung von ca. 17000 | bendtigt.

Im Karosseriebetrieb helfen Roboter, um
die Karosserien aus den gepressten Roh-

teilen zusammenzubauen. Die bewirken
die Stabilitat der Karosserien durch die An-
wendung verschiedener Montage und An-
passungstechniken, welche als Clinchen
(Klempern), Kleben, Schweien (Punkt-, Bol-
zen- und LaserschweiBen) und Bordelung
bezeichnet werden. Im Karosseriebetrieb
werden mehr als 5.000 SchweiBpunkte,
mehr als 100 Meter Klebestreifen und mehr
als 100 SchweilBBmuttern auf die Karosserie
aufgebracht. Nach dem Trocknen werden die
Karosserien zum Karosseriesortierer Uber-
flhrt, der mit einer Hohe von 33 Metern das
hochste Gebaude unseres Werks ist.

Im Lackierbetrieb erfolgt als erster Schritt
die Entfettung und Vorbehandlung der Ka-
rosserien sowie die elektrophoretische
Grundierung durch Eintauchen in eine Flus-
sigkeit, die die erste Oberflachenbehandlung
bewirkt. Im Lackierbetrieb umfassen die
ersten Behandlungsschritte (entsprechend
der Beilage 2 der Regierungsverordnung Nr.
31472005 (X11.25.)) diejenigen, welche dort
in Punkt 2.6. (,Anlagen zur Oberflachen-
behandlung von Metallen und Kunststoffen
durch elektrolytische oder chemische Ver-
fahren, wenn das Volumen aller Behand-
lungswannen 30 m3 Ubersteigt”) figurieren.
Im Lackierbetrieb K1 befinden sich Behand-
lungswannen (bzw. Uberbriickungsbehalter)
mit einem Gesamtvolumen von 1394 m3,




Im zweiten Behandlungsschritt erfolgt die

Auftragung der Deckschicht auf die Karos-

serie, wobei diese Schichtauftragung zwei

technologisch ahnliche, jedoch unterschied-

lich anzusehende Phasen umfasst:

® Auftragung einer Grundschicht, woflr ein
Lack auf Wasserbasis verwendet wird, so-
wie

® Auftragung einer polierbaren Lackschicht.

Die beiden Bereiche sind durch einen Zwi-
schentrocknungsvorgang miteinander ver-
bunden. Die Grundbeschichtung auf Wasser-
basis sorgt flr die Farbgebung der Karosserie,
wahrend es sich bei der Polierlackierung um
ein 2-Komponenten-System auf Losungs-
mittelbasis handelt, das der lackierten Ober-
flache die notwendigen Eigenschaften (z.B.
Kratzfestigkeit) verleiht. Im Lackierbetrieb
umfassen die Behandlungsschritte der zwei-
ten Phase (entsprechend der Beilage 2 der
Regierungsverordnung Nr. 314/2005 (XI1.25.))
diejenigen, welche dort in Punkt 12 (,Maschi-
nenbau, Metallverarbeitung: Anlagen, welche
zur Oberflachenbehandlung von Materialien,
Gegenstanden oder Erzeugnissen organische
Losungsmittel verwenden, insbesondere
wenn es sich um Oberflachenbearbeitung,
Musterherstellung in Druckereien, Beschich-
tungen, Entfettung, Behandlungen zur Was-
serabweisung, Polierung, Anstreichung, Rei-
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Bild 2: Produktionseinheiten

1 Vorstellung der Mercedes-Benz Manufac-turing Hungary (MBMH) Kft.

nigung oder Impragnierungen handelt, wenn
die Kapazitat einen Losungsmittelverbrauch
von uber 150 kg/h oder 200 Tonnen/Jahr
libersteigt") aufgeflihrt sind.

In der gepriiften Periode wurden fir die Fer-
tigungstatigkeit jahrlich 500 bis 600 Tonnen
an Losungsmittel verwendet.

Im Endmontagebetrieb wird der Hochstqua-
litat-PKW aus Tausenden von Teilen zusam-
mengebaut, wobei diese zu 98% manuell
eingesetzt und fertigmontiert werden. Das
Auffiillen der Fahrzeuge mit den verschiede-
nen Medien wie Kraftstoff, Kiuhlflissigkeit,
Frostschutzmittel erfolgt von einer zentralen
Behaltergruppe aus, Uber eine Rohrleitung.
An den verschiedenen Arbeitsstationen vor-
beigehend erfolgt die individuelle Ausstat-
tung der Fahrzeuge nach Kundenwunsch.
Das Produktionsvolumen wird dadurch ver-
deutlicht, dass alle knapp 2 Minuten ein
A-Klasse-Wagen, der CLA (Shooting Brake
Version) bzw. ein EQB das Gelande des End-
montagebetriebs verlasst. Die regelmafige
Uberpriifung und die Uberwachung von Fer-
tigungsprozessen und Produktionsanlagen
besorgt einen Betriebsablauf, der den ge-
setzlichen Anforderungen sicher gentigt. Die
Belegschaft des Endmontagebetriebs wird
regelmaBig Uber die Produktionsschritte und
den Umgang mit umweltschutzrelevanten
Materialien belehrt und informiert.

Rohbau

= Endmontagebetrieb
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FERTIGUNGSPROZESS

Herstellung von Karosserieelementen

Fiigen von Karosserieelementen
durch Schweissen, Nieten
und Kleben

Besichtung der Oberflachen
der Rohkarosserie mit
Korrosionsschutzmittel, Farben und
Lack

Zusammenbau und Montage des
Kraftwagens durch Einbau von
lackierten Karosserieelementen

Spedition

FERTIGUNGSABLAUF

Materialfluss

Presswerk

Rohbau

Lackierung

Montage

Logistik

3.sz. abra

UMWELTAUSWIRKUNGEN

Emission, Lirmbelastung,
Abfall

Emission, Lirm- und
Vibrationsbelastung, Abfall

Emission, Lirmbelastung,
Abfall

Emission, Lirmbelastung,
Abfall

Emission, Abfall

Emission, Lirmbelastung,
Abfall




Die Mercedes-Benz Manufacturing Hungary
Kft. ist ein wichtiges Standbein des globalen
Produktionsnetzes der Muttergesellschaft,
wo Entwicklungen weitergehen und die Her-
stellung neuer Modelle Jahr fir Jahr aufge-
nommen wird.

Produktionskennzahlen des Jahres 2021:
Februar 2021 lief in Kecskemét das zehn-
tausendste  Plug-in-Hybrid CLA-Modell
vom Band.

April 2021 begann die Serienproduktion
der Hybrid-A-Klasse (Mercedes-Benz A
250e),

August 2021 feierten wir ein Jubilaum: das
1,5-millionste Fahrzeug wurde fertigge-
stellt.

Das 1,5-millionste Auto war ein CLA Coupé
AMG 45s, ein Modell, das ausschlieBlich
in Kecskemét hergestellt wird.

Oktober 2021 begann eine neue Ara in
der Geschichte der ungarischen Automo-
bilproduktion: die Serienproduktion des
EQB, des ersten vollelektrischen ungari-
schen Modells, wurde aufgenommen.

Mit dem Anlaufen der EQB-Produktion in Kec-
skemét schreitet die Elektro-Offensive von
Mercedes-Benz weiter: nach dem EQS ist der
EQB das zweite neuentwickelte Elektrofahr-
zeug, dessen Serienproduktion 2021 begann.
Wir glauben daran, dass Mercedes-Benz mit
einer digital unterstitzten, flexiblen, effizien-
ten und gleichzeitig nachhaltigen Fertigung
als Vorreiter in der Automobilindustrie eine
Pionierleistung erbringt und so die Automo-
bilindustrie der Zukunft vorantreibt.

Damit legt Mercedes-Benz auch den Grund-
stein flr die Erreichung der Nachhaltigkeits-
ziele des Programms ,Ambition 2039* fest.
Mercedes-Benz ist bereit, flir einen elekt-
rischnen Ubergang in allen Segmenten der
Marke bis Ende des Jahrzehnts zu sorgen.
Dementsprechend wird das globale Produk-
tionsnetz, darin das Werk in Kecskemét, an
diese elektrische Offensive angepasst und
werden dabei die Mercedes-EQ-Modelle
fortlaufend in die Produktion aufgenommen.
Mercedes-Benz hat sich das Ziel gesetzt, bis
2039 eine neue, kohlendioxid-neutrale Fahr-
zeugpalette zu schaffen und bereits 2030
mit Plug-In-Hybrids oder rein elektrischen
Fahrzeugen mehr als die Halfte des globalen
Fahrzeugabsatzes zu erreichen.




2.
Umweltmanagementsystem

Unser Engagement fiir den Umwelt- und Kli-
maschutz ist ein wichtiger Bestandteil unse-
rer nachhaltigkeitsorientierten Unterneh-
mensstrategie und der Auslbung unserer
Verantwortung gegeniber der Gesellschaft.
Unsere konsequent umgesetzte Umwelt-
schutz- und Energienutzungsziele stellen die
Einhaltung der gesetzlichen sowie der unter-
nehmenseigenen Anforderungen und der
Normen sicher; dies tragt zur Verwirklichung
unserer Unternehmensstrategie bei.

Die Umwelt- und Energiepolitik des
Konzerns weist sechs Umwelt- und
Energetik-Leitprinzipien auf, welche
in umfassenden umweltrelevanten
Zielsetzungen und Handlungs-
grundsatzen Ausdruck finden:

© Wir definieren die Anforderungen im Ein-
klang mit den zuklnftigen Herausforde-
rungen im Bereich von Umwelt und Ener-
gie.

® Wir entwickeln Produkte, die in unserem
eigenen Marktsegment als besonders
umweltfreundlich und energieeffizient
gelten.

® Alle Produktionsstufen werden so um-
weltfreundlich und so energieoptimiert
gestaltet, wie es nur moglich ist.

® Wir bieten unseren Kunden umfassenden
Service und Informationen rund um den
Umweltschutz und den Energieverbrauch.

© Wir streben eine weltweit zu beachtende
vorbildliche Umwelt- und Energiebilanz an.

® Wir informieren unsere Mitarbeiter und
die Offentlichkeit umfassend iber Um-
weltschutzfragen und Energieverbrauchs-
praxis.

Im Jahre 2011 gehorten wir zu den ersten,
die innerhalb des Mercedes-Benz-Konzerns
das durch die Verordnung (EG) Nr. 1221/2009
des Europaischen Parlaments und des Rates
verordnete EMAS-System eingeflihrt hatten,
das wir noch standig weiterentwickeln, um
sicherzustellen, dass unsere Aktivitaten und
Produkte die in den Leitprinzipien des Kon-
zerns sowie in der Firmen-Umweltschutz-
politik unseres Werks formulierten Anforde-
rungen und sonst unseren diesbezlglichen
Zielsetzungen entsprechen.

Das Umweltmanagementsystem wurde seit
2015 um das Energiemanagementsystem
(ISO 50001) erweitert.
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Alle Ebenen unseres Unternehmens spie-
len eine Rolle bei der Einhaltung der Um-
weltschutzvorschriften, wie auch bei der
Umsetzung von Innovationen. Die zentrale
Umweltabteilung ist fiir die Koordination
der Umsetzung von Umweltschutzaufgaben
verantwortlich, die sich aus unseren stra-
tegischen Entscheidungen ergeben. Dazu
gehort die Uberwachung/Monitoring der
erbrachten umweltrelevanten Leistungen
und die tagtagliche Anflihrung und laufende
Fortentwicklung des Umweltmanagement-
systems.

Foto: Pal Kuszka

Ein effektives Funktionieren wird durch die
in den einzelnen Produktions- und Neben-
leistungsbereichen ernannten UAS-Koordi-
natoren bzw. durch die CEK-Koordinatoren
sichergestellt. Unter Einbeziehung dieser
Koordinatoren schaffen wir die Moglichkeit,
Funktionsbereiche und Mitarbeiter starker
einzubeziehen und die lokalen, die techno-
logischen und die technischen Kenntnisse/
Erfahrungen in die Erfullung der Umwelt-
schutzaufgaben maximal zu nutzen.



Struktur der Organisation, die das EMAS-System betreibt: EMAS-Manager, EMAS-Koordi-
nator, Mitarbeiter im Umweltschutz, Kollegen im Abfallwirtschaftsbereich und in der Ener-
gie-Management. Die Arbeit dieser Berufsgruppe wird von den dafir abgestellten Mit-
arbeitern der MBMH Kft., den UAS-Koordinatoren, unterstiitzt (Bitd 4).

Struktur der EMAS-Organisation:

Werksleiter E2

Technical Service

A\ 4

E3

) ¢

Arbeitssicherheit, EMAS Leiter Werkwache/Objekt-Feuerwehr Facility Management, Energia

E4

) |} ) \}

Umweltschutz ADR, Abfallwirt- Energy
Seveso Supply &
schaft
Management

Regionaler USA-Koordinator
Bild 4

Der Vertreter des Umweltmanagement- zur standigen Verbesserung der betriebli-

systems ist der jeweilige SUM-K E4-Leiter
(nachfolgend: EMAS-Manager), der direkt
dem Werksdirektor untersteht, wahrend der
EMAS-Koordinator der jeweilige Umwelt-
schutzbeauftragte ist. Die detaillierten Auf-
gaben und die Verantwortlichkeiten dieser
beiden Posten werden im Integrierten Leit-
faden-Handbuch geregelt.

Im Bereich des Umweltmanagements sind
wir standig bestrebt, unsere Systeme und
Verfahrensablaufe weiterzuentwickeln und
effizienter zu gestalten.

Die Grundelemente des
Umweltmanagementsystems sind:

Die Satzung der Umweltschutz- und Ener-
giepolitik, mit Beschreibung der Tatigkeits-
prinzipien und - zielen und der Verpflich-
tungen.

Das jahrliche Umweltschutz- und Energiepro-
gramm, das die wesentlichen MaBnahmen

chen Energie- und Umweltleistung enthalt.
Das Integrierte Leitfaden-Handbuch mit
den verbindlichen Vorschriften fir Verant-
wortlichkeiten und Vorgangsablaufe.
Interne und werksexterne Kommunika-
tion: Belehrungen, themenspezifische In-
formationen, Informations-Veranstaltun-
gen sowie Publikationen und Schulungen.
UAS-, CEK-Koordinatoren: zur Unterstut-
zung der Umweltschutz- und Energieef-
fizienz in den Abteilungen; Uberwachung
der Einflhrung und der Aufrechterhaltung
der Managementsysteme in den einzel-
nen Organisationsbereichen.

Interne und externe Audits.

Festlegung der organisatorischen Zusam-
menhange, Ermittlung der Umweltgesichts-
punkte bezuglich des Werkstandorts siwue
deren Darlegung zur Informierung der be-
troffenen Parteien, Festlegung der daraus
resultierenden Moglichkeiten einschliess-
lich der Risikobewertung.



Mercedes-Benz Manufacturing Hungary Kft.

: %m"‘lZ%’*’”
UMWELTSCHUTZPOLITIK Z—

Es ist ein wichtiges Prinzip unseres Werks Kecskemét: Einhaltung der am jeweiligen Standort
gultigen Umweltschutz- und Energierechtsvorschriften.

Wir haben es zum Hauptziel gesetzt, unsere okologischen und energetischen KPIs kontinuier-
lich zu verbessern. Um dieses Ziel zu erreichen, betreibt - und verbessert kontinuierlich - die
Mercedes-Benz Manufacturing Hungary Kft. ein Umwelt- und Energiemanagementsystems, das
auf der Verordnung (EG) Nr. 1221/2009 des Europaischen Parlaments und des Rates (EMAS-Ver-
ordnung, Oko-Management- und Oko-Audit-System), bzw. auf der Norm ISO 50001 beruht.

Die Umweltschutz- und Energierichtlinien der Mercedes-Benz AG bilden die Grundlage unserer
Umweltschutz- und Energiepolitik. Wir schenken besondere Beachtung der Konformitat mit den
gesetzlichen Bestimmungen, den behordlichen Vorschriften, den Erwartungen der Interessentrager
und sonstigen Anforderungen, wozu unser Vorstand mit seinem beispielhaften Verhalten beitragt.
Unser Werk stellt die Identifikation und die kontinuierliche Uberwachung der bereits bestehen-
den und der neu auftretenden Umweltfaktoren und Auswirkungen in den Vordergrund. Wir tref-
fen unsere Entscheidungen und setzen unsere Ziele in Kenntnis der okologischen und energeti-
schen Gesichtspunkte sowie der relevanten Risiken, und informieren darliber unsere Mitarbeiter,
die Interessentrager und die Offentlichkeit.

Wir schenken spezielle Beachtung der Reduzierung unserer direkten Auswirkung auf die Klima-
anderung, und bestreben uns, die biologische Diversitat unseres Standorts kennenzulernen und
aufrechtzuerhalten.

Wir bestreben uns, unsere Produkte umweltfreundlich und energetisch glinstig mit der Ver-
wendung der bestmoglichen Technologie herzustellen, was zur standigen Verbesserung unserer
okologischen und energetischen Leistung flhrt. Es ist unser Ziel, die Nutzung der natdirlichen
Ressourcen moglichst zu reduzieren und unsere Umweltbelastung zu optimieren. Im Rahmen un-
seres ausgearbeiteten Umweltmanagementsystems tUberprifen wir regelmafig die eingeleiteten
MaBnahmen und verbessern wir sie standig, um die Verschmutzungen der Umwelt zu vermeiden.
Wir streben weltweit eine vorbildliche Umwelt- und Energiebilanz an.

Die Ubernahme der Verantwortung fiir die Gesellschaft und die Umwelt spielt eine wichtige Rolle
im unseren Alltag, also wir arbeiten nach dem Prinzip der nachhaltigen Entwicklung.

Die Mercedes-Benz Manufacturing Hungary Kft. driickt ihre Verantwortung und Engagement fir
die Umwelt mit dieser Fassung unserer Umweltschutz- und Energiepolitik aus.

/

Christian Andreas Wolff
Generaldirektor




2 Umweltmanagementsystem

In den Jahren 2020-2021 haben wir

die Umweltschutzbewusstheit und die
diesbeziigliche Sensibilisierung unserer
Mitarbeiter als vorrangiges Projekt
behandelt:

@ Unser Umweltschutztraining verfolgt ei-
nen Themenkreis, der aus 3 Modulen be-
steht: in deutscher und ungarischer Spra-
che haben wir unsere Trainings interaktiv
gestaltet: mit Kurzfilmen, erlauterten Po-
wer-Point-Prasentation, Fallstudien und
Verantwortlichkeit-Bewertungen.

© Im Jahre 2021 haben wir die Zielgruppe
der detaillierteren umweltschutzrelevan-
ten Bildung mit Einbeziehung der Fuh-
rungskrafte weiter ausgebaut. Die Schu-
lungsmaterialien sind online verfigbar.

Die weitere Einbindung unserer Mitarbeiter
in die Umweltschutz-Entwicklungen wird
auch durch das fir die Einreichung und Be-
wertung von Innovationsideen eingerichtete
,ldeenmanagementsystem® unterstitzt.
Unser strategisches Ziel ist es, die Umwelt-
auswirkungen, die sich aus unseren Aktivi-
taten ergeben, kontinuierlich zu reduzieren;
wir haben dies uns als vorrangiges Ziel ge-
setzt.

Die Nachhaltigkeitsstrategie der
Mercedes-Benz Group AG (Ambition 2039)

Der Konzern hat 2019 eine umfassende Stra-
tegie auf den Weg gebracht, um eine umwelt-
freundliche CO,-Neutralitat seiner Produkte
und seiner Produktionspraxis zu erreichen.
Als Eckpunkte flr die Erreichung dieses an-
gestrebten Ziels gelten:

@ Das Pariser Klimaabkommen ist nicht
bloss eine Verpflichtung, es ist unsre fes-
te Uberzeugung.

® Anstrebung einer CO,-neutralen Neuwa-
genpalette bis 2039.

® Streben nach einer CO,-neutralen Pro-
duktionspraxis.

® Ab 2022 werden 100 % des gekauften
elektrischen Stroms werden aus erneuer-
baren Quellen stammen.

Griine Fertigungspraxis

A Mercedes-Benz Group AG hat ein System
von ,Grline Fertigungspraxis” als Zielsetzung
erarbeitet.

Diese Zielsetzungen umfassen die Vermin-
derung des CO,-Ausstosses, des Energie-
und Wasserverbrauchs sowie der Entste-
hung von Abfallen.

Die Ziele der Grunen Fertigungspraxis wer-
den im Kapitel ,Zahlen, Daten und Fakten®
beschrieben.



3.
Wesentliche Umweltfaktoren der Mercedes-

Benz Manufacturing Hungary Kft. und deren

Auswirkungen

Unser Unternehmen erkennt direkte und in-
direkte Umweltfaktoren und deren Auswir-
kungen unter BerUcksichtigung des Lebens-
zyklusansatzes. Wir untersuchen fiur jede
Produktionseinheit diejenigen Aktivitaten,
welche Umweltauswirkungen haben kénnen.

Die Umweltauswirkungen dieser
Faktoren sind typischerweise:

o Luftverschmutzung (atmospharische
Emissionen)

® Wasserverschmutzung (Einleitung ins
Wasser)

® Erzeugung/Entstehung von Abfallen (ge-
fahrliche, kommunale, recycelbare)

©® Bodenverschmutzung

® Nutzung naturlicher Ressourcen

® Larm, Vibrationen

o Auswirkungen auf Okosysteme

Die signifikanten Umweltauswirkungen be-
zlglich der Produktion bzw. der produktions-
unterstutzenden Prozesse/Ablaufe werden
durch risikobasierte Bewertung ermittelt
(Bild 5). Das Risikoniveau wird durch Multi-
plikation der gewichteten Werte von Haufig-
keit, Korrekturfaktor bzw. der auf normale
Betriebsbedingungen und auf unvorherseh-
bare Ereignisse bezogenen Umweltfaktoren
bestimmt. Bei der Festlegung der Risikobe-
wertungsmethode war es ein wichtiger As-
pekt, zu untersuchen, wie der urspriingliche

Zustand der Umwelt bei einem aufgetrete-
nen Ereignis wiederhergestellt werden kann;
dieser Parameter ist der Korrekturfaktor.

Zur Minderung der auf dem Wege der Bewer-
tung der Umweltauswirkungen ermittelten
Risikoniveaus werden Jahresprogramme aus-
gearbeitet, mit Aufgabenstellungen, Festle-
gung der Verantwortlichkeiten und Fristen.

Die Risikobewertung wird einmal jahrlich
mit der Zuarbeit eines funktionslbergreifen-
den Teams durchgefiihrt; bei der Einflihrung
neuer oder modifizierter Technologien und
Aktivitaten werden die Prozesse/Ablaufe in
der Phase des Probebetriebs einer Erken-
nung und Bewertung unterzogen.

Die Auswertung der quantifizierten Umwelt-
faktoren (Bild 5) zeigt, dass die Masse der Ge-
samt Umweltauswirkungen dank der in den
letzten Jahren eingeflihrten MaBnahmen ab-
nimmt.
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Wasserauf-
Wasserauf-
Luft- e kommen
Auswelr;u :g der belastung Niedersch- Abwasser
Umweltfaktoren lagswasser

Nutzung der
Naturres-
sourcen Abfall Abfall (nicht Lrm Bodenbelas-
(Strom-und | (gefahrlicher) geféhrlich) tung
Erdgas-
verbrauch)

Biodiversitat

Pressbetrieb

Karosseriebetrieb

Oberflichenbehand-
lung -Vorbehandlung
elektrophoretische
Grundierung

Oberflachenbehand-
lung -Nahtabdichtung

Oberflachenbehand-
lung -Schleiferei

Oberflachenbehand-
lung -Farbensp-
rith-Technologie

Oberflachenbehand-
lung -Hohlraumschutz

Oberflachenbehand-
lung -Oberflachen-
kontrolle

Oberflichenbehand-
lung -Materialzus-
tellung

Oberflichenbehand-
lung -Abwasser-Vorbe-
handlung

Endmontagebetrieb

Energiezentrale

Behéltergruppe

Unser Unternehmen ist gewappnet, mit au-
Bergewohnlichen Situationen umzugehen,
die potenziell mit Umweltbelastung drohen.
Ein von der Umweltbehorde bestatigter und
geltender ,Betriebsplan zur Schadensbe-
kampfung“ regelt die Aufgaben der Vorge-
hensweise. Dieses Dokument enthalt was zu
tun ist im Schadensfall sowie die Kontakt-
daten der zu notifizierenden Personen und
Organisationen (Umwelt- und Wasserbehor-
den). Im Jahre 2021 gab es auf dem Geldnde
unseres Autowerks kein solches havarien-
artiges Ereignis, kein Notfall, welches/r eine
Gefahrdung fir die Umwelt dargestellt hatte.

2021 begann die Serienproduktion des EQB
(Elektromodell). Unter den Mercedes-Fahr-
zeugen mit vollelektrischer Antriebskette
wurde zuerst fir den EQC-Typ eine vollstandi-
ge Umweltschutz-Untersuchung (360°-Um-

Normal | Havarie | Normal | Havarie | Normal | Havarie

Normal | Havarie | Normal | Havarie | Normal | Havarie | Normal | Havarie [ Normal | Havarie

Normal | Havarie

Erhebliche Wirkung, Risiko Normal Havarie
0-10 0-20
10-14 20-24
14-15 24-25
15-17 25-27
Bild 5 17 27

weltcheck) durchgeflihrt, sie steht derzeit
zur Verfligung. Gleichzeitig konnen mehrere
Ergebnisse der Untersuchung bei diesem
Modell auf den in der Mercedes EQ-Serie
produzierten Pkw angewendet werden, dies
gilt im Falle des in Kecskemét produzierten
EQB-Modells.

Der (kombinierte) Stromverbrauch des Mer-
cedes EQB-Pkw betragt 19,2-18,1 kWh/100km,
wobei dank dem rein elektrischen Antrieb die
kombinierte CO2-Emission bei 0 g/km liegt.
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Die Hochspannung-Lithium-Ionen-Batterie
ist der zentrale Energiespeicher des Elektro-
antriebs des EQB. Sie liefert 66,5 kWh Nutz-
energie.

Die Lithium-Ionen-Zelle oder ein solches
Batterieprodukt gilt, wenn es gemafB den
Empfehlungen des Herstellers verwendet
wird, nicht als gefahrlich. Nach der CLP-Ver-
ordnung Uber die Einstufung, Kennzeichnung
und Verpackung von Stoffen und Gemischen
(EG-Verordnung Nr. 1272/2008) ist sie nicht
als gefahrlich eingestuft und es wird ihr kein
H-Satz zugeordnet.

Dementsprechend und im Sinne der Regie-
rungsverordnung Nr. 219/2011. (X. 20)gelten
diese Batterien aus der Sicht von SEVESO
nicht als gefahrliche Stoffe. Die Lagerung
von Lithium-Ionen-Batterien fihrt daher
nicht zu einer Erhéhung der im Werk befind-
lichen Gefahrstoffmenge, da Lithium-Ionen-
Batterieprodukte nicht als gefahrliche Stoffe
gelten.

Lithium-Batterien sind in der Regel sicher
und es ist ziemlich unwahrscheinlich, dass
sie ausfallen, wenn sie intakt und unbe-
schadigt sind. Wenn Lithium-Ionen-Batte-
rien nicht als sicher funktionieren oder be-
schadigt sind, konnen sie Brand- und/oder
Explosionsgefahr bedeuten. Schaden, die
durch bestimmungswidrige Verwendung, un-
sachgemasser Lagerung oder Aufladung ver-
ursacht werden, kdnnen auch zu Schaden/
Fehlern an Lithiumbatterien fihren, welche
sich sofort oder auch nach einen bestimm-
ten Zeitraum eintreten konnen, undzwar auf-
grund physikalischer Einwirkung, der Ausset-
zung einer bestimmter Temperatur und/oder
einer unsachgemafBen Aufladung.

Die mit der Einfiihrung des Produkts
verbundenen Umweltrisiken haben
wir bewertet und haben die folgenden
vorrangigen MaBnahmen ergriffen:

die Einrichtung einer Beobachtungssta-
tion

Inbetriebsetzung eines Auto-Eintauch-
Containers

Zwischenlagerung im Lagerungscontainer
von Lithium-Ionen-Batterien, die de-
fekt/beschadigt als Abfalle gelten

In Ubereinstimmung mit den Bestimmun-
gen der einschlagigen Gesetzgebung gelten
wir als ein Betrieb, der sich mit gefahrli-
chen Stoffen mit unteren Schwellenwerten
befasst, daher ist unser Werk verpflichtet,
einen Plan zur Sicherheitsanalyse und be-
triebsinternen Schutz (BVT) zu erstellen
und die Bestimmungen eines solchen Plans
durchfihren zu lassen.

Bei der Bestimmung einer Interventionssitu-
ation riickt die Risikobewertung aus der Aus-
wertung der Umweltfaktoren in den Vorder-
grund, so dass unser Unternehmen in den
Bereichen bzw. bei Prozessen organisiert/
halt die Ubungen (in Zusammenarbeit mit
den Fachleuten der Behdrde) , welche typi-
scherweise wichtig sind und aus der Sicht
der Eintbung als komplex gelten.




3.1 Luftbelastung

3.1.1 Emissionen

Wahrend des Betriebs einer Automobilfabrik
werden einerseits fertigungstechnologisch
verursachte Luftschadstoffe in den umge-
benden Luftraum emittiert, und andererseits
muss man noch die luftbelastende Wirkung
des Fahrzeugverkehrs (Transport von pro-
duktionserforderlichen Rohstoffen, Transport
von Fertigerzeugnissen (PKWSs.), Transport
von Materialriickstanden (Schrott), von Ver-
packungsmaterial, von Abfallen und Trans-
port von Arbeitnehmern) beriicksichtigen.

Die Emission von Luftschadstoffen tech-
nologischen Ursprungs sind voll an ortfes-
te Ausstosspunkte gebunden. Zu solchen
Schadstoffquellen gehoéren Abgasschlote,
Laftungsoffnungen und Rauchgasschorn-
steine. Durch einen gro3tmoglichen Einsatz
von technologisch angeordneten Abluftab-
zligen wurde die diffuse Luftverschmutzung
minimiert.

Bezlglich der Zusammensetzung der im
Zuge der Produktion wohl entstehenden
Luftschadstoffe kann allgemein gesagt wer-
den, dass der Luftschadstoffausstoss eines
PKW-Werks teilweise aus den gasformigen
und ein wenig aus feinkdrnigen Luftschad-
stoffen (Stickoxide, Kohlenmonoxid, schwe-
felarmes Dioxid und feste Luftschadstoffe)
besteht, die sich aus der Verbrennung von
Erdgas zur Energieversorgung ergeben, und
zum anderen aus dem Ausstoss von flich-
tigen organischen Verbindungen (VOC,
Losungsmittel) herriihren, die teils in der
Oberflachenbehandlung verwendet werden,
wobei teils auch die (festen) Partikeln hierzu
gehoren, die im Karosseriebau Uber die Luft-
abzugsgerate mit dem Abluft ausgestossen
werden.

Bei der Oberflachenbehandlung wird be-
sonderes Augenmerk auf den VOC-Gehalt
(flichtige organische Verbindungen) der
verwendeten Chemikalien gelegt.

Die Informationen zur qualitativen und
quantitativen Beschreibung fliichtiger
organischer Verbindungen (VOC), die
durch das Werk emittiert werden,
stammen im Wesentlichen aus den
folgenden 3 Datenquellen:

Periodische Punktquellenmessung: einma-
liges Messergebnis, es liefert Daten aus al-
len Punktquellen und auch Uber die Vertei-
lung von Schadstoffkomponenten, es bietet
die Moglichkeit des Vergleichs mit dem
kontinuierlichen VOC-Messinstrument.
Kontinuierliche VOC-Messung: sie liefert
kontinuierlich momentane Daten Uber
die Emissionen der 2 wichtigsten Punkt-
quellen, nur alle organischen Kohlenstoff-
(TOC)-Parameter sowie die Verteilung
nach Komponenten sind unbekannt.
VOC-Bilanz: sie basiert auf Berechnung
und liefert jahrliche Belastungsdaten. Die
verwendete VOC-Menge kann genau und
dokumentiert gemessen werden, auch die
Verteilung nach Komponenten kann un-
tersucht werden. Auch die diffuse Emis-
sion kann abgeschatzt werden.

Im Falle der anzumeldenden Emissions-
punktquellen hat die Umweltschutzbehorde
die entsprechenden Grenzwerte sowie die
Messungsverpflichtungen in der Einheitli-
chen Umweltnutzungsgenehmigung (PPC)
(Pollution Prevention and Control) festge-
legt.



Auswertung der VOC-Bilanzen:
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Ein wesentlicher Teil der Emissionen stammt
aus den folgenden technologischen Prozessen:

Lackiererei:

® Elektrophoretische Grundierungstrock-
nung, thermischer Gasreiniger

® Trocknung der Nahtisolierung, thermi-
scher Gasreiniger

® Spritzkabine Grundbeschichtung

® Spritzkabine Lackbeschichtung

@ Deckschicht-Trockner, thermischer Gas-
reiniger

© Kabinengruppe fur die punktartige Repa-
raturen

® Hohlraumschutz-Trocknung

*Grenzwert 5 g/ m? /Lackierung 2021
Verwendete Losungsmittel (t) 409,5
Ausstoss iliber Punktquelle (t) 106,2
Ausstoss ins Wasser (t) 13,1
Im Produkt verblieben (t) 0,04
Diffuser Ausstoss in die Luft (t) 1,3
Abgebaut (verbrannt) (t) 78,4
Als Abfall abtransportiert (t) 210,4
Oberflachenbehandelte Karosserien (Stk.) 140780
Behandelte Oberflachen (m?) 12670200

Endmontagebetrieb:

© MAGNO Kabinen- und Spotbereiche
(Oberflachenbeschichtung)

Im Jahre 2021 wurden keine neuen Punkt-
quellen geschaffen, so dass es in den Pro-
duktionsbereichen wie im Vorjahr 47 Punkt-
quellen gibt.

Die Zu- und Ablieferung von fir die Produk-
tionsprozesse notwendigen Materialien so-
wie die Auslieferung der fertigen Produkte
erfolgt Uber Stral3e und Schiene. Zur Vermin-
derung der Masse der aus den Logistik-Vor-
gangen herriihrenden Luftverschmutzung
werden Jahr fur Jahr bereichsspezifische
Ziele festgelegt.
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3.1.2 Immission

Unser Unternehmen fuhrte - entsprechend
den Auflagen aus der Einheitlichen Umwelt-
nutzungsgenehmigung - in den Jahren 2012-
2013 (und seit 2014 fuhrt) kontinuierliche
Immissionsmessungen in der Umgebung
des Werks durch, um die Auswirkungen der
in Betrieb befindlichen Pkw-Fabrik auf die
Luftqualitat zu ermitteln. Die Tests werden
vom akkreditierten Prifanstalt GreenlLab
Kft. durchgeflihrt. Die Ergebnisse der durch-
geflihrten Messungen werden in den auf der
Grundlage der Mess-Serie erstellten Gut-
achten ausgewertet, sowie auch in einem
jahrlichen  Sachverstandigenbericht, der
eine Gesamtwertung eines jeweiligen Voll-
jahres enthalt.

Gemessene Luftschadstoffe

Kontinuierliche Messung von O3
Kontinuierliche Messung von NO, NOa2,
NOx

Kontinuierliche Messung von BTEX (Ben-
zol, Toluol, Ethylbenzol, Xylol)
kontinuierliche Messung der PM10-Frak-
tion von Flugstaub

kontinuierliche Messung der PM2,5-Frak-
tion von Flugstaub

Der Luftqualitatsstatus der Umgebung der
Werksanlage wird einerseits durch die Hinter-
grundverschmutzung in der Region (grundle-
gende Luftverschmutzung) und andererseits
durch den Ausstoss in die Atmosphare von
Luftschadstoffen aus den ortlichen Quellen
der Umgebung (lokale Luftverschmutzung)
bestimmt. In erster Linie wird das Immis-
sionsniveau der Umgebung durch die Immis-
sionsquelle der Region der Stadt Kecskemét
(Luftschadstoffe aus Betrieben, 6ffentlichen
Einrichtungen, Wohngebauden, Emissionen
des Kraftfahrzeugverkehrs, Emissionen aus
Anlagen/Gebauden von Gewerbegebieten)
beeinflusst. Zusatzliche Emissionen kommen
in diese Region auch von der nahe verlaufen-
den Autobahn M5.

Bei den vorbei verlaufenden Landstrassen
ubt der Fahrzeugverkehr der Fernstrasse Nr.
44 mit CO und NOx eine Luftbelastung fir
das Gebiet der geplanten Werksanlage so-
wie fur die Luftqualitat der slidlichen Wohn-
gebiete der Stadt Kecskemét aus.

Infolge all dessen ist die aktuelle Luftquali-
tat der Umgebung der Werksanlage in erster
Linie durch die Hintergrundverschmutzung
der Region und durch das Ausmal der lo-
kalen Luftverschmutzung aus stadtischen

Durchschnitt der ganzen Luftverschmutzungs-in- | Richtzahl (I/In) - Jahres-

Luftverschmutzungsmaterial Priif eriode*g* dex aufgrund des Jahres- | durchschnitts-emission/
P durchschnitts** Jahresgrenzwert

*Ozon *71,5ug/m?3 *gut *0,60
Stickstoffdioxid 17,0 pg/m? gut 0,43
Benzol 0,7 pg/m? ausgezeichnet 0,14
Flugstaub PMio 19,3 pg/m3 gut 0,48
Flugstaub PMz,s 11,0 pg/m3 gut 0,44

* gepriift auf der Grundlage der Maxima der taglich 8-stiindigen beweglichen Durchschnittskonzentrationswerte
** Durchschnittswert der gesamten Priifperiode (ein bestimmter Zeitraum) als Jahresdurchschnittswert, der
dem arithmetischen Mittelwert derjenigen Messdaten entspricht, welche wahrend des bestimmten Zeitraums
gefunden wurden (Durchschnittswerte aus 24-stiindiger Durchschnittsberechnung).

Bild 6

Gesamt-Luftverschmutzungsindex, bezogen auf den Messpunkt (auf der Grundlage des Jahresdurch-

schnittswertes**): Gut



Betrieben und anderen nahe gelegenen Ob-
jekten sowie aus dem StraBenverkehr ge-
kennzeichnet. Kohlenmonoxid, Stickoxide
und RuB aus der Heizmaterial-Verbrennung
der Haushalte der umliegenden Siedlungen
uben insbesondere wahrend der winter-
lichen Heizperiode (Feinstaubbelastung)
auch eine, zwar geringere Luftverschmut-
zung aus. Dazu kommt, dass die Flachland-

schaft in diesem Teil der Grossen Tiefebene
meist einen sandigen Boden aufweist, was
mit einer naturbedingten Staubbelastung
der Luftumgebung einhergeht.

Nach dem Gutachten flirs Jahr 2021 kann die
an der Messstelle gemessene Luftqualitat
durch den folgenden Luftverschmutzungs-
index charakterisiert werden (Bild 6):

Auswertung der Gutachten unter Beachtung der letzten Heizungsperioden und der Perioden

ohne Heizung (Bild 7).

Auswertung der jahrlichen Emissionen
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Bild 7

Im Jahre 2021 haben wir mit den folgenden MaBnahmen zur Reduzierung der Schad-

stoffeemissionen beigetragen:

Emissionsminderung durch Investitionen
und MaBnahmen zur Erhéhung der Ener-
gieeffizienz

Uberpriifung des Ubergangs zu VOC-frei-
en Materialien in Bereichen, in denen die
Technologie dies ermoglicht

standige Optimierung der Logistik, wo-
durch der Ausstoss der damit verbunde-
nen Treibhausgase reduziert wird
indirekte  Produktionsstillstande,
sacht durch die Pandemie-Situation.

verur-

24-stiindig



3.2 Wasser

3.2.1 Wasserverbrauch

Die Wasserversorgung des Werks (Bild 8) er-
folgt Uber das stadtische Trinkwassernetz der
Bacsviz Zrt. Warmwasser zum Heizen wird in
den Gebaudetechnikzentren der Gebauden
mit Hilfe von Warmetauschern erzeugt. Die
Vorbehandlung von Brauchwasser fir die ver-
schiedenen Fertigungsphasen der Automo-
bilherstellung erfolgt durch die betroffenen

Wasserverbrauch

1,6
1,4
1,2
1,0
0,8
0,6

0,4

Wasserverbrauch je gefertigter Wagen,
m3/PKW

0,2

0 [

Werksteile. Die Reservoirs des Sprinklerzent-
rums sind an das industrielle Brauchwasser-
netz angeschlossen.

Von den auf dem Werksgelande errichteten
Brunnen werden Grinflachen bewassert und
die gepflasterten Flachen gegen Staubbil-
dung abgespritzt; dessen Anteil im Gesamt-
wasserverbrauch liegt bei knapp 0,1%.

2019
2020
N 2021

Gesamtwasser- Trinkwasser-
verbrauch verbrauch
Bild 8

Fir die Themenkreise Energie-, Wasser- und
Chemikalienverwendung sowie Optimierung
der Abfallwirtschaft haben unsere Werksbe-
reiche die eigenen Zielsetzungen mit dazu-
gehorig definierten Zielwerten firs Jahr 2021
im Einklang mit den Zielen des Konzerns
festgelegt.

Brauchwasser-
verbrauch




3.2.2. Abwasseraufkommen

Das Abwasseraufkommen in unserem Werk
kann in Abwasser technologischen bzw.
kommunalsozialen  Ursprungs aufgeteilt
werden, die Anteile liegen bei etwa 50-50%.
Das Abwasser kommunalen Ursprungs wird
direkt in die offentliche stadtische Kanalisa-
tion eingeleitet. Die Vorreinigung des aus der
Materialvorbehandlung und aus der elek-
troforetischen Grundierung der Lackiererei
stammenden Abwassers erfolgt in einer an-
gegliederten Klaranlage. Das vorgereinigte
technologische Abwasser wird ebenfalls in
die stadtische offentliche Kanalisation ein-
geleitet.

Die groBe Menge an Kichenabwasser, die
in der Kantine des Zentralgebaudes anfallt,
durchlauft eine Fettabscheidungsanlage,
bevor sie in die stadtische Kanalisation ein-
geleitet wird.

Auch bei den einzelnen technologischen
Teilbereichen sorgen Olfanger dafiir, dass
Verschmutzungen vermieden werden.

GemalB den Vorschriften muss die Qualitat
des im Werk entstandenen Abwassers an
zwei Punkten gemessen werden: am pH-
Endmesspunkt der Lackiererei sowie an der
Uberleitungsstelle, wo das Abwasser das
Werksgelande verlasst.

Die Messungen werden jeden Monat von
einem akkreditierten firmenfremden Labor
gemalB unserem Selbstiberwachungsplan
durchgeflhrt.

Am pH-Endmesspunkt miissen laut
behordlicher Vorschrift die folgenden
Parameter gemessen werden:

Gesamtblei, Gesamtcadmium, Gesamt-
chrom, Gesamtchrom (VI), Gesamtkupfer,
Ge-samtnickel, Gesamtzink, Sulfide, Aktiv-
chlor, AOX.

An der Uberleitungsstelle beim Verlassen
des Werks werden laut behordlicher
Vorschrift die folgenden Bestandsteile
gemessen:

pH-Wert, hexanextrahierte  Substanzen
(SZOE), chemischer Sauerstoffbedarf (KOI),
biochemi-scher Sauerstoffoedarf (BOI5),
Gesamtsalzgehalt, Sulfidionen, Sulfat, Ge-
samtphosphor (P), Ammoniumstickstoff (N),
Gesamtstickstoff (N), anorganischer Ge-
samtstickstoff (N), Aluminium, Eisen, Cad-
mium, Gesamtchrom, Chrom (VI), Kupfer,
Nickel, Blei, Zink, 10’-Absetzmaterial. (Bild 9)

Abwasserqualitit bei der Uberleitungsstelle an

Kanalisation

20
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M Stiickzahl der gemessenen Best-

andsteile

M Werte, die iiber Grenzwert liegen

10 11 12 Bild 9



Im Jahre 2021 haben wir im Rahmen des
Selbstiberprifungsplans bei den Abwasser-
komponenten in 384 Messwerten einen ge-
funden, der Uber den Grenzwert lag.

November 2021 wurde Zink an der Uberlei-
tungsstelle mit 2,89 mg/m3 gemessen, der
Grenzwert war 2 mg/m3. Als Ergebnis einer
detaillierten Explorationsanalyse wurde die
Emissionsquelle aufgefunden, sie lag in der
Sprinklertechnologie des Endmontagebe-

triebs. Furs Jahr 2022 besteht fur diesen Be-
reich die vorrangige Aufgabe darin, stabile
Bedingungen bei der Entstehung technolo-
gischen Abwassers in der Sprinklertechno-
logie sicherzustellen.

Aufgrund der Parameterlberschreitung
wurde - im Einklang mit den einschlagigen
Rechtsvorschriften - keine Abwasserstrafe
auferlegt, da die Regel der Mittelwertbil-
dung Anwendung fand.

3.2.3.Ableitung von
Niederschlagswasser

Fir das Gesamtgelande des Werks existiert
ein  Niederschlagswasser-Sammelsystem.
Das Niederschlagswasser wird in den unter
den Gebauden verlaufenden Hauptleitun-
gen aufgefangen und flieBt dann Uber die
Niederschlagswasser-Sammelkanale in den
Sickerbodenbecken des Werks.

3.2.4.Schutz des
Grundwassers

Auf dem Werksgeldnde wurden insgesamt 8
Grundwassertberwachungsbrunnen errich-
tet, um die Grundwasserqualitat zu Uberwa-
chen und eine Grundwasserverschmutzung
zu verhindern. Die Qualitat des Grundwas-
sers wird jahrlich untersucht; die folgenden
Komponenten werden gemessen: pH-Wert,
spezifische Leitfahigkeit, Extrakt aus orga-
nischen Losungsmitteln, aufgelostes und
schwebendes Gesamtmaterial, COD, TPH,
Nitrat, Nitrit, Ammonium, Fe, Cu, Zn, Mn,
Cd, Pb, Cr, Ni. Die Ergebnisse der jahrlichen
Messungen genigen fortlaufend den be-
hérdlichen Vorschriften.



3.3 Energieverbrauch

Umweltbewusstsein, rationeller Umgang mit
Energietragern und die Nutzung erneuer-
barer Energien spielen heutzutage eine im-
mer wichtigere Rolle, weshalb auch unser
Werk darauf einen grof3en Wert legt. Im Sin-
ne einer Nachhaltigkeit unserer Aktivitaten
befolgen wir im Werk die Norm ISO50001
~Energiewirtschaftsleitsystem®, die auf dem
Wege regelméaBiger Uberpriifungen (Ener-
gieaudits) optimiert wird.

Innovation ist im Werksgelande vor Ort
uberall vorzufinden, angefangen von Trige-
nerations-Energieerzeugung (Kraft-Warme-

Gasverbrauch, Mobelwarenhauses/PKW
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Kopplung) bis hin zu den Beleuchtungssys-
temen. Die Werkenergiezentrale versorgt die
Produktionsbereiche und Gebaude mit Erd-
gas, Brauch-, Feuerlosch- und Trinkwasser,
elektrischem Strom, Warme (fiir die Techno-
logie und die Luftheizung), Kiihlwasser und
Druckluft.

In der Energiezentrale befinden sich 2 Gas-
motor- Blockheizkraftwerke. Diese Anlage si-
chert die gekoppelte Erzeugung von Warme
und Strom. Das verwendete und verbrannte
Erdgas (Bild 10) deckt den Energiebedarf der
Warmwasser- und Stromerzeugung.

N 2019
2020
2021

Gesamt-
Erdgasverbrauch

Erdgasverbrauch
Energiezentrale

Bild 10

Das von den Verbrauchern zurickgefihr-
te abgekihlte Heizwasser fliet durch die
Warmetauscher des Blockheizwerks und
nutzt so die Abwarme des Motors, wahrend
die Leistung der Motorwelle zur Stromerzeu-
gung genutzt wird. Der vom angekoppelten
Gasmotor angetriebene Generator erzeugt
Strom, der in das werksinterne Stromnetz
eingespeist wird.

Der technologische Warmebedarf und der
der Luftraumheizung des Werks wird durch
4 Rauchrohr Gaskessel gedeckt. Die hier
installierten  Rauchgaswarmertckgewin-
nungsanlagen dienen zur Steigerung der
Restwarmenutzung der Rauchgase und des
Kesselwirkungsgrades.

Erdgasverbrauch
Produktion

Neben der Erflillung der als Ziel gesetzten
Jahreszahlen und Qualitat wurden auch im
Bereich des Energiemanagements Ziele ge-
setzt, deren Auswertung Jahr fir Jahr erfolgt.
Um dies zu erreichen, ergreifen wir Energie-
effizienzmaBBnahmen, um den Energiever-
brauch unseres Werks und die Treibhaus-
gasemissionen vermindern zu konnen.

In den letzten Jahren wurde eine Reihe von
EnergieeffizienzmaBnahmen eingefihrt. Im
Jahre 2021 hatten wir eine Energieeinsparung
von mehr als 4900 MWh erreicht, folgend
aus den herlberreichenden Auswirkungen
im Laufe des Vorjahrs eingeleiteten MaBBnah-
men und aus den 2021 ergriffenen weiteren
neuen Maf3nahmen.



Die wichtigsten unter den eingefiihrten
neuen MaBnahmen sind die folgenden
(Bild 11):

Angefangen bei der AuBenbeleuchtung,
uber die Halleninnenbeleuchtung bis hin
zu mehreren Prifstationen und Lichttun-
neln haben wir uns auch bereits in den
vergangenen Jahren auf LED-Technik um-
gestellt. Jedoch bestanden bei der Mo-
dernisierung der Beleuchtungssysteme
und bei der automatischen zeitgesteuer-
ten Schaltung, angepasst an die Bedurf-
nisse der jeweiligen Bereiche, noch Mog-
lichkeiten, den Strombedarf auch im Jahr
2021 zu senken. Mit den ergriffenen neu-
en MaBBnahmen haben wir Einsparungen
von mehr als 1000 MWh/Jahr erzielt.

Gleich Anfang 2021 wurde die Kihlungs-
zone unseres Decklacktrockners in der
Lackiererei umgebaut. Die Einbrennung
der in den Roboterstationen aufgebrach-
ten Lackschicht auf den Karosserien auf
die vorgeschriebenen Werte erfolgt durch
unseren Decklacktrockner, an dessen
Ende die 160-Grad heisse Karosserie in
der Kihlungszone auf eine Temperatur
abgekuhlt werden muss, die nahe an der
Umgebungstemperatur bei 20 Grad liegt.
Die Ausristungen in der Kihlungszone
erzeugen diese Temperatur von 20 Grad,
indem sie heif3es oder kaltes Brauchwas-
ser abhangig von der AuBentemperatur
reguliert stromen lassen. Um den Ener-
giebedarf flr die Heizung zu reduzieren,
haben wir einen zusatzlichen Umluftkanal
zwischen die AuBenluft- und die Abluftka-
nal installiert. Auf diese Weise wird die er-
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warmte Abluft zurlick in das System gelei-
tet, und mit Hilfe dieses Warmezugewinns
wird die AuBenluft vorgewarmt, so dass
eine Erwarmung mit einer Extramenge
von warmem Brauchwasser nicht erfor-
derlich wird, wenn die AuBentemperatur
unter 20 Grad fallt. Durch die Durchfih-
rung dieses Umbaus sparen wir ca. 1000
MWh Warmeenergie pro Jahr ein.

Eine weitere wichtige MaBnahme war die
Installation von Frequenzumrichtern und
Sensoren an den Pumpen im Vorbehand-
lungsbereich fiir VBH-Karosserien in der
Lackiererei, Dadurch konnte eine bedarfs-
gerechte Druckregelung und eine Strom-
einsparung von mehr als 100 MWh/Jahr
erzielt werden.

In unserem Hauptblrogebaude wurde die
Liftungsanlage des Speisesaals und der
Kiiche an die Offnungszeiten angepasst,
wodurch ebenfalls mehr als 100 MWh/
Jahr an Strom eingespart wurden.

In der Energiezentrale wird die von un-
seren Heizeinrichtungen erzeugte War-
meenergie Uber ein Verteilungssystem
aus dem Gebaude herausgeleitet, um so
die anderen Gebaude zu versorgen. Das
Verteilungsnetz ist groBtenteils warme-
isoliert, aber einige Warmetauscher und
manch andere Armaturen waren noch
nicht isoliert. Durch die Komplettierung
dieser Teile wurden jahrlich knapp 100
MWh/Jahr an thermischer Energie einge-
spart.

Anzahl der realisierten Energieeffizienz-Massnahmen und
Menge der eingesparten Energie

M dunkelblau = eingesparte Energie (GWh)

hellblau = Gesamtenergieverbrauch ohne
Drittparteien (GWh)
mittelblau = Anzahl der fiirs gegebene Jahr
auswirkenden Massnahme

Bild 11



Im Jahre 2021 zeigen die spezifischen Indika-
toren einen Anstieg gegenuber den Daten von
2020. Der Hauptgrund dafir sind die meist
durch Halbleiterengpasse verursachten Pro-
duktionsstillstande, die zu einem deutlichen
Rickgang der Anzahl der fertigen Produkte
fuhrten.

3.4 Abfallwirtschaft

Auch im Jahre 2021 sah es unser Werk als
eine wichtige Aufgabe an, die Entstehung von
Abfallen zu vermeiden und die Abfallmenge
standig zu reduzieren. Mehr als 50 Arten von
Abfallen entstehen im Werk, ihre Entsorgung
und Behandlung erfolgt durch auditierte
Dienstleistungsfirmen und Endentsorger.

Abfallaufkommen, kg/PKW

Die Flexibilitat der Produktion hat einen hohen
Stellenwert, was mehrmals Fertigungsrick-
gang, Umbauarbeiten und nachzutragenden
Arbeiten bedeutete, wodurch die auB3erhalb
der Produktionszeit sich ergebende Grundbe-
lastung und damit der Energieverbrauch pro
Auto erhoht wurde.

Im Einklang mit den Zielen des Konzerns
haben wir uns verpflichtet, das spezifische
Abfallaufkommen gegeniber des Basisjahrs
2018 bis 2030 um 50 % zu senken, wobei die
Verwertungs-rate auch zu erhohen ist, damit
die Menge der abgelagerten Abfalle sich an O
annahert (Bild 12 und 13).

200 M 2019
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150 2021
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; [ :
Gesamtabfallmenge Metallabfall nichtgefahrlicher Abfall  gefahrlicher Abfall,
gesamt
Bild 12

Das Ziel, die Ruckgewinnungsrate zu erho-
hen, wurde voll erreicht (Bild 13) Bei gefahr-
lichen Abfallen konnte die gesamte Menge
der Verwertung zugefihrt werden. Bei den
nicht gefahrlichen Abfallen wurden nur Stra-
Benreinigungsabfalle sowie die gemischten
Abfalle aus den Containerburos im K2-Ge-
landebereich auf die stadtische Deponie des
ungefahrlichen Miills vergebracht.

Gefahrlicher gef;.\';::;zher
Abfall, % Abfall%
2021 100,00 99,92
Verwertung 2020 99,96 99,22
2019 99,78 99,48
2021 0,00 0,08
Auf Deponie 2020 0,024 0,78
2019 0,22 0,52

Bild 13



Abfallwirtschaftliche Massnahmen des
Jahres 2021:

© Der Rickgang der spezifischen Abfallauf-
kommenszahlen wahrend 2021 ist ein Er-
gebnis von Projekten, die gemeinsam mit
dem Dienstleister realisiert wurden.

® Es ist uns gelungen, fir die Behandlung
des in den Trockenabscheidern der Ober-
flachenbehandlungsanlage anfallenden
kontaminiertem Materials eine Technolo-
gie zu finden, bei der der Abfall in seinem
urspringlichen Zustand weiterverwendet
werden kann, so dass die Verwendung
als Nebenprodukt von der Umweltschutz-
behorde genehmigt wurde. Infolge des-
sen sank bis Ende Dezember 2021 diese
Abfallmenge des Jahres 2021 um 18 t im
Falle des gesattigten Kalksteinmehls, das
eigentlich als Abfall bei der Trockentren-
nung in der Lackiertechnologie entsteht.

Foto: Edvin Puskas

3.5 Larmbelastung

Unser Unternehmen befindet sich in einem
Industriegebiet. In unmittelbarer Nahe des
Werkgelandes gibt es mehrere zu schitzen-
de Objekte, flr die wir die in der behordlichen
Genehmigung vorgeschriebenen Gerausch-
emissionsgrenzwerte einhalten mussen.

Bei Erweiterung des Werks oder bei tech-
nologischen Veranderungen achten wir be-
reits in der Planungsphase darauf, eventu-
elle Larmeffekte zu reduzieren und die dafir
notwendigen MaBBnahmen umzusetzen.

Eine detaillierte Prifung im Gesamten Werk
bezlglich Schutz gegen Umgebungslarm
und Vibrationen erfolgte zuletzt Oktober
2020, was durch die Erweiterung des Werks
K2 und der Halle des Pressbetriebs erforder-
lich wurde.




4,
Rechtskonformitat und die Erfullung

sonsti-ger Verpflichtungen

Die Rechtskonformitat und die Einhal-
tung anderer Anforderungen ist eines der
Schlusselelemente unseres EMAS-Systems.
Wir haben die mit unserem umweltorien-
tierten Managementsystem verbundenen
rechtlichen und sonstigen Anforderungen
identifiziert und bewerten regelmaBig, wie
es um deren Erfillung steht. Die etwaigen
Anderungen in diesen Anforderungen wer-
den standig verfolgt und sorgen dafiir, dass
neue Regelungen ordnungsgemal3 in die
Praxis eingefuhrt werden.
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4. Rechtskonformitat und die Erfiillung sonsti-ger Verpflichtungen

Die wichtigsten EU-Richtlinien und
ungarischen Rechtsvorschriften, welche
unsere Aktivitaten beriihren:

@ Verordnung (EU) 2018/2026 der Kommis-
sion vom 19. Dezember 2018 zur Anderung
des Anhangs IV der Verordnung (EG) Nr.
1221/2009 des Europaischen Parlaments
und des Rates uber die freiwillige Teilnah-
me von Organisationen an einem Gemein-
schaftssystem fur Umweltmanagement
und Umweltbetriebspriifung (EMAS)

® Verordnung Nr. 1221/2009/EK (EMAS),
abgeandert durch die Verordnung Nr.
2017/1505/EU und die Verordnung Nr.
2018/2026/EU

® Richtlinie 2010/75/EU des Europaischen
Parlaments und des Rates iV.m. dem
Durchfliihrungsbeschluss (EU) 2020/2009
der Kommission Uber Schlussfolgerungen
zu den besten verfligbaren Techniken (BVT)
uber Industrieemissionen in Bezug auf die
Behandlung von Oberflachen unter Ver-
wendung von organischen Losungsmitteln,
einschlieBlich der Konservierung von Holz
und Holzerzeugnissen mit Chemikalien

® Im Sinne von 1221/2009/EG: Festlegungen
bezuglich der Industriezweig-Referenzdo-
kumente, welche die in der Automobilher-
stellungsbranche anzuwendenden besten
Umweltschutzmanagementpraxen, die um-
weltbezogenen Leistungsindices der Bran-
che sowie die Bestleistungs-Referenzwerte
enthalten.

© Gesetz Nr. LIIT aus dem Jahre 1995. Uber die
allgemeinen Regeln des Umweltschutzes

® Gesetz Nr. CLXXXV aus dem Jahre 2012
Uber Abfalle

® Gesetz Nr. CXL aus dem Jahre 2013 Uber
den Handel mit Metallen

© Gesetz Nr. XXV aus dem Jahre 2000 Uber
die chemische Sicherheit

® Gesetz Nr. CXXVIII aus dem Jahre 2011
Uber den Katastrophenschutz und Uber
die Abanderung einzelner damit verbun-
denen Gesetze

® Regierungsverordnung Nr. 220/2004. (VIIL.
21) Uber die Regeln des Schutzes der
Qualitat von Oberflachenwasser

@ Verordnung Nr. 28/2004. (XII. 25.) KvWM
uber die Grenzwerte der Emission von
wasserverschmutzenden Materialien so-
wie Uber Regelungen zu deren Anwendung

® Verordnung Nr. 27/2005. (XII. 6.) KvVM
Uber die detaillierten Regelungen bezig-
lich der Kontrolle der Freilassung von ge-
brauchtem Wasser und Abwasser

® Beschluss zur Verordnung (EG) Nr.
1272/2008 Uber die Einstufung, Kenn-
zeichnung und Verpackung von gefahrli-
chen Stoffen und Gemischen (CLP)

Bei den amtlichen Inspektionen der zu-
standigen Umwelt und Katastrophenschutz-
behorden im Jahre 2021 wurde festgestellt,
dass wir unsere Aktivitaten entsprechend
den Auflagen aus unseren Genehmigungen
und den Rechtsvorschriften austben.

mmmn
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5.
Sensibilisierung, Kommunikation

Die Steigerung des Umweltbewusstseins
der betroffenen Partner/Personen spielt
eine zentrale Rolle in der Tatigkeit unseres
Unternehmens, dazu werden Uber die ver-
schiedenen Kommunikationskanale an diese
die wesentlichen Informationen Uber unser
Umweltmanagementsystem Ubermittelt.
Das Umwelt-Team der Unternehmenszen-
trale organisiert jahrlich wiederholte Schu-
lungen und macht dabei auf die Bedeutung
eines Umweltbewusstseins und auch auf die
an die einzelnen Arbeitsgebiete gestellten
notwendigen Aufgaben und Massnahmen
aufmerksam. Durch das Ideenmanagement
haben Mitarbeiter die Moglichkeit, ihre Ent-
wicklungs- und Verbesserungsideen mitzu-
teilen. Auf diese Weise konnen sie direkte
oder indirekt auf ihr Arbeitsumfeld Einfluss
austben. Unser Unternehmen halt es fur
auBerst wichtig, diejenigen Ideen anzuneh-
men, die zur Erreichung der Unternehmens-
ziele beitragen konnen. Solche Ideen kdonnen
nicht nur dazu beitragen, die Produktion und
damit die Wettbewerbsfahigkeit von MBMH
zu optimieren, sondern auch dazu, dass die
Arbeitsbedingungen und die Umwelt standig
besser, sicherer und nachhaltiger werden.
2021 feierte unser Unternehmen das zehnjahri-
ge Bestehen der dualen Ausbildung. Wir halten
es flir besonders wichtig, dass unsere Mitar-
beiter Uber Kenntnisse und Fahigkeiten in der
Automobilindustrie verfligen, die auch nach
internationalen Standards eine Berufsaus-
ubung mit Qualitatsarbeit und Wettbewerbs-
fahigkeit ermoglichen. Im Sinne dieser Absicht

haben wir bereits 2011 in Ungarn eine Pionier-
arbeit bei der Einfihrung der dualen Berufs-
ausbildung geleistet, wissend, dass dies ein
modernes und marktmassig nutzbares Wissen
vermittelt. Im Rahmen der dualen Ausbildung
vermitteln wir Kenntnisse von der Berufsschu-
le bis hin zum Fachhochschulabschluss.
Universitatsstudenten konnen aus 6 Fach-
gebieten die dualen Ausbildungsformen
wahlen. Im Berufsausbildungssystem haben
wir mit 3 Berufsbilden angefangen, heute
stehen 5 Berufe zur Verfiigung. Im Rahmen
dieses Programms arbeiten wir zusammen
mit der Janos Neumann Universitat sowie
mit dem Kalman Kandé Technikum und dem
Andras Gaspar Technikum des Kecskemé-
ter Berufsausbildungszentrums. Im Lehrjahr
2021 starteten im dualen System 86 Stu-
denten und 173 Lehrlinge im Kecskeméter
Ausbildungszentrum der Mercedes-Benz
Akademie. Unsere Studenten und Lehrlin-
ge konnen Ausbildung in Werkzeug- und
Geratebau, mechatronischer Wartung, Kfz-
Mechatronik, als Karosserieschlosser oder
Karosserievorbereiter sowie in Oberflachen-
schutz- und -lackierung erhalten.
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6.
Umweltziele und Programme

Im Einklang mit den Umwelt- und Ener-
gierichtlinien sind unsere unternehmens-
spezifischen Umweltschutz- und Energie-
effizienzziele die folgenden:

1. Entwicklung/Schaffung einer umwelt-
freundlichen Produktion mit Reduzierung
der genutzten natlrlichen Ressourcen

2. Gewabhrleistung einer nachhaltigen Abfall-
wirtschaft

3. Minimierung der Emissionen von wasser-,
boden- und luftschadlichen Stoffen

4.Forderung des Umweltbewusstseins
unserer Mitarbeiter und der betroffenen
Partner

5. Standige Reduzierung des Energiever-
brauchs des Werkstandorts

Wir definieren unsere gebietsspezifischen
Ziele (Bild 3) unter Berlicksichtigung der we-
sentlichen Umweltfaktoren, der gesetzlichen
und der sonstigen Anforderungen sowie un-
serer wesentlichen Risiken. Diese Ziele wer-
den Uber unser Umweltprogramm realisiert.

Die globale Mercedes-Benz Group-Strate-
gie fir eine nachhaltige Mobilitat (,Ambition
2039”) zielt darauf ab, den CO,-FuBabdruck
von Produktion, Produkten und Dienstleis-
tungen von Mercedes-Benz in den nachsten
zwei Jahrzehnten deutlich zu reduzieren. In
einem ersten Schritt wird das Mercedes-
Benz Werk in Kecskemét ab 2020 schritt-
weise auf CO2-neutralen Strom umgestellt.

Im Folgenden werden einige unserer vorrangigen werksbereichsspezifischen Ziele

(2018-2020) aufgefiihrt:

Ziele Massnahmen Fristen Status
Digitalisierung der Umweltschutz-Kontrollbegehungen 2020.08.30. 100%
Seit 10 Jahren zertifiziertes EMAS System - 2021.09.30. 100%

1. Entwicklung einer Programm-Serie

umweltfreundlichen . . . P

. Strategieentwicklung, um eine Ubliche Farb- 2020.12.31. 100%
Produktion durch Re- L . L
. ) gebungstechnologie okologisch zu optimieren

duzierung der einge-

setzten natiirlichen In Lacknachbearbeitung: Einflihrung einer neuen Spritz-  2021.12.31 100%

Ressourcen pistolenwaschanlage mit VOC-freiem Waschmittel
Lufttechnischer Umbau der Spot-Kabine, Optimierung ~ 2021.12.31. 0%

der Beleuchtung, Optimierung des Energieverbrauchs
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Fluorid-Container: Einflihrung eines neuen Typs, um die ~ 2022.12.31. 25%
1. Entwicklung einer im Container verbleibende Fluoridmenge zu reduzieren
umweltfreundlichen . . L.
. Minderung des Wasserverbrauchs je Karosserie in  2022.12.31. 25%
Produktion durch Re- ”
. . der Oberflachenbehandlung
duzierung der einge-
setzten natiirlichen Minderung der Menge der bei Spllung der Farb-  2022.12.31. 25%
Ressourcen spritzroboter verwendeten Chemikalien durch Ein-
fihrung eines neuen BC Spulmittels
Ziele Massnahmen Fristen Status
Verkleinerung der Verpackungseinheit der SPOT-Re-  2020.12.31. 100%
pair-Farbe auf 0,5 Liter von der derzeitigen 1 [-Packung,
um den aus den Resten stammenden Abfall zu mindern
Installation einer BC-Schmutz-Behandlungsanlage, 2021.12.31. 10%
mit Inbetriebsetzung
2. Scherstellung einer
nachhaltigen Abfallwirt- 1M Karosseriebetrieb: in der Punktschweissungs- ~ 2021.12.31. 30%
schaft technologie 100 %-ige Wiederzufiihrung in die Pro-
duktion von einem gewissen Teil des Kupferabfalls
Sensibiliereung der Mitarbeiter in der Abfallsamm-  2022.12.31. 0%
lung: Erstellung von Schulungsfilmen unter Einbezie-
hung leitender Kollegen, Anregung zur Austbung von
Bestpraxis
Ziele Massnahmen Fristen Status
3. Minimierung des Aus-  [nstallation einer Ammonia-Fillung Warmepumpe 2023.06.30. 10%
stosses von wasser-, im HKS-Bereich
boden- und luftschadli-
chen Sroffen
Ziele Massnahmen Fristen Status
Minderung der Zahl der Auslieferungen durch Ballie-  2019.12.15. 100%
rung von Abfall aus Metallschneiden und Metalltei-
len, dadurch Minderung der Emission aus Ausliefe-
rungstatigkeit
Verwendung von Bodenschichtwasser bei der Was-  2022.12.31. 25%
serversorgung der HKS-Kihltirme
In der Auslagerung von Transporten Minderung der  2022.12.31. 50%
CO2-Emissionen
Minderung des Salzgehalts im Abwasser der a HKS-  2021.12.31. 100%

Technologie.



Ziele Massnahmen Fristen Status
® Optimierung des Warmeverlust bei der NAD- 2021L12.31. 100%
Trocknungstunnel
o Installation eines Frequenzumwandlers fir die
KTL_VBH-Pumpen
® Endmontagebetrieb: Spot-Kabine: Optimierung
der Lufttechnik
® Optimierung der Beleuchtung des Fertigungs-
ablaufs durch LED-Lichtquellen
2020.01.15. 100%

5. Stindige Minderung
des Energieverbrauchs

des Werkkomplexes

® Optimierung der Beleuchtung der Halle durch
LED-Lichtquellen

© KTL-Lackiererei: Einbau von Frequenzumwandler
fir die Pumpen

© Optimierung der Beleuchtung des Fertigungs-
ablaufs durch LED-Lichtquellen

® Optimierung der Temperaturregelung der Halle

® Abschaltung von einem der Kihlwasserpumpen

® Optimierung des Warmeverlusts bei der Trock-
nungstunnel

© Automatische Lichtabschaltung am Wochenende
in der Vormontagehalle

Bild 14




1.
Soziale Verantwortung

TraditionsgemalB hat unser Werk in diesem
Jahr auch einen Zeichnerwettbewerb an der
Mercedes-Benz-Schule ausgeschrieben. Das
Leitthema des Jahres 2021 war der Umwelt-
schutz, und die Schulkinder und die GroBe-
ren griffen zu Pinsel und Bleistifte und schu-
fen in Umweltbewusstsein Werke, wie sie
sich ihr eigenes ,umweltfreundliches Auto”
vorstellten.

Julia Erdei

Dominik Deme

Bild 15
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Unser Unternehmen Ubergab als Weih-
nachtsgeschenk,zusammen mit dem ungari-
schen Distributor der Marke, der Mercedes-
Benz Hungaria Kft., das erste in Kecskemét
in Serie produzierte EQB-Auto, das erste
vollelektrische Kecskeméter Modell, an die
ortliche Zentrale der SOS-Kinderdorfer, und
zwar flr ein Jahr Langzeitnutzung.

Die Kinderdorf-Familien leben in sechs-

undvierzig Siedlungen im sechzig Kilometer
Umkreis von Kecskemét, so dass die Mit-

arbeiter der SOS-Kinderdorfer bei Familien-
besuchen viel reisen missen. Um die Mo-
bilitat dieser Wohltatigkeitsorganisation zu
fordern, haben wir mit Unterstitzung des
Werks auch eine moderne E-Ladestation im
Kinderdorf installiert. Die SOS-Kinderdorf-
Filiale in Kecskemét nimmt seit 1990 Kinder
aus Problemfamilien auf, derzeit kiimmert
sich die Organisation um 62 Pflegefamilien
um 184 Kinder.
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7. Soziale Verantwortung

7.1 Biodiversitat

Im Jahre 2019 wurde die Vorbereitungspha-
se des Biodiversitatsprojekts gestartet, das
darauf abzielte, das Zusammenleben der
Natur mit unserem Werk zu untersuchen,
KorrekturmaBnahmen zu definieren, um das
Gleichgewicht zu erhalten und kontinuierlich
zu verbessern.

Der erste Schritt dieses Programms bestand
darin, die Flora und Fauna auf dem Werksge-
lande aufzumessen, woflr wir auch die Hilfe
eines externen Experten in Anspruch nahmen.
Im Jahre 2020 hat sich unser Unternehmen
erfolgreich um den Titel ,Vogelfreundlicher
Arbeitsplatz” beworben, und wir konzent-
rieren weiterhin auf dieErhaltung und den
Schutz von Vogellebensraumen:

Unsere MaBnahmen zur Erhaltung der
Biodiversitat sind:

o Pflanzen von 2.278 Baumen auf dem
Werksgelande - 2016 haben wir eine net-
te Initiative umgesetzt, wir hatten so viele
Baume auf dem Werksgelande gepflanzt
wie die Anzahl der Kinder war, die bei
unseren Kollegen geboren wurden. Das
Pflanzen von Baumen ist ein Projekt, das
Jahr fur Jahr eingeplant und realisiert wird,

o Auf dem Flachdach von Gebauden wur-
den grine Garten mit einer Gesamtflache
von 850 m2 geschaffen

o Aufbringung und kontinuierliche Erweite-
rung/Ersatz von schwarzen Vogelschatten
auf groBBen Fensterglasflachen,

© Unterbrechung der Rasenmahung in der
Umgebung der Sickerbodenbecken wah-
rend der Brutzeit (~ 20 ha),

® Herbizidfreie Unkrautbekdampfung auf
Grunflachen,

©® Mehr Elektroautos der B-Klasse werden
als ,grine” Taxis genutzt,

® CO2-Emissionen reduziert um 543 Tonnen
pro Jahr durch Umstellung von Straf3en-
transport auf Schienentransport,

o Kontinuierliche Immissionsmessung -

Auswertung der Daten.

Unser Unternehmen hat versprochen, jedes
Jahr Vogelnester und Vogelsilhouetten aus-
zusetzen, und bei der Pflege von Griinflachen
auf den Lebensraum von Vogeln zu achten.
Die beste Zeit zum Aussetzen von Vogelnester
ist von September bis November. Der Haupt-
grund dafir ist, dass die Nester nicht nur zum
Briiten, sondern auch wihrend der Uberwinte-
rungszeit zur Nachtigung genutzt werden. No-
vember 2021 haben die Studenten der MAK-
Lehranstalt mit Hilfe unserer Werksfeuerwehr
20 Vogelnester an verschiedenen Punkten des
Werksgelandes ausgesetzt. Parallel zur An-
bringung von Vogelnestern wurde in der Grin-
anlage vor TOR 1 ein Insektenhotel errichtet,
dazu kam das Aussaen auf 1800 m?2 von 13
verschiedenen Wildblumen und Grasern, um
eben die Insektenwelt zu unterstitzen.

Ohne Insekten ware das Gleichgewicht der
Natur gestort. Insekten spielen eine grof3e
Rolle bei der Bestaubung von Pflanzen, wo-
bei sie unter dem Einfluss der Urbanisierung
massenhaft ihre Lebensraume verlieren.




8.
Erlauterung der Umweltleistung

Wahrend der Produktion sind wir bestrebt,
die Belastung der Umwelt bei direkten und
indirekten Herstellungsprozessen, wie auch
in der Verwendung des hergestellten Pro-
dukts zu minimieren. Zu diesem Zweck ha-
ben wir im Werk Kecskemét eine Reihe von
Losungen eingeflihrt, welche die Ressour-
cen effizienter nutzen und es ermoglichen,

die schadlichen Umweltauswirkungen zu mi-
nimieren.

Fur die Ermittlung der Daten haben wir die
Gesamtmenge der im jeweiligen Jahr produ-
zierten Kraftfahrzeuge herangezogen, wobei
dann die einzelnen relativen Werte auf Basis
des Gesamtgewichts in Tonnen der produ-
zierten Kfz-Menge ermittelt wurden.

Um unsere Umweltleistung zu demonstrieren, fassen wir untenstehend die
Leistungsparameter fiir 2019, 2020 und 2021 zusammen:

Grundkennzahlen KenngroBe 2019 202 2021
Gesamtvolumen 187 082 165 656 138 362
(gebaute Kraftfahrzeuge insgesamt)
Energieeffizienz
(MWh)* .
Gesamtenergieverbrauch (MWh) 179 871 154 011 144 278
Erdgasverbrauch - gesamt (MWh) 97 455 83743 83 066
Erdgasverbrauch - HKS Energiezentrale 70 377 60 760 64 072
(MWh)
Erdgasverbrauch - Produktion (MWh) 27 Q79 22983 18 993
Stromverbrauch - von externen Quellen 82 416 70 268 61212
(MWh)
Stromverbrauch - eigene Erzeugung (MWh) 17 420 13 599 16 118

*In den in der friheren Umwelterklarung angegebenen Energieeffizienz-Daten sind die Verbrauche der am Standort vorkommenden Mieter

inbegriffen; die Daten wurden fir die letzten 3 Jahre rickwirkend korrigiert.
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Grundkennzahlen KenngroBe 2019 2020 2021

Emissionen CO,-AusstoB - gesamt (t) 17 921 15 507 15 680
Davon: CO,-AusstoB der Energiezentrale (t) 13 079 11 382 12 205
NOx-AusstoB - gesamt (kg) 38 330 17 267 15 962
CO-AusstoB - gesamt (kg) 99 803 69 631 36 904
Emission von organischen Losungsmitteln - 231302 180 282 107 814
gesamt (kg)
Feststoff-Emission - gesamt (kg) 1237 390 550
Materialverbrauch - gesamt (t) 321802 279 923,8 244 847,8

Biodiversitét (m?) Gesamtflache 4 415 336 4 415 336 4 415 336
- davon: Griinflache 4 047 562 4 047 562 3390 993
Betriebsflache derzeit in Benutzung 1840 000 1840 000 2590 442
- davon: Griinflache 1464 041 1464 041 1566 099

Wasser (m?)* Wasserverbrauch - gesamt 261023 203 644 188 634
Trinkwasserverbrauch 30 427 25833 20 416
Industriewasserverbrauch 230 596 186 802 168218

* In den in der friiheren Umwelterklarung angegebenen Wasserparameter sind die Verbrduche der am Standort vorkommenden Mieter
inbegriffen; die Daten wurden fir die letzten 3 Jahre riickwirkend korrigiert.

Grundkennzahlen KenngroBe 2019 2020 2021
Abfallentsorgung (t) Abfallmenge - gesamt (t) 32143 29 701,2 232237
Gefahrlicher Abfall - gesamt (t) 2 693,5 24715 21021
Gefahrlicher Abfall - wiederverwertet (t) 2 687,5 2 470,7 2102,1
Gefahrlicher Abfall - entsorgt (t) 6,0 0,794 0
- gefahrlicher Abfall - deponiert (t) 0,6 0,591 0
- gefahrlicher Abfall - auf sonstige Weise 5,4 0,203 0
entsorgt (z. B. verbrannt) (t)
Nicht gefahrlicher Abfall (t) 29 449 27 2297 211216
Metallabfalle (t) 24 640 23 493,1 18 063,2
Sonstige nicht gefahrliche Abfille (t) 4 809 3736,6 30584
Sonstige nicht gefahrliche Abfalle - 4 656 3707,3 30421
wiederverwertet (t)
Sonstige nicht gefahrliche Abfélle - entsorgt (1) 153 29,3 16,3
- sonstige nicht gefahrliche Abfalle - 153 29,3 16,3

deponiert (t)

- sonstige nicht gefahrliche Abfalle -auf 0 0 0
sonstige Weise entsorgt (t)

Gesamtproduktmenge (gebaute Kraftwagen insgesamt) (t) 316 228 245 300,6 213 274




Spezifische KenngréBe 2019 2020 2021 Abweichung
Kennzahlen ‘iber 2020
Energieeffizienz Energieverbrauch - gesamt 0,961 0,93 1,043 12,2¢
bt Erdgasverbrauch - gesamt 0,521 0,506 0,6 18,81
Erdgasverbrauch - HKS-Energiezentrale 0,376 0,367 0,463 26,31
Erdgasverbrauch - Produktion 0,145 0,139 0,137 L1
Stromverbrauch - von externen Quellen 0,441 0,424 0,442 4,31
Stromverbrauch - eigene Erzeugung 0,093 0,082 0,116 41,9 ¢
Emissionen (kg/a) CO,-AusstoB - gesamt 95,8 93,6 113,3 21,1t
Davon: CO2-AusstoB der Energie-zentrale 69,9 68,7 88,2 28,41
NOx-AusstoB - gesamt 0,205 0,104 0,115 10,7 ¢
CO-AusstoB - gesamt 0,533 0,420 0,267 36,54
Emission von organischen Losungsmitteln 1,236 1,088 0,78 718
- gesamt
Feststoff-Emission - gesamt 0,007 0,002 0,004 68,81
Materialverbrauchs-  Materialverbrauch - gesamt (t/A) 1,72 1,69 1,77 4,71
Effizienz
Biodiversitat (m?/a)  Gesamtfliche (m2/t) 23,6 26,65 31,911 19,7 ¢
- davon: Griinfliche (m2/t) 21,635 24,434 2451 0,31
Betriebsflache derzeit in Benutzung (m2/t) 9,835 11,107 18,7 68,61
- davon: Griinflache (m?/t) 7,826 8,838 11,31 28,11
Wasser (m*/A) Wasserverbrauch - gesamt (m3/t) 1,395 1,23 1,363 10,9 ¢
Trinkwasserverbrauch (m3/t) 0,163 0,156 0,148 5,44
Industriewasserverbrauch (m3/t) 1,233 1,128 1,216 7,81
Abfallentsorgung Abfallmenge - gesamt (kg/t) 171,812 179,294 167,847 6,44
(ke/) Gefahrlicher Abfall - gesamt (kg/t) 14,397 14,919 15,193 1,81
Gefahrlicher Abfall - wiederverwertet (kg/t) 14,365 14,915 15,193 1,9+
Gefahrlicher Abfall - entsorgt (kg/t) 0,032 0,005 0,000 -
- gefahrlicher Abfall - deponiert (kg/t) 0,003 0,004 0,000 =
- gefahrlicher Abfall - auf sonstige Weise 0,029 0,001 0,000 -
entsorgt (kg/t)
Nicht gefahrlicher Abfall (kg/t) 157,412 164,375 152,655 7,19
Metallabfalle (kg/t) 131,707 141,819 130,550 7,94
Sonstige nicht gefahrliche Abfalle (kg/t) 25,705 22,556 22,104 23
Sonstige nicht gefahrliche Abfalle - wieder- 24,887 22,380 21,987 1,8¢

verwertet (kg/t)




Abfallentsorgung Sonstige nicht gefahrliche Abfalle - ent- 0,818 0,177 0,118 33,49
(kg/A) sorgt (kg/t)
- sonstige nicht gefahrliche Abfille -de- 0,818 0,177 0,118 33,44
poniert (kg/t)
- sonstige nicht gefahrliche Abfalle -auf 0,000 0,000 0,000 33,49
sonstige Weise entsorgt (kg/t)
Gesamtproduktmenge (gebaute Kraftwagen insgesamt) (t/a) 1,69 1,48 1,54 4,1+
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9.
Begutachtungserklarung

Erklarung des Umweltgutachters zu den Begutachtungs- und Validierungstatigkeiten

Der unterzeichnete, Zsombor Ferjancsik, EMAS-Umweltgutachter mit der Registrierungsnum-
mer HU-V-0006/2019, akkreditiert oder zugelassen fir den Bereich C 29.10 (NACE-Code),
bestatigt, begutachtet zu haben, dass die gesamte Organisation, wie in der Umwelterklarung
der Organisation Mercedes-Benz Manufacturing Hungary Kft. mit der Registrierungsnummer:
HU-000028 angegeben, alle Anforderungen der Verordnung (EG) Nr. 1221/2009 des Euro-
paischen Parlaments und des Rates vom 25. November 2009 lber die freiwillige Teilnahme
von Organisationen an einem Gemeinschaftssystem fur Umweltmanagement und Umwelt-
betriebsprifung (EMAS) erfullt.

Mit der Unterzeichnung dieser Erklarung wird bestatigt, dass:

® die Begutachtung und Validierung in voller Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
Verordnung (EG) Nr. 1221/2009 durchgefihrt wurden;

® das Ergebnis der Begutachtung und Validierung bestatigt, dass keine Belege fur die Nicht-
einhaltung der geltenden Umweltvorschriften vorliegen;

o die Daten und Informationen der Umwelterklarung der Organisation ein verlassliches,
glaubhaftes und wahrheitsgetreues Bild samtlicher Tatigkeiten der Organisation innerhalb
des in der Umwelterklarung angegebenen Bereichs geben.

Diese Erklarung kann nicht mit einer EMAS-Registrierung gleichgesetzt werden. Die EMAS-
Registrierung kann nur durch eine zustandige Stelle gemaB der Verordnung (EG) Nr. 1221/2009
erfolgen. Diese Erklarung darf nicht als eigenstandige Grundlage fir die Unterrichtung der
Offentlichkeit verwendet werden.

Kecskemét, den 18. Mérz 2022 F—
‘Jé/ﬁav%ﬁ
/

Zsombor Ferjancsik
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