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Umwelt

Klimaschutz,

Ressourcenschonung
und Fertigungssicherheit

Vorwort der Geschaftsleitung

2013 war fir Micronas ein Jahr der
Herausforderungen. Trotz der anhal-
tenden Yen-Schwache und einer nach
wie vor unbestandigen Automobilindu-
strie konnten wir uns im Marktumfeld
gut behaupten und unsere Position
sogar starken.

Ein wesentlicher Schwerpunkt am
Standort Freiburg war dasVorantreiben
der Umstellung von der 150 mm auf die
200 mm Waferfertigungslinie. Neben
einer deutlichen Effizienzsteigerung un-
serer Produktion kénnen wir damit auch
einen beachtlichen Kapazitatsausbau auf
der vorhandenen Reinraumflache errei-
chen. Daflir haben wir gezielt in neue
Fertigungsanlagen investiert, insbeson-
dere im Backend (Montage &Test).

Die Volumenproduktion der ersten Mit-
glieder unserer Hall-Effekt-Sensorfami-
lien auf Basis der 3D HAL Technologie
(HAL 36xy/HAL 38xy) ist bereits erfolg-
reich angelaufen. Ohne Frage bilden
unsere Hall-Effekt-Sensoren  den
Schwerpunkt unseres Produktport-
folios. Dartiber hinaus bieten wir jedoch
eine zweite innovative Produktlinie an,
die sogenannten embedded Controller
fir intelligente Aktuatoren. Dieses im
Jahr 2012 eingefiihrte Produkt wird be-
reits erfolgreich in Kundenanwen-
dungen eingesetzt, zum Beispiel im
Kahlergrillmodul. Diese Anwendung
tragt durch die gezielte Frischluftrege-
lung zur Motorkiihlung dazu bei, CO,-
Emissionen zu reduzieren und den
Kraftstoffverbrauch des Fahrzeugs zu
senken. Derzeit arbeiten wir an der
nachsten Generation, die eine noch pra-
zisere Motoransteuerung erlaubt und
somit fur effizientere Motoren und mi-
nimale Motorengerausche sorgt.

Alle Micronas Produkte wurden bislang
an den Standorten Freiburg und
Miinchen in Deutschland sowie Villach
in Osterreich entwickelt. Um die FuE-
Aktivitaten noch weiter zu konzentrie-
ren, haben wir uns entschlossen,
das Villacher Technologiezentrum zum

Ende 2013 zu schlieBen und auf die
Standorte Freiburg und Miinchen zu
verteilen.

Um unsere flihrende Stellung im Hall-
Sensor-Markt fiir die Automobilelektro-
nik zu behaupten, fokussieren wir vor
allem auf die wachsende Zahl an
Anwendungen, welche die Megatrends
Umweltschutz und Sicherheit adressie-
ren. Bei all unseren Aktivitaten — von
der Entwicklung bis zur Produktion —
vertrauen wir auf innovative Technolo-
gien, auf die Kompetenz unserer
Mitarbeiter und setzen gleichzeitig auf
okologisches Handeln.

Aufgrund der Menge an sehr giftigen
Stoffen auf dem Betriebsbereich fallt
Micronas schon seit dem Jahr 2001 in
den Anwendungsbereich der 12. Bun-
desimmissionsschutzverordnung mit
der Folge, dass Micronas ein Konzept
zurVerhinderung von Storfallen vorhal-
ten muss. Im Rahmen des ,, Storfallkon-
zepts” werden die Gefahren, die vom
Betriebsbereich ausgehen kénnen -z.B.
Brand, Gas- und Chemikalienaustritt —
ermittelt und bewertet. Das Storfall-
konzept wurde in 2013 mit der Bewer-
tung der Gefahren von Stromausfallen,
Gefahren durch Erdbeben, Niederschla-
ge/Uberflutung und der sicheren Ko-
ordination von storfallrelevanten
Belangen zwischen Micronas und den
Mietern desTechnologieparks Micronas
aktualisiert.

Die notwendigen immissionsschutz-
und wasserrechtlichen Genehmi-
gungen liegen vor. Aber wir beschran-
ken uns nicht nur auf die Umsetzung
der genehmigungsrechtlichen Pflicht,
wir haben auch in 2013 Umweltprojekte
weiter vorangetrieben, einen Uberblick
finden Sie auf Seite 9.

Bei der Betrachtung der verschiedenen
Umweltaspekte haben wir in den letz-
ten Jahren verstarkt den Energiever-
brauch ins Auge gefasst und tber die
Analyse und Bewertung der Ener-

giefllisse Einsparprojekte abgeleitet.
Wir haben daher unsere Handlungs-
grundsatze zu Umweltschutz, Arbeits-
sicherheit und Brandschutz auch in
Hinblick auf unser Bekenntnis zur
Verbesserung der energiebezogenen
Leistung erweitert. Sie erflillen damit
die Anforderungen an eine Umwelt-
und Energiepolitik entsprechend der
internationalen Normen ISO 14001 Um-
weltmanagementsysteme, ISO 50001
Energiemanagementsysteme und der
EMAS. Die Handlungsgrundsatze fin-
den Sie auf Seite 8.

Noch im Dezember 2013 haben wir bei
der zustandigen Behorde die Bauge-
nehmigung fiir die Errichtung eines
Blockheizkraftwerkes (BHKW) mit Kraft-
Warme-Kalte-Kopplung zur Energiever-
sorgung unserer Fertigung beantragt.
Mit dem BHKW zielen wir lber eine
optimierte Strom-, Warme- und Kalte-
versorgung auf eine Reduzierung von
Energieverbrauch und Kosten. Dartiber
hinaus versprechen wir uns eine Ver-
besserung der Versorgungssicherheit
gegen Stromausfalle, Netzschwan-
kungen und Spannungseinbriiche, die
zu weitreichenden Problemen in der
Fertigung flihren kénnen. Das BHKW-
Projekt stellen wir Ihnen auf den Seiten
10 und 11 vor.

Klimaschutz und Ressourcenschonung
sind nicht nur Angelegenheiten von
privaten Gebauden und Haushalten.
Industrie und Gewerbe spielen eine
ebenso wichtige Rolle, wenn es um die
Reduzierung von CO,-Emissionen geht.
Wir bei Micronas sind stolz, nach der
Installation einer grof3en Photovoltaik-
anlage Ende 2011 mit der Errichtung des
Blockheizkraftwerkes am Freiburger
Standort einen weiteren Schritt in Rich-
tung ,,Green Industry Park Freiburg” zu
gehen.
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Matthias Bopp
Chief Executive Officer



UNTERNEHMENSLEITSATZE

Micronas ist ein flinrender Anbieter innovativer Sensor-und IC-Systemldsungen fiir die Automobil- und
Industrieelektronik. Um den Anspriichen dieser Branchen gerecht zu werden, wird unser Handeln von fol-
genden Grundsatzen geleitet:

Kundenzufriedenheit

Wir wollen zu den Besten gehdéren. Daher sind der Erfolg und die Zufriedenheit unserer Kunden unsere
MaBstabe. Wir méchten fehlerfreie Produkte zu einem angemessenen Preis-/Leistungsverhaltnis und mit
bestem Service bieten. Die Lieferantenbeurteilung unserer Kunden beziiglich Funktionalitdt, Qualitat und
Service zeigt uns, wie gut wir die Erfordernisse und Erwartungen unserer Kunden umsetzen und wie wir
unser Handeln weiter verbessern konnen.

Produkte

Wir stellen hohe Anspriiche. Unser Geschaftserfolg héngt von der Qualitat unserer Produkte und Dienst-
leistungen ab. In enger Zusammenarbeit mit unseren Kunden entwickeln und fertigen wir Produkte nach
deren besonderen Bediirfnissen, um ihnen dadurch einen technologischen Vorsprung zu sichern.

Mitarbeiter

Wir sind Micronas. Durch offene Kommunikation zwischen Management, Mitarbeiterinnen und Mitarbei-
tern schaffen wir ein Arbeitsklima, das gepragt ist von Vertrauen, Offenheit, und Kreativitét. Die regelma-
Bige Aus- und Weiterbildung starkt und fordert die Motivation unserer Mitarbeiter und erméglicht ihnen,
den sich andernden Anspriichen gerecht zu werden. Jeder Mitarbeiter, unabhangig von seiner Position, ist
eigenverantwortlich fiir die Qualitét seiner individuellen Leistung. Die Filhrungskréfte haben Vorbildfunkti-
on und sorgen durch Dialog und Information dafiir, dass Qualitét ein Grundsatz ist, der téglich an allen
Arbeitsplatzen gelebt wird. Qualitat ist unsere Unternehmensverpflichtung und damit standige Aufgabe
aller Abteilungen, Hierarchiestufen und Mitarbeiter.

Prozesse

Wir setzen auf Zusammenarbeit. Kunden sind Abnehmer von Prozessleistungen. Unser Unternehmen
betrachten wir als Geflecht von Leistungsheziehungen, in dem jeder Mitarbeiter zugleich Kunde und Lie-
ferant von Arbeitsergebnissen ist. Durch die konsequente Umsetzung dieser Denkweise festigen wir die
Kunden-Lieferantenbeziehung und bilden so die Basis fiir die Zufriedenheit unserer externen Kunden. Fiir
Kern- und Schliisselprozesse sind geeignete und angemessene Leistungskriterien definiert, welche als
steuernde Indikatoren die Beurteilung der Prozessergebnisse noch wéhrend der Bearbeitungsphase er-
moglichen. Dieses Kennzahlensystem schafft fiir uns die Basis eines standigen Verbesserungsprozesses.

Ergebnisse

Wir denken und handeln unternehmerisch. Alle Unternehmensaktivitaten haben das Ziel, die Unterneh-
mensergebnisse dauerhaft zu sichern und stetig zu verbessern. Durch die laufende Uberwachung geeigneter
MessgroBen werden die Aktivitaten auf ihre Wirksamkeit hin iiberpriift.

Gesellschaftliche Verantwortung

Wir tragen Verantwortung. Unser auf wirtschaftlichen Erfolg gerichtetes Handeln muss sozialen, ethischen
und okologischen MaBstében standhalten. Ziel ist es, Umweltbelastungen und Sicherheitsrisiken vorzubeu-
gen und zu vermeiden, anstatt Auswirkungen zu begrenzen oder Schéden zu beseitigen. Dabei sind alle
MaBnahmen nicht nur auf kurzfristige Ziele, sondern auf dauerhafte Prozessverbesserungen und Verhal-
tensanderungen ausgerichtet. Dies setzt sowohl den optimalen Umgang der Ressourcen voraus, als auch
eine vorausschauende Bewertung von potenziellen Umwelteinfllissen in allen Féllen.

Qualitiitspolitik zera ppm

Wir leben Qualitit. Das zero-ppm-Ziel (Null-Fehler-Strategie) kann nur durch eine konsequente Priorisie-
rung und Ausrichtung unseres gesamten Handelns auf Qualitat und Zuverléssigkeit erreicht werden. Die
sofortige Reaktion auf Qualititsrisiken hat fiir alle Mitarbeiter hochste Prioritat. Alle Mitarbeiter sind ange-
halten, umgehend ihre Vorgesetzten zu informieren, wenn sie Qualitdtsschwéachen erkennen, die sie im
Rahmen ihrer Kompetenz nicht beseitigen konnen. Dabei folgen wir dem Grundsatz: Fehlervermeidung statt
Fehlerbeseitigung. Unser Qualitditsmanagementsystem ist an der internationalen Automobilnorm ISO/TS
16949 ausgerichtet. Fiir die Uberpriifung seiner Wirksamkeit werden regelméBig Kennzahlen ermittelt und
durch Audits regelméBig bewertet und verbessert. Die Qualitatspolitik sowie die grundlegenden Ablaufe
und Wechselwirkungen innerhalb unseres Unternehmens sind in unserem Qualitdtsmanagement-Handbuch
flir jedermann — Kunden, Lieferanten, Mitarbeiter — sichtbar und nachvollziehbar dokumentiert. Die Anwen-
dung dieses Handbuchs gewahrleistet, dass alle kaufmannischen, technischen und organisatorischen
Tatigkeiten einheitlich auf das oberste Ziel — Qualitat — ausgerichtet sind.
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Umwelt

,Energie intelligent nutzen™

Unternehmen und Produkte

Micronas gehort als weltweit operieren-
der Halbleiterentwickler und -hersteller
zu den fihrenden Anbietern innovativer
Sensor- und IC-Systemldsungen fiir den
Bereich Automobil- und Industrie-
elektronik. Micronas hat seinen Sitz in
Ziirich (Schweiz), wahrend sich die ope-
rative Zentrale in Freiburg im Breisgau
(Deutschland) befindet. Hier entwickelt
und produziert das Unternehmen Hall-
Effekt-Sensoren, embedded Controller
fur intelligente Aktuatoren und neuartige
Gassensoren fiir Automobil- und Indus-
trieanwendungen.

Die Micronas Gruppe zahlt heute etwa
900 Mitarbeiter, wovon rund 800 in Frei-
burg im Breisgau beschéaftigt sind. Am
operativen Standort in Freiburg sind For-
schung & Entwicklung, Marketing, Pro-
duktion sowie Vertrieb angesiedelt.
Micronas gehort zu den wenigen Unter-
nehmen weltweit, die ihre Halbleiter-
I6sungen am gleichen Standort entwi-
ckeln und produzieren. Zukunftsweisen-
de Ideen von Spitzeningenieuren werden
in der nur wenige Meter entfernten Pro-
duktion umgesetzt: in Waferfertigung
und -test sowie in Montage und Endtest.
Micronas agiert weltweit und unterhalt
Niederlassungen rund um den Globus.

Eingebunden in die Kette der Automo-
bilzulieferer muss sich auch Micronas
den Herausforderungen der Branche
stellen. Die zunehmende Elektrifizierung
von Fahrzeugen sorgt zwar fiir gesteiger-
ten Komfort des Fahrers, bringt jedoch
einige Herausforderungen mit sich. Da-
bei hat die Erfullung der Megatrends

Umweltschutz und Sicherheit immer
noch hochste Prioritat. Micronas hat sich
diesen Herausforderungen erfolgreich
gestellt und ist fliihrender Lieferant fir
Magnetfeldsensoren fiir elektronische
Drosselklappen (ETC). In dieser Anwen-
dung sorgen unsere Sensorlésungen fiir
einen geringeren Kraftstoffverbrauch
und weniger CO,-Emissionen. Neuartige,
intelligente und redundante Systeml6-
sungen machen die Hall-Sensoren von
Micronas noch robuster gegen magne-
tische Storfelder und bieten eine Vielzahl
an Sicherheitsfunktionen. Gleichzeitig
erflillen die Produkte u.a. mittels der
Null-Fehler-Strategie (zero ppm) von
Micronas die stetig steigenden Quali-
tatsanforderungen der Automobilbran-
che und gewahrleisten so eine hohe
Ausfallsicherheit. Sie erfiillen auch die
Kundenanforderungen nach geringem
Platzbedarf und niedrigen Systemkosten,
wie sie auch flir neue Komfort- und Life-
style-Anwendungen gewahrleistet sein
miussen. Systemldsungen von Micronas
warten hier mit hoher Funktionalitat, ge-
ringer Leistungsaufnahme und kleinem
Formfaktor auf.

Ein Einsatzgebiet fir Micronas Produkte
im Bereich Industrieelektronik ist die Fer-
tigungsautomation. In Joystick-Anwen-
dungen u.a. fur die Fertigungsautomati-
on messen Hall-Sensoren Winkel oder
lineare Bewegungen des Handgriffs ge-
gen seine Ruheposition und ersetzen in
dieser Anwendung kontaktbasierte
Potenziometer. Durch ihre hohe Zuver-
lassigkeit und Bestandigkeit gegen me-
chanischen Verschleil3 garantieren sie
somit eine lange Betriebsdauer mit meh-
reren Millionen Zyklen. Kontaktlose Joy-
sticks werden in zuverlassigen und
sicherheitskritischen Anwendungen ein-
gesetzt, wie zum Beispiel in Off-Highway
Fahrzeugen und generell in allen
Mensch-Maschine-Schnittstellen.

, " :

DATEN UND FAKTEN

Micronas im Jahr 2013:

L 2 Holdingsitz in Zirich, Schweiz
(SIX Swiss Exchange: MASN)

@ Operativer Hauptsitz und
Produktion in Freiburg im
Breisgau (Deutschland)

@ Testzentrum in Glenrothes
(Schottland)

@ 912 Mitarbeiter weltweit, davon
806 Mitarbeiter am operativen
Hauptsitz in Freiburg

€ Umsatz:
CHF 152 Mio./ EUR 123 Mio.

€ Umsatzverteilung nach
Produkten:

m Sensoren 93 %
H Controller 7 %

€ Umsatzverteilung nach Markten:

B Europa33%
W Asien 59 %
Amerika 8 %

@ Investitionen und laufende Auf-
wendungen in den betrieblichen
Umweltschutz: EUR 1,4 Mio.
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Produktion und Umwelt

So komplex wie die Produkte selbst
ist auch ihr Herstellungsprozess: In
mehreren hundert physikalischen und che-
mischen Einzelprozessen entstehen auf
hochreinen, einkristallinen Siliziumschei-
ben, im Fachjargon Wafer genannt, elektro-
nische Schaltungen: die Siliziumchips. Die
minimalen StrukturgréBen liegen unter
0,5 pm und damit im Bereich unter 1/100
des Durchmessers eines Haares und

sind in optischen Mikroskopen gerade
noch aufzulésen.

Prozesse im Frontend

Wahrend des Fertigungsdurchlaufs im
Frontend entstehen mehrere Tausend Hall-
Sensoren auf einem Wafer, jeder Hall-Sen-
sor enthalt viele tausend Bauelemente,
hauptsachlich Transistoren, Widerstande,

Umwelt

,HAunderte Einzelprozesse”

Kondensatoren und Dioden. Die physika-
lischen und chemischen Prozesse finden in
einer Reinraumumgebung der Reimraum-
klasse 1 (max. 35 Partikel gréBer 0,5 um in
einem Kubikmeter Reinraumluft sind er-
laubt) statt. Die Wafer werden im ersten
Schritt mit einem Laser beschriftet und
gereinigt. In einer wiederkehrenden Ab-
folge von Beschichtungs-, Lithographie-,
Atz-, Implantations-, Reinigungs- und

Prozesse im Frontend Hauptauswirkung auf die MafRnahmen zur Reduzierung
Umwelt der Auswirkungen

Lithographieprozesse:
Zur Strukturierung von
Schichten mittels Fotoli-
thografie, also der Uber-
tragung von Strukturen
von einer Fotomaske in
den Fotolack auf dem
Wafer

Einsatz von I6semittelhaltigen
Fotolacken und Entwicklern, Anfall
von Lackresten und gebrauchten
Lésemittelgemischen

Umweltrelevante Fotochemikalien wurden durch ungefahrlichere
substituiert.

Fotochemikalienreste und gebrauchte Lésemittelgemische werden
der thermischen Verwertung zugefihrt.

Losemitteldampfe werden einer Abluftbehandlungsanlage zuge-
fahrt.

Trockenatzprozesse:

Zur Ubertragung von
Fotolack-Strukturen in die
darunter liegenden Oxid-
und Metallschichten
durch Atzen

Einsatz leichtentziindlicher, korrosi-
ver, giftiger, und umweltgefahrden-
der Prozessgase, Emissionen von
Gasen mit hohemTreibhausgas-
potenzial und Anfall von Abgasen

Der Prozessgaseinsatz wurde verringert durch Verbesserungen in
der Prozessflihrung.

Abgase werden einer Abluftbehandlungsanlage zugefiihrt.

Reinigungsprozesse: Zur
nasschemischen Reini-
gung der Waferoberflache
und zum Entfernen des
Lackes

Nasschemische Atzpro-
zesse: Zur Ubertragung
von Fotolackstrukturen
in die darunter liegende
Schichten

Einsatz von Gefahrstoffen, also
Sauren, Laugen, Spezialchemika-
lien, Losemitteln und Anfall von
gebrauchten Chemikalien- und
Lésemittelgemischen

Der Chemikalieneinsatz wurde verringert durch Verbesserungen
in der Prozessfiihrung, durch die Einflihrung einer automatischen
und geregelten Zudosierung.

Gefahrlichere Chemikalien wurden durch ungeféhrlichere substi-
tuiert.

Gebrauchtchemikalien werden der stofflichen internen und exter-
nen Wiederverwendung zugefiihrt.

Chemikaliendampfe werden einer Abluftbehandlungsanlage
zugefuhrt.

A+t
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lonenimplantationspro-
zesse: Zur Dotierung
bestimmter Bereiche mit
Fremdatomen

2.B. Bor

Hochtemperaturprozesse:
Zur Herstellung von
extrem reinen Oxid- und
Dotierschichten zum
Einstellung der elektro-
nischen Eigenschaften
derTransistoren

Einsatz leichtentzlindlicher Gase,
geringe Mengen an giftigen Gasen
und Anfall von Abgasen

Leichtentzlindliche Gase werden nachverbrannt.

Fiir den Einsatz von toxischen Gasen kommen Sicherheitsgasfla-
schen zum Einsatz.

Abgase werden einer Abluftbehandlungsanlage zugefiihrt.

o e

Beschichtungsprozesse:
Zur Abscheidung von
isolierenden Oxid- und
leitenden Metallschichten

Einsatz leichtentziindlicher, korrosi-
ver, giftiger, und umweltgefahrden-
der Prozessgase, Emissionen von
Gasen mit hohem Treibhausgas-
Potenzial und Anfall von Abgasen

Der Prozessgaseinsatz wurde verringert durch Verbesserungen in
der Prozessfiihrung.

Abgase werden einer Abluftbehandlungsanlage zugefiihrt.




Umwelt

,Prozesse, Auswirkungen, MafBnahmen”

Produktion und Umwelt

Hochtemperaturprozessen zur Erzeugung
der Strukturen und zur Einstellung der
elektronischen Eigenschaften der aktiven
Bauelemente entstehen die Siliziumchips
auf dem Wafer.

Prozesse im Backend

Aus der Waferfab werden die Wafer an das
Backend geliefert und getestet. In der Chip-
montage werden die Wafer zunéchst in ein-

Prozesse im Backend

zelne Chips zersagt. Diese werden auf einen
Kupfertrager geklebt und die elektrischen
Kontakte des Chips werden mittels eines
20 bis 25 ym dicken Golddrahtes mit dem
Kupfertrdager verbunden. Anschlieend
werden die Chips mit einer Pressmasse
dicht umschlossen und die Kupfertréger in
einem Galvanisierprozess verzinnt. Schliel3-
lich werden die aulReren elektrischen mit
Zinn beschichteten Kupferkontakte standar-

Hauptauswirkung auf die
Umwelt

disierten Vorgaben entsprechend geformt.

Nach der elektrischen Funktionskontrolle
beim Endmessen werden die Produkte fiir

den Versand verpackt.

Das Gewicht eines Micronas-Chips liegt je
nach Gehauseart typischerweise zwischen
10 mg und 140 mg bei GréRen im Bereich
weniger Quadratmillimeter.

MaRnahmen zur Reduzierung
der Auswirkungen

Parameter- und Probetest der
Chips: Alle Chips auf dem Wafer
werden auf Funktionalitat getestet.

Stromverbrauch

Durchfiihrung von Stromeinsparprojekten

Wafer schleifen und ségen: Die
Wafer werden auf eine Enddicke
geschliffen und anschlieBend in
vollautomatischen Prézisionsanla-

Einsatz von Wasser und Anfall von
Abwasser

gen in einzelne Chips zersagt.

Generelle Wassereffizienzmal3nahmen zur
Reduzierung des Wasserverbrauchs und des
Abwasseraufkommens durch Nutzung von Reclaim-
wasser und einer effizienten Lenkung der Wasser-/
Abwasserstrome in der Reinstwasseraufbereitung

(Wire-Bonding).

Kontaktieren (Bonden): Die verein-
zelten Chips werden auf einen Kup-
fertrager geklebt (Die-Bonding), die
elektrischen Kontakte des Chips
werden mittels diinnem Golddraht
mit dem Kupfertrager kontaktiert

Stromverbrauch, Verbrauch an Gold-
draht

Neueste Bondingtechnologie mit geringerem Strom-
verbrauch pro Chip kommt zum Einsatz.

Durchflihrung von Stromeinsparprojekten

schiitzen.

Verpressen (Molding): Die Chips
werden auf dem Kupfertrager mit
einer Pressmasse umschlossen
(Molding), um sie in der Anwen-
dung vor Umwelteinfliissen zu

Einsatz von Pressmassen und Anfall
von Stauben und Kunststoffabfallen

Pressmassenteile werden staubfrei den Presswerk-
zeugen zugefihrt.

Gefilterte Staube werden der Sonderabfallbehand-
lung zugefiihrt.

Einsatz ,griiner” Pressmassen wird kontinuierlich
erhoht.

Kunststoffabfalle werden extern thermisch verwertet.

werden konnen.

Galvanisieren: Der Kupfertrager
mit den Chips wird mit Zinn
beschichtet (galvanisiert), damit
die Produkte beim Kunden gelotet

Einsatz von Gefahrstoffen und Anfall
von galvanischen Abwassern, Anfall
von Metallabfallen

In den Galvanikanlagen werden Metalle aus den
Arbeitslosungen elektrolytisch abgeschieden.

In der zentralen Abwasserbehandlung werden die Me-
talle aus den galvanischen Spllwéssern ausgefallt.

Metallabfalle aus Arbeitslésungen und Splilwéasser
werden stofflich verwertet.

Galvanische Arbeitslosungen werden entweder in
der zentralen Abwasserbehandlung behandelt oder
extern entsorgt.

Formung, Endtest, Verpackung:
Die auBeren elektrischen Kontakte Stromverbrauch
werden geformt, die Produkte end-

gemessen und verpackt.

Anfall von Kunststoffabfallen und

Verpackungstrays werden gereinigt und wiederver-
wendet.

Kunststoffabfalle werden stofflich verwertet.

Durchfiihrung von Stromeinsparprojekten




Betriebsbeauftragte von Micronas

Micronas setzt seit vielen Jahren Umwelt-
und Sicherheitsstandards um, die liber die
Einhaltung der Gesetze hinausgehen.
Dazu wurde im Jahre 2000 ein Umwelt-
managementsystem am Entwicklungs-
und Produktionsstandort von Micronas in
Freiburg eingefiihrt. Neben dem betrieb-
lichen Umweltschutz deckt das System
auch die Bereiche Arbeitssicherheit und
Brandschutz ab und wird deshalb kurz als
~UAB-Managementsystem” bezeichnet.

Die wichtigen Inhalte des Systems sind die
Aufrechterhaltung der Gesetzeskonformi-
tat, des kontinuierlichen Verbesserungs-
prozesses, des praventiven und abweh-
renden Brandschutzes und die
Durchfiihrung von Risikoanalysen und
Gefahrdungsbeurteilungen in allen Be-
reichen des Produktionsstandorts
Freiburg. Seit 2002 verfligt auch das
Micronas-Testzentrum im schot-
tischen Glenrothes (Micronas Ltd.,
70 Mitarbeiter) liber ein eigenes, an UAB
angelehntes System fiir den betrieblichen
Umweltschutz. Beide Systeme sind nach
dem internationalen Standard ISO 14001
zertifiziert, das UAB-Managementsystem
in Freiburg zusatzlich nach der europa-
ischen Verordnung EMAS" (Eco-Manage-
ment and Audit Scheme). Die wesent-
lichen Elemente des UAB-Manage-
mentsystems nach ISO 14001 / EMAS wer-
den im Folgenden néaher beschrieben. Die
Geschéftsflihrung hat die Umweltpolitik
von Micronas in den Handlungsgrundsat-
zen festgelegt. Die UAB-Organisation be-
steht derzeit aus

¢ vier hauptamtlichen Mitarbeitern
darunter dem Umweltmanagement-
beauftragten,
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25 Betriebsbeauftragten mit Fach- bzw.
Sachkunde,

24 Mitgliedern der Notfallgruppe,

22 Sicherheitsbeauftragten,

52 Betriebssanitatern und

58 Sicherheitsverantwortlichen vom
Dienst in allen Produktionsbereichen.

Die Mitarbeiter werden entsprechend ihrer
Funktion im UAB-Bereich wiederkehrend
intern oder extern geschult. In Glenrothes
in Schottland zeichnet der Qualitédts- und
Umweltmanagementbeauftragte zusam-
men mit 18 Kollegen verantwortlich fiir
das dort installierte ,Managementsystem
fur Umweltschutz, Gesundheitsschutz,
Sicherheit und Qualitat” Das Manage-
mentsystem ist im UAB-Management-
handbuch und den nachgelagerten Verfah-
rens- und Arbeitsanweisungen, die im
Intranet von allen Mitarbeitern eingesehen
werden konnen, beschrieben; sie bilden
das Regelwerk zur Erflllung der Umwelt-
politik. Micronas unterhalt einen Prozess,
der sicherstellt, dass alle rechtlichen Ver-
pflichtungen und Kundenanforderungen
eingehalten werden. Absehbare Entwick-
lungen im Umweltschutz und in der
Gesetzgebung werden friihzeitig in die
Planungen einbezogen. Darin eingebun-
den sind alle Betriebsbeauftragte, Fiih-
rungskréafte und Anlagenverantwortliche.
Micronas pflegt eine kooperative Zusam-
menarbeit mit der Aufsichtsbehoérde.

Die immissionsschutz- und wasserrecht-
liche Genehmigung zum Betrieb der Pro-
zessabluftreinigungsanlage der Waferfab
und den Abwasserbehandlungsanlagen
liegt vor. Fur Produktionsprozesse am
MicronasTechnologiepark werden Chemi-
kalien bendtigt, die sorgfaltig zwischenge-
lagert werden missen. Daher haben wir
Ende 2013 eine Genehmigung bei der
Aufsichtsbehérde gemafl 819 Bundes-
immissionsschutzgesetz beantragt, um
gréRRere Mengen an Gefahrstoffen in un-
serem dafiir ausgestatteten Gefahrstoffla-
ger - auch fur unsere Mieter - zwischenzu-
lagern. Dabei haben wir aulerdem
beantragt, bis zu 50 t geféhrliche Abfalle
in den daflir ausgestatteten Abfalllagern
zwischenlagern zu dirfen. Dieser Antrag
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wurde durch die Umsetzung der europa-
ischen Industrieemissionsrichtlinie in
deutsches Recht notwendig.

Durch die Kenntnis aktueller Gesetze und
Vorschriften und den vorliegenden Geneh-
migungen haben wir die notwendige
Rechtssicherheit flir unsere Produktion.
Diese Rechtsicherheit zahlt sich auch wirt-
schaftlich aus. So werden nicht nur er-
hohte Kosten durch reaktives Handeln
vermieden, sondern auch ein Vertrauens-
gewinn bei den Interessenpartnern von
Micronas - also bei Mitarbeitern, Kunden,
Investoren, Zulieferern, Schadenversiche-
rern, Standortnachbarn und der interes-
sierten Offentlichkeit — erzielt. Im Rahmen
des jahrlich wiederkehrenden Umweltziel-
setzungsprozesses bewertet Micronas die
Bedeutung der direkten und indirekten
Umweltaspekte, welche auf den Seiten 12
und 14 naher erlautert werden. Anschlie-
Bend wird bewertet, inwieweit die bedeu-
tenden Umweltaspekte durch die Realisie-
rung von Umweltprojekten beeinflusst
werden konnen, um Verbrauch und Emis-
sionen zu reduzieren. Die Zusammenstel-
lung der Umweltprojekte finden Sie auf
Seite 9.

Eine wesentliche Methode, sowohl nach
innen als auch nach auf3en offen und
transparent zu kommunizieren, ist die Er-
stellung und Verteilung der regelméaRig
erscheinenden Umwelterklarung bzw. der
UmweltNews, in der die Umweltleistung
dargestellt wird. Umweltmanagement ist
keine einmalige, sondern eine kontinuier-
liche Anstrengung, denn die Konformitéat
des Systems wird jahrlich durch einen
unabhangigen Auditor Uberprift. Hinzu
kommen regelméRige interne Uberprii-
fungen, die sicherstellen, dass die defi-
nierten Verfahrensweisen eingehalten
werden.

"Verordnung (EG) Nr. 1221/2009 tiber die freiwillige Teil-
nahme von Organisationen an einem Gemeinschafts-
system flir Umweltmanagement und Umweltbetriebs-
prifung.
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HANDLUNGSGRUNDSATZE
bzgl. Umweltschutz, Arbeitssicherheit, Brandschutz (UAB) und Energie

Gesetzliche Rahmenbedingungen

Wir verpflichten uns zur Einhaltung aller fiir Micronas relevanten Umwelt-, Energie- und Arbeits-
sicherheitsgesetze und -vorschriften. Grundlegende Voraussetzung hierfiir sind ein effektives externes
und internes Genehmigungsmanagement, Risikoanalysen und Notfallvorsorge. Vorrangiges Ziel ist es,
Umweltbelastungen und Sicherheitsrisiken im Normalbetrieb und bei Stérungen vorbeugend zu
vermeiden, anstatt Auswirkungen zu begrenzen oder Schaden zu beseitigen.

Motiviertes, verantwortungsbewusstes und kompetentes Personal

Fiir einen wirksamen Umweltschutz brauchen wir motivierte und umweltbewusst handelnde Mitar-
beiter und Mitarbeiterinnen, wobei den Fiihrungskréaften eine Vorbildfunktion zukommt. Im Sinne
offener Kommunikation wird unser Personal (iber alle das Umweltmanagementsystem und den
betrieblichen Umweltschutz betreffende Vorhaben und Tétigkeiten informiert. Ebenso findet eine
regelmaBige Fortbildung unseres Personals zum Umwelt-, Arbeits- und Brandschuiz statt.

Klare Strukturen

Mit klar geregelten Verantwortlichkeiten und Ablaufen fiir alle umweltrelevanten und die Sicherheit
bzw. Gesundheit der Mitarbeiter betreffenden Tatigkeiten schaffen wir eine Struktur fiir effektiven und
effizienten Umwelt-, Arbeits- und Brandschutz sowie dessen stetige Weiterentwicklung. Auf interdis-
ziplindre Teamarbeit legen wir dabei besonderen Wert.

Verfiigbarkeit von Informationen und Ressourcen

Wir stellen sicher, dass die zur Erreichung der strategischen und operativen Ziele notwendigen Infor-
mationen und Ressourcen des Umwelt-, Arbeitssicherheits- und Energiemanagements zur Verfligung
stehen.

Prinzip der Nachhaltigkeit

In Verantwortung fiir nachfolgende Generationen bedeutet Nachhaltigkeit fiir Micronas, Umweli-
belastungen vorrangig zu vermeiden bzw. auf ein MindestmaB zu reduzieren; das bedeutet auch, dass
von uns eingesetzte Ressourcen wie Stoffe und Energien optimal genutzt werden. Dies gilt fiir alle
beeinflussbaren Phasen im Lebenszyklus unserer Produkte, d.h. auch fiir alle Unternehmensprozesse
und setzt generell eine vorausschauende Beurteilung und Beriicksichtigung der
moglichen Umweltauswirkungen voraus.

Kooperativer Umgang mit unseren Interessenpartnern

Wir treffen Vorkehrungen, dass alle auf dem Firmengelande tétigen Vertragspartner unsere Umwelt-
und Sicherheitsstandards anwenden. In Zusammenarbeit mit unseren Lieferanten wird darauf hinge-
wirkt, dass diese dieselben Umweltstandards einhalten wie Micronas. Unsere Kunden werden von
uns hinsichtlich umweltrelevanter Merkmale der Produkte beraten. Offener Umgang und enge
Zusammenarbeit mit Behdrden sind fiir uns selbstversténdlich. Micronas steht mit der interessierten
Offentlichkeit im Dialog: Wir informieren offen tiber unsere Umwelt- und Energiepolitik, die von unserem
Unternehmen ausgehenden Umweltauswirkungen und iiber unsere umwelt- und energiebezogenen
Leistungen.

Stindige Uberwachung und Kontrolle auf Wirksamkeit

Um die Wirksamkeit dieses Managementsystems fiir UAB und Energie sicher zu stellen und zu
entwickeln, fiihren wir regelméBig Systemaudits durch. Im Fall einer Abweichung von diesen Hand-
lungsgrundsatzen oder Zielen werden KorrekturmaBnahmen eingefiihrt und aufrechterhalten. Umwelt-
und energierelevante Kennzahlen werden regelméBig erfasst und bewertet, um auf dieser Basis
umwelt- und energiebezogene Leistung zu kontrollieren und tiber MaBnahmen zur kontinuierlichen
Verbesserung die gesetzten Ziele zu erreichen. Wir sorgen dafiir, dass effiziente Produkte und Dienst-
leistungen erworben werden, die Ressourcen schonen und zur Verbesserung der energiebezogenen
Leistung beitragen.

Management Board
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Micronas ist seit 2010 zugelassener Wirtschaftsbeteiligter (AEO/Authorized
Economic Operator), seit 2012 bekannter Versender geméB der Verordnung
(EG) Nr. 300/2008 und gilt als besonders zuverldssig und vertrauenswiirdig.
Ziel ist die Absicherung der durchgéngigen internationalen Lieferkette vom
Hersteller einer Ware bis zum Endverbraucher.
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Aktuelle und geplante Umweltprojekte

Standort Freiburg

Umweltprojekte

e e S =

Energie- Stromeinsparung von ca. 200.000 kWh/  Stromeinsparung durch Einflihrung vonThin Clients IT Operations
management Jahr (43 t CO,/Jahr)

Stromeinsparung von ca. 320.000 kWh/  Energieeinsparung im Rechenzentrum durch

Jahr (69 t CO,/Jahr) Virtualisierung

Stromeinsparung von ca. 10.000 kWh/ Stromeinsparung durch Umlagerungen im Gefahr- Plant Engineering

Jahr (2 t CO,/Jahr) stofflager und Optimierung der Lifterleistung and Facilities

Erh6hung der Verflugbarkeit an Strom, Aufbau eines Blockheizkraftwerkes zur Strom-,

Warme, Kalte und Reduktion von Warme- und Kalteerzeugung

ca. 6.000 t CO, /Jahr (berechnet mit dem

CO,-Emissionsfaktor des deutschen

Strommixes)

Stromeinsparung von ca. 280.00 kWh/ Effizientere Kalteerzeugung mit Turbo-Kaltemaschinen

Jahr (60 t COy/Jahr) und Kalteverbund der Gebaude 1, 2, 3 mit Gebaude 4

Stromeinsparung von ca. 228.000 kWh/ Installation von Frequenzumrichter von Osmosepum-

Jahr (49 t CO,/Jahr) pen in der Wasseraufbereitung flir den geregelten

Pumpenbetrieb

Vermeidung von ca. 68 t CO,/Jahr durch Ersatz des per LKW angelieferten Flussigstickstoffs

die Vermeidung der Fliissigstickstoff- durch den unreineren Fliissigstickstoff, der bei der

herstellung beim Lieferanten und des Stickstoffherstellung in der Onsite Anlage anfallt

Fliissigstickstofftransports zu Micronas

Stromeinsparung von ca. 69.000 kWh/  Einfiihrung von Dual-Core-Controllern beim Proben/ Backend

Jahr (15 t CO,/Jahr) Finaltest von linearen Hall-Sensoren Engineering
Ressourcen-  Reduktion von Einsatzstoffen und Abfall Einsatz von Bentoniten und Fe-lll-chlorid Plant Engineering
management von jeweils ca. 10 t/Jahr durch neue and Facilities

Behandlungsreagenzien in der Galvanik-

abwasserbehandlung

Reduktion des Wasserverbrauchs von Effiziente Lenkung der Wasser-/ Abwasserstrome in der

ca. 100 m3/Tag in der Reinstwasserher-  5-stufigen Aufbereitungsanlage

stellung

Einsparung von ca. 150 I/Jahr wasser- Chemikalieneinsparung durch Low-Flow-Filtration Backend

gefahrdender Stoffe (Zinnkonzentrat, Assembly

Additiven, Sauren)

Einsparung von ca. 250 kg Kupfer-Lead- Anwendung von neuen Reinigungsmaterialien fir

frames, 220 kg Pressmassen, Presswerkzeuge

7.900 kWh Strom pro Jahr.

Substitution von gefahrlichen

Reinigungschemikalien
Immissions-  Einsatz von Kaltemitteln mit wenig bis Umstellung von Kélteanlage von R22 auf alternative Plant Engineering
schutz keinem Ozon abbauenden Potenzial Kaltemittel and Facilities
Betriebliche  Verbesserung der Arbeitssicherheit, Ein-  Ersatz des mechanisch/chemischen Prozesses durch Backend
Sicherheit sparung von Zinn und Reinigungchemi- einen Abschmelzprozess bei der Reinigung der Assembly

kalien, Abfallverringerung in der Galvanik
Erh6hung Arbeitssicherheit, Reduktion
Chemieeinsatz und Abfall

Zinn-Kathode und der Wiedergewinnung von Zinn
Reinigung von Kleinteilen in abgeschlossener
Kleinteilereinigungsbox

Gesundheits-
schutz

Foérderung der Gesundheit der
Mitarbeiter

Gesundheitsaktionen: Krauterausstellung, Aktion
»,Gesunde FiiBe’ Qi Gong fir Neugierige.

Neue Angebote: JobRad, Erste-Hilfe-Kurs, Beratungen
in schwierigen Lebenslagen, Stressbewaltigung.
Gesundheitsaktionen: Powertliten mit Bioobst,
Smoothie Vitamin-Kick, Ernahrungstipps mit Nahrstoff-
kunde.

Neue Angebote: Beratungen zu Friiherkennung Haut-
und Darmkrebs, Suchtpravention, Griiner Star. Projekt
,Wie gehaltvoll ist das Kantinenessen?? Vollautomat zur
Herstellung von frischem Orangensaft

Arbeitskreis
Gesundheits-
schutz

® Durchfiihrung @ abgeschlossen, Ziel erreicht

O Verlangerung
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Blockheizkraftwerk mit
Kraft-Warme-Kalte-Kopplung

Energieeffizienz

Zunehmender Kostendruck und stei-
gende Betriebskosten in der Halbleiter-
fertigung fordern MalBhahmen zur
Kostenreduzierung.

Dabei flihrt der effiziente Umgang mit
Energie nicht nur zu einer finanziellen
Entlastung. Ein reduzierter Verbrauch an
fossilen Energietragern und damit ein
verringerter Aussto3 des klimarele-
vanten Kohlendioxids (CO,) und anderen
Luftschadstoffen leistet einen wirksamen
Beitrag zum Umweltschutz und tragt zur
Schonung knapper Ressourcen bei.

In der besonders energieintensiven Halb-
leiterfertigung wird Energie fiir unter-
schiedliche Einsatzgebiete in Form von
Waérme, Kalte und Strom bendtigt. In
diesem Umfeld ist der Einsatz eines
Blockheizkraftwerkes (BHKW) besonders
attraktiv, weil neben dem Strom auch die
entstehende Abwarme genutzt werden
kann und die eingesetzte Primarenergie
(Erdgas) somit optimal genutzt wird.

Warme- und Kaltebedarf

Die sehr komplexe Vernetzung wird maf3-
geblich durch die Produktionsbedingungen
sowie die Produktionsanlagen bestimmt.

Die wesentlichen Warmeverbraucher
sind die Raumheizungen und die Klima-
anlagen. Als weiterer Warmeabnehmer
ist der Bereich der Reinstwasserversor-
gung zu nennen. Wahrend der Warme-
verbrauch fiir Raumheizungen und Kili-
maanlagen von den AuRentemperaturen
abhéangig ist, wird flr die Reinstwasser-
versorgung ganzjahrig ein konstanter
Warmeverbrauch gefordert. Der hochste
Warmebedarf liegt somit in den Winter-
monaten.

Bei den Kalteverbrauchern sind die KiIi-
maanlagen sowie die Kuhlung der Ferti-
gungsanlagen malgeblich. Der Kéltebe-
darf fur die Klimaanlagen ist ebenfalls
von den AulBentemperaturen abhéngig,
wahrend fir die Kihlung der Fertigungs-
anlagen ganzjahrig ein konstanter Kalte-
verbrauch gefordert wird. Der hdchste

Kaltebedarf liegt somit in den Sommer-
monaten. Ca. 70 % der am Standort be-
notigten Energie wird in der Waferfab
benotigt, weshalb die Aufstellung des
BHKW direkt an diesen Gebauden vor-
gesehen wurde. Die extrem kurzen Ver-
sorgungswege reduzieren die Ubertra-
gungsverluste auf ein Minimum. Durch
denWarme- und Kalteverbund mehrerer
Verbraucher auf dem Betriebsbereich zu

Jahresdauerline Warme-/Kaltebedarf

Im Sommer hoherer Anteil zur Kélteerzeugung
11— (mit geringerem Wirkungsgrad) —

Bedarf
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M Waremebedarf
M Kaltebedarf

einem Versorgungsnetz ist eine ganzjah-
rige Stromerzeugung mit Abnahme der
Abwarme am Standort gewahrleistet.
Grundlage fir die Dimensionierung war
die Jahresdauerlinie des Warme- und
Kéltebedarfs (s. Abbildung) sowie die
entsprechenden Tagesganglinien.

Auslegung des Blockheizkraftwerks

Fir die BHKW-Anlage wurde eine modu-
lare Bauweise mit redundanten Aggre-
gate gewahlt. Dadurch wird u.a. eine
hohere Verfligbarkeit der elektrischen
und der thermischen Leistung bei Ausfall
eines Aggregates oder bei Wartungsar-
beiten erreicht. Tageszeitliche Verbrauchs-
schwankungen werden durch den War-
me- und Kaltespeicher ausgeglichen. Zur
Abdeckung der Warmebedarfsspitzen
werden die bereits vorhandenen Heiz-
kessel verwendet. Die Kaltebedarfs-
spitzen werden durch die Kaltemaschi-
nen abgedeckt. In den Wintermonaten
werden die Riickklhlwerke zur freien

Kihlung des Kaltebedarfs der Ferti-
gungsanlagen sowie der Umluftkiihlan-
lagen herangezogen. Bei Aul3entempe-
raturen unter ca. 0 °C wird der Kéltebedarf
direkt Uber die Ruckkihler abgedeckt.

Der Aggregate-Aufstellungsraum wird
mittels einer Warmepumpe gekiihlt und
auf konstanterTemperatur gehalten. Die
konstante Raumtemperatur gewahrlei-
stet einen ganzjahrigen optimalen Be-
trieb der Verbrennungsmotoren. Die
Warme wird zum Aufheizen des Stadt-
wassers fur die Wasseraufbereitungsan-
lage verwendet.

Das BHKW wird im Parallelbetrieb, sowie
bei langerem Stromausfall im o6ffentli-
chen Netz im Inselbetrieb als Netzersatz-
anlage betrieben. Durch diese Betriebs-
weise konnen kritische Fertigungs-
anlagen und die Reinraumtechnik auch
bei Ausfall der externen Versorgung
weiter betrieben werden.

Verbrennungsmotor mit Generator

Das Kernstuick der BHKW- Anlage bilden
die zwei gasbetriebenen Verbrennungs-
motoren, die Uber einen zugehodrigen
Generator Strom erzeugen. Der Genera-
tor wandelt die an der Motorwelle er-
zeugte mechanische Arbeit in elektrische
Energie um. Die bei der Stromerzeugung
entstehende Motorwéarme wird fur die
Warmeversorgung genutzt. Als Warme-
quellen dienen das Motorkiihlwasser
und die Verbrennungsabgase. Die Warme
lasst sich Uber Warmetauscher dem Heiz-
kreis zuflihren. Es werden zwei Module
parallel geschaltet. Die Warme wird
einem Puffertank von ca. 40 m’ Wasser-
inhalt zugefihrt.

Es kommen zwei Aggregate mit einer Lei-
stung von je 1.287 kW elektrisch mit War-
meauskopplung aus Motorkiihlwasser,
Schmierdl, Gemischkiihler sowie einem
Abgaswarmetauscher zur Ausfiihrung.

Der Synchrongenerator zur Erzeugung von
Drehstrom (400V, 50 Hz) erfolgt tiber einen
Gas-Otto-Motor fiir Magermischbetrieb.



4 Stromerzeugung mit Gasgenerator (Blockheizkraftwerk)

@ Nutzung der thermischen Energie
> als Nutzwarme

> Umwandlung in Nutzk&lte mit Absorptionskéaltemaschine

Blockheizkraftwerk

=4
Lt

Erdgas 100%

Thermische Energie
50%

Strom 43%

Verluste 7%

Absorptionskaltemaschine zur
Umwandlung von Warme in Kalte

variabel entsprechend
Bedarf Sommer/Winter

400V, 50 Hz
Einspeisung in das
Niederspannungsnetz

Raumkiihlung mittels
Wérmepumpe, Wérme zur
Stadtwassererwdrmung fiir die
Wasseraufbereitung

Nutzung der 50%
thermischen Energie
variabel wahlbar

> Im Winter iberwiegend
zur Wérmeversorgung

> Im Sommer iiberwiegend zur
Kalteversorgung iiber
Absorptionskaltemaschine

Energieflussdiagramm Stromerzeuger mit Gasgenerator

Funktionsbeschreibung

Die bei der Stromerzeugung anfallende
Warme wird bedarfsgerecht zum Heizen
bzw. zur Kélteerzeugung genutzt. ImWin-
ter wird die Abwarme der Motoren direkt
zum Heizen verwendet. In den Uber
gangszeiten sowie im Sommer wird die
Uberschiissige Warme den Absorbern zur
Kélteerzeugung zugefihrt.

Warmeerzeugung

Die Abwarme aus den Generatoren wird
Uber ein Warmemodul dem Heizkreis zu-
gefiihrt und erwdrmt das Heizungswasser
von 75 °C auf ca. 90 °C. Im 2. Schritt wird
Uber einen Abgaswarmetauscher das Hei-
zungswasser auf ca. 105 °C erwarmt, wo-
bei die Abgase der Verbrennungsmotor-
anlage auf ca. 120 °C gekihlt werden. In
einem 40 m3 fassenden Wassertank kann
die Warme gespeichert werden.

Kaltererzeugung

Zwei Absorptionskaltemaschinen mit je
einem Hybrid-Kihlturm sind auf die Lei-
stung der Generatoren abgestimmt.

Als Absorption wird die Aufnahme oder
das Lésen von Gasen oder Dampfen
durch Flissigkeiten bezeichnet. Die Auf-

nahme bzw. das Losen geschieht bei un-
terschiedlichen Druck- und Temperatur-
verhaltnissen.

Die Absorptionskaltemaschine ist die
thermische Umsetzung der angetrie-
benen Kalteerzeugung. Die Verdichtung
wird, im Gegensatz zu der mechanischen
Verdichtung, durch eine thermische Ver-
dichtung im Absorber und Austreiber
umgesetzt.

Schwankungen des Kaltebedarfs werden
Uber den Kaltespeicher mit einem Volu-
men von ca. 40 m3 ausgeglichen.

Hybridkihltiirme mit geschlossenem
Wasserkreislauf

Der Hybridkiihlturm hat die Bauform
eines Kiihlturms, welche die Vorteile von
Nass- undTrockenkihltiirmen in sich ver-
eint. Die Kondensationswarme der Ab-
sorptionskaltemaschinen wird Gber einen
Wasser-Glykol-Kreislauf durch den Kiihl-
turm an die Umgebung abgefihrt.

Im Winter wird das Ruckkihlwerk zur
freien Kiihlung verwendet. Bei niedrigen
AuBentemperaturen wird der Kéltespei-
cher direkt von den beiden Kihltirmen
versorgt.

Umwelt

Abgase der Verbrennungsmotoren

Das Abgas wird zunachst uber einen
Oxidationskatalysator zur Reduzierung der
Schadstoffe geleitet, ehe es im nachge-
schalteten Abgaswarmetauscher auf
ca. 120 °C gekiihlt wird. Die nachgeschal-
teten Abgasschalldampfer gewahrleisten
die Einhaltung der Larmemissionsgrenz-
werte. Die Abgase werden tiber eine Edel-
stahlschornsteinanlage uber Dach ins
Freie geflihrt. Die entsprechenden Emissi-
onsmessstellen sind nach dem Schall-
dampfer eingebaut.

Energiebetrachtung

Abdeckung des Energiebedarfes

Strombedarf ca. 30 %
Warmebedarf ca. 60 %
Kaltebedarf ca. 40 %

Gesamtenergiebilanzierung

Betriebsdauer ca. 8.300 h/Jahr

Energieeinsatz (Erdgas) ca. 46 GWh/Jahr

Stromerzeugung ca. 20 GWh/Jahr

Thermische Energie ca. 24 GWh/Jahr

Verwendung der thermischen Energie

Fir die Heizung ca. 13 GWh/Jahr

Fur die Kalteerzeugung ca. 11 GWh/Jahr

Einsparungen durch das BHKW

Stromerzeugung durch

BHKW ca. 20 GWh/Jahr

Stromeinsparung bei der

. 3 GWh/Jahr
Kalteerzeugung ca.

Str_om?msparung durch 0,6 GWh/Jahr
freie Kiihlung ca.

Erdgas fiir Heizbetrieb ca. 13 GWh/Jahr

Betrachtung der CO,-Emissionen

Reduktion der
CO,-Emissionen ca.
(berechnet mit dem CO,-
Emissionsfaktor des deut-
schen Strommixes)

6.000 t/Jahr
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Im Rahmen des Umweltzielsetzungs-
prozesses hat Micronas die Bedeutung
moglicher direkter und indirekter
Umweltaspekte bewertet.

Direkte Umweltaspekte

Bedeutende direkte Umweltaspekte
sind

® CO,-Emissionen aus dem Verbrauch
an Strom, fossilen Energien und PFC-
Gasen"),

e derVerbrauch an Prozesschemikalien
und damit verbunden der Anfall von
gefahrlichen Abfallsduren.

Micronas ist bestrebt, die bedeu-
tenden Umweltaspekte im Rahmen
des kontinuierlichen Verbesserungs-
prozesses so zu beeinflussen, dass
deren Bedeutung sinkt. Im Folgenden
sind die Umweltdaten des Jahres 2013
fir den Standort Freiburg im Breisgau
dargestellt. Mit diesen Angaben erful-
len wir die Forderungen der EMAS-
Verordnung. Es sind sowohl die abso-
luten Verbrauche als auch die auf die
Gesamtbruttowertschopfung nor-
mierten Verbrauche dargestellt. Diese
Kernindikatoren werden bezogen auf
das Jahr 2013. Die Normierung auf die
Gesamtbruttowertschépfung lber die
letzten vier Jahre gewahrleistet die
geforderte Vergleichbarkeit der Ver-
brauchsdaten.

Energieeffizienz

Die Verbrauche an Strom und fossilen
Energien — fast ausschlie3lich Erdgas —
stellen den Kernindikator Energie-
effizienz dar. Der Anteil der erneuer-
baren Energien am Energieverbrauch
lag in den letzten Jahren bei knapp
50% (s. Seite 13).

Im Zeitraum von 2010 bis 2013 wurden
Energieeffizienzprojekte durchgefiihrt,
die zu einer Einsparung von
ca. 2,9 Mio. kWh Strom bzw. 660 t CO,
pro Jahr geflihrt haben. Die fiir 2014
geplanten Projekte werden zu

einer jahrlichen Einsparung von
ca. 720.000 kWh fiihren.

Die 2011 installierte Photovoltaik-
anlage lieferte 2013 rund 282.000 kWh,
wodurch 159 t CO, vermieden wurden.

Materialeffizienz

Der Verbrauch bei Chemikalien und Pro-
zessgasen stellen den Kernindikator
Materialeffizienz dar. Der Chemikalien-
verbrauch setzt sich aus Prozesschemi-
kalien fiir die Produktion sowie aus
Chemikalien fiir die Wasseraufbereitung
und die Abwasserbehandlung zusam-
men. Im Zeitraum von 2010 bis 2013
wurden Chemikalieneinsparprojekte in
der Produktion, der Kiihlwasseraufbe-
reitung und der Abwasserbehandlung
durchgefiihrt, die zu einer Einsparung
von ca. 28 t/Jahr gefiihrt haben.

Wassereffizienz

Stadtwasser wird eingesetzt zur Her-
stellung von Reinstwasser fiir die Pro-
duktion, als Sanitar- und Kiihlwasser,
sowie in den Prozessfortluftwaschern.
Um den Wasserverbrauch zu reduzie-
ren und Wasser effizienter zu nutzen,
wurde in den letzten Jahren vermehrt
Reclaimwasser (geringfligig ver
schmutztes Spiilwasser aus Prozessan-
lagen und Abfallwasser aus den
Reinstwasseraufbereitungsanlagen)
gesammelt und in Prozessen mit gerin-
geren Qualitatsanforderungen wieder-
verwendet. Auch Uber eine optimierte
Lenkung der Wasser-/Abwasserstrome
in der Reinstwasseraufbereitung kann
Wasser zuriickgewonnen und wieder-
verwendet werden.

Emissionen

Der Kernindikator Emissionen setzt
sich gemal EMAS aus zwei Anteilen
zusammen. Die jahrliche ,Gesamt-
emission in die Luft” — berechnet aus
dem Erdgasverbrauch?) - lag in den
Jahren 2010 bis 2013 von Schwefeldi-
oxid (SO,) zwischen 35 kg und 42 kg,
von Stickoxiden (NO,) zwischen 1.900
kg und 2.300 kg, von Staub zwischen
24 kg und 29 kg. Aufgrund der gerin-

gen Mengen wurde auf die Normie-
rung auf die Gesamtbruttowertschop-

fung verzichtet. Die jahrliche
~Gesamtemission von Treibhausga-
sen” wird berechnet aus den Verbrau-
chen an Strom, fossilen Energien und
der Emission von PFC-Gasen'). Der
Beitrag der CO,-Emissionen, verur-
sacht durch den Stromverbrauch, vari-
iert stark mit dem entsprechenden
CO,-Faktor des eingekauften Stroms.
Dieser bewegte sich in den letzten
Jahren zwischen 160 und 250 g/kWh
und lag damit weit unter dem
bundesdeutschen Mittelwert von
tuber 500 g/kWh. Die Treibhausgas-
emissionen an Methan (CH,) und
Distickstoffmonoxid (N,O) sind ver-
nachlassigbar.

Abfall

Der Kernindikator Abfall ergibt sich im
Sinne des Abfallrechts aus gefahr-
lichen und ungefahrlichen Abfallen.
Mehr als 90% der gefahrlichen Abfalle
setzen sich aus den Abfallfraktionen
Sauren und Losemittel zusammen, die
zum groRten Teil verwertet werden.
Die Einsparung von Chemikalien fiihrt
daher gleichermal3en zu einer Redu-
zierung von gefahrlichen Abfallen. Die
Verwertungsquote des gesamten
Abfallaufkommens in den Jahren 2011
bis 2013 ist mit ca. 83% gleichmaRig
hoch.

Biologische Vielfalt

Der Kernindikator biologische Vielfalt
bezieht sich auf den Flachenverbrauch,
ausgedrickt in Quadratmeter be-
bauter Flache. Dieser betrug 2013
ca. 12.300 m2, welcher sich seit 2007
nicht verandert hat.

) Perfluorinated Compounds sind perfluorierte
Kohlenstoffverbindungen mit einem hohen Treib-
hausgaspotential, die in der Halbleiterfertigung als
Prozess- und Reinigungsgas eingesetzt werden.

2) ProBas-Datenbank des Umweltbundesamtes
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Strom und fossile Energien

Verbrauch fossile Energien in GWh Gesamtverbrauch Anteil der Energie aus
' \Verbrauch Strom in GWh an erneuerbaren erneuerbaren Energiequellen
—.—\lerbrauch bezogen auf Energien (GWh) am jahrlichen Gesamtver-
Gesamtbruttowertschdpfung brauch (Strom und Warme)
2010 42,5 50%
91% 96% 90% 100% 2011 352 45%
- e
e e e 2012 38,2 49%
2013 Wert liegt noch nicht vor
60,8 57,6 57,9
2010 2011 2012 2013
Chemikalien Wasser
mm \lerbrauch in t mmm Verbrauch in 1.000 m3
—-—Verbrauch bezogen auf Gesamtbruttowertschopfung —-—Verbrauch bezogen auf Gesamtbruttowertschopfung
81% 87% 96% 100% 92% 1 OS.J% 103% 100%
(u} . !
O U
627 590 691
2010 2011 2012 2013 2010 2011 2012 2013
Prozessgase C0,-Aquivalente in 1.000 t
m Verbrauch in t Emissionsquelle PFC-Gase
—-—Verbrauch bezogen auf Gesamtbruttowertschopfung === Emissionsquelle fossile Energie
= Emissionsquelle Strom
—a—C0,-Emissionen bezogen auf
Gesamtbruttowertschopfung
86% 92% 96% 100% g3 Bet £k LU0z
L] — .\ /- L]
L]
19,7
19,5
179 20,6
43 41
9,3 11,9
2010 2011 2012 2013 2010 2011 2012 2013
Direkte Umweltaspekte Investitionen und laufende Aufwendungen in den betrieb-
. lichen Umweltschutz (Abfallwirtschaft, Gewésserschutz
im Testzentrum Glenrothes ( ' '

Bodensanierung, Larmbekdmpfung, Luftreinhaltung,

Klimaschutz, Naturschutz, Landschaftspflege) in Freiburg
Alle Micronas-Chips werden vor Auslieferung Wesentliche Kennzahlen 2013:

auf Funktionalitat gepriift — ein groBer Teil e Energieverbrauch: 2,9 GWh Strom

davon im Testzentrum Glenrothes. Das Test- (entsprechend 1.431 t CO,) Mio. Euro
equipment verbraucht elektrische Energie, o Wichtigste Abfallfraktionen: 2010 12
d.h. der wichtigste direkte Umweltaspekt ist 4 t Papier, Kartonage und 3 t

der Stromverbrauch und die damit verur- Kunststoffe und 7 t Metalle in die 2011 2,2
sachten CO,-Emissionen. Wiederverwendung; 2 t Kunststoff- 2012 14

abfélle in die Beseitigung
*  Meldepflichtige Unfille: keine 2013 1,4
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Produktionsausbeute

Ein weiterer wichtiger Beitrag zur Verbes-
serung aller Kernindikatoren ist die Stei-
gerung der Produktionsausbeute. Die
Ausbeute ist eine wichtige Kennzahl in
der Halbleiterindustrie. Je weniger Chips
auf einem Wafer durch Defekte spater
ausfallen, umso weniger Wafer miissen
in die Waferfab gestartet werden und
umso weniger Strom, Medien, Materi-
alien etc. missen insgesamt aufgewen-
det und Abfélle entsorgt werden. Dies
gilt im gleichen MalRe fur die Produk-
tionsausbeuten in Assembly und Test.
Projekte zur Steigerung der Ausbeuten
sind gleichzeitig auch Umweltprojekte
zur Verbesserung der Kernindikatoren.

Indirekte Umweltaspekte

Der bedeutendste indirekte Umwelta-
spekt ist die Anwendung unserer Pro-
dukte in den Kundenapplikationen. Sen-
soren von Micronas ermdglichen einen
niedrigen Kraftstoffverbrauch z.B. in der
elektrisch angetriebenen Servolenkung
(EPS, Electric Power Steering), der elek-
tronischen Drosselklappe (ETC, Electro-
nic Throttle Control), dem Kihlergrill-
Modul (AGM, Automatic Grille Module)
und dem Stromsensor im Start/Stopp-
System von Fahrzeugen.

Ein weiterer indirekter Umweltaspekt
betrifft die Umweltleistung von Liefe-
ranten. Wir sind bestrebt, dass unsere
Lieferanten von Materialien, die in
unseren Produkten verbaut werden bzw.
die einen Einfluss auf die Qualitat haben,
wie Prozessgase und -chemikalien, ein
Umweltmanagementsystem installiert
haben. Bei Micronas haben 90% aller
Materiallieferanten ein zertifiziertes
Umweltmanagementsystem installiert.

Im Folgenden werden die Leistungen in
den Bereichen Arbeitssicherheit und
Brandschutz beschrieben.

Arbeitssicherheit

Der Genehmigungsprozess flir Neuan-
lagen und UmbaumafRnahmen gewahr-
leistet, dass auch die Betriebsbeauftrag-

ten fruhzeitig in die Planung ein-
gebunden sind. Nach Installation und
vor Freigabe werden Gefahrdungsbeur-
teilungen an den entsprechenden
Arbeitsplatzen durchgefiihrt. Bei Gefahr-
stoffarbeitsplatzen werden Betriebsan-
weisungen gemal} Gefahrstoffverord-
nung erstellt, die flr die Vorgesetzten als
Unterweisungsunterlage fiir die Beschaf-
tigten an diesen Arbeitsplatzen dienen.
Fachkrafte und Betriebsbeauftragte fiih-
ren wiederkehrend Vorort-Begehungen
durch, um die Einhaltung von gesetz-
lichen Vorgaben zu priifen und gegebe-
nenfalls KorrekturmaRnahmen zu defi-
nieren, welche von den Verantwortlichen
umgesetzt werden. Gefahrstoffe werden
bei Micronas ihren physikalischen und
chemischen Eigenschaften entsprechend
in verschiedene Lagerklassen eingeteilt
und getrennt gelagert. Samtliche Lager-
und Bereitstellungsraume sind mit
modernen gewasserschutztechnischen
Sicherheitsvorkehrungen ausgeristet
— z.B. mit doppelwandigen Leitungen,
Auffangwannen und Leckagesensoren.
Bei Micronas in Freiburg liegen die
Unfallzahlen weit unter dem Vergleichs-
index der Berufsgenossenschaft. Im Jahr
2013 gab es vier meldepflichtige, leichte
Arbeitsunfalle, eine Haufung in
bestimmten Bereichen trat nicht auf.

Brandschutz

Der Brandschutzbeauftragte ist in das
zuvor beschriebene Genehmigungsma-
nagement eingebunden. Daher ist er
friihzeitig tiber die Beschaffung von Neu-
anlagen und Gber Umbaumaf3nahmen
informiert. Er definiert die Schutzziele
nach vorheriger Gebaude- und Umge-
bungsanalyse in Absprache mit dem
Schadensversicherer und gegebenen-
falls der Uberwachungsbehérde.
Er passt den organisatorischen Brand-
schutz und die Fluchtwegesituation an
und uberwacht die Umsetzung des bau-
lichen- und anlagetechnischen Brand-
schutzes. Zuletzt aktualisiert er die
technische Dokumentation und die wie-
derkehrenden Priifungen.

GefahrenabwehrmafRnahmen

Trotz der beschriebenen praventiven
MaRnahmen kann es zu Notféllen kom-
men, deren Auswirkungen so gering wie
moglich gehalten werden missen. In
einem Notfall - z.B. Rauchentwicklung —
lauft der automatische Alarm von einem
Rauchmelder auf die Gefahrenmeldean-
lage in der Alarmzentrale auf, die
24 Stunden am Tag und sieben Tage die
Woche von zwei Wachleuten besetzt ist.
Der Wachmann alarmiert unverzuglich
gemal dem bereitliegenden Alarmplan
das Erkundungsteam und wenn nétig
die Einsatzkréfte, die anschlieBend die
notigen NotfallmaBnahmen ergreifen.
Teil der Einsatzkréafte ist die betriebliche
Notfallgruppe, der auch ausgebildete
Feuerwehrleute angehoren. Der Leiter
der Notfallgruppe flihrt regelmaRig rea-
litdtsnahe Notfallibungen (z.B. Rauch-
entwicklung, Freiwerden von gefahr-
lichen Gasen und Flissigkeiten) durch,
in denen Sicherheitsverantwortliche vom
Dienst die Einsatzleitung libernehmen
und gemeinsam mit dem Brandschutz-
beauftragten, den Mitgliedern der Not-
fallgruppe und Betriebssanitatern den
Notfall abarbeiten. In 2013 wurde in einer
Ubung ein groRes Schadensereignis
(Szenario: starke Rauchentwicklung im
Gefahrstofflager  verbunden mit
Gebduderdumung und Bergung eines
Verletzten) simuliert, in das die o.g. Ein-
satzkrafte sowie die Geschaftsleitung
eingebunden war. Aus Erkenntnissen der
Ubung konnten einige Ablaufe noch wei-
ter optimiert werden.

Das Brandschutzkonzept sowie die
Alarmplane sehen bei kritischen Gefah-
rensituationen auch die Alarmierung der
Berufsfeuerwehr Freiburg vor. Nach Alar-
mierung der Feuerwehr kann diese in
wenigen Minuten auf dem Werksgelande
von Micronas eintreffen. Wie schon in
der Vergangenheit werden weitere Vor-
ort-Begehungen mit der Berufsfeuer-
wehr geplant, so dass die Feuerwehr-
leute einen guten Uberblick {iber die
Gefahrdungsschwerpunkte und die Art
der Gefahrdungen haben.



Grundsatzlich werden alle Alarm-
tUbungen und Alarmereignisse im
Nachgang bewertet, um Schwachstel-
len zu erkennen, korrektive MalRnah-
men zu ergreifen und sich kontinuier-
lich weiter zu verbessern.

SchulungsmafRnahmen

Neben den gesetzlich vorgeschrie-
benen Schulungen wie z.B. der Unter-
weisung am Arbeitsplatz, der Einwei-
sung von Fremdfirmenmitarbeitern
oder der Umgang mit Gefahrstoffen,
werden vertiefende Schulungen Gber
die gefahrlichen Eigenschaften, die
Toxikologie und den Umgang mit Che-
mikalien und Gasen sowie geeignete
SchutzmalRnahmen durchgefihrt. Im
Rahmen der Gefahrenabwehrmafl3-
nahmen werden jedes Jahr intensive
Trainings der Sicherheitsverantwort-
lichen vom Dienst, die es in allen Pro-
duktionsbereichen gibt, durchgefihrt.
Betriebsbeauftragte nehmen regelma-
Rig an Kursen zur Aktualisierung ihrer
Fachkunde teil wie z.B. Fachkraft flr
Arbeitssicherheit, Brandschutzbeauf-
tragter, Immissionsschutzbeauftragter,
Gewasserschutzbeauftragter.

Technologiepark Micronas

Das Betriebsbereich von Micronas hat
sich in den letzten Jahren zu einem
Technologiepark entwickelt in dem
acht Mietfirmen auf verschiedenen
Gebieten forschen, entwickeln und
produzieren. Synergieeffekte ergeben
sich, da alle Firmen ahnliche Infra-
strukturen bendtigen, die Micronas
unterhalt und damit anderen Firmen
anbieten kann. Mit allen Mietfirmen
hat Micronas eine Vereinbarung zum
Umweltschutz, zur Arbeitssicherheit
und zum Brandschutz getroffen. Diese
sogenannte UAB-Vereinbarung legt
die Verantwortlichkeiten von Micronas
und Mietfirma z.B. beim Personen-
und Gebaudeschutz, bei der Gefahr-
stoffannahme, bei der Abfallentsor-
gung fest und definiert die
Schnittstellen von Anlagen zur Medi-
enver- und -entsorgung. Die Mietfir-
men sind in das Brandschutzkonzept

und in die Gefahrenabwehrmaf3nah-
men von Micronas eingebunden.

Gesundheitsschutz

Der Arbeitskreis Gesundheitsschutz,
der aus Mitgliedern des betriebsarzt-
lichen Dienstes, des Betriebsrates, der
Personalabteilung und der Arbeits-
sicherheit besteht, fiihrt Projekte zur
Férderung der Gesundheit durch.

Beratungsangebote: Impfen, Rauch-
entwohnung, Ernahrung, Hygiene,
Hautpflege und Hautschutz, Lebensla-
gen, Gesundheitstage mit Krankenkas-
sen.

Unterstltzung sportlicher und gesell-
schaftlicher Aktivitaten: Laufgruppe,
Mountainbiker; regelmaige Gesund-
heitsprogramme wie Angebot zu Mas-
sagen, Yoga, Shiatsu, Muskelaufbau-
training, Portal fiir Freizeitaktivitaten.

Umweltgerechtes, ressourcenscho-
nendes und zeitgemaRes Berufspen-
deln:

e die Verbundfahrplane werden seit
1991 von der Uberbetrieblichen
Arbeitsgemeinschaft ,Umwelt-
freundlich zum Betrieb” im Industrie-
gebiet Nord zur Verfligung gestellt,

® Regio Card, Jahreskarte zur Nutzung
aller OPNV-Verkehrsmittel in der
Region, Vorfinanzierung mit Arbeit-
geberzuschuss.

e Angebot fir Mitfahrgelegenheits-
borse.

* JobRad-Angebot: Leasing von Fahr-
rad, Pedelec oder E-Bike mit Arbeit-
geberzuschuss.

Der Gesundheitsservice des betrieb-
sarztlichen Dienstes wird werktaglich
und samstags angeboten. Weitere Pro-
jekte und Aktionen des Arbeitskreises
werden auf Seite 9 genannt.
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Geféhrliche Abfélle (f)

sonstige Abfélle in Beseitigung
s sONStige Abfélle in Verwertung
| Gsemittel in Verwertung
Séuren in Beseitigung
mmmm S3uren in Verwertung

85% 93% 97% 100%

jl

2010 2011 2012 2013

Nicht gefahrliche Abfélle (t)

sonstige Abfalle in Beseitigung = Metallschrott in Verwertung
== sonstige Abfalle in Verwertung Kunststoffe in Verwertung
Holz in Beseitigung == Papier in Verwertung

105% 98% 1% 100%

§ -

24

;
A m .
2010 2011 2012 2013

Unfélle
. = Index der Berufsgenossenschaft
m Micronas-Index
20
17,3
16,1 16,3 157
154
10
2 4,2 4,2
5 42 3,
2010 ' 2011 ' 2012 ' 2013
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Umwelterklarung

Die nachste konsolidierte Umwelterklarung wird spatestens im Juli 2017, die
néchste aktualisierte Umwelterklarung (UmweltNews) wird im Juli 2015 zur
Validierung vorgelegt.

Umweltgutachter/Umweltgutachterorganisation
Als Umweltgutachter/Umweltgutachterorganisation wurde beauftragt:

Dr.-Ing. R. Beer (Zulassungs-Nr. DE-V-0007)
Intechnica Cert GmbH (Zulassungs-Nr. DE-V-0279)
Ostendstr. 181

90482 Nurnberg

Validierungsbestatigung

Der Unterzeichnende, Dr. Reiner Beer, EMAS-Umweltgutachter mit der Registrie-
rungsnummer DE-V-0007, akkreditiert oder zugelassen fir den Bereich 26.1 (NACE-
Code Rev. 2), Herstellung von elektronischen Leiterplatten, bestatigt, begutachtet zu
haben, ob der Standort Freiburg der Micronas GmbH wie in der konsolidierten
Umwelterklarung (mit der Registrierungsnummer D-126-00053) angegeben, alle
Anforderungen der Verordnung (EG) Nr. 1221/2009 des Européaischen Parlaments
und des Rates vom 25. November 2009 (iber die freiwillige Teilnahme von Organisa-
tionen an einem Gemeinschaftssystem fir Umweltmanagement und Umweltbe-
triebspriifung (EMAS) erfillt.

Mit der Unterzeichnung dieser Erklarung wird bestatigt, dass

- die Begutachtung und Validierung in voller Ubereinstimmung mit den Anforde-
rungen der Verordnung (EG) Nr. 1221/2009 durchgefiihrt wurden,

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

— die Daten und Angaben der konsolidierten Umwelterklarung des Standortes ein
verlassliches, glaubhaftes und wahrheitsgetreues Bild samtlicherTatigkeiten des
Standortes innerhalb des in der Umwelterklarung angegebenen Bereichs geben.

Nirnberg, Juli 2014 Dr. Reiner Beer, Umweltgutachter

Micronas GmbH

Hans-Bunte-Stral3e 19 - D-79108 Freiburg
Postfach 840 - D-79008 Freiburg

Telefon +49-761-5617-0 - Fax +49-761-517-2174

E-mail: info@micronas.com - www.micronas.com
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