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Vorwort zum CO,-Modul

Das CO2-Modul ist ein freiwilliges, erganzendes Zusatzmodul zum CSC-Betonzertifikat.
Sein Ziel ist es, Transparenz hinsichtlich der mit der Betonherstellung verbundenen
Treibhausgasemissionen zu schaffen und CO»-reduzierte Betone in CO»-Klassen ein-
zuteilen und zu kennzeichnen. Das CO2-Modul ist eine Zertifizierung auf Produktebene
- ersetzt jedoch nicht eine Umweltproduktdeklaration (englisch: Environmental Pro-
duct Declaration EPD) nach EN 15804 /1/.

Es ist nicht beabsichtigt alle Betone eines Betonwerkes tiber das CO2-Modul abzude-
cken, sondern nur solche mit einer signifikanten Reduzierung der Treibhausgasemis-
sionen.

Weitere Informationen zum CSC finden Sie unter www.csc-zertifizierung.de
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1 Anwendungsbereich

Das CO.-Klassifizierungssystem ist anwendbar auf Betone, die durch gezielte MalRnah-
men zur Begrenzung der Treibhausgasemissionen optimiert sind.

2 CO»-Klassen

2.1 Definition
Klassifizierung bezogen auf 1 m® Beton bestehend aus den mit der Betonherstellung
verbundenen Treibhausgasemissionen ausgedrtickt Giber das Global Warming Poten-
tial (GWP) in kg CO,-Aquivalente.

2.2 Klassifizierung
Fir die Einteilung CO2.optimierter Betone in CO2-Klassen gilt die nachfolgende Tabelle:

Tabelle 1: CSC COz-Klassen und Beschreibung

CO,-Klassen Beschreibung

Level 1 (| =230%) Reduzierung der Treibhausgasemissionen um mindestens 30% gegeniber
dem Branchenreferenzwert.

Level 2 (| = 40%) Reduzierung der Treibhausgasemissionen um mindestens 40% gegeniber
dem Branchenreferenzwert.

Level 3 (| = 50%) Reduzierung der Treibhausgasemissionen um mindestens 50% gegeniber
dem Branchenreferenzwert.

Level 4 (| = 60%) Reduzierung der Treibhausgasemissionen um mindestens 60% gegeniber
dem Branchenreferenzwert.

Fur die Klassifizierung werden die netto! kg CO2-Aquivalente nach /1/ und /2/ be-
stimmt.

CO2-Reduzierte Betone der CO>-Klasse Level 3 sind Stand heute nur in ganz wenigen
Ausnahmefallen nach den giiltigen bauaufsichtlichen Regelwerken umsetzbar. Mogli-
che Einschrankungen beziiglich der Dauerhaftigkeit des Betons, der Bauausfiihrung
und Verfligbarkeit von geeigneten Ausgangsstoffen sind zu berlicksichtigen. Die
Durchfiihrbarkeit ist in jedem Projekt einzeln mit dem Betonhersteller zu klaren.

T netto kg COx-Aquivalente: Im Wert fiir das GWP der Module A1 bis A3 sind die Treibhausgasemissio-
nen aus der Verbrennung von Abfallen bei der Zementklinkerherstellung nicht enthalten. Nach dem Ver-
ursacherprinzip /1/ sind diese dem Produktsystem zuzuordnen, das den Abfall verursacht hat.
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CO2-Reduzierte Betone der CO»-Klasse Level 4 sind Stand heute nach den giiltigen bau-
aufsichtlichen Regelwerken nicht umsetzbar. Diese CO»-Klasse wurde vor dem Hinter-
grund der Erstellung eines ambitionierten Zieles fiir die Weiterentwicklung von Beto-
nen eingeflihrt.

2.3 Branchenreferenzwerte

Zur Ermittlung der fiir das CO2.-Modul relevanten Branchenreferenzwerte fiir Deutsch-
land (Tabelle 2) wurden Daten zugrunde gelegt, die aus der Erhebung der verifizierten
Branchenumweltproduktdeklarationen der Betondruckfestigkeitsklassen C20/25 bis
C50/60 /3/ stammen. Weitere Informationen zur Datenerhebung sind in der Broschiire
,Erldauterungen zu den Umweltproduktdeklarationen fiir Beton” /4/ veroffentlicht. Zur
Ermittlung der Branchenreferenzwerte wurden die fiir die Beton-EPDs ermittelten
Treibhausgasemissionen eines Durchschnittszementes durch die Treibhausgasemis-
sionen eines Portlandzements CEM | ausgetauscht (Vgl. Tabelle 3).

Tabelle 2: Maximal zulédssige Treibhausgasemissionen [kg CO,-Aq. / m? Beton]

COx-Klassen C20/25 C25/30 C30/37 C35/45 C45/55 C50/60

Maximal zuldssige Treibhausgasemissionen [netto kg CO2-Aq. / m?]?

Branchenreferenzwert | 213 237 261 286 312 325

GWP-Wert fir einen 178 197 219 244 286 300
Durchschnittsbeton
/3/ (informativ)

Level 1 (| =30%) 149 166 183 200 218 228
Level 2 (| = 40%) 128 142 157 172 187 195
Level 3 (| = 50%) 107 119 131 143 156 163
Level 4 (| = 60%) 85 95 104 114 125 130

2 Da das GCCA-Tool (Vgl. K. 4.4) Ecoinvent-Hintergrunddatensétze fiir Gesteinskdrnung und Transporte
verwendet, die konservativer sind als die entsprechenden Datensatze fiir Deutschland in der GaBi-Da-
tenbank, diirfen die Branchenreferenzwerte des Durchschnittsbetons CEM | in Tabelle 2 bei Berechnung
des Treibhauspotenzials mit dem GCCA-Tool um 14 kg CO,-Aq/m? erhoht werden, wenn im GCCA-Tool
mit Standardwerten (default values) fiir Gesteinskérnung und Transporte gerechnet wird. Fiir andere
Software-Tools, die die gleichen Ecoinvent-Hintergrunddatensatze verwenden wie das GCCA-Tool, gilt
dies ebenso. Wird abweichend nicht mit den Standardwerten fiir die Parameter Gesteinskérnung und
Transport gerechnet, sondern mit individuellen Werten, gilt Tabelle 2.
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Als Branchenreferenzwert gilt das netto kg CO»-Aquivalent fiir die Herstellung eines
Kubikmeters unbewehrten Durchschnittsbeton mit einem Durchschnittszement CEM
|. Zur Herstellung zéhlen die Lebenszyklusmodule A1 bis A3 nach /1/.

Tabelle 3: Gegenliiberstellung der GWP-Annahmen fiir die Beton-EPDs und Branchenreferenzwerte des CO>-Moduls

Verifizierte Beton-EPDs Branchenreferenzwerte CO>-Modul

kg CO2-Aq. Durchschnittszement? kg CO,-Aq. Portlandzement CEM |4

Identische Annahmen restlicher Parameter wie z.B. Betonzusammensetzung,
Transportentfernungen

Die Wahl eines Durchschnittszementes CEM | zur Ermittlung der Branchenreferenz-
werte wird durch folgende Punkte begriindet:

= Gewadbhrleistung der internationalen Vergleichbarkeit
» Vorhandene Datenqualitat Giber den CEM | auf internationaler Ebene
» Verwendung gleicher CO,-Klassen auf internationaler Ebene

Flr Betone, die nicht in die Festigkeitsklassen nach Tabelle 2 eingeteilt werden konnen,
ist das CO,-Zusatzmodul solange nicht anwendbar bis entsprechende Branchenrefe-
renzwerte nach einer vergleichbaren Vorgehensweise ermittelt wurden.

CO2-KompensationsmaBnahmen fiir Klimaschutzprojekte (z. B. Aufforstung) diirfen
bei der Zuordnung zu den CO2-Klassen nicht berlicksichtigt werden. Dies gilt auch fir
alle Ausgangsstoffe.

Durch Carbonatisierung nehmen Betonbauteile wahrend ihrer Nutzungsdauer (Modul
B1) sowie nach dem Nutzungsende (Modul D) Kohlendioxid aus der Luft auf. Die ne-
gativen Treibhauspotenziale der Module B1 sowie D nach /1/ und /2/ diirfen bei der
Zuordnung zu den COz-Klassen nicht beriicksichtigt werden.

Die Anpassung der Betonmischung nach dem Hauptmischvorgang und vor dem Entla-
den ist in der Okobilanzierung zu beriicksichtigen wie z.B. beim Einsatz von Beschleu-
nigern bei Spritzbeton.

Leere LKW-Riicktransporte der Ausgangsstoffe sind in der Okobilanzierung zu beriick-
sichtigen, z. B. Giber den Ausnutzungsgrad der Transportprozesse.

3 durch Modellierung ermittelter Durchschnittszement (VDZ Technology gGmbH)
4 EPD eines Portlandzementes CEM | des VDZ vom 01.06.2017
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Die Betonzusammensetzung der Durchschnittsbetone der jeweiligen Druckfestigkei-
ten sind nachfolgender Tabelle dargestellt.

Tabelle 4: Durchschnittliche Zusammensetzung des Betons (gewichtetes Mittel aus Transportbeton und Betonfertig-

teilen) Angaben in kg je m3 Beton

C20/25 C25/30 C30/37 C35/45 C45/55 C50/60

Zement 260 290 320 357 366 392
Flugasche 28 42 55 35 43 19
Gesteinsmehl 12 18 24 15 5 7
Gesteinskornung 1.880 1.820 1.792 1.813 1.834 1.846
davon Kies 836 810 797 783 683 683
davon Sand 649 628 623 646 665 679
davon Splitt 376 364 356 369 482 480
davon rez. GK 19 18 18 15 4 4
Wasser 170 176 170 164 155 153
Betonzusatzmittel 1,3 1,2 1,3 1,7 33 33
Summe 2.351,3 2.347,2 2.362,3 2.385,7 2.406,3 2.4203
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3 CO2-Modul

3.1 Bewertungskriterien
Das CO2-Modul untergliedert sich in folgende finf Kriterien. Die Bewertungskriterien
sowie die erforderlichen Nachweise sind im Handbuch ,Concrete Sustainability Coun-
cil (2021) (CO--Modul) (DE)“ beschrieben.

Anforderungen an das Werk:

e L1: Verantwortungsvolle Ressourcengewinnung
e L2: Produktkette Zement

e L3: Monitoring von THG-Emissionen

e L4: Qualitatsmanagement

Anforderungen an das Produkt:

e L5: CO2-Reduktion gegeniiber dem Referenzwert

3.2 Datenbanken und CO2-Berechnungsmethoden
Zur Okobilanzierung sind folgende Datenbanken zuldssig:

e GaBi
e Ecoinvent

Zum Nachweis der CO2-Berechnungen gelten folgende Anséatze:

1. EPDs sind bereits verifiziert und kénnen als Nachweis herangezogen werden.
Eine zusatzliche Plausibilitatspriifung durch einen CSC Auditor ist dann nicht
mehr notwendig.

2. Verifizierte EPD-Tools wie z. B. das GCCA EPD-Tool sind zur Berechnung der
CO2 Emissionen und folglich fir die Klassifizierung in CO»-Klassen zuldssig. Ne-
ben der zusammenfassenden Darstellung der Ergebnisse sind alle Hintergrund-
berichte als Nachweise hochzuladen. Der CSC Auditor liberpriift stichprobenar-
tig unterschiedliche Eingaben auf Plausibilitat wie z. B. korrekte Angaben zu den
Entfernungen zu den Zulieferern.

3. Eigene und/oder nicht-verifizierte EPD-Tools sind nicht zulassig.

3.3 Dokumentenupload in der CSC Toolbox
Folgende Dokumente miissen als Nachweis flir das Kriterium L5 ,CO2-Reduktion ge-
geniiber dem Referenzwert” hochgeladen werden.
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1. Informationen zu jedem vom CO2-Modul erfassten Beton:
e eindeutige Identifikationsnummer/Sortennummer des Betons
e der jeweilige dazugehorige CO-Emissionswert
e Anzahl der beanspruchten Sterne (= CO2-Klasse)

Die CO2-Klasse wird durch den Lieferschein oder eine Herstellererklarung mit
Bezug auf den Lieferschein bestatigt.

Anschlielende Stichprobenpriifung durch den CSC-Auditor einer Auswahl an
Betonen, die mit dem CSC CO2-Modul Label gekennzeichnet werden.

2. Im Falle einer erstmaligen Zertifizierung ergdanzend (siehe Kapitel 3.4):

CO2-Berechnung fiir mindestens einen CO2-reduzierten Beton, der von dem Be-
tonwerk, das ein CSC-CO2-Modul Zertifikat anstrebt, potenziell geliefert werden
kann. Malgeblich ist die hochstangestrebte CO»-Klasse.

3. Jahrliche Konformitatserklarung durch das Unternehmen (siehe Kapitel 3.5)

3.4 Erstzertifizierung des CO2-Moduls

Bei der Erstzertifizierung des CO2-Moduls ist die hochstangestrebte CO2-Klasse mal3-
gebend. Fir diese CO2-Klasse miissen die Nachweise zur CO2-Berechnung erbracht
werden. Werden alle erforderlichen Kriterien erfillt, wird ein entsprechendes Zertifikat
durch die CSC-Zertifizierungsstelle ausgehandigt. Automatisiert wird ebenfalls jeweils
ein Zertifikat fur alle darunterliegenden CO»-Klassen erstellt. Der Betonlieferant steht
in Eigenverantwortung die entsprechenden Labels (1 Stern, 2 Sterne, 3 Sterne, 4
Sterne) korrekt anzuwenden. Nach der Erstzertifizierung miissen weiterhin regelmafig
Nachweise fiir neue CO2-reduzierte Betone hochgeladen werden (Vgl. Kapitel 3.3).
Diese werden jedoch z.B. erst bei einer Re-Zertifizierung erneut Giberpriift.

Beispiel: Bei der Erstzertifizierung wird ein CO2-armer Beton nachgewiesen, der gegen-
Uber dem Referenzwert eine CO2-Reduktion von mindestens -40% vorweist. Nach Pri-
fung durch den CSC Auditor wird das Zertifikat fir die CO2-Klasse Level 2 entsprechend
ausgestellt. Dartiber hinaus erhalt der Betonlieferant das Zertifikat fiir die CO2-Klasse
Level 1. Der Betonhersteller ist dann berechtigt dieses Zertifikat fir alle um -30% CO»-
reduzierten Betone anzuwenden.
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3.5 Jahrliche Konformitatserklarung durch den Betonhersteller
Das Management des Betonwerkes bestatigt durch eine jahrliche Konformitatserkla-
rung, dass

e das CO2-Modul nur fir die deklarierten Betone angewandt wurde
e alle CO2-Berechnungen im Einklang mit den CSC Kriterien stehen

Der jahrlichen Konformitatserklarung muss eine Liste aller CO2-Modul Betonlieferun-
gen des vergangenen Jahres beigefligt werden. Diese Liste enthalt mindestens fol-
gende Informationen:

e Sortennummer/ Identifikationsnummer des Betons

e Druckfestigkeitsklasse des Betons

e Gelieferte Menge (pro Festigkeitsklasse oder pro Beton)
e kg CO2-Aqg./ m? (pro Festigkeitsklasse oder pro Beton)
e CO2-Klasse (Level/Anzahl der Sterne)

Die jahrliche Konformitatserklarung und die Liste (iber alle mit dem CO2-Modul verse-
henen Betone missen in die CSC-Toolbox hochgeladen werden.

3.6 Upgrades des CO2-Moduls

Wird nach dem Zeitpunkt der Erstzertifizierung eine hohere CO2-Klasse angestrebt, so
ist ein Upgrade durchzufiihren. Erganzend zum obengenannten Beispiel, besteht das
Ziel nun darin die Anforderungen der CO2-Klasse Level 3 zu erfiillen. Entsprechend
miussen die Nachweise erbracht werden, die belegen, dass der Beton gegentber dem
Referenzwert eine CO2-Reduktion von mindestens -50% besitzt. Nach Priifung durch
den CSC Auditor wird das Zertifikat fiir die CO2-Klasse Level 3 ausgestellt. Darliber
hinaus erhalt der Hersteller die Zertifikate fiir die CO2-Klassen Level 2 sowie Level 1.

3.7 Re-Zertifizierung
Eine vollstandige Uberpriifung durch die CSC Zertifizierungsstelle wird bei der Re-Zer-
tifizierung (maximal nach 3 Jahren) durchgefiihrt; wobei eine Anzahl von ,n“ reprasen-
tativen Proben Uberpriift wird:

Anzahl der Betone, die als CO, arme Betone ausgeliefert werden und
n=07 x\/ mit dem CO, Modul gekenntzeichnet sind
e Obergrenze von Nmax = 15
e n wird mathematisch gerundet, aber mindestens =1
e Die Zertifizierungsstelle muss die bewerteten CO,-armen Betone auflisten und
benennen
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3.8 Sanktionen im Falle von Zertifikatsmissbrauch
Im Falle von CSC CO,-Modul-Zertifikatsmissbrauch:

e wird das CO2-Modul des Betonwerkes auller Kraft gesetzt

e missen alle Kunden entsprechend informiert werden - mit Kopie an das CSC
sowie den Regionalen Systembetreiber

e wird eine 2 Jahressperre fir zukiinftige CSC CO2-Module des Unternehmens
verhangt

e konnen weitere optionale Sanktionen ausgesprochen werden, die zunachst vom
CSC Beschwerdeausschuss (CSC Grievance Committee) genehmigt werden
missen:

In schwerwiegenden & wiederholten Fallen kann der CSC-Beschwerdeausschuss nach
schriftlicher Verwarnung alle giiltigen Zertifikate des Betonwerkes (CSC, CSC CO2-Mo-
dul und CSC R-Modul) unwiderruflich aufheben.

3.9 Vorzeitige Uberpriifung der CO2-Berechnungen
Bei erheblichen Zweifeln kann das CSC die Zertifizierungsstelle jederzeit auffordern,
die CO2-Berechnungen des Betons eines bestimmten Betonwerkes zu uberpriifen.
Falls keine Feststellungen gemacht werden, sind die Kosten vom CSC zu tragen. Im
Falle von Befunden sind die Kosten vom Betonwerk zu tragen.

3.10 Label
Das CSC CO2-Modul kann mit einem bis vier Sternen (Level 1 bis Level 4) erworben
werden.

Die Labelfarben (Silber, Gold, Platin) des CSC CO2-Moduls entsprechen der Zertifizie-
rungsstufe des CSC-Hauptzertifikats, welches das Betonwerk besitzt, das den CO2-ar-
men Beton herstellt.

Abbildung 1: Label fiir die CO,-Klassen 1 bis 4, beispielhaft fiir ein Betonwerk mit Zertifizierungsstufe Gold
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4 Weitere Informationen

4.1 CO2-Optimierung als Planungsaufgabe

Die Reduzierung des CO,-Gehaltes im Beton erfolgt nach heutigem Stand der Technik
vor allem Uber

- die Verwendung klinkerreduzierter / klinkerarmer Zemente und
- die Reduzierung des Zementgehaltes im Beton.

Diese MalRnahmen beeinflussen zahlreiche Betoneigenschaften. Bei der Auswahl ei-
nes CO2-reduzierten Betons ist daher dessen Leistungsvermdgen z. B. im Hinblick auf
Dauerhaftigkeit, Verarbeitbarkeit oder Nachbehandlung zu beachten. Die Betonbau-
weise bietet zahlreiche weitere Moglichkeiten den CO2-Gehalt eines Gebaudes zu re-
duzieren, die projektbezogen betrachtet werden missen.

Auf Bauwerksebene flihrt die CO,-Optimierung bezogen auf den Kubikmeter Beton nur
bei gleichbleibender Funktionalitat zum gewilinschten Ergebnis im Sinne der Nachhal-
tigkeit. Im Rahmenwerk fir klimaneutrale Gebaude und Standorte der Deutschen Ge-
sellschaft fiir Nachhaltiges Bauen e. V. (DGNB) /5/ sind verschiedene Erlduterungen
und Strategien zur Klimaneutralitdt von Gebauden zusammengestellt. Das Rahmen-
werk hilft verschiedenen Akteuren in den Bereichen Planung, Bau und Betrieb Optimie-
rungsansatze zur Reduktion der Treibhausgasemissionen zu identifizieren. Bezliglich
des Themas ,Optimierung der Konstruktion“ werden dabei fiinf Handlungsfelder defi-
niert. Das CO,-Modul tragt zur Erfiillung des Handlungsfeldes 5 ,Niedriger CO2-FuRab-
druck der Materialien” bei. In diesem Handlungsfeld werden Losungen bei der Materi-
alwahl identifiziert, die bei gleicher Funktionalitat weniger Treibhausgasemissionen
emittieren (Abb. 2).
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Bilanzrahmen Betrieb und Konstruktion:

Handlungsfelder zur Optimierung der Konstruktion

08
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| ' ' '
_________________________ e O U

Abbildung 2: Handlungsfelder zur Optimierung der Konstruktion; Quelle: DGNB

Weitere CO2-Optimierungspotenziale sind projektbezogen in ihrer Gesamtheit zu beur-
teilen und kénnen zum Beispiel auch durch reduzierte Querschnittsabmessungen er-
reicht werden (Vgl. Handlungsfeld 4).

4.2 Potenzielle Auswirkungen auf die Bauausfiihrung
Klinkerreduzierte Betone kdnnen die Dauerhaftigkeit und die Festigkeitsentwicklung
des Betons beeinflussen. Dies kann z. B. langere Nachbehandlungszeiten erforderlich
machen und somit die Bauzeit verlangern. Entsprechende Auswirkungen auf die Bau-
ausfihrung nach DIN 1045-3 /6/ sind zu beriicksichtigen.

4.3 Beton mit rezyklierter Gesteinskornung

Die Gewinnung von Kies tragt mit rund 1,5% zum Gesamttreibhauspotenzial zur Her-
stellung von Beton bei /7/. Folglich ist das Potenzial zur Reduzierung des CO2-Aussto-
Res Uber den Einsatz von rezyklierter Gesteinskornung gering. Im Vergleich dazu Giben
der Transport (rd. 3,6%) sowie die Produktion von Zement (rd. 83%) einen hoheren Ein-
fluss auf das Treibhauspotenzial aus. Durch eventuelle Anpassungen an der Betonzu-
sammensetzung z.B. aufgrund eines moglichen hoheren Wasseranspruches des RC-
Materials oder durch weite Transportentfernungen zwischen Recyclingunternehmen
und Betonwerk kann der Beton mit rezyklierten Gesteinskdrnungen ein hoheres Treib-
hauspotenzial besitzen als ein Beton mit natirlichen Gesteinskornungen. Ob durch den
Einsatz rezyklierter Gesteinskornung der Beton CO2-optimiert wird, muss projektbezo-
gen beurteilt werden.
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4.4 GCCAEPD Tool
Die im Januar 2018 gegriindete Global Cement and Concrete Association (GCCA) wid-
met sich der Entwicklung und Erh6hung des Beitrags der Branche zum nachhaltigen
Bauen. Die GCCA hat das Ziel, diesbezligliche Innovationen in der gesamten Bauwert-
schopfungskette zu fordern. Der Verband zeigt, wie konkrete Losungen globale Bau-
herausforderungen und nachhaltige Entwicklungsziele bewaltigen konnen.

Zu diesem Zweck stellt die GCCA der Betonindustrie weltweit ein verifiziertes EPD-Tool
zur Verfigung. Das GCCA EPD-Tool wurde von Quantis https://quantis-intl.com/ ent-
wickelt und von Studio Fieschi http://www.studiofieschi.it/en verifiziert.

4.5 Allokationen von Co-Produkten
Laut EN 15804 /1/ gilt:

»Im Fall einer verbundenen Co-Produktion, in der die Prozesse nicht unabhéngig voneinander sind
und nicht voneinander getrennt werden kénnen, muss die Allokation den Hauptzweck der Prozesse
berticksichtigen und sie allen relevanten Produkten und Funktionen angemessen zuordnen. Der
Zweck einer Produktionsstéatte und damit der zugehérigen Prozesse wird im Allgemeinen in der Zu-
lassung angegeben und sollte beriicksichtigt werden. Prozesse, die einen sehr geringen Beitrag zum
Betriebseinkommen leisten, kbnnen vernachlassigt werden. Die Allokation bei einer verbundenen Co-
Produktion muss wie folgt durchgefiihrt werden:

e die Allokation muss auf physikalischen Eigenschaften beruhen (Masse, Volumen), wenn der
Unterschied in dem durch die Produkte generierten Betriebseinkommen gering ist;
e in allen anderen Féllen muss die Allokation auf den 6konomischen Werten beruhen.

ANMERKUNG: Beitrdage zum Betriebseinkommen in der Gré8enordnung von 1 % oder weniger werden
als sehr niedrig betrachtet. Ein Unterschied im Betriebseinkommen von mehr als 25 % wird als grol3
erachtet.”

Diese Regeln zur Allokation von Co-Produkten® wurden beriicksichtigt. Fir folgende
Produkte zur Ermittlung der Branchen-EPDs kam die 6konomische Allokation zur An-
wendung:

e Hochofenschlacke fiir die Zementherstellung
e REA-Gips in der Zementherstellung
e Steinkohleflugasche

Die 6konomische Allokation ist bei der CO2-Berechnung fiir das Kriterium L5 anzuwen-
den.

5> Folgende Umweltwirkungen wurden seinerzeit fir die Erstellung der Branchenumweltproduktdeklara-
tionen zugrunde gelegt: ca. 50 kg CO2-Aq/t Hochofenschlacke aus der 6konomischen Allokation der
Umweltwirkungen des Hochofens; ca. 200 kg CO,-Ag/t Flugasche aus der 6konomischen Allokation der
Umweltwirkungen von Kohlekraftwerken.
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4.6 Aktualitat der Branchenreferenzwerte
Die Datensatze werden regelmaRig aktualisiert - spatestens nach Ablauf der Giiltigkeit
der zugrundeliegenden EPDs.

Die Beton-EPDs sind am 03.09.2018 veroffentlicht worden und laufen zum 02.09.2023
aus. Die EPDs beruhen auf Daten, die in den Jahren 2016 von den Mitgliedern des Bun-
desverbandes der Deutschen Transportbetonindustrie e.V. und der Forschungsverei-
nigung der Deutschen Beton und Fertigteilindustrie e.V. erhoben wurden.

Der GWP-Wert fiir den Durchschnittsportlandzement CEM | beruht auf die EPD des Ver-
ein Deutscher Zementwerke e.V. vom 01.06.2017, der Produktionsdaten aus dem Jahr
2016 zugrunde liegen.

4.7 Hinweise zur DIN EN 15804 Anderung A1 gegeniiber Anderung A2
Die Erarbeitung der EPDs erfolgte nach den Vorgaben der europaischen Norm EN
15804:2012-04 + A1:2013-05 ,Nachhaltigkeit von Bauwerken — Umweltproduktdekla-
rationen — Grundregeln fiir die Produktkategorie Bauprodukte” /1/.

Im Februar 2020 wurde die neue Norm DIN EN 15804+A2 verabschiedet. Die Uber-
gangszeit betragt drei Jahre.

Die Unterschiede zwischen beiden Berechnungsanséatzen A2 vs. A1 sind vernachlas-
sigbar gering. Die in Tabelle 1 angegebenen GWP-Werte gelten fiir Berechnungen nach
EN 15804+A1 sowie EN 15804+A2.
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