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Allgemeine Angaben

RHEINZINK GmbH & Co. KG RHEINZINK-prePatina® blaugrau
und schiefergrau
Inhaber der Deklaration

RHEINZINK GmbH & Co. KG

Programmbhalter
IBU - Institut Bauen und Umwelt e.V.

Panoramastr. 1 BahnhofstralRe 90
10178 Berlin 45711 Datteln
Deutschland Germany

Deklariertes Produkt/deklarierte Einheit
RHEINZINK-prePATINA® blaugrau und schiefergrau

Giiltigkeitsbereich:

Die Okobilanz wurde nach DIN 1SO 14040 ff.
durchgefihrt. Als Datenbasis wurden spezifische
Daten der Firma RHEINZINK aus Datteln,
Deutschland, sowie Daten der Datenbank "GaBi 5"
verwendet. Die Okobilanz wurde fiir die

Deklarationsnummer

EPD-RHE-20120121-IBA2-DE

Diese Deklaration basiert auf den
Produktkategorienregeln:

Baumetalle, 07.2014

(PCR geprift und zugelassen durch den unabhangigen
Sachverstandigenrat)

Ausstellungsdatum
28.12.2012

Giiltig bis
27.12.2017

W%VM/»%QI

Herstellungsphase der Produkte unter
Bericksichtigung samtlicher Vorketten wie
Rohstoffgewinnung und Transporte ("cradle to gate")
durchgefihrt. Die Nutzungsphase der Titanzink-Bleche
wird in verschiedene Anwendungsbereiche unterteilt:
Dachdeckung, Dachentwasserung sowie
Fassadengestaltung.

In der End-of-Life-Phase wurde die Aufbereitung der
Titanzink-Bleche in Umschmelzéfen modelliert. Die
daraus resultierende Gutschrift an gewonnenem Zink
wird als Ersatz fiir die Primar-Zinkherstellung
berechnet. Der Inhaber der Deklaration haftet fir die
zugrundeliegenden Angaben und Nachweise; eine
Haftung des IBU in Bezug auf Herstellerinformationen,
Okobilanzdaten und Nachweise ist ausgeschlossen.

Prof. Dr.-Ing. Horst J. Bossenmayer
(Prasident des Instituts Bauen und Umwelt e.V.)

7
ptein

Verifizierung
Die CEN Norm /EN 15804/ dient als Kern-PCR

Verifizierung der EPD durch eine/n unabhangige/n
Dritte/n gemaR /ISO 14025/

[] intern extern

Dr. Burkhart Lehmann
(Geschaftsfiihrer IBU)

Dr.-Ing. Ivo Mersiowsky,
Unabhangige/r Priifer/in vom SVR bestellt

Produkt

21 Produktbeschreibung

Die Basis der RHEINZINK-Legierung ist
elektrolytisches hochreines Feinzink mit einem 23
Reinheitsgrad von 99,995 % gemafR DIN EN 1179.
Nach EN 988 werden geringe Mengen Titan und
Kupfer zugesetzt. Die Zusammensetzung der
Legierung ist neben anderen Faktoren nicht nur fir die
technischen Materialeigenschaften von RHEINZINK® System
von Bedeutung, sondern auch fur die Farbe seiner

Technische Daten
Die folgende Tabelle enthalt Berechnungsdaten zur
Produktoberflachenmasse pro Flacheneinheit fiir die
jeweiligen Produktsysteme.

JAnwendungsbereich _|Metalldicke |Fiachengewicht

Doppelstehfalz Dach 0,70 5,6 kg/m?

Patina. Leistendeckung Dach 0,70 5,8 kg/m?|
Quadratrauten Dach 0,70 7.7 kg/m?

Dachrinne Dachentwéasserung 0,70 1,7 kg/m|

2 2 Anwend u ng Regenfallrohr Dachentwasserung 0,70 1,6 kg/m|
. . . . . Winkelstehfalz Fassade 0,70 5,7 kg/m?

« Titanzink-Bleche, -Bander und -Profile fiir keTstahiil: T 0.80 5.6 ka/m?
Dachdeckung und Fassadengestaltung GroBrauten Fassade 0,70 7 kgim?
. = : _ 'Steckfalzpaneel Fassade 1,00 9,8 kg/m?|
Dachgntwasserungssysteme (Dachrinnen, -rohre und i —_— T o
-ZU behOI') Stulppaneel Fassade 1,00 10,4 kg/m?
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Technologische Daten

Bezeichnung Wert Einheit
[Temperaturdehnzahl * 22 106K
Zugfestigkeit EN 10002-1 =150 N/mm?
Elastizitdtsmodul * >80.000 | N/mm?
Schmelzpunkt * 420 °C
\Warmeleitfahigkeit * 109 W/(mK)
Dichte * 7200 kg/m3

* Keine Teststandards
erforderlich: Test bezieht sich auf
F. Porter, Zinc Handbook, Marcel
Dekker Inc., 1991 (ISBN:
0824783409)

2.4  Inverkehrbringung/Anwendungsregeln

EN 988 - Zink und Zinklegierungen - Anforderungen an
gewalzte Flacherzeugnisse fiir das Bauwesen,
Ausgabe 1996-08

EN 506 - Dachdeckungsprodukte aus Metallblech -
Festlegungen fir selbsttragende Bedachungselemente
aus Kupfer oder Zinkblech, Ausgabe 2000-12

EN 612 - Hangedachrinnen mit Aussteifung der
Rinnenvorderseite und Regenrohre aus Metallblech
mit Nahtverbindungen, Ausgabe 2005-04

25 Lieferzustand

Das Material RHEINZINK wird in Starken von 0,5 - 1,5
mm geliefert. Bander und Bleche haben eine maximale
Breite von 1.000 mm. Die Standardbleche werden in
den Maen 1x2 m und 1x3 m geliefert; Bander werden
in Coils mit einem Gewicht von maximal 1 t geliefert.
Die Endprodukte werden je nach Kundenspezifikation
geliefert.

2.6 Grundstoffe/Hilfsstoffe

Bestandteile der RHEINZINK-Legierung

e Spezielles hochreines Zink 99,995 % (Z1 gemaf
DIN EN 1179): 99,835 %

e Kupfer: 0,08 - 1,0 %

e Titan: 0,07-1,2%

e Aluminium: 0,015 %

Hilfsstoffe

Schmiermittelemulsion: 0,08 kg/t Zink
Schwefelsaure: 15 g/kg Zink
Salpetersaure: 5 g/kg Zink
Temporarer Schutz: 1 - 3 ym Starke

2.7  Herstellung

Gliederung des Herstellungsprozesses:

Der Herstellungsprozess umfasst acht Schritte:
Vorlegieren: Zur Qualitatsverbesserung und aus
energetischen Griinden wird in einem
Induktionstiegelofen bei 760 °C eine Vorlegierung
(Zusammenschmelzung aus Feinzink, Kupfer, Titan
und Aluminium) hergestellt. Die hergestellten
Vorlegierungsbldcke enthalten den Titan- und
Kupferanteil der spateren Walzlegierung.

Schmelzen: Vorlegierungsblécke und Feinzink werden
in groRen Schmelzdéfen (Induktionsrinnendfen) bei 500
- 550 °C geschmolzen und durch Induktionsstrome
vollstandig durchmischt.

GieBen: Die fertige Legierung wird in der
Gielmaschine durch einen geschlossenen
Wasserkreislauf so weit unter den Schmelzpunkt
gekuhlt, dass ein fester Gussstrang entsteht.

Walzen: Zwischen GieRmaschine und Walzgeristen
liegt eine Kihistrecke. Der Walzprozess erfolgt mit 5
Walzenpaaren, so-genannten Walzgeristen. An jedem
dieser Walzgeriste wird die Materialstarke durch
entsprechende Druicke um bis zu 50 % verringert.
Gleichzeitig wird das Material mit einer speziellen
Emulsion gekuhlt und geschmiert.

Aufwickeln: AnschlieRend wird das fertiggewalzte
RHEINZINK zu 20 Tonnen schweren Rollen (so
genannten GroRcoils) aufgewickelt. Diese haben noch
eine Temperatur von ca. 100 °C und werden zur
weiteren Abklhlung gelagert.

Recken und Schneiden: Die beim Walzen
entstandenen Spannungen in den RHEINZINK-Coils
werden im Rahmen eines Streck-Biege-Richt-
Verfahrens aus dem Werkstoff "herausgezogen".
Vorbewitterung: Nach einem Reinigungsprozess wird
das Material gebeizt und gespdlt. Der gesamte
Beizprozess findet in einem kontinuierlichen
geschlossenen Produktionsprozess statt. Danach wird
eine diinne, voribergehende Schutzschicht
aufgetragen.

Qualitiatskontrolle: Kontrolle durch den Hersteller und
durch den TUV Rheinland. Kontrolle des Zinkmaterials
nach den Anforderungen des QUALITY-ZINC-
Priifkriterienkataloges des TUV Rheinland.
Qualitatsmanagementsystem nach DIN ISO 9001.

2.8 Umwelt und Gesundheit wahrend der
Herstellung

Umweltmanagement nach DIN EN ISO 14001.
Energiemanagement nach ISO 50001.

2.9 Produktverarbeitung/Installation

Allgemeine Grundsitze:

Transport und Lagerung von RHEINZINK missen
trocken und beliftet erfolgen, um die Bildung von
Zinkhydroxid zu vermeiden. Bei Verlegung von
RHEINZINK auf nassen Flachen oder bei Regen ist
aus demselben Grund darauf zu achten, dass die
Unterlagen keine wasseranziehenden Eigenschaften
aufweisen, d.h. abtrocknen.

Bei Verarbeitung/Einbau des Produkts ist die
Warmedehnung des Materials zu berlicksichtigen.
Aufgrund der fur Zink typischen Kaltsprodigkeit sollte
die Temperatur des Werkstoffs mindestens 10 °C
betragen. Andernfalls sind geeignete
Maschinenanlagen, z. B. HeiBluftgeblase, zu
verwenden.

210 Verpackung

Verpackung der Titanzink-Bleche:

Die verwendeten Verpackungsmaterialien wie Papier/
Pappe, Polyethylen (PE-Folie), Polypropylen (PP-
Folie) und Stahl sind recyclingfahig (Einweg-
Holzpaletten, Mehrweg-Holz- und Stahlpaletten). Bei
sortenreiner Erfassung erfolgt die Riicknahme in
Deutschland tber INTERSEROH. Nach Aufforderung
und unter Beachtung der gesetzlichen Bestimmungen
sammelt INTERSEROH das Verpackungsmaterial bei
den angegebenen Standorten in Wechselbehaltern.
Die Mehrweg-Holz- und Stahlpaletten werden durch
die RHEINZINK GmbH & Co. KG sowie den
GroRhandel zuriickgenommen und riickvergtet
(Pfandsystem).

211 Nutzungszustand
RHEINZINK ist UV-bestandig und verrottungsfrei. Es
ist bestandig gegenuber Flugrost, nicht entflammbar,
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bestandig gegenuber Strahlungswarme und den
meisten am Bau verwendeten Chemikalien. Einflisse
von Schnee, Regen und Hagel auf die Dauerhaftigkeit
von RHEINZINK-Produkten sind nicht bekannt. Die
Wirkungen von Schnee und Regen kénnen
vernachlassigt werden. Dieses Material hat eine
abweisende Wirkung gegentiber Elektrosmog (liber 98
% der elektromagnetischen Strahlung werden
abgeschirmt).

RHEINZINK bildet auf seiner Oberflache eine
Schutzschicht, die so genannte Patina, die im Laufe
der Jahre nur noch wenig nachdunkelt und den hohen
Korrosionswiderstand von Zink bewirkt. Im chemischen
Prozess der Patinabildung entsteht beim Kontakt mit
dem Luftsauerstoff zunachst Zinkoxid. Durch
Einwirkung von Wasser (Niederschlage) bildet sich
dann Zinkhydroxid, das durch Reaktion mit dem
Kohlendioxid der Luft zu einer dichten, stark haftenden
und wasserunléslichen Deckschicht aus basischem
Zinkkarbonat (Patina) umgewandelt wird. RHEINZINK
bendtigt deshalb keinerlei Wartung oder Reinigung.

212 Umwelt & Gesundheit wahrend der Nutzung

Umweltschutzaspekte:

Mit der Entwicklung der natirlichen Schutzschicht aus
Zinkkarbonat (Patina) werden immer weniger
Zinkionen Uber das Regenwasser abgegeben.
Entscheidend fur den weiteren Zinkionenabtrag ist die
Belastung der Luft mit "sauren" Luftschadstoffen,
insbesondere mit SO,.

Da die SO,-Konzentration in der Luft in den letzten 30
Jahren auf ein Flnftel der friheren Werte zuriickging,
ist auch eine entsprechende Abnahme der
Zinkkonzentration im Niederschlagswasser zu
verzeichnen. Die gesetzlichen Grenzwerte fir die
Gesamtkonzentration von Zink im Trinkwasser werden
unterschritten.

In Gewassersystemen steht nur ein kleiner Teil der
gesamten Zinkkonzentration fur einen Organismus zur
Verfligung; dieser Betrag wird als biologisch
verfigbare Menge bezeichnet. Sie hangt mit den
physikalisch- chemischen Bedingungen des
aufnehmenden Gewas- sers zusammen. Die
biologische Verfugbarkeit wird z.B. durch die
Zinkmenge beeinflusst, die organisch oder
anorganisch gebunden ist, an Teilchen gebunden ist
oder mit anderen lonen konkurriert.

Dachent-
wasserungs-
systeme

Fassaden-

Dachdeckung gestaltung

Durchschnittliche Materialstarke 0,70 mm 0,70 mm 0,80 mm

Dichte 7.2 glem® 7,2 giem® 7.2 gilem?®

Freiliegende Flache 50% 75% 10%

Max. Abschwemmrate 3,0 g/m*a 3.0 g/m¥a 3,0 g/m¥a

Min. Abschwemmrate 2,0 g/m?/a 2,0 gm¥a 2,0 g/méa

Max. Zinkabschwemmrate (pro m?) 1,6 gim#a 2,25 gim¥la 0,3 gim*fa

Min. Zinkabschwemmrate (pro m?) 1,0 gim¥a 1.5 gim?/a 0.2 gim*a

Max. Zinkabschwemmrate (pro kg) 0,3 gikgla 0,45 g/kgia 0,05 gikgla

Min. Zinkabschwemmrate (pro kg) 0.2 gikgla 0,3 gikgia 0,03 glkgla

Lit.: R. H. J. Korenromp et al, ,Diffusive Emissions of zinc due to atmospheric
corrosion of zinc coated (galvanised) materials®, TNO-Report R 99/441 (1999)

Gesundheitliche Aspekte:

Wenn die RHEINZINK-Produkte ihrem
Verwendungszweck gemal benutzt werden, gibt es
keine Gesundheitsbeeintrachtigungen. Zink gehort wie
Eisen zu den lebensnotwendigen Metallen. Zink wird
im Kérper nicht akkumuliert. Die Zinkzufuhrempfehlung
der Deutschen Gesellschaft fir Erndhrung (DGE) liegt
bei 15 mg taglich.

213 Referenz-Nutzungsdauer

Lebensdauer nach BBSR: > 50 Jahre, theoretische
Lebensdauer nach verfligbaren Publikationen > 100
Jahre. Die Norm ISO 15686 wurde nicht einbezogen.
Einflisse auf die Alterung bei Anwendung gemaR den
technischen Regeln

2.14 AuBergewohnliche Einwirkungen
Brand

Brandverhalten:

Die RHEINZINK-Produkte erfiillen nach DIN 4102, Teil
1, und DIN EN 13501-1 die Anforderungen der
Baustoffklasse A1, "nicht brennbar”.

Rauchgasentwicklung/Rauchdichte:

Bei Erhitzung oberhalb von 650 °C erfolgt eine
Verdampfung als Zinkoxid (ZnO), wodurch Rauch
entsteht. Toxizitat der Rauchgase:

Der ZnO-Rauch kann, Uber langere Zeit eingeatmet,
Rauchfieber (Durchfall, Fieber, trockener Hals) verur-
sachen, das jedoch 1 bis 2 Tage nach der Inhalation
vollstandig verschwindet.

Wechsel des Aggregatzustandes (brennendes
Abtropfen/Abfallen):
Der Schmelzpunkt liegt bei 420 °C.

Wasser
Keine.

Mechanische Zerstérung
Keine.

215 Nachnutzungsphase

Riickbau

Beim Renovieren oder bei der Demontage eines
Gebaudes kénnen RHEINZINK-Produkte ohne
weiteres getrennt gesammelt werden.
Kreislauffiihrung

Der bei der Herstellung des Materials anfallende
Besdumschrott wird bei der RHEINZINK GmbH & Co.
KG zu 100 % eingeschmolzen und zu neuen
Produkten verarbeitet. Der an Baustellen anfallende
Verschnitt sowie Altzink aus Umbau-
/Sanierungsmaflnahmen wird gesammelt und kann
entweder direkt oder Uiber den Altmetallhandel an
Sekundarschmelzbetriebe verkauft werden, von denen
es in Deutschland mehrere gibt.

Der Energieaufwand flr das Recycling von Titanzink-
Blechen betragt etwa nur 5 % des Primarenergiegehal-
tes von Zink. Die aus dem niedrigen Energieaufwand
fur das Zinkrecycling resultierende Nachfrage nach
Altzink zeigt sich auch darin, dass in der Regel etwa
70 % des Zinkgehalts wertmaRig vergitet werden.
Nach neuesten Informationen betragt die
Recyclingrate inzwischen 96 %.

216 Entsorgung
Aufgrund des effektiven Recyclings muss kein Zink
entsorgt werden.

2.17 Weitere Informationen
Weitere Informationen: www.rheinzink.de
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LCA: Rechenregeln

31 Deklarierte Einheit
Die deklarierte Einheit ist 1 kg RHEINZINK-prePATINA
blaugrau und schiefergrau.

Deklarierte Einheit

Bezeichnung Wert Einheit
Deklarierte Einheit

RHEINZINK-prePATINA blaugrau 1 kg
und schiefergrau

3.2 Systemgrenze

Typ der Umwelt-Produktdeklaration: von der Wiege bis
zum Werkstor (cradle to gate) - mit Optionen

In dieser Untersuchung werden die Produktphasen-
informationsmodule A1, A2 und A3 berticksichtigt. Zu
diesen Modulen gehoren die Rohstoffgewinnung und -
verarbeitung (A1), die Verarbeitung des
Sekundarrohstoffs (A1), der Transport der Rohstoffe
zum Hersteller (A2), die Herstellung des Produkts (A3)
und der Verpackungsmaterialien (A3).

Die Nachnutzungsphase (End of Life, EoL) des
Produkts (Modul D) gehért ebenfalls dazu.

3.3  Abschédtzungen und Annahmen
Fir die Okobilanz waren keine Annahmen und Schéat-
zungen erforderlich.

3.4  Abschneideregeln

Die Kriterien fir den Ausschluss von Inputs und Out-
puts (Ausschlussregeln) aus der Okobilanz und den
Informationsmodulen sowie Zusatzinformationen sollen
dazu ein effizientes Berechnungsverfahren
unterstltzen.

Alle Inputs und Outputs eines Prozesses (einer
Prozesseinheit), fur die Daten verfligbar waren,
werden in die Berechnung einbezogen. Die
angewendeten Ausschlusskriterien sind 1
Primarenergieverbrauch (erneuerbare und nicht
erneuerbare Energien) sowie 1 % des
Gesamtmasseeingangs fur die betreffende
Prozesseinheit, falls die Inputdaten fir eine
Prozesseinheit unzureichend oder Datenllicken
vorhanden sind. Die GesamtgroRe vernachlassigter
Inputstréme pro Modul, z. B. pro Modul A, B, C oder D,

betragt bezliglich Energieverbrauch und Masse
maximal 5 %.

3.5 Hintergrunddaten

Die Hintergrundprozesse stammen aus den 6ffentli-
chen Professional-GaBi-5-Datenbanken, soweit diese
verfugbar sind. Landes- und regionsspezifische Daten
Uber Energiequellen einschlieBlich Elektrizitat sowie
regionsspezifische Daten tiber Rohstoffe wie hochrei-
nes Zink stammen aus GaBi-Datenbanken.

3.6 Datenqualitit

Die Prozessdaten und die verwendeten Hintergrund-
daten (GaBi 5) sind konsistent. Dartiber hinaus ist die
Herkunft der Daten dokumentiert. Zusatzliche Informa-
tionen zum Alter der Daten wurden gesammelt.

Die Input- und Outputdaten der gesamten Prozessan-
lage wurden stark hervorgehoben. Die Daten (Pro-
zesse) wurden von RHEINZINK bereitgestellt und auf
Plausibilitat gepruft. Die Datenqualitat kann daher als
gut bezeichnet werden.

3.7 Betrachtungszeitraum

Die Modellierung beruht auf Produktionsdaten aus
dem Jahr 2010. Die Hintergrunddaten stammen aus
den Jahren 2008 bis 2011.

3.8  Allokation
In dieser Untersuchung wurden Allokationen gemaf
EN 15804 nach Méglichkeit vermieden. Die folgenden
Allokationen waren jedoch notwendig:
e  Gutschriften aus der Energiertickgewinnung
durch Produktionsabfalle (Modul A3)
e  Gutschriften aus dem Recycling am
Lebensende des Produkts (Modul D)

3.9 Vergleichbarkeit

Grundsétzlich ist eine Gegenuberstellung oder die
Bewertung von EPD Daten nur méglich, wenn alle zu
vergleichenden Datensatze nach /EN 15804/ erstellt
wurden und der Gebaudekontext, bzw. die
produktspezifischen Leistungsmerkmale,
berlicksichtigt werden.

LCA: Szenarien und weitere technische Informationen

Die Module A4, A5, B1, B2, B3, B4, B5, Referenz-
Lebensdauer, B6, B7 und C1 — C4 werden in dieser
Untersuchung nicht berucksichtigt und deklariert.

Die in Modul D gewahrten Gutschriften ergeben sich
aus der 100 prozentigen Recyclingfahigkeit jedes
Zinkprodukts. Nach dem Sammeln des Schrotts (es
wurde eine Sammelquote von 96 % angenommen)
wird das Altzink einem Umschmelzprozess zugefuhrt,
in dem es in sekundares Zink umgewandelt wird. Die
Gutschrift fur das aus dem Umschmelzen gewonnene
Zink wird mit dem Datensatz der Primarherstellung
berechnet.
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LCA: Ergebnisse

Stadium der Gutschriften
Produktionsstadiu | Errichtung N . . und Lasten
utzungsstadium Entsorgungsstadium
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A1 A2 A3 A4 A5 B1 B2 B3 B4 B5 B6 B7 Cc1 Cc2 C3 C4 D
X X X | MND | MND | MND | MND [ MND | MND | MND | MND | MND | MND | MND | MND | MND X
Parameter Einheit A1-A3 D
Globales Erwarmungspotenzial [kg COAq] 3,90E+0 -2,60E+0
Abbau Potential der stratosphérischen Ozonschicht [kg CFC11-Aq] 3,40E-7 -3,00E-7
Versauerungspotenzial von Boden und Wasser [kg SO-Aq] 2,30E-2 -1,90E-2
Eutrophierungspotenzial [kg (PO.)*-Aq] 2,70E-3 -2,10E-3
Bildungspotential fiir troposphéarisches Ozon [kg Ethen-Aq] 1,50E-3 -1,10E-3
Potenzial fiir den abiotischen Abbau nicht fossiler Ressourcen kg Sb-Aq] 2,00E4 -1,60E4
Potenzial fiir den abiotischen Abbau fossiler Brennstoffe MJ] 3,80E+1 -2,50E+1
Parameter Einheit A1-A3 D
Emeuerbare Primérenergie als Energietrager MJ] 8,80E+0 -6,70E+0
Emeuerbare Primérenergie zur stofflichen Nutzung MJ] 0,00 0,00
Total emeuerbare Primérenergie MJ] 8,80E+0 -6,70E+0
Nicht-emeuerbare Primdrenergie als Energietrager MJ] 5,10E+1 -3,50E+1
Nicht-emeuerbare Primarenergie zur stoffichen Nutzung MJ] 0,00 0,00
Total nicht emeuerbare Primarenergie MJ] 5,10E+1 -3,50E+1
Einsatz von Sekundarstoffen [ka] 0,00E+0 0,00E+0
Emeuerbare Sekundarbrennstoffe MJ] 3,20E4 4,00E-3
Nicht emeuerbare Sekundarbrennstoffe MJ] 3,40E-3 4,20E-2
Einsatz von StiRwasserressourcen [m?] - -
Parameter Einheit A1-A3 D
Gefahrlicher Abfall zur Deponie [ka] - -
Entsorgter nicht gefahriicher Abfall [kal - -
Entsorgter radioaktiver Abfall [ka] 4,85E-3 3,60E-3
Komponenten fiir die Wiederverwendung [ka] - -
Stoffe zum Recycling [kal 0,00E+0 9,60E-1
Stoffe fur die Energiertickgewinnung [kal - -
Exportierte elektrische Energie [MJ] - -
Exportierte thermische Energie MJ] - -

* Diese Indikatoren werden derzeit laut der bei der Versammlung des Beratungsausschusses am 04.10.2012
getroffenen Vereinbarung nicht in den Bericht aufgenommen.

LCA: Interpretation
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Umweltvertraglichkeit [%] - Primarenergiebedarf [%)]
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Wirkungskategorien fiir den Lebenszyklus von 1 kg prePATINA blaugrau/schiefergrau

Das Treibhauspotenzial (GWP) wird durch den Verbrauch an hochreinem Zink bestimmt (84 %). Der Vorprozess
der Herstellung von walzblankem Zinkblech hat einen Anteil von 94 % am gesamten GWP. Fast der gesamte
Rest verdankt sich dem Energieverbrauch

und der Verwendung von Hilfsstoffen. Etwa 40 % der Wirkung wird aufgrund der hohen Recyclingquote des
Produkts gutgeschrieben.

Das Ozonabbaupotenzial (ODP) wird insbesondere durch die Nutzung von Feinzink (99 %) als Rohstoff
beeinflusst. Diese Ergebnisse werden hauptsachlich durch den Energieverbrauch des Stromnetzmixes und den
Verbrauch anderer Energietrager bei der Gewin-nung und Herstellung von hochreinem Zink bestimmt. Die
betreffenden Emissionen haben die Bezeichnung R 11 und R 114.

Das Versauerungspotenzial (AP) wird ebenfalls durch die Emissionen und den Energieverbrauch bei der
Herstellung von hochreinem Zink bestimmt. Die Wirkung geht zum gréRten Teil auf Luftemissionen zuriick: 52 %
stammt von Schwefeldioxid und 40 % von Stickstoffoxiden.

Das Eutrophierungspotenzial (EP) wird erheblich durch den Verbrauch an hochreinem Zink im Vorprozess der
Herstellung von walzblankem Zinkblech bestimmt (95 %). Fast der gesamte Rest verdankt sich dem Verbrauch
an elektrischer Energie und Hilfsstof- fen. Die Emission von Stickstoffoxiden ist mit 91 % an der Gesamtwirkung
beteiligt.

Das photochemische Ozonbildungspotenzial (POCP) wird insbesondere durch den Verbrauch von Feinzink
(94 %) dominiert und hat ein ahnliches Profil wie das Eutrophierungspotenzial. Den groRten Anteil an dieser
Wirkungskategorie haben Emissionen von flichtigen organischen Verbindungen auRer Methan (NMVOC) (12 %),
Schwefeldioxid (31 %) und Stickstoffoxide (34 %).

Beim abiotischen Ressourcenverbrauch (ADP) dominiert der Rohstoff hochreines Zink durch den Verbrauch
von Kupfer-, Gold- und Silbererz (82 %) und Bleizinkerz (20 %).

Beim ADP - fossile Ressourcen dominiert der Rohstoff Zink mit 85 % (44 % stammen dabei aus dem Verbrauch
von Steinkohle), wahrend 8,2 % des Ressourcenverbrauchs bei der Produktion von walzblankem Zink durch
elektrische Energie verursacht werden. Die wichtigsten Energiequellen sind Steinkohle (44 %), Erdgas (26 %),
Erddl (13 %) und Braunkohle (16 %).

Der Gesamtbedarf an Primérenergie verteilt sich auf ca. 89 % nicht erneuerbarer Energie und 11 %
erneuerbarer Energie.

Der Bedarf an nicht erneuerbarer Primarenergie (PENRT) wird durch den Rohstoff hochreines Zink dominiert.
Der Bedarf an erneuerbarer Energie (PERT) weist ein ahnliches Profil auf wie der an nicht erneuerbarer Energie;
gréRten Anteil hat dabei die Produktion von hochreinem Zink (90 %). Etwa 8,4 % der Gesamtwir- kung stammt
aus dem Verbrauch elektrischer Energie bei der Herstellung vorbewitterter Zinkbleche.

Nachweise
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Abschwemmraten

In einem TNO-Bericht aus dem Jahr 1999 wurden im
Rahmen einer Literaturstudie die Abschwemmraten
von Zink in Europa ermittelt.

Dieser Bericht kommt zu folgenden Ergebnissen:

Die Korrosionsraten beziehen sich auf den Verlust von
metallischem Zink, das sich zunachst als Zinkionen in
der Patinaschicht ansammelt. Die Abschwemmraten
beziehen sich auf das "Auswaschen" der Zinkionen
aus der Patinaschicht; der Differenzwert ist die in der
Patina- schicht verbleibende Zinkmenge. Die
Abschwemmraten sind im Allgemeinen kleiner als die
Korrosionsraten oder maximal gleich den
Korrosionsraten.

Die vorhandenen Daten fiir die Korrosions- und
Abschwemmraten stammen aus der Exposition von
Standard-Testblechen auf Standard-Testgestellen. Nur
wenige Daten stammen aus Tests wirklicher Objekte,
die verschiedenen typischen mikroklimatischen
Bedingun- gen ausgesetzt waren. Neuere
experimentelle Daten mit sehr gro3en Testgestellen
(die Zinkdacher simulieren) legen die Annahme nahe,
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