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Deklarationsinhaber

EPD-EHW-2008611-D

Egger DHF / DFF Holzfaserplatten flir das Bauwesen

Deklarationsnummer

Deklarierte
Diese Deklaration ist eine Umwelt-Produktdeklaration gemafR 1ISO 14025 und beschreibt die Bauprodukte
Umweltleistung der hier genannten Bauprodukte. Sie soll die Entwicklung des umwelt- und
gesundheitsvertraglichen Bauens fordern.
In dieser validierten Deklaration werden alle relevanten Umweltdaten offen gelegt.
Die Deklaration beruht auf dem PCR Dokument ,Holzwerkstoffe’, Bezugsjahr 2009-01.
Diese validierte Deklaration berechtigt zum Flhren des Zeichens des Institut Bauen und Umwelt. GUltigkeit

Sie gilt ausschlieRlich fir die genannten Produkte, ein Jahr vom Ausstellungsdatum an.
Der Deklarationsinhaber haftet fir die zugrunde liegenden Angaben und Nachweise.

Die Deklaration ist vollstandig und enthalt in ausfihrlicher Form:
- Produktdefinition und bauphysikalische Angaben
- Angaben zu Grundstoffen und zur Stoffherkunft
- Beschreibungen zur Produktherstellung
- Hinweise zur Produktverarbeitung
- Angaben zum Nutzungszustand, aulRergewdhnlichen Einwirkungen und Nachnutzungsphase
- Okobilanzergebnisse
- Nachweise und Prifungen

25 .Februar 2012

W%Wn%yef

Prof. Dr.-Ing. Horst J. Bossenmayer (Prasident des Institut
Bauen und Umwelt)

Inhalt der Deklaration

Ausstellungsdatum

Unterschriften

Diese Deklaration und die zugrunde gelegten Regeln wurden gemaf 1ISO 14025 durch den
unabhangigen Sachverstandigenausschuss (SVA) geprtiift.

.

F (e

Prof. Dr.-Ing. Hans-Wolf Reinhardt (Vorsitzender des SVA) = Dr. Frank Werner (Priifer vom SVA bestellt)

A

Prifung der Deklaration

Unterschriften
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Produktgruppe Holzwerkstoffe Diffusionsoffene Holzfaserplatten Erstellung
Deklarationsinhaber: Fritz EGGER GmbH & Co. 15-12-2008
Deklarationsnummer: EPD-EHW-2008611-D
Kurzfassung
Umwelt-

Produktdeklaration

Environmental
Product-Declaration

DHF und DFF-Platten sind plattenférmige Holzwerkstoffe gemal EN 622-5 (DHF) und EN 13171 (DFF) aus

Holzfasern. Sie sind im Kantenbereich mit Nut-und-Feder-Profil versehen. Die Platten werden im so ge- Produktbeschreibung
nannten Trockenverfahren hergestellt und unter Zugabe eines PMD- Leims und von Paraffinwachsemulsion

zur Hydrophobierung heil} verpresst.

DHF-Platten werden als diffusionsoffene und ggf. mittragende AuRenbeplankung in Dach- und AuRenwand- .
konstruktionen nach DIBt-Zulassung Z-9.1-454 gemaR GKO nach DIN 68800-2 eingesetzt. Anwendungsbereich

DFF-Platten werden als diffusionsoffene, Warme dammende Unterdeckung/Bekleidung in Dach- und Au-
Renwandkonstruktionen verwendet.

Die Okobilanz wurde nach DIN ISO 14040 ff. entsprechend den Anforderungen des IBU-Leitfadens zu Typ- Rahmen der
Ill-Deklarationen durchgefiihrt. Als Datenbasis wurden spezifische Daten der untersuchten Produkte sowie .. .
Daten aus der Datenbank ,GaBi 4* herangezogen. Die Okobilanz umfasst die Rohstoff- und Energiegewin- Okobilanz

nung, Rohstofftransporte, die eigentliche Herstellungsphase sowie das End of Life in einem Biomassekraft-
werk mit Energiertickgewinnung. Deklariert wird jeweils ein m®* DHF/DFF.

| DHF-PI | DFF-PI Ergebnisse
-Platten -Platten - .

[Auswertegrofle Einheit pro m3 Summe Produktion End of Life Summe Produktion | End of Life der OkObllanZ

Primérenergie, nicht erneuerbar MJ] -3.904 8.538 -12.443 -420 5.205 -5.624

Primérenergie, erneuerbar [MJ] 11.126 11.271 -144,9 4.526 4.591 -65,7

Treibhauspotenzial (GWP 100 ) [kg CO-Aqv.] -182,2 -508,3 326,2 30,8 -116,8 147,6

Ozonabbaupotenzial (ODP) [kg R11-Aqgv.] 1,97E-05 5,01E-05 -3,05E-05 1,07E-05 2,45E-05 | -1,38E-05

Versauerungspotenzial(AP) lkg SO,-Aqv.] 1,59E+00 1,78E+00 | -1,97E-01 9,19E-01 9,25E-01 | -5,88E-03

Eutrophierungspotenzial (EP) [kg PO,-Aqv.] 1,87E-01 2,22E-01 | -3,50E-02 | 1,27E-01 1,24E-01 | 2,11E-03

Sommesmog (POCP) [kg Ethen-Aqv.] 2,00E-01 2,49E-01 -4,93E-02 1,24E-01 1,43E-01 | -1,99E-02

Erstellt durch: PE INTERNATIONAL, Leinfelden-Echterdingen

in Zusammenarbeit mit Fritz EGGER GmbH & Co. E ?EENTERNMPNAL

Zusatzlich sind die Ergebnisse folgender Priifungen in der Umwelt-Produktdeklaration dargestellt:

«  Formaldehyd nach EN 120 / EN 717-1 Nachweise
Messstelle: WKI Fraunhofer Wilhelm-Klauditz-Institut und Prufungen
e  MDI nach Vergaberichtlinie RAL UZ 76 und NIOSH (P&CAM 142)
Messstelle: Wessling — Beratende Ingenieure GmbH, Altenberge
e  Eluat Analyse nach DIN 38406-4 und EN 71-3
Messstelle: MFPA Leipzig GmbH
. EOX (Extrahierbare Organische Halogenverbindungen) nach DIN 38414-17
Messstelle: MFPA Leipzig GmbH
. Toxizitat der Brandgase nach DIN 4102-2 und DIN 53 436
Messstelle: MFPA Leipzig GmbH
e  Vorbehandlung der Einsatzstoffe: PCP/Lindan (Altholz-VO)
Messstelle: WKI Fraunhofer Wilhelm-Klauditz-Institut




EGGER DHF- und DFF-Platten

@) Umwelt-Produktdeklaration
54

Seite 4
Produktgruppe Holzwerkstoffe Diffusionsoffene Holzfaserplatten Erstellung
Deklarationsinhaber: Fritz EGGER GmbH & Co. 15-12-2008
Deklarationsnummer: EPD-EHW-2008611-D

Geltungsbereich

Dieses Dokument bezieht sich auf Holzfaserplatten (Trockenprozess) fir das Bau-
wesen, welche in folgenden Werken der Gruppe hergestellt werden:

Egger Holzwerkstoffe Wismar GmbH & Co. KG, Am Haffeld 1, D—23970 Wismar

0 Produktdefinition

Produktdefinition

Anwendung

Produktnorm /
Zulassung

Gutesicherung

DHF/DFF-Platten sind plattenférmige Holzwerkstoffe gemals EN 622-5, MDF.RWH
(DHF) und EN 13171 (DFF) aus Holzfasern. Die DHF- und DFF-Platten sind im Kan-
tenbereich mit Nut-und-Feder-Profil versehen. Die Platten werden im so genannten
Trockenverfahren hergestellt und unter Zugabe eines PMD- Leims und von Paraffin-
wachsemulsion zur Hydrophobierung heil} verpresst.

Holzfaserplatten fir das Bauwesen werden in verschiedene Plattentypen eingeteilt —
eine Beschreibung der Klassen findet sich in den Anforderungen der EN 622 sowie
der EN 13171.

Die Plattentypen werden in erster Linie in der Anwendung als nicht tragende und tra-
gende Elemente im Trocken- und Feuchtereich (Nutzungsklasse 1, 2) unterschieden
bzw. eingeteilt.

Relevante Plattentypen fiir diese EPD sind:

EN 622-5 - Faserplatten — Anforderungen an Platten nach dem Trockenverfahren
(MDF), MDF.RWH — Platten zur Verwendung als Unterdeckplatten flir Dachde-
ckungen und Wande

EN 13171 - Warmedammstoffe fir Gebaude — Werkmalig hergestellte Produkte
aus Holzfasern [WF]

DHF-Platten werden als diffusionsoffene und ggf. mit tragende Aufienbeplankung in
Dach- und Aufenwandkonstruktionen nach DIBt-Zulassung Z-9.1-454 gemafly GKO
nach DIN 68800-2 eingesetzt.

DFF-Platten  werden als diffusionsoffene, @~ Warme dammende  Unter-

deckung/Bekleidung in Dach- und AuBenwandkonstruktionen verwendet.

= EN 622 - Faserplatten — Anforderungen an Platten nach dem Trockenverfahren
(MDF)

= EN 13171 — Warmedammstoffe fir Gebaude — Werkmalig hergestellte Produkte

aus Holzfasern [WF]

EN 13986 — CE-Kennzeichnung fur Holzwerkstoffe zur Verwendung im Bauwesen

CE-Kennzeichnung nach EN 13986 — Notified Body WKI — Braunschweig, D

CE-Kennzeichnung nach EN 13171 — Notified Body WKI — Braunschweig, D

PEFC, Chain of Custody HCA-CoC-183

EN I1SO 9001:2000 — OQS Wien, A

DHF: Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung des DIBt Z-9.1-454
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Produktgruppe Holzwerkstoffe Diffusionsoffene Holzfaserplatten Erstellung
Deklarationsinhaber: Fritz EGGER GmbH & Co. 15-12-2008
Deklarationsnummer: EPD-EHW-2008611-D

Lieferzustand,
Eigenschaften

Tabelle 1: Lieferformate

Lange x Breite (mm) 13 15 30
DHF Z-9.1-454, EN622-5 MDF.RWH

N&F 4 ungeschliffen

2500 x 1250 X

2500 x 675 X

N&F 2 ungeschliffen

2800 x 1250 X X

3000 x 1250 X

DFF EN 13171

N&F 4 ungeschliffen

2500 x 675 X

Tabelle 2: DHF* - Bauphysikalische Rechenwerte und Eigenschaften

Eigenschaft Norm Einheit EGGER DHF
Dickenbereich Z-9.1-454 mm 12-20
Rohdichte DIN EN 323 kg/m? > 600-650
Diffusionswiderstandsfaktor p DIN 52615 11
Biegefestigkeit DIN EN 310 N/mm? 17
Biege-E-Modul DIN EN 310 N/mm? 2000
Warmeleitfahigkeit Az DIN 4108-3 W/ mK 0,10
Langenanderung unter

Feuchteeinfluss DIN EN 318 %! % 0,04
Baustoffklasse DIN 4102-1 B2 - normal entflammbar
Brandverhalten

(Reaction to fire) EN 13986 D-s2, dO
Emissionsklasse DIN EN 120

mg/100g atro

E1 (<0,8 mg/100g atro)

*DHF-Platten nach Z-9.1-454 und EN 622-5 — MDF.RWH

Tabelle 3: DFF** - Bauphysikalische Rechenwerte und Eigenschaften

Eigenschaft Norm Einheit DFF
Dickenbereich mm 30
Rohdichte EN 1602 kg/m? 280
Diffusionswiderstandsfaktor EN 12086 3

Nennwert der Warmeleitfahigkeit

‘o EN 12667 W/ mK 0,051
Rechenwert der

Warmeleitfahigkeit Ag EN 12667 W/ mK 0,061
Warmedurchlasswiderstand R EN 12667 m2K /W 0,49
Spezifische Warmekapazitat EN 12524 J/kgK 2100
Baustoffklasse DIN 4102-1 B2 — normal entflammbar
Brandverhalten

(Reaction to fire) EN 13501-1 C-s2,d0
Emissionsklasse EN 120 mg/100g atro E1 (<0,8 mg/100g atro)

**DFF-Platten nach EN 13171:2001 (Warmedammstoffe fir Gebdude — WerkmaRig hergestellte Produkte

aus Holzfasern [WF]) , Nutzungsklasse 2 nach DIN 1052:2004
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EPD-EHW-2008611-D

1 Grundstoffe

Grundstoffe
Vorprodukte

Hilfsstoffe / Zu-
satzmittel

Stofferlauterung

Rohstoff-
gewinnung und
Stoffherkunft

Regionale und
allgemeine

Verfugbarkeit
der Rohstoffe

DHF-Platten zwischen 12 und 20 mm Starke mit einer mittleren Dichte von 600-650
kg/m® und DFF-Platten mit 30 mm Starke mit einer mittleren Dichte von 280 kg/m?
bestehend aus (Angabe in Massen-% je 1 m® Fertigung):

Holzfasern Uberwiegend der Holzart Fichte und Kiefer ca. 88%

Wasser ca. 5-7%

PMDI-Leim ca. 4%

Paraffinwachsemulsion <1%

Additiv

DFF-Platten mit 30 mm Starke mit einer mittleren Dichte von 280 kg/m? bestehend
aus (Angabe in Massen-% je 1 m?® Fertigung):

Holzfasern Uberwiegend der Holzart Fichte und Kiefer ca. 86%

Wasser ca. 5%

PMDI-Leim ca. 8%

Paraffinwachsemulsion <1%

Additiv

Holzmasse: Zur Produktion von DHF- und DFF-Platten kommen ausschlieBlich fri-
sches Holz aus DurchforstungsmalRnahmen sowie Sagewerksrestholzer tiberwiegend
der Holzart Fichte und Kiefer zum Einsatz.

PMDI-Leim: Zum Einsatz kommt MDI (Diphenylmethan — Diisocyanat), ein Polyharn-
stoff-Vorprodukt, welches bei der DHF/DFF — Herstellung in PUR (Polyurethan) und
Polyharnstoff umgewandelt wird. Diese entstammen der Gruppe der Polyurethanharze
und dienen der Bindung der Holzfasern.

Paraffinwachsemulsion: Zur Hydrophobierung (Verbesserung der Feuchtebestandig-
keit) wird der Rezeptur eine Paraffinwachsemulsion wahrend der Beleimung zugefiihrt.

Additiv: Trennmittel als ein grenzflachenwirksamer Bestandteil des PMDI-Bindemittels
zur Vermeidung von Anbackungen am Pressblech.

Fur die Herstellung DHF/DFF-Holzfaserplatten im Trockenprozess (MDF) werden
Holzer aus einheimischen, vorwiegend regionalen Waldbestédnden bzw. Sagewerks-
restholzer aus dem benachbarten Sagewerk KNT verwendet. Der Bezug der Rund-
hoélzer erfolgt aus Forsten in einem Umkreis von durchschnittlich ca. 200 km um den
Werksstandort herum. Die kurzen Transportwege tragen im besonderen Male zur
Minimierung des logistischen Aufwands in der Rohstoffversorgung bei. Bevorzugt in
der Sortimentsauswahl werden Hdlzer, die nach PEFC-Regeln zertifiziert sind.

Die verwendeten Bindemittel und Additive stammen von Lieferanten, die bis maximal
700 km Entfernung um den Produktionsstandort platziert sind.

Die fir die Herstellung von Holzfaserplatten im Trockenprozess (MDF) verwendeten
Holzer stammen ausschlieRlich aus nachhaltig bewirtschafteten Kulturwaldern. Bei
den Sortimenten handelt es sich ausschlieBlich um Frischhdlzer aus der Durchfors-
tung und der Waldpflege sowie Sageresthdlzer (Hackschnitzel). Die Bindemittel sowie
die Paraffinemulsion werden aus Erddl synthetisiert, einem fossilen Rohstoff, dessen
Verfugbarkeit begrenzt ist.

2 Produktherstellung

Produkt-
herstellung

Gliederung des Herstellungsprozesses:

1. Entrindung der Stamme

2. Zerspanung des Holzes zu Spanen und Hackschnitzel
3. Kochen der Spane und Hackschnitzel

4. Zerfaserung im Refiner
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Gesundheits-
schutz
Herstellung

Umweltschutz
Herstellung

5. Trocknung der Fasern auf ca. 2-3 % Restfeuchte

6. Beleimung der Fasern mit Harzen

7. Streuung der beleimten Fasern auf ein Formband

8. Verpressen der Fasermatte in einer kontinuierlich arbeitenden Heilpresse
9. Aufteilen und Besdumen des Faserstranges zu Rohplattenformaten

10. Auskuhlen der Rohplatten in Sternkiihlwendern

11. Abstapelung zu Grol3stapeln

12. Endfertigung / Nut-und Feder-Anlage

Alle wahrend der Produktion anfallenden Reste (Besdum- und Frasreste) werden aus-
nahmslos einer thermischen Verwertung zugefihrt.

MaRnahmen zur Vermeidung von Gesundheitsgefahrdungen / -belastungen wahrend
des Herstellungsprozesses:

Aufgrund der Herstellungsbedingungen sind keine Uber die gesetzlichen und anderen
Vorschriften hinausgehenden MaRnahmen zum Gesundheitsschutz erforderlich. Die
MAK-Werte (Deutschland) werden an jeder Stelle der Anlage deutlich unterschritten.

e Luft: Die produktionsbedingt entstehende Abluft wird entsprechend den gesetzli-
chen Bestimmungen gereinigt. Emissionen liegen deutlich unterhalb der TA Luft.

o Wasser/Boden: Belastungen von Wasser und Boden entstehen nicht. Produkti-
onsbedingte Abwasser werden intern wieder aufbereitet und der Produktion wie-
der zugefiihrt.

e Schallschutzmessungen haben ergeben, dass alle innerhalb und auf3erhalb der
Produktionsanlagen ermittelten Werte weit unterhalb der fir Deutschland gelten-
den Anforderungen liegen. Larmintensive Anlagenteile wie die Zerspanung sind
durch bauliche MalRnahmen entsprechend gekapselt.

3 Produktverarbeitung

Verarbeitungs-
empfehlungen

Arbeitsschutz
Umweltschutz

Restmaterial

Verpackung

DHF- und DFF-Platten kénnen mit Ublichen (elektrischen) Maschinen gesagt und ge-
bohrt werden. Hartmetallbestiickte Werkzeuge insbesondere bei Kreissagen sind da-
bei zu bevorzugen. Bei der Verwendung von Handgeraten ohne Absaugung sollte
Atemschutz getragen werden.

Ausfuhrliche Informationen und Verarbeitungsempfehlungen sind unter
www.egger.com/holzbau erhaltlich.

Bei der Verarbeitung / dem Einbau von DHF-und DFF-Platten sind die fir die Verar-
beitung Ublichen Sicherheitsvorschriften zu treffen (Schutzbrille, Staubmaske bei
Staubentwicklung). Bei der gewerblichen Verarbeitung sind die Bestimmungen der
Berufsgenossenschaften zu beachten.

Anfallendes Restmaterial und Verpackungen: Auf der Baustelle anfallendes Restmate-
rial (Zuschnittreste + Verpackungen) sind getrennt nach Abfallfraktionen zu sammeln.
Bei der Entsorgung sind die Bestimmungen der lokalen Entsorgungsbehdrden sowie
die unter Punkt 6. "Nachnutzungsphase" genannten Hinweise zu berlcksichtigen.

Es werden Unterleger aus Holzwerkstoffstreifen, Kartonage, Stahlbander und recycle-
bare PE-Folie (nur Nut-und-Feder-Platten) eingesetzt.

4  Nutzungszustand

Inhaltsstoffe

Inhaltsstoffe im Nutzungszustand: Die Inhaltsstoffe DHF- und DFF-Platten entspre-
chen in ihren Anteilen denen der Grundstoffzusammensetzung in Punkt 1 "Grundstof-
fe". Bei der Verpressung reagiert das Bindemittel MDI mit der Holzfeuchte vollstandig
und unumkehrbar zu einem dreidimensional vernetzten Polyurethan (PUR) und Poly-



uﬂ Umwelt-Produktdeklaration
I EGGER DHF- und DFF-Platten

Seite 8
Produktgruppe Holzwerkstoffe Diffusionsoffene Holzfaserplatten Erstellung
Deklarationsinhaber: Fritz EGGER GmbH & Co. 15-12-2008

Deklarationsnummer: EPD-EHW-2008611-D

harnstoff. Das Bindemittel ist chemisch stabil und fest an das Holz gebunden. Es wer-
den nur geringe Mengen von natirlich im Holz vorhandenem Formaldehyd emittiert
(vgl. Formaldehyd-Nachweis Kapitel 8.1).

Die PUR-Verleimung ist frei von Formaldehyd. Die gewahlten Bindemittel tragen zu
den hohen Festigkeitseigenschaften bei und filhren zu einer gleich bleibend hohen
Plattenqualitat. Gegenuber Luftfeuchtigkeitsschwankungen zeichnen sich DHF-/ DFF-
Platten durch eine geringe Empfindlichkeit aus.

Wirkungs- Umweltschutz: Geféahrdungen fur Wasser, Luft und Boden kdnnen bei bestimmungs-
Beziehungen gemaler Anwendung der beschriebenen Produkte nach heutigem Erkenntnisstand
Umwelt - nicht entstehen (siehe Punkt 8. Nachweise).

Gesundheit Gesundheitsschutz: Gesundheitliche Aspekte: Bei normaler, dem Verwen-

dungszweck von DHF-/DFF-Platten entsprechender Nutzung sind keine gesund-
heitlichen Schaden und Beeintrachtigungen zu erwarten. In geringen Mengen kénnen
naturliche holzeigene Inhaltsstoffe abgegeben werden. Emissionen von Schadstoffen
sind mit Ausnahme von geringen, gesundheitlich unbedenklichen Mengen an Formal-
dehyd nicht feststellbar (vgl. Nachweise 8.1 Formaldehyd, 8.2 MDI, 8.3 Eluat, 8.4 To-
xizitat Brandgase, 8.5 PCP/Lindan, 8.6 EOX).

Bestandigkeit Die Bestandigkeit im Nutzungszustand wird fir die DHF-Platten lber die Anwen-
Nutzungszustand dungsklassen nach EN 622-5 definiert (siehe Kapitel 0 ,Produktdefinition“ sowie Ta-
bellen 2 bis 3).

5 AulRRergewothnliche Einwirkungen

Brand Brandverhalten DHF-Platten 12 — 20 mm Dicke und >600 kg/ms:
Einstufung nach Brandklasse D nach EN 13501-1
Rauchklasse s2 — normal qualmend
d0 — nicht tropfend
Brandverhalten DFF —Platten 30 mm Dicke und <280 kg/m3:
Einstufung nach Brandklasse C nach EN 13501-1 , Klassifizierungsbericht MA 39,
Wien, MA 39 — VFA 2007-0419.01
Rauchklasse s2 — normal qualmend
d0 — nicht tropfend
Toxizitat der Brandgase (Prifbericht Kapitel 8.4)
Wechsel des Aggregatzustandes (brennendes Abtropfen / Abfallen): Ein brennen-
des Abtropfen ist nicht moglich, da DHF- und DFF-Platten bei Erwarmung nicht flissig
werden.

Wassereinwirkung Es werden keine Inhaltsstoffe ausgewaschen, die wassergefahrdend sein kénnten.
Gegen dauerhafte Wassereinwirkung sind Holzfaserplatten nicht bestandig, schad-
hafte Stellen kdnnen aber lokal leicht ausgewechselt werden.

Mechanische Zer- Das Bruchbild einer DHF- und DFF-Platte zeigt ein relativ sprédes Verhalten, wobei es
stérung an den Bruchkanten der DHF-Platten zu scharfen Kanten kommen kann (Verletzungs-
gefahr).

6 Nachnutzungsphase

Wieder- DHF- und DFF-Platten kénnen bei Umbau oder Beendigung der Nutzungsphase eines
Gebéaudes im Falle eines selektiven Rlckbaus problemlos getrennt erfasst und fur die

verwendun
g gleiche Anwendung wieder verwendet werden.

DHF- und DFF-Platten kdnnen bei Umbau oder Beendigung der Nutzungsphase eines
Gebaudes im Falle eines selektiven Rickbaus problemlos getrennt erfasst und fir
andere als die urspriingliche Anwendung weiterverwendet werden.

Voraussetzung daflr ist, dass die Holzwerkstoffplatten nicht vollflachig verklebt sind.

Weiterverwertung
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Energetische Verwertung (in dafiir zugelassenen Anlagen): Mit dem hohen Heizwert
von ca. 17 MJ/kg ist eine energetische Verwertung zur Erzeugung von Prozessenergie
und Strom (KWK-Anlagen) von auf der Baustelle anfallenden Plattenresten sowie
Platten aus Abbruchmaflinahmen der Deponierung vorzuziehen.

Auf der Baustelle anfallende Reste von DHF- und DFF-Platten sowie solche aus Ab-
bruchmaRnahmen sollen in erster Linie einer stofflichen Verwertung zugefiihrt werden.
Ist dies nicht moglich, missen diese einer energetischen Verwertung anstatt einer
Deponierung zugefiihrt werden (Abfallschlissel nach Europaischem Abfallkatalog:
170201/030103).

Verpackung: Die Transportverpackungen Spanplattenunterleger und Stahl-
Verpackungsbander sowie PE-Folien kdnnen bei sortenreiner Sammlung dem Recyc-
ling zugefuhrt werden. Eine externe Entsorgung kann im Einzelfall mit dem Hersteller
geregelt werden.

Entsorgung

7 Okobilanz

7.1 Herstellung von DHF- und DFF-Platten

Deklarierte Die Deklaration bezieht sich auf die Herstellung von einem Kubikmeter DHF-Platte
Einheit und von einem Kubikmeter DFF-Platte

Die durchschnittliche Rohdichte der Platte betragt 625 kg/m? fur die DHF-Platte und
280 kg/m? fur die DFF-Platte (Feuchte 5,5 % +/- 1 %).

Das End of Life wird als Biomassekraftwerk mit Energiegewinnung gerechnet.

Systemgrenzen Die gewahlten Systemgrenzen umfassen die Herstellungen der DHF/DFF-Platte ein-
schlieBlich der Rohstoffgewinnung bis zum fertig verpackten Produkt am Werkstor
(Cradle to gate) sowie den End of Life Prozess (gate to grave).

Die Datenbasis GaBi 4 /GaBi 2006/ wurde fir Energieerzeugung und Transporte ver-
wendet. Der Betrachtungsrahmen umfasst im Einzelnen:

- Forstprozesse fiir die Holzbereitstellung und Holztransport

- Produktion aller Rohstoffe, Vorprodukte und Hilfsstoffe inklusive der dazu-
gehdrigen relevanten Transporte

- Relevante Transporte und Verpackungen der Rohstoffe und Vorprodukte

- Produktionsprozess der DHF/DFF-Platte (Energie, Abfall, thermische Ver-
wertung Produktionsabfélle, Emissionen) und Energiebereitstellung ab Res-
source

- Verpackung inklusive deren thermische Verwertung
Alle untersuchten Produkte werden im Werk Wismar produziert.

Die Nutzungsphase der DHF/DFF-Platte wurde in der vorliegenden Deklaration nicht
untersucht. Als End-of-Life Szenario wurde ein Biomassekraftwerk mit Energie-
gewinnung (Gutschriften gemal Substitutionsansatz) angenommen (,gate to grave®).
Der Bilanzraum beginnt am Werkstor der Verwertungsanlage. Outputseitig wird ange-
nommen, dass die anfallenden Aschen einer Deponierung zugefihrt werden.

Abschneidekrite-  Auf der Inputseite werden zumindest alle Stoffstrome, die in das System eingehen und

rium gréRer als 1% ihrer gesamten Masse sind oder mehr als 1% zum Primar-
energieverbrauch beitragen, bericksichtigt. Auf der Outputseite werden zumindest alle
Stoffstrome erfasst, die das System verlassen und deren Umweltauswirkungen grof3er
als 1 % der gesamten Auswirkungen einer bertcksichtigten Wirkkategorie sind.
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Transporte

Betrachtungs-
zeitraum

Hintergrunddaten

Annahmen

Datenqualitat

Allokation

Alle verwendeten Inputs sowie alle prozessspezifischen Abfélle und Prozel-
emissionen wurden bilanziert. Damit wurden auch die Stoffstrome erfasst, welche
unter 1 % Massenanteil haben. Damit sind die Abschneidekriterien gemal Leitfaden
des IBU erfullt.

Die relevanten Transporte der eingesetzten Roh- und Hilfsstoffe wurden grundsatzlich
berucksichtigt.

Die verwendeten Daten beziehen sich auf die tatsachlichen Produktionsprozesse des
Geschéftsjahres 1.5.2007 bis 30.4.2008. Die Okobilanz wurde fiir den Bezugsraum
Deutschland erstellt. Dies hat zur Folge, dass neben den Produktionsprozessen unter
diesen Randbedingungen auch die fiir Deutschland relevanten Vorstufen, wie Strom-
oder Energietragerbereitstellung, verwendet wurden.

Zur Modellierung des Lebenszyklus fiir die Herstellung und Entsorgung von Egger
DHF/DFF-Platten wurde das Software-System zur Ganzheitlichen Bilanzierung "GaBi
4" eingesetzt (GaBi 2006). Alle fir die Herstellung und Entsorgung relevanten Hinter-
grund-Datensatze wurden der Datenbank der Software GaBi 4 entnommen. Die Vor-
kette fur den Forst wurde nach /Schweinle & Thoroe/ 2001 bzw. /Hasch 2002/ in der
Aktualisierung von Ruiter und Albrecht (2007) bilanziert.

Altholz wird ab Werkstor Altholzhandler beriicksichtigt. Dabei wird ein CO2 — Gehalt
von 1,851 kg CO2 pro kg Holztrockenmasse und ein Primarenergiegehalt von 18,482
MJ pro kg Holztrockenmasse berticksichtigt. Es werden keine Belastungen aus den
Vorketten bertcksichtigt, das Zerkleinern des Altholzes sowie der Altholztransport vom
Altholzhéandler zum Produktionsstandort (30% Holzfeuchte) werden in die Bilanz ein-
gerechnet.

Den Ergebnissen der Okobilanz liegen folgende Annahmen zu Grunde.

Die Transporte aller Rohstoffe bzw. Hilfsstoffe werden gemal dem Transportmittel
(LKW, Massengutfrachter - Seeschiff, Bahn) mit Daten aus der GaBi Datenbank ge-
rechnet.

Fir die Energieversorgung wurden die fir den Produktionsstandort verwendeten
Energietrager und Energiequellen berucksichtigt.

Alle wahrend der Produktion und der Endfertigung anfallenden Reste (Besdum-,
Schneid- und Frasreste) werden als ,Verbrennungsgut” einer thermischen Verwertung
im Biomassekraftwerk zugefihrt. Die Gutschriften aus der Energieauskopplung der
Verbrennungsanlagen werden in die Bilanz eingerechnet.

Das End of Life Szenario wurde als Biomassekraftwerk angenommen und ent-
sprechend der Plattenzusammensetzung modelliert.

Das Alter der verwendeten Daten liegt unter 5 Jahren.

Die Datenerfassung erfolgte direkt in der Produktionsstatte im Werk Wismar. Es wur-
den alle In- und Outputdaten von der Firma Egger zur Verfligung gestellt. Somit ist von
einer sehr guten Reprasentativitat der Daten auszugehen.

Der Uberwiegende Teil der Daten fir die Vorketten stammt aus industriellen Quellen,
die unter konsistenten zeitlichen und methodischen Randbedingungen erhoben wur-
den. Die Prozessdaten und die verwendeten Hintergrunddaten sind konsistent. Es
wurde auf eine hohe Vollstandigkeit der Erfassung umweltrelevanter Stoff- und Ener-
giestrome Wert gelegt.

Die gelieferten Daten (Prozesse) wurden auf ihre Plausibilitat hin Gberprift, sie stam-
men aus der Betriebsdatenerfassung und Messungen und die Datenqualitat ist daher
als sehr gut zu bezeichnen.

Als Allokation wird die Zuordnung der Input- und Outputfliisse eines Okobilanzmoduls
auf das untersuchte Produktsystem verstanden /ISO 14040/.
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Fir das betrachtete System der Herstellung der DHF- und DFF-Platten sowie der da-
zugehorigen Energieversorgung sind keine Allokationen notwendig, anfallende Rest-
stoffe werden energetisch verwertet. Die Verbrennung wird mit GaBi 2006 bilanziert
und Energiegutschriften wie beim End of Life zugerechnet.

Die modellierte thermische Verwertung der Platten im End of Life Prozess erfolgt in
einem Biomassekraftwerk. Die Zurechnung von Energiegutschriften fir dort produ-
zierten Strom und Gas erfolgt nach Heizwert des Inputs. Die Gutschrift fir das Gas
errechnet sich aus ,Dampf aus Erdgas®; die Gutschrift fir Strom aus dem deutschen
Strommix. Die Berechnung der vom Input abhangigen Emissionen (z.B. CO,, HCI, SO,
oder Schwermetalle) erfolgte nach stofflicher Zusammensetzung der eingebrachten
Sortimente. Die technologieabhangigen Emissionen (z.B. CO) werden nach Abgas-
menge zugerechnet.

Hinweise zur Nut- Der Nutzungszustand sowie dabei mdgliche aulergewdhnliche Einwirkungen wurden

zungsphase in der Okobilanz nicht untersucht. Bei Systemvergleichen sind in Abhangigkeit der
Beanspruchung und Belastung Aspekte der Lebensdauer der DHF/DFF-Platte zu be-
rucksichtigen.

7.2 Thermische Verwertung von DHF und DFF

Wahl des Entsor-  Fiir die vorliegende Okobilanzgrundlage wurde fiir beide Produkte die thermische

gungsverfahrens  Verwertung in einem Biomassekraftwerk angenommen und entsprechend der jewei-
ligen Plattenzusammensetzung modelliert. Die Anlage ist mit einer SCNR-Rauchgas-
entstickung, Trockensorption zur Entschwefelung und einem Gewebefilter zur Partikel-
reinigung ausgestattet. Der Brennstoffausnutzungsgrad betragt 93%.

Gutschriften Auf die Energieerzeugung wird der Substitutionsansatz angewendet. Die erzeugten
Produkte Strom und Warme werden in geeigneter Weise mit Gutschriften versehen,
die durch die Einsparung fossiler Brennstoffe und deren Emissionen bei konven-
tioneller Energieerzeugung anfallen wirden (siehe auch Allokation). Es werden DE:
Strom und DE: Thermische Energie aus Erdgas (jeweils GaBi 2006) substituiert.

7.3 Darstellung der Bilanzen und Auswertung

Sachbilanz Im nachfolgenden Kapitel wird die Sachbilanz-Auswertung beziiglich des Primar-
energieverbrauchs und der Abfalle und im Anschluss daran die Wirkbilanz dargestellt.

Primérenergie Tabelle 4 zeigt den Primarenergieverbrauch (erneuerbar und nicht erneuerbar, jeweils
unterer Heizwert H,) unterteilt fir die Gesamtsumme, Produktion und End of Life von
einem Kubikmeter DHF/DFF-Plattenmix.

Der Verbrauch nicht regenerativer Energien fir die DHF-Plattenherstellung (Cradle to
Gate) liegt bei knapp 8.538 / 5.205 (DHF / DFF) MJ je m®.

Zusatzlich werden noch 11.271 / 4.591 MJ regenerativer Energien (in der Biomasse
gespeicherte Sonnenenergie sowie etwa Wind- und Wasserkraft) fur die Herstellung
von einem Kubikmeter DHF/DFF-Platte eingesetzt.
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Tabelle 4: Primarenergieverbrauch fur die Herstellung von 1 Kubikmeter DHF/DFF-Platte

Einheit pro
Auswertegrofle m3 Summe Produktion | End of Life
DHF
E{;,”;j‘;?g:{g'e nieht 1wy -3.904 8.538 12,443
Z::QS:S::QE [MJ] 11.126 11.271 -145
DFF
Primarenergie nieht | pwy) 420 5.205 5604
E:Ln;ﬁ;?ﬁzrrg'e [MJ] 4.526 4.591 66

Eine genauere Betrachtung der Zusammensetzung des regenerativen Primarenergie-
verbrauchs zeigt, dass die hauptsachlich in den nachwachsenden Rohstoffen im Zuge
des Prozesses der Photosynthese gespeicherte Energie im Produkt DHF/DFF-Platte
bis zu dessen ,End of Life* verbleibt. 1 m? fertige DHF-Platte hat einen unteren Heiz-
wert von ca. 10.938 MJ. 1 m?® fertige DFF-Platte hat einen unteren Heizwert von ca.
4.984 MJ.

Die ndhere Auswertung des nicht regenerativen Energiebedarfs zur Herstellung eines
Kubikmeters DHF/DFF zeigt in Abbildung 1, dass die wesentlichen Primarenergie-
trager Erdgas (31 % / 34 %) und Erddl (27 % / 32 %) sind. Der Rest kommt aus Stein-
kohle (11 % / 9 %), Braunkohlebestanden (12 % / 10 %) sowie Uran (19 % / 15 %),
das aus dem Strom-Mix bei der Energieversorgung der Vorketten stammt.

DFF
Energieverbrauch differenziert nach Energietréger
100 % entspricht 5.205 MJ

DHF
Energieverbrauch differenziert nach Energietréger
100 % entspricht 8.539 MJ

Braunkohle

Braunkohle Uran
10%

Uran 12% 15%
19%

S teinkohle
9%

S teinkohle
11% Erdgas
Erdgas 34%

31%

Erdol
E rdol 32%
27%

Abbildung 1:  Verteilung des nicht-regenerativen Energieverbrauchs nach Energietra-
gern bei der Herstellung von 1 m3 DHF/DFF-Platte

Abbildung 2 schliisselt den nicht regenerativen Energieverbrauch weiter auf, wobei die
Produktion der DHF / DFF ca. 44 % / 32 %, die Rohstoffbereitstellung 48% / 62%, der
Transport rund 7 % / 5 % und die Verpackung etwa 0,5 % / 1 % Anteil hat.

Die thermische Verwertung der Verpackung und anderen Abféllen wird als durch-
schnittliche Mullverbrennung fir die jeweilige Stofffraktion mit Dampfumwandlung und
Stromproduktion modelliert. Daraus ergeben sich Stromgutschriften durch die Substi-
tution von Strom im o6ffentlichen Netz gemal dem deutschen Strom-Mix und eine
Dampfgutschrift gemaR der durchschnittlichen Produktion von Dampf aus Erdgas pro
produziertem m® DHF/DFF-Platte. Die Holzabfalle werden in einem Biomassekraft-
werk verbrannt. Daraus ergeben sich ebenfalls Gutschriften.
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DHF
Verteilung des nicht regenerativen Energieverbrauchs [MJ]
Summe Herstellung = 8.538 MJ; EOL =-12.443 MJ
6.000 4093 3791
4.000 |
2.000
610 438
0
Rohstoff Transport Produktion Verpackung EoL
-2.000
-4.000
-6.000
-8.000
-10.000
-12.000
-14.000 12:443
DFF
Verteilung des nicht regenerativen Energieverbrauchs [MJ]
Summe Herstellung = 5.205 MJ; EOL =-5.624 MJ
4.000 3.238
3.000 -
1.638
2.000
1.000 -
0 —
-1.000 Rohstoff Transport Produktion Verpackung EoL
-2.000
-3.000 |
-4.000 -
-5.000
-6.000 -
-5.624
-7.000

Abbildung 2:  Verteilung des nicht-regenerativen Energieverbrauchs bei der Herstel-
lung von einem Kubikmeter DHF/DFF-Platte.

Betrachtet man wie in Abbildung 3 Herstellung und End of Life (Biomassekraftwerk),
so stellt man fest, dass die Energiegutschrift fir Strom und Dampf (Gutschrift flir DE
Strom-Mix und DE Thermische Energie aus Erdgas) 12.443 MJ / 5.624 MJ nicht er-
neuerbarer Energietrager je m® DHF/DFF-Platte betragt. Damit reduziert sich der nicht
regenerative Primdrenergieeinsatz bei einer Verrechnung von Herstellung und Ver-
brennung von 8.538 MJ/m3/ 5.205 MJ/m? auf einem Wert von -3.904 MJ/m?3 / -
420 MJ/m?.
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Primarenergiebilanz Verbrennung und Herstellung je Kubikmeter
DHF-Platte
\ [ |
11.126
Saldo -3.904 #
Herstellung —h‘l'271
8.538
-145
Verbrennungs guts chrift -12.443
-15.000 -10.000 -5.000 0 5.000 10.000 15.000
B PE nicht erneuerbar OPE erneuerbar
Primarenergiebilanz Verbrennung und Herstellung je Kubikmeter
DFF-Platte
| |
4.526
Saldo 420 #
Herstellung 291
5.205
-66
Verbrennungs guts c hrift -5.6
-8.000 -6.000 -4.000 -2.000 0 2.000 4.000 6.000
BWPE nicht erneuerbar OPE erneuerbar
Abbildung 3  Primarenergiebilanz erneuerbarer und nicht erneuerbarer Energietrager
far Herstellung und Verbrennung von 1 m3 DHF/DFF-Platte.
CO, - Bilanz Die CO,-Bilanz in Abbildung 4 zeigt, dass die Herstellung je m®> DHF /DFF ca. 553 /

149 kg CO, Emissionen verursacht, von denen ca. 101 / 28 kg CO, aus der direkten
thermischen Verwertung von Holz stammen und 452 / 274 kg CO, fossile Emissionen
aus Produktion und deren Vorketten sind. Demgegeniiber werden durch die Her-
stellung je m® DHF / DFF insgesamt 1.106 / 451 kg CO, im Verlauf des Baumwachs-
tums aus der Luft Gber die Photosynthese im Holz gespeichert, von denen 1.005 / 423
kg CO, je m® im eingebundenen Holz tber die Nutzungsdauer gebunden bleiben. Der
in der DHF / DFF gespeicherte CO,-Anteil wird erst am Ende des Lebenszyklus z.B.
bei der thermischen Verwertung der DHF / DFF wieder freigesetzt. Verrechnet man
CO,-Aufnahme (Balken Input) und CO,-Emissionen (Balken Output) der Herstellung,
so erhalt man fir diese Phase des Lebenszyklus in Saldo eine CO,- Reduktion von -
553 / -149 kg je m® DHF (Balken Saldo Herstellung) durch Bindung im Produkt und
Substitution nicht erneuerbarer Energietrager. Aus der Verbrennung werden 1.088 /
494 kg CO, emittiert. Gleichzeitig erfolgt aber eine Substitution fossiler Brennstoffe
und damit von CO, aus der Verbrennung dieser fossilen Energietrager von -717 / -327
kg CO,. Durch Berlcksichtigung dieses energetischen Substitutionseffekts ergibt sich
somit ein Gesamtsaldo Uber den gesamten Lebenszyklus von -217 / -1,6 kg CO..
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CO, - Bilanz von 1 m® Egger DHF-P latte [kg]
-1.500 -1.000 -500 0 500 1.000 1.500
Input
Output 452

Saldo Herstellung

E missionen Verbrennung
Gutschriften Verbrennung

Saldo Lebenszyklus

-553

1088
-717

-217

B CO2 in Output gebunden
E missionen Verbrennung

CO2 fossil Saldo Herstellung

Saldo Lebenszyklus

B CO2 Holz (therm. Verwertung)
Gutschriften Verbrennung

Input
Output
Saldo Herstellung

E missionen Verbrennung
Gutschriften Verbrennung

CO, - Bilanzvon 1 m® Egger DFF-Platte [kg]

-400 -200 0 200 400 600

274

-149

494
-327

Saldo Lebenszyklus -1,6

CO2 fossil
Saldo Lebenszyklus

W CO2 Holz (therm. Verwertung) Saldo Herstellung

Gutschriften Verbrennung

W CO2 in Output gebunden
E missionen Verbrennung

Abbildung 4 CO; Bilanz der Herstellung von 1 m® DHF/DFF-Platte.

Abfalle Die Auswertung des Abfallaufkommens zur Herstellung von 1 m® DHF/DFF-Platte wird

getrennt fur die drei Segmente Abraum/Haldengut (einschlieRlich Erzaufbereitungs-
rickstande), Siedlungsabfélle (darin enthalten Hausmill und Gewerbeabfalle) und
Sonderabfalle einschliel3lich radioaktiver Abfalle dargestellt (Tabelle 5).

Tabelle 5:  Abfallaufkommen bei der Herstellung und Verbrennung von 1 m3 DHF/DFF-

Platte.
AuswertegrofRe Herstellung | End of Life Summe
Ablagerung / Haldengtiter 1.372,0 -1.035,9 336,1
Siedlungsabfalle 0,341 0,000 0,341
Sonderabfalle 1,348 -0,409 0,938
davon Radioaktive Abfalle 0,575 -0,409 0,166

Abfalle [kg / m® DFF -Platte]

AuswertegrofRe Herstellung | End of Life Summe
Ablagerung / Haldenguter 676,3 -472,0 204,3
Siedlungsabfalle 0,406 0,000 0,406
Sonderabfalle 0,929 -0,187 0,743
davon Radioaktive Abfalle 0,059 -0,034 0,024

Die Haldengdter sind die quantitativ weitaus bedeutendsten Anteile, gefolgt von Son-
derabfallen und Siedlungsabfallen.

Bei den Haldengutern ist bei der Herstellung der Abraum mit > 99 % die quantitativ
bedeutendste GroRe, es folgen jeweils abgelagerte Erzaufbereitungsriickstande mit
einem Anteil von < 1 %. Abraum fallt vor allen Dingen bei der Gewinnung von minera-
lischen Rohstoffen und Kohle in der Rohstoff- und Energietragerbereitstellung an. Die
Verbrennung der DHF am Lebenszyklusende substituiert Haldenglter in der Energie-
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Erstellung
15-12-2008

Wirkungs-

abschatzung

bereitstellung im AusmaR von etwa 1036 / 472 kg/m® DHF.

Wesentlichste EinflussgrofRen innerhalb des Segments Siedlungsabfall sind haus-
mdullahnlicher Abfall und flissiger Abfall. Alle anderen Fraktionen spielen eine unterge-
ordnete Rolle. Die Verbrennung am EoL bewirkt eine geringfligige Erhéhung im ge-
samten Aufkommen der Siedlungsabfalle.

Sonderabfélle sind hier im Wesentlichen die Abfalle aus den vorgelagerten Stufen.
Die Fraktion ,Schlamm® hat den gréten Anteil am Sonderabfallaufkommen (> 90 %).
Gleich danach kommt Schlacke.

Pro m? produzierter DHF- / DFF-Platte fallen auch 0.575 / 0,929 kg radioaktive Abfalle
an, wobei davon 98,5 % Erzaufbereitungsriickstande sind, welche der Vorkette des
Strom-Mixes zuzurechnen sind. Durch die Energiegewinnung im End of Life wird je-
doch radioaktiver Abfall substituiert, wodurch sich ein Gesamtwert von 0,166 / 0,024
kg ergibt.

Die folgenden Tabellen 6 und 7 zeigen die Beitrage der Herstellung und Verbrennung
von 1 m® DHF/DFF-Platte zu den Wirkungskategorien Treibhauspotenzial (GWP 100),
Ozonabbaupotenzial (ODP), Versauerungspotenzial (AP), Eutrophierungspotenzial
(EP) und Photochemisches Oxidantienbildungspotenzial (Sommersmogpotenzial
POCP). Aulierdem werden die Primarenergie regenerierbar (PE reg.) und die Primar-
energie nicht erneuerbar (PE ne) noch einmal angefuhrt.

Tabelle 6: Absolute Beitrage der Herstellung und des End of Life pro Kubikmeter
DHF-Platte zu PE ne, PE reg, GWP 100, ODP, AP, EP und POCP.
PE ne PEreg. | GWP 100 ODP AP EP POCP
L kg CO-- kg R11- kg SO.- kg PO.- kg CoH.-
Einheit MJ MJ Aqv. Aqv. Aqv. Aqv. Aqv.
Rohstoffe 409336 | 75693 | -90450 | 1,34E-05 0,418 0,0696 0,08050
Produktion 379135 | 35659 352,69 | 3,32E-05 0,702 0,0885 0,12872
Transport 609,91 21,274 39,49 3,36E-06 0,644 0,0609 0,03845
Verpackung 43,84 114,08 4,01 1,35E-07 0,0180 0,0028 0,00149
Summe
Herstellung 8538,5 11270,6 -508,31 5,01E-05 1,783 0,2219 0,24916
End of Life | -12442,9 | -144,93 326,15 -3,05E-05 -0,197 -0,0350 -0,04928
Total -3904,4 | 111256 -182,16 1,96E-05 1,586 0,1869 0,19988
Tabelle 7: Absolute Beitrage der Herstellung und des End of Life pro Kubikmeter
DFF-Platte zu PE ne, PE reg, GWP 100, ODP, AP, EP und POCP.
PE ne PEreg. | GWP 100 ODP AP EP POCP
kg CO,- kg R11- kg SO.- kg PO kg CzHa-
Einheit MJ MJ Aqv. Aqv. Aqv. Aqv. Aqv.
Rohstoffe 3238,20 29195 -283,80 8,97E-06 0,291 0,0485 0,05505
Produktion 1638,39 1523,0 143,48 1,40E-05 0,333 0,0451 0,06980
Transport 277,68 8,610 18,19 1,36E-06 0,277 0,0272 0,01677
Verpackung 50,32 140,20 5,34 1,54E-07 0,0233 0,0038 0,00185
Summe
Herstellung 5204,6 4591,2 -116,79 2,45E-05 0,925 0,1245 0,14347
End of Life -5624,3 65,72 147,60 -1,38E-05 -0,006 0,0021 -0,01992
Total -419,8 4525,5 30,81 1,07E-05 0,919 0,1266 0,12354
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Bei Betrachtung der Systemgrenze Herstellung unter Einbeziehung des End of
Life in einem Biomassekraftwerk wird die Bedeutung der Art der Verwertung bzw.
Entsorgung auf die Umweltwirkungen Uber den gesamten Lebenszyklus deutlich. Die
Dabei entstehenden zusatzlichen Emissionen bzw. damit verbundenen Substitutions-
effekte im Energieversorgungssystem werden in Abbildung 5 grafisch dargestellt.

DHF: Wirkungskategorien Herstellung und E nd of life
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DFF: Wirkungskategorien Herstellung und E nd of life
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Abbildung 5  Anteil der Prozesse an den Wirkungskategorien — Systemgrenze Werks-
tor und Verbrennung der DHF/DFF-Platte am End of Life

Der dargestellte End of Life Anteil entsteht aus der Verrechnung der im Verbren-
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nungsprozess entstehenden Emissionen mit den vermiedenen Emissionen fir die
Erzeugung von Strom und Dampf. Es handelt sich hiermit um die Differenz zwischen
den Emissionen der DHF/DFF-Verbrennung und der dadurch in der durchschnittlichen
Deutschen Energieerzeugung vermiedenen Emissionen (Gutschriften). Durch diese
Substitutionseffekte beim End of Life verringert sich der Bedarf nicht erneuerbarer
Energietrager, sowie das Ozonabbaupotential und das Sommersmogpotential
(POCP).

(Bei der DHF verringert sich auch das Versauerungspotential und das Eutrophie-
rungspotential.) Beim Bedarf erneuerbarer Energietrager gibt es nur geringflgige
Auswirkungen.

Das Treibhauspotenzial wird in der Herstellung vom Kohlendioxid dominiert. Pro m®
DHF/DFF werden 1.005/ 423 kg CO, in der DHF eingebunden und weitere 101 / 28
kg CO; sind in der energetisch genutzten Biomasse eingebunden. Dieser CO,-Einbin-
dung in der Baumwachstumsphase stehen treibhauswirksame Emissionen in der Roh-
stoffbereitstellung, Produktion, Transport und Verpackung gegenuber. Mit der System-
grenze Werkstor ergibt sich somit ein Saldo von -508 / -116 kg CO,-Aquivalent. Knapp
97 % der Emissionen sind Kohlendioxid, ca. 2,4 % tragt Lachgas bei und rund 0,6 %
sind VOC Emissionen (vor allem Methan). Uber die Produktlebensdauer unter Einbe-
ziehung des End of Life ergibt sich somit ein Treibhauseffekt von -182/ 31 kg CO.-
Aquivalent pro m3. Die Emissionswerte im End of Life ergeben sich aus der Verbren-
nung abziglich der Gutschrift (Substitutionseffekte im Strom-Mix sowie in der durch-
schnittlichen Deutschen Dampfproduktion) fir die Energienutzung von 1 m® fertiger
DHF (625 kg) und DFF (280 kg).

Zum Ozonabbaupotential tragt zum wesentlichen Teil die Produktion bei (ca. 65% /
58%). Pro m®* DHF / DFF wird in der Produktion insgesamt ein Ozonabbaupotenzial
von 5,01E-05 / 2,45E-05 kg R11-Aqv. bewirkt. Unter Einbeziehung der Substitution
von Strom im End of Life ergibt sich im Gesamtsystem einen Wert des Ozonabbau-
potentials von ca.1,96E-05 / 1,07E-05 kg R11-Aqv.

Zum Versauerungspotenzial tragen vor allem die Produktion (39% / 37%) und der
Transport (36% / 29%) bei. Pro m®* DHF / DFF werden 1,78 / 9,25E-01 kg SO,-
Aquivalent in der Produktionsphase emittiert. Die Emissionen der Verbrennung sind
etwas niedriger als die Emissionsgutschriften durch die Energienutzung der DHF im
End of Life. Dadurch ergibt sich im betrachteten Gesamtsystem ein Versauerungs-
potenzial von ca. 1,59 / 9,19E-01 kg SO,-Aquivalent.

Beim Eutrophierungspotenzial sind in der Produktion die Transporte (27% / 22%),
die Rohstoffe (32% / 39%) und die Produktion (40% / 37%) die bedeutendsten beitra-
genden Faktoren. Fir die Herstellung betragt das Eutrophierungspotenzial 2,22E-01 /
1,25E-01 kg Phosphat-Aquivalent. Das EoL erhdht das Eutrophierungspotenzial unter
Berucksichtigung der Substitutionseffekte nochmals auf 1,87E-01 / 1,27E-01 kg Phos-
phat-Aquivalent.

Zum Photochemischen Oxidantienbildungspotenzial (Bodennahe Ozonbildung)
tragt die Rohstoffbereitstellung ca. 33% / 38% bei, die Produktion 50% / 48% und die
Transporte 16% / 12% bei. Insgesamt betragt das POCP innerhalb der Systemgrenze
Werkstor 2,49E-01 / 0,143 kg Ethen-Aquivalent. Durch das EoL wird das POCP durch
die Energiesubstitution auf 0,2 / 0,124 kg Ethen-Aquivalent gesenkt.
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8 Nachweise

8.1 Formaldehyd

8.2 MDI

8.3 Eluatanalyse

8.4 Toxizitat der
Brandgase

8.5 EOX (extra-

Messstelle: WKI Fraunhofer Wilhelm-Klauditz-Institut

Priif-, Uberwachungs- und Zertifizierungsstelle, Braunschweig, D

Prifberichte, Datum: B1572/08 DHF-Platten vom 15.05.2008
B2762/06 DFF-Platten vom 22.11.2006

Ergebnis: Die Prifung des Formaldehydgehaltes wurde nach der Perforator-Methode
nach DIN EN 120 durchgefiihrt. Die Ergebnisse entsprechen wie bei PMDI-Verlei-
mung zu erwarten der Emission von naturbelassenem Holz.

e 0,3 mg HCHO/100g nach EN 120 far DHF, 15 mm
e 0,8 mg HCHO/100g nach EN 120 fur DFF, 30 mm

Messstelle: Wessling - Beratende Ingenieure GmbH, Altenberge
Priafbericht: Projekt-Nr.: IAL-08-0437

Ergebnis: Die Prufung der PUR verleimten DHF-Platten erfolgte nach den Prufvor-
schriften des RAL UZ 76.

Die Emissionen von MDI und anderen Isocyanaten lagen fiir beide Plattentypen unter-
halb der Nachweisgrenze des Analysverfahrens.

Die Anforderungen des RAL-UZ 76 fir MDI-Emissionen werden damit erfillt.

Messstelle: MFPA Leipzig GmbH, Geschaftsbereich | — Werkstoffe im Bauwesen

Akkreditiertes Priflaboratorium, Gesellschaft fur Materialforschung und Prifungsan-
stalt fir das Bauwesen Leipzig mbH, Leipzig, D

Prifbericht, Datum:
UB 1.1 /08 — 162 DHF-Platten vom 15.08.2008

Ergebnis: Die Bestimmung der eluierbaren Schwermetalle erfolgte gemafl EN 71-3.
Folgende Werte wurden bestimmt [mg/kg]: Antimon <1, Arsen <0,5, Barium 16, Cad-
mium 0,19, Chrom <0,2, Blei <0,5, Quecksilber <0,01, Selen <1.

Messstelle: MFPA Leipzig GmbH, Geschéaftsbereich | — Werkstoffe im Bauwesen

Akkreditiertes Priflaboratorium, Gesellschaft fur Materialforschung und Prifungs-
anstalt fir das Bauwesen Leipzig mbH, Leipzig, D

Prifbericht, Datum: UB 1.1 /08 — 162 fir DHF-Platten vom 15.08.2008

Ergebnis: Die Bestimmung der toxischen Brandgase erfolgte gemaf DIN 4102 Teil 1
— Klasse A bei 400° C. Die Ergebnisse zeigen, dass nach 30 Minuten 7.200 ppm Koh-
lenmonoxid im Inhalationsraum gemessen wurden, alle anderen chemischen Verbin-
dungen sind fir diesen Zeitraum nicht nachweisbar. Nach 60 Minuten ergaben sich im
Inhalationsraum folgende Konzentrationen: Kohlenmonoxid 20.000 ppm (daraus be-
rechnet >50 % COHb), Kohlendioxid 12.000 ppm, Ammoniak nicht nachweisbar (n.n.),
Kohlenwasserstoffe (Styrol) 300 ppm, Cyanwasserstoff 20 ppm. Chlorwasserstoff
waren nicht nachweisbar (n.n.). Die relative Gewichtsabnahme bei einer Pruftempera-
tur von 400° C betrug 63,9 %.

Am Ende der Prifung befand sich gelber, dichter Rauch im Inhalationsraum.

Die Blausaurekonzentration (HCN-Nachweisgrenze 2 ppm) entspricht der Konzen-
tration, wie sie auch aus Holz unter gleichen Versuchsbedingungen emittiert wird.

Die unter den gewahlten Versuchsbedingungen freigesetzten gasférmigen Emissionen
entsprechen weitgehend den Emissionen, die unter gleichen Versuchsbedingungen
aus Holz freigesetzt werden.

Messstelle: MFPA Leipzig GmbH, Geschéaftsbereich | — Werkstoffe im Bauwesen
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hierbare organi-
sche Halogenver-
bindungen)

8.6 PCP/ Lindan

Akkreditiertes Priflaboratorium, Gesellschaft fur Materialforschung und Prifungs-
anstalt fir das Bauwesen Leipzig mbH, Leipzig, D

Prifbericht, Datum:

UB 1.1/08 — 162 fir DHF-Platten vom 15.08.2008

Ergebnis: Die Bestimmung der extrahierbaren organischen Verbindungen (EOX) er-
folgte gemaf DIN 38414-S17 und ergab einen Messwert von <2 mg/kg.

Messstelle: WKI Fraunhofer Wilhelm-Klauditz-Institut

Prif-, Uberwachungs- und Zertifizierungsstelle, Braunschweig, D

Prafberichte, Datum:

B1639/08 Fremduberwachung des Gehaltes von PCP und Lindan vom 16.05.2008

Ergebnis: PA-C-12:2006-02 "Bestimmung Pentachlorphenol (PCP) und y-Hexachlor-
cyclohexan (Lindan) in Holz und Holzwerkstoffen": Nach der Extrahierung der enthal-
tenen Stoffe wurden die Loésungen derivatisiert, aufgearbeitet und anschlieend
gaschromatographisch analysiert.

Die Werte fur PCP und Lindan liegen unterhalb der Nachweisgrenze von 0,1 mg/kg.
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9 PCR-Dokument und Uberpriifung
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Diese Deklaration beruht auf dem PCR-Dokument Holzwerkstoffe, Bezugsjahr 2008.

Review des PCR-Dokuments durch den Sachverstandigenausschuss. Vorsitzender
des SVA: Prof. Dr.-Ing. Hans-Wolf Reinhardt (Universitat Stuttgart, IWB)

Unabhangige Prifung der Deklaration gemaf 1ISO 14025:
O intern extern

Validierung der Deklaration: Dr. Frank Werner
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Institut Bauen & Umwelt; PCR Holzwerkstoffe; www.bau-umwelt.com; Stand 2009-
01

GaBi 4: Software und Datenbank zur Ganzheitlichen Bilanzierung. PE INTERNA-
TIONAL GmbH, Leinfelden-Echterdingen, 2006

Schweinle, J. und C. Thoroe 2001: Vergleichende Okobilanzierung der Rundholz-
produktion in verschiedenen Forstbetrieben. Mitteilungen der Bundesforschungs-
anstalt fur Forst- und Holzwirtschaft, Hamburg. Nr. 204

Hasch, J.: Okologische Betrachtungen von Holzspan- und Holzfaserplatten. Disser-
tation, Hamburg, 2002 - - Uberarbeitet 2007: Rueter, S. (BFH HAMBURG; Holz-
technologie), Albrecht, S. (Uni Stuttgart, GaBi)

DIN EN 622-5:2006-09, Faserplatten - Anforderungen - Teil 5: Anforderungen an
Platten nach dem Trockenverfahren (MDF); Deutsche Fassung EN 622-5:2004

DIN EN 13171:2009-02, Warmedammstoffe flir Gebaude - Werkmalig hergestellte
Produkte aus Holzfasern (WF) - Spezifikation; Deutsche Fassung EN 13171:2008
DIN EN 13986: 2005-03, Holzwerkstoffe zur Verwendung im Bauwesen Eigenschaf-
ten, Bewertung der Konformitat und Kennzeichnung, Deutsche und Englische Fas-
sung EN 13986:2005

DIN 68800-2:1996-05, Holzschutz - Teil 2: Vorbeugende bauliche Maflihahmen im
Hochbau

ISO 14025: 2007-10, Umweltkennzeichnungen und -deklarationen - Typ Il Umwelt-
deklarationen - Grundsatze und Verfahren (ISO 14025:2006); Text Deutsch und Eng-
lisch

DIN EN ISO 14040:2006-10, Umweltmanagement - Okobilanz - Grundséatze und
Rahmenbedingungen (ISO 14040:2006); Deutsche und Englische Fassung

EN ISO 14040:2006

DIN EN ISO 14044:2006-10, Umweltmanagement - Okobilanz - Anforderungen und
Anleitungen (ISO 14044:2006); Deutsche und Englische Fassung

EN ISO 14044:2006

Weitere Literatur sieche PCR Dokument
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