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1. Wizja SSAB — mocniejszy, Izejszy i bardziej zrownowazony swiat

SSAB jest specjalistyczng, globalng spétka stalowg, ktérej rozwo;j
zapewnia bliska wspdtpraca z klientami. SSAB opracowuje i sprze-
daje wysokiej jakosci stale o wysokiej wytrzymatosci lub dopasowa-
ne do konkretnych produktow z myslg o wiekszej wydajnosci

i zrbwnowazeniu.

Spotka jest wiodacym $wiatowym producentem zaawansowa-
nych stali o wysokiej wytrzymatosci (AHSS) oraz stali ulepszanych
cieplnie (Q&T). Obstugujemy takie segmenty jak motoryzacja,
gornictwo i budownictwo, dostarczajac tasmy, blachy i rury stalowe.
Stale i ustugi SSAB pomagaja wytwarzac lzejsze i lepiej zaprojekto-
wane produkty koficowe, zwiekszajgc ich wytrzymatosé i trwatosc.

SSAB posiada efektywny kosztowo i elastyczny system produkcji.
Zaktady produkcyjne SSAB w Szwecji, Finlandii i USA dysponuja

rocznymi zdolnosciami produkcji stali w wysokosci okoto 8.8 min
ton. W Szwegji i Finlandi stosowane sg zintegrowane procesy
produkcji wielkopiecowej, natomiast w USA uzywane sg piece elek-
tryczne fukowe wykorzystujgce w produkcji ztom metalowy.

SSAB jest liderem zréwnowazonego rozwoju na wiele sposobow.
Z przekonaniem pochodzacym z naszej tradycji, teraz staramy sie
robi¢ jeszcze wiecej. Ambicjg SSAB jest catkowite wyeliminowanie
emisji dwutlenku wegla w naszych wtasnych dziataniach do okoto
2030r.

System zarzadzania srodowiskowego SSAB oparty jest na mie-
dzynarodowej normie zarzadzania sSrodowiskowego 1SO 14001.
Wszystkie zaktady produkcyjne w ramach niniejszej Deklaracji
Srodowiskowe]j Produktu posiadaja certyfikacje 1SO 14001.

2. SSAB w gospodarce o obieqgu zamknietym

Okreslenie "gospodarka o obiegu zamknietym" uzywane jest zwykle
do opisania przejscia od modelu gospodarki liniowej, w ktérej pro-
dukty wytwarzane sg z surowcéw, uzywane, a nastepnie wyrzuca-
ne, do modelu o obiegu zamknietym, w ktérym produkty sg napra-
wiane, ponownie uzywane, zwracane i przetwarzane. Gospodarka
o obiegu zamknietym promuje gospodarke bez odpaddw, majaca
na celu tworzenie bardziej zrGwnowazonego otoczenia.
Dodatkowo, wspiera innowacyjne projekty promujgce recykling
czy redukcje zuzycia materiatéw pierwotnych oraz zacheca do

ponownego uzycia wszystkich materiatow. Gospodarka o obiegu
zamknietym moze by¢ stosowana poprzez koncentracje na cyklu
zycia produktow oraz mierzenie spotecznego, ekonomicznego i sro-
dowiskowego wptywu kazdego etapu cyklu zycia produktu, tgcznie
z jego zakonczeniem. W skrécie, produkty stalowe promuja gtéwne
zatozenie tego modelu gospodarki, poniewaz stal mozna przetwa-
rza¢ bez pogorszenia jej wtasnosci.



3. Produkt

3.1. INFORMACIJE TECHNICZNE | ZASTOSOWANIE

Powlekane organicznie stale GreenCoat® znajdujg zastosowanie

w budownictwie, jak rdwniez w inzynierii, réznych zastosowaniach
wewnetrznych i w transporcie. Produkty GreenCoat® sg z reguty
bardzo odporne na korozje, promieniowanie UV i zarysowania.

Sa lekkim materiatem konstrukcyjnym, przyjaznym w stosowaniu

i obréobce nawet przy temperaturach ponizej -15°C.

Wiekszos¢ produktéw GreenCoat® posiada powtoke BT (Bio-ba-
sed Technology), w ktérej znaczna cze$¢ tradycyjnych sktadnikow
ropopochodnych zastgpiona zostata szwedzkim olejem rzepako-
wym. To opatentowane rozwigzanie redukuje wptyw produktéw
GreenCoat® na Srodowisko. Dzieki catkowitemu brakowi chromia-
néw i specjalnej powtoce organicznej, zgodnosci z rozporzadzeniem
REACH oraz wieloma certyfikatami srodowiskowymi, GreenCoat®
znajduje sie na czele zréwnowazonych rozwigzan budowlanych.

Produkty GreenCoat © dostepne sg w szerokiej gamie atrakcyj-
nych koloréw i wykoriczen. Typowy zakres grubosci wynosi od
0,45 mm do 1,5 mm, ale dostepnos¢ zalezy od produktu i szeroko-
$ci. Wszystkie powlekane organicznie stale SSAB produkowane sg
zgodnie z normg PN-EN 10169. Gtéwne produkty w gamie powleka-
nych organicznie stali wymienione zostaty ponizej.

3.1.1 POWLEKANE ORGANICZNIE PRODUKTY DACHOWE
e GreenCoat Pural BT — oferuje najwyzszy poziom trwatosci,
z wysoka odpornoscia na zarysowania oraz podatng na

formowanie powtoka dla zastosowan dachowych.

e GreenCoat PLX Pural BT — unikalne pofaczenie stali i powtoki
tworzgce produkt premium przeznaczony dla wysokiej jakosci
zastosowan blacharskich.

¢ GreenCoat Pro BT — bardzo wytrzymaty produkt dachowy
o optymalnych wtasciwosciach, przeznaczony na dachéwki
i profile.

e GreenCoat PLX Pro BT — unikalne potaczenie stali i powtoki, opra-
cowane specjalnie dla wysokiej jakosci produktéw blacharskich.

e GreenCoat PLX Legacy — produkt blacharski, szczegdlnie odpo-
wiedni dla obiektow zabytkowych, o powierzchni specjalnej do
malowania bezposrednio po instalacji.

¢ GreenCoat Mica BT — produkt dachowy o luksusowej, btyszczgcej
powierzchni.

¢ GreenCoat Crown BT — produkt o optymalnych wtasciwosciach
dla profili dachéwkowych i blachodachéwki modutowej. Matowa
wersja produktu cechuje sie znakomitg powtarzalnoscig koloru
i wykonczenia.

e GreenCoat Cool — produkt dachowy o wtasciwosciach umozliwia-
jacych odbijanie promieni stonecznych.

¢ Rough Matt Poliester — produkt dachowy o chropowatym
wygladzie i dobrych wtasciwosciach profilowania.

e Poliester — produkt stosowany w magazynach, obiektach
rolniczych, halach i wiatach.

3.1.2 POWLEKANE ORGANICZNIE PRODUKTY FASADOWE

¢ GreenCoat Hiarc, GreenCoat Hiarc Max — oferujg znakomita
odpornos¢ na warunki atmosferyczne dla trwatych i estetycznych
budynkow.

e GreenCoat Pural Farm BT — bardzo trwaty produkt dla obiektéw
rolniczych, dostepny réwniez z obustronng powtoka.

3.1.3 POWLEKANE ORGANICZNIE PRODUKTY DLA SYSTEMOW

RYNNOWYCH

e GreenCoat RWS Pural BT - bardzo trwaty, obustronnie powlekany
produkt dla systemdéw rynnowych z matowym wyglagdem. Oferu-
je znakomite wiasnosci formowania.

e GreenCoat RWS Pural - bardzo trwaty, obustronnie powlekany
produkt dla systemoéw rynnowych. Oferuje znakomite wtasnosci
formowania.

e GreenCoat RWS Pro BT — obustronnie powlekany, wysokiej jako-
$ci produkt dla systemoéw rynnowych z matowym wygladem.

e GreenCoat RWS Pro — obustronnie powlekany, wysokiej jakosci
produkt dla systemdw rynnowych.

3.1.4 POWLEKANE ORGANICZNIE PRODUKTY DO ZASTOSOWAN

WEWNETRZNYCH

¢ GreenCoat FoodSafe BT — produkt dla obiektéw z sektora
przetwdrstwa zywnosci.

¢ Poliester Indoor — produkt dostepny w szerokiej gamie specjalnych
koloréw i opcji potysku do zastosowania we wnetrzach.

e Epoxy — produkt o znakomitych wtasciwosciach klejacych wykorzy-
stywany do ptyt warstwowych stosowanych we wnetrzach.

¢ Laminate FoodSafe - produkt o znakomitej odpornosci na zaryso-
wania, wykorzystywany w przemysle przetwérstwa zywnosci.

Wymagania techniczne dla konkretnego produktu dotyczgce
wtasnosci mechanicznych i innych wynikajg z krajowych i/lub
miedzynarodowych norm takich jak EN 10169 lub EN 10346, badz
z indywidualnych norm klientéw. Takze indywidualne produkty
SSAB posiadajg wtasne szczegdlne wymagania.

Dodatkowe informacje na temat wtasnosci technicznych produk-
tow oraz oferty produktowej znajdujg sie na stronie www.ssab.com.

3.2 SKEAD PRODUKTU

3.2.1 CHARAKTERYSTYKA STALI

Materiat podstawowy wchodzacy w sktad stali powlekanej orga-
nicznie sktada sie ze stali, ktdra zwykle jest pokryta cienka warstwa
cynku po obu stronach. Stal jest stopem gtéwnie zelaza i wegla,

z niewielkg zawartoscig innych pierwiastkéw wykorzystywanych
jako pierwiastki stopowe. Te pierwiastki poprawiajg wtasciwosci
chemiczne i fizyczne stali, takie jak wytrzymatosé¢, mozliwos¢ formo-
wania i spawalnosc. Pierwiastki stopowe stali sg fizycznie taczone

z krystaliczng struktura stali. Wymagania dotyczgce korncowego
zastosowania decydujg o typie stali: stale konstrukcyjne oferuja
standardowe wtasnosci mechaniczne zgodne z normg PL-EN 10346,
natomiast stale podatne na formowanie stosowane sa w ttoczeniu

i produktach blacharskich.



3.2.2 POWLOKA CYNKOWA

Powtoka cynkowa (Z, 100 — 350 g/m?) nie zawiera otowiu,

a jej minimalna zawartos$¢ cynku wynosi 99 %. Chroni ona stal przed
korozjg na dwa sposoby. Jest ona warstwa ochronng utrzymujgca
tlen i wode z dala od stali, dziata tez jako zabezpieczenie kato-
dowe. Oznacza to, ze na obcietych krawedziach lub w miejscach
uszkodzen powtoki cynkowej, sam cynk bedzie wchodzit w reakcje,
tworzgc zwigzki ochronne i blokujac dalsze procesy korozyjne.

3.2.3 OBROBKA WSTEPNA | POWLOKI ORGANICZNE

Powlekane organicznie produkty SSAB typowo sktadaja sie z dwdch
warstw farby, po obu stronach tasmy, a takze z obrébki wstepnej.
Sa one z reguty naktadane na stal powlekang cynkiem w automa-
tycznym procesie. Warstwy farby utwardzane sg w podwyzszo-
nych temperaturach w kontrolowanym procesie. Kazda z warstw
posiada wtasng funkcje. Warstwa obrébki wstepnej jest stosowana
w celu poprawy odpornosci na korozje, lecz réwniez, by nadac
dobrg przyczepnos¢ dla warstwy podktadu. Warstwa podktadu jest
wykorzystywana dla ochrony przed korozja, dzieki dodatkom zabez-
pieczajacym. Tworzy ona réwniez dobrga przyczepnosc¢ dla powtoki
wierzchniej. Typ powtoki wierzchniej jest dobierany tak, by go najle-
piej dopasowac do konkretnego zastosowania. Powtoka wierzchnia
nadaje produktowi jego kolor, inne wybrane efekty wizualne oraz
w duzym stopniu okresla ogélng funkcjonalnos¢ produktu. Catkowi-
ta grubos¢ powtoki organicznej wynosi od 25 — 50 um w zaleznosci
od produktu.

Tylna strona arkusza pokrywana jest zwykle dwuwarstwowg
powtoka w kolorze szarym, ktéra dodatkowo wzmacnia odpornos¢
produktu na korozje. Odwrotna strona powtoki jest optymalizo-
wana tak, by dawac dobrg przyczepnos¢ w przypadku ptyt war-

TABELA 1. PRZYKLADOWY SKtAD GREENCOAT HIARC.

Materiat

Zawartos$c (%) w catkowitej

Sktadnik

stwowych wypetnianych pianka lub klejonych. Jesli poszczegdine
wymogi techniczne lub estetyczne sg ustalane dla strony odwrot-
nej, zgodnie z tymi wymogami nalezy wybrac rowniez powtoke.
Typowa catkowita grubos¢ powtoki strony odwrotnej wynosi 12
um. Wszystkie produkty SSAB powlekane powtokg organiczng sg
bezchromianowe.

3.2.4 TYPOWY SKtAD PRODUKTU

Tabela 1 przedstawia sktad GreenCoat Hiarc w normalnej produkcji
(bez materiatéw opakowania). Ten produkt jest typowym przykta-
dem produktu powlekanego organicznie uzywanego szczegdlnie

w budownictwie. Doktadny sktad stali rézni sie w zaleznosci od
standardu uzytych materiatéw oraz wymogéw klienta. Ta informa-
cja podawana jest w oparciu o stal powlekang organicznie produko-
wang przez zaktady SSAB w Finlandii i Szwecji.

Podane wartosci przedstawiono w oparciu o wymogi Norm
Europejskich PN-EN 10219-1, PN-EN 10149-2, PN-EN 10025-2,
PN-EN 10025-3, PN-EN 10025-4, PN-EN 10130, PN-EN 10268,
PN-EN 10346 i PN-EN 10169 dotyczacych maksymalnych zawartosci
i uwzglednionych w Tabeli 1, jesli maksymalne poziomy zgodne z
tymi normami sg 0,1% wg masy lub wyzsze.

Wiecej szczegdtowych informacji na temat sktadu réznych stali
mozna znalez¢é w narodowych i miedzynarodowych normach, jak
réwniez na stronie internetowej SSAB: www.ssab.com.

Typowy sktad chemiczny powtok organicznych SSAB podano w
tabeli 3 (Zatacznik 1). W tabeli procent masy substancji podany
jest, jesli wynosi co najmniej 0,1 % masy produktu. Procenty masy
obliczono dla produktu powlekanego organicznie o grubosci stali
0,45 mm i powtoce cynkowej Z100.

Zawarto$¢ (%, W/W) Numer CAS

masie produktu

Baza stali (5280GD, 0.5 mm) 91,3 Zelazo (Fe) >97 7439-89-6
Wegiel (C) <0.20 7440-44-0
Krzem (Si) <0.60 7440-21-3
Mangan (Mn) <1.70 7439-96-5
Fosfor (P) <0.10 Nie dotyczy
Powtoka cynkowa (Z275) 6,9 Cynk (Zn) >99 7440-66-6
Aluminium (Al) <1.0 7429-90-5
Powtoki kolorowe 1,8 Inne pierwiastki 100 Nie dotyczy

Uwagi

Stan fizyczny: ciato state

Zapach: bez zapachu

Kolor: szary metalik
Temperatura wrzenia: 2,750°C
Punkt topnienia: 1,450 — 1,520°C
Gestos¢ stali: 7,850 kg/m?



3.3 ZGODNOSC Z PRZEPISAMI CHEMICZNYMI

SSAB aktywnie $ledzi i przewiduje dalsze zmiany w przepisach
dotyczgcych srodowiska, bezpieczeristwa i chemikaliéw oraz spetnia
wymagania obowigzujacych rozporzadzen chemicznych UE, takich
jak REACH 1907/2006. Komunikacja i wspdtpraca poprzez taficuch
dostaw odgrywajg wazng role, a SSAB wymaga petnej zgodnosci

z regulacjami REACH od swoich podwykonawcéw. Firma SSAB $ledzi
wykaz substancji wzbudzajacych szczegdlnie duze obawy (SVHC)
oraz inne wymogi legislacyjne, by méc zapewnié, ze jej produkty
spetniajg zarowno wymogi prawne, jak i wymagania klientow.
Ponadto SSAB sledzi i pozostaje w zgodzie z prosbami i zaleceniami
wielu klientéw sugerujacymi wycofywanie produktow zawieraja-
cych substancje uznane za niebezpieczne w sektorze przemystu,

w ktérym dziataja ci klienci.

Produkty stalowe SSAB nie zawierajg substancji SVHC okreslonych

i wymienionych przez Europejskg Agencje Chemikalidw, lista kandy-
dacka substancji stanowigcych bardzo duze zagrozenie do autoryza-
cji przy poziomach powyzej 0,01% masy.

Stal zawiera niewielkie ilosci zanieczyszczen pochodzacych z
surowcow naturalnych i nie dodawanych w trakcie procesu pro-
dukcji stali. llos¢ zanieczyszczer zawartych w stali jest minimalna
i zgodnie z wiedzg na temat toksycznosci tych substancji oraz ich
zwigzania metalurgicznego w matrycy stalowej, nie wnosi zagroze-

nia dla srodowiska czy zdrowia ludzi.

W budownictwie, Deklaracja Srodowiskowa Produktu przynosi
korzysci w systemach certyfikacji Srodowiskowej budynkow takich
jak BREEAM, LEED i Miljobyggnad. Oprdcz tego, s3 tez konkret-
ne narzedzia do oceny materiatdw, takie jak BASTA, Byggvaru-
beddmningen i SundaHus, ktére potrzebujg informacji z niniejszej
deklaracji.




4. Produkcja

4.1 ZAKtADY PRODUKCYINE

Powlekane organicznie kregi i arkusze stali SSAB produkowane sg
w zaktadach SSAB Hameenlinna i Kankaanp&a w Finlandii oraz

w Finspang w Szwecji. Powlekane metalicznie oraz walcowane na
zimno tasmy stalowe produkowane w hucie SSAB w Hameenlinna
w Finlandii stosowane sg jako podtoze dla powlekanych organicznie
produktow stalowych. Stal walcowana na gorgco produkowana

z reguty w hucie SSAB w Raahe w Finlandii stosowana jest jako
podtoze dla stali powlekanych metalicznie oraz walcowanych na
zimno. Produkcja stali opiera sie na zastosowaniu rudy zelaza jako
surowca. Jednakze SSAB stosuje okoto 20 % ztomu stalowego w
produkg;ji stali w Skandynawii. W procesie produkcji stali zuzycie
surowcow i energii zostato zoptymalizowane.

Jezeli podczas produkcji zelaza zamiast ztomu stali wykorzy-
stuje sie surowce pierwotne, emisje dwutlenku wegla powstate
w procesie produkcji stali odpowiednio malejg. W technologii
produkg;ji stali SSAB wykorzystuje sie ztom powstaty w procesach
wtasnej produkcji SSAB, a materiat pochodzi z rynku ztomu stali. Po
wyprodukowaniu stali, moze by¢ ona bez korica przetwarzana, bez
pogarszania sie jej wtasciwosci.

SSAB nieustannie udoskonala procesy produkg;ji stali. W rezulta-
cie piece hutnicze SSAB nalezg obecnie do najbardziej efektywnych
na swiecie, jesli chodzi o ograniczanie emisji CO, z produkgji stali.

Wiekszos$¢ energii zuzywanej w procesie produkcji stali z rudy
zelaza pochodzi z wegla, ktéry jest wykorzystywany jako czynnik
redukujacy w produkcji zelaza. Produkty mineralne powstajace
w procesach produkcji zelaza i stali SSAB i produkty uboczne gene-
rowane w procesie koksowania podlegaja ponownemu przetwarza-
niu w formie surowca przemystowego lub materiatu zastepujacego
zasoby pierwotne. Wysoki procent pytéw pochodzacych z réznych
procesdw ponownie wchodzi w obieg procesu, co pomaga reduko-
wac ilos¢ odpadodw oraz poprawiac efektywnosc zuzycia materiatu.

4.2 OPAKOWANIE | OZNAKOWANIE

Powlekane organicznie produkty SSAB sg oznaczone w taki sposdb,
by mozna je byto zawsze zidentyfikowaé i tatwo odnalezé. Ozna-
kowanie jest zgodne z normami PN-EN 10021 i PN-EN 10204.
Dodatkowo nasze produkty sa oznaczone po stronie spodniej
tekstem, ktory identyfikuje GreenCoat® i SSAB jako oryginalnego
producenta.

Opakowanie i zabezpieczenie naszych produktéw stalowych jest
zwykle ustalane podczas sktadania zamowienia. Pasy, drewniane

podpory, elementy zabezpieczajgce naroza i pozostate akcesoria
dodatkowo wzmacniajgce opakowanie sg stosowane w razie po-
trzeby i zgodnie z wymaganiami klienta. Jako materiat opakunkowy
dla arkuszy cietych zwykle stosowana jest tektura lub folia poliety-
lenowa. Wigzki sa wigzane taSmami . Kregi dostarczane sg w stanie
zabezpieczonym z lub bez podstawy w zaleznosci od zamodwienia,
chronione tekturg, papierem opakunkowym czy pofatdowanym
plastikiem i plastikowymi pierscieniami kraricowymi, metalowymi
zabezpieczeniami narozy i pasami wigzacymi.

Ten rozdziat deklaracji ma wytgcznie charakter informacyjny.
Materiaty opakunkowe nie sg uwzglednione w analizie LCA.

Wiecej informacji na temat oznakowania i opakowania znalez¢
mozna na stronie www.ssab.com.

4.3 ZAKUPY | TRANSPORT

Ogdlne warunki wszystkich nowych lub odnawianych uméw zakupu
wymagajg zgodnosci z Polityka Zréwnowazonego Rozwoju Dostaw-
cy SSAB. Przy wyborze dostawcow rozwazane sg wartosci etyczne,
kwestie ekologii i efektywnosci energetycznej. Jesli chodzi o gtéwne
surowce uzywane w produkcji stali, pelety rudy zelaza pochodzg ze
Szwecji, wegiel metalurgiczny z Ameryki Pétnocnej i Australii, koks
metalurgiczny z Japonii, Chin i Polski, wapien ze Szwecji, Norwegii,
Francji i Hiszpanii, a ztom ze Szwecji i Finlandii. Pierwiastki stopowe
nabywane sg z wielu zrédet, m.in. z Brazylii, Chin, Korei Pd., Chile i
USA. Wtasny dziat logistyczny SSAB odpowiada za wiekszos¢ trans-
portu surowcéw i produktow. Gotowe produkty transportowane sg
droga morska, transportem drogowym lub kolejowym.

Kwestie ekologiczne SSAB odnoszace sie do logistyki sg regu-
lowane z wykorzystaniem certyfikowanego systemu zarzadzania
ochrong srodowiska. Celem jest wzrost udziatu uméw logistycznych
z partnerami, ktérzy podpisali energooszczedne umowy w sektorze
logistyki and transportu. Okoto 85 % transportéw SSAB na tone
produktu jest przeprowadzanych przez partneréw podpisujgcych
umowy dotyczace efektywnosci energetycznej. Firmy logistyczne ,
ktére nie podpisaty uméw dotyczacych efektywnosci energetycznej
sg regularnie zachecane, by je podpisaty. Miedzynarodowi part-
nerzy SSAB posiadajg certyfikowane systemy zarzgdzania ochrong
Srodowiska. Logistyka ma na celu zoptymalizowanie transportu
i zmaksymalizowanie tadownosci oraz faczenie transportéw w spo-
séb jak najbardziej wydajny.



5. Recykling i przetwarzanie odpadow

Stal jest materiatem w petni odnawialnym, a ztom stali posiada
silng pozycje rynkowa: stal odzyskiwana z konstrukc;ji i produktow
koncowych na ostatnim etapie okresu ich uzytkowania jest wydaj-
nie ponownie uzywana w celu wyprodukowania nowej stali.
Zadne niebezpieczne odpady nie powstajg z produktéw korico-
wych, a stal nie szkodzi srodowisku. Zgodnie z Europejskim Katalo-

giem Odpaddw (EKO), kod odpadu dla produktéw stalowych wypro-
dukowanych przez SSAB po zakonczeniu okresu uzytkowania to

17 04 05 (zelazo i stal). Wszystkie materiaty opakowaniowe produk-
tow stalowych mogg by¢ poddane recyklingowi.

6. Informacje na temat bezpiecznego uzytkowania

Stal w formie, w jakiej jest dostarczana, nie stanowi zagrozenia dla
Srodowiska. Niektdre gatunki stali zawierajg pierwiastki stopowe,
takie jak mangan, chrom, niob, nikiel, wanad, tytan, miedz i krzem.
Zadna z tych substancji nie jest uwalniania w normalnych lub daja-
cych sie przewidzie¢ warunkach uzytkowania.

Podczas topienia, spawania, ciecia lub szlifowania stali (albo pod-
grzewania do bardzo wysokich temperatur) moga tworzy¢ sie pyt i
opary. Dtugotrwate narazanie na wysokie stezenia pytéw i oparéw
moze mie¢ wptyw na zdrowie, zwtaszcza ptuc. Skfad pytu i oparow
zalezy od gatunku stali oraz zastosowanych metod obrébki.

Spawanie nalezy pozostawic¢ przeszkolonym osobom. Zgodnie
z przepisami bezpieczenstwa nalezy uzywacé sprzet ochrony osobi-
stej oraz zapewnic¢ odpowiednig wentylacje. Instrukcje dotyczace
spawania metali i stopéw metali mozna znalez¢ na stronie interne-
towej, na przyktad Europejskiego Stowarzyszenia Producentéw Stali
(European Steel Association) www.eurofer.org.

Praca ze stalg nie zagraza osobom ani srodowisku i dlatego nie
istniejg zadne specjalne limity narazenia w zaktadzie. Nie ma tez
okreslonych zadnych srodkéw pierwszej pomocy, Srodkéw na wypa-
dek pozaru czy niezamierzonej emisji w odniesieniu do obstugi
i przechowywania stali.

Nalezy podjg¢ zwykte srodki ostroznosci, by unikngé obrazen
fizycznych powodowanych gtéwnie przez ciezkie produkty lub ostre
krawedzie. Nalezy nosic sprzet ochrony osobistej, taki jak specjalne
rekawice i okulary ochronne.

Stal powlekana organicznie, zgodnie z przepisami chemiczny-

mi WE (REACH) nie jest klasyfikowana jako niebezpieczna, tak
wiec nie jest wymagana dla niej karta charakterystyki substanc;ji

niebezpiecznej ani opakowanie dla materiatow niebezpiecznych
czy oznaczenie i przestrzeganie zasad i przepisow transportowych
dotyczacych takich materiatéw.

6.1 BEZPIECZENSTWO

¢ Nalezy zawsze nosic¢ rekawice i odziez ochronng podczas pracy
z produktami stalowymi.

¢ Nalezy uwazac na ostre krawedzie i naroza.

¢ Nalezy zawsze uzywac zalegalizowanego sprzetu do podnoszenia
podczas przemieszczania produktéw stalowych.

¢ Nigdy nie nalezy uzywac paséw wigzacych do podnoszenia
produktu.

¢ Naprezone pasy mogg spowodowac zranienie, gdy ulegng
przecieciu, a pierscien zewnetrzny kregu moze odbic sie na
zewnatrz.

¢ Nigdy nie nalezy przechodzi¢ pod produktami stalowymi, gdy
sg przenoszone.

* Prosze sie upewnic, ze pasy zabezpieczajgce sg wystarczajgco
silne i solidnie przymocowane.

e Zawsze nalezy postepowac zgodnie z przepisami BHP i przed
rozpoczeciem prac instalacyjnych dowiedziec sie, czy miejsce
instalacji podlega jakims szczegélnym wymaganiom dotyczgcym
bezpieczenstwa.



7. Informacje LCA

¢ Jednostka funkcjonalna / jednostka deklarowana: 1 tona
(1,000 kg) powlekanych organicznie arkuszy i kregdw stali.

e Referencyjny czas uzytkowania: Minimalny czas uzytkowania
réwny czasowi gwarancji technicznej dla odpowiedniego
produktu GreenCoat okreslonego w europejskiej gwarancji
GreenCoat pod warunkiem, ze powtoka jest serwisowana
zgodnie z instrukcjg konserwacji SSAB GreenCoat. Gwarancja i
instrukcja opublikowane sg na stronie www.ssab.pl/GreenCoat

oraz dostepne na zyczenie w dziale wsparcia technicznego SSAB.

¢ LCA bazuje na danych z nastepujgcych zaktadéw produkcyjnych
SSAB:

- SSAB Europe Oy, Raahe, Finlandia

- SSAB Europe Oy, Hameenlinna, Finlandia
- SSAB Europe Oy, Kankaanpaa, Finlandia
- SSAB EMEA AB, Finspang, Szwecja

¢ Jakos¢ i reprezentatywnosc danych: Dane produkcyjne zostaty
zebrane przez SSAB bezposrednio z zaktadéw produkcyjnych
i stanowig $rednie wartosci za rok 2017. Dane zostaty okreslo-
ne i sprawdzone wewnetrznie. Dane uznane s3 za najbardziej
odpowiednie zgodnie z obecnymi warunkami i procedurami
produkcyjnymi.

e Zastosowane bazy danych i oprogramowanie LCA: Pigty zestaw
danych LClI World Steel Association opublikowany w grudniu
2018, GaBi LCA Databases 2019 (SP39), Gabi LCA Software
(GaBi wersja 9).

e Qpis granic systemu: Cradle-to-gate z opcjami.

¢ Cut-off: Materiaty opakunkowe nie sg uwzglednione w analizie
LCA. Materiaty opakunkowe stanowig mniej niz 1 % catkowitych
przyptywow materiatéw wg. Masy i dlatego sg ponizej granic
okreslonych przez zasady cut-off okreslone w normie EN 15804,
jak réwniez w odpowiednim dokumencie PCR dla tej deklaracji.

* Przeznaczenie: Produkty uboczne, takie jak szlaka z pieca

hutniczego, stosowane s3 jako materiat w wielu branzach, np.

w budowie drég badz jako substytut cementu. W niniejszej
analizie korzystano z konserwatywnego podejscia i wzieto pod
uwage wszystkie obcigzenia srodowiskowe zwigzane z produkcjg
wyrobéw stalowych oraz produktéw ubocznych jako nalezgcych
do produkgji stali.

Scenariusz konca zycia: Dla produktu stalowego przyjeto
recykling na poziomie 95%. Nalezy go odczytywac jako procent
materiatu w produkcie, ktéry bedzie poddany recyklingowi (lub
ponownemu uzyciu) w kolejnym systemie. Pod uwage wzieto
wskaznik recyklingu odnoszacy sie do wydajnosci zaktadu recy-
klingu oraz wszystkich strat materiatow w cyklu zycia, tgcznie

ze stratami podczas odbioru, sortowania i recyklingu (lub ponow-
nego uzycia) az do momentu finalnego zastepstwa. Taki scena-
riusz skutkuje 5% stratami materiatowymi w catosci, uznanymi
jako ztom stalowy przeznaczony na sktadowisko odpaddw.

Obliczenia ztomu netto: SSAB w pewnym stopniu korzysta ze
ztomu zewnetrznego w produkcji stali. Dlatego tez ta ilo$¢ ztomu
zostata odjeta od okreslonego poziomu recyklingu. Zrobiono to
w celu obliczenia ilosci ztomu netto dla modutu D. Jest to ilo$¢
ztomu stalowego dostepnego dla nastepnego cyklu zycia. Recyr-
kulacja ztomu wewnetrznego nie jest ujeta w tych obliczeniach,
poniewaz stanowi ona zamkniety obieg w ramach granic systemu
dla LCA.



8. Zakres deklaracji

Zakres niniejszej deklaracji dotyczy 1 tony powlekanych organicznie  na gorgco produktéw stalowych, walcowanie na zimno, powlekanie

arkuszy i kregdw stali od "cradle-to-mill-gate", tacznie z przerdbkg i metaliczne, organiczne oraz pakowanie do wysytki do klientow na

recyklingiem na koniec zycia: Moduty A1 —A3, C3—C4i D (zgodnie bramie wyjsciowe] zaktadu produkcyjnego.

z EN 15804). Moduty A4 — A5, B1—B7 i C1 —C2 nie zostaty uwzgled- Granice systemu obejmujg réwniez produkcje innych wymaganych

nione ze wzgledu na brak mozliwosci oszacowania, w jaki sposéb materiatéw wsadowych, transport pomiedzy procesami obrdbki,

materiat zostanie uzyty po produkgji. produkcje ustug zewnetrznych takich jak elektrycznos¢, gaz ziemny
Granice systemu zastosowane w tej analizie rozciggajg sie od Mo- i woda, a takze wytwarzanie produktéw ubocznych podczas procesu

dutu 1, wydobycia surowcéw takich jak ruda zelaza i wegiel; przez produkgji stali. Uwzglednione sg rowniez odpady i emisje do powie-

Modut 2, transport do i w obrebie zaktadu produkcyjnego; Modut trza, gruntu i wody, podobnie jak Moduty C3 przetwérstwo ztomu,
3, produkcja koksu, zelaza i stali; ustugi uzupetniajace; walcowanie C4 utylizacja na sktadowisku odpaddéw oraz D odzysk dla recyklingu.

Etap produkcji Etap procesu Etap uzytkowania Koniec okresu uzytkowania Etap
budowlanego odzyskiwania

zasobow
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X= modut deklarowany.
MND=modut niedeklarowany (taka deklaracja nie jest traktowana jako wyznacznik zerowego rezultatu).
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9. Wydajnosc¢ srodowiskowa

Dla SSAB, skandynawski system produkcji powinien by¢ traktowany
jako jedna catosé. Zamodwienie klienta z reguty nie jest przypisane
do konkretnej jednostki produkcyjnej, gdyz do identyfikacji produk-
tu wykorzystywana jest specyfikacja techniczna (karta produktowa).

Mimo iz wystepujg rozpietosci wieksze niz 10% dla niektdérych
wskaznikéw, raportowanie ich na poziomie zaktadu nie ma
znaczenia, gdyz faktyczna dziatalno$¢ klienta nie jest prowadzona
na poziomie zaktadu.

W przypadku tasm powlekanych organicznie, rézni sie gtéwnie
wskaznik ODP, co mozna wyttumaczy¢ raczej réznicami w uzytych
chemikaliach procesowych niz wydajnoscia samego zaktadu.

Niniejsza deklaracja EPD zostata opublikowana w 2020 roku i
zaktualizowana w 2023 roku. W 2020 roku zastosowano PCR dla
produktéw budowlanych zgodnie z normg EN15804+A1. W aktuali-
zacji z 2023 roku ta sama wersja PCR jest nadal stosowana, a jedyng
dokonang zmiang jest dodanie wynikdw wykorzystujacych wersje
wskaznikéw EN15804+A2.

11

Kolejng aktualizacjg z 2023 roku jest pokazanie wynikow opartych
na danych dostawcéw peletdw rudy zelaza z LKAB (opublikowanych
w 2017 roku), podczas gdy EPD opublikowana w 2020 roku bazowa-
fa na ogdlnych danych dla produkcji peletéw rudy zelaza. Byto

to wykonane tylko dla zmiany klimatu z paliwami kopalnymi.

Wyniki podzielono na trzy podkategorie:

¢ Wyniki zgodnie z normg EN15804+A1 (jak w oryginalnej
deklaracji EPD opublikowanej w 2020)

¢ Dodatkowe wyniki z wykorzystaniem wskaznikéw normy
EN15804+A2 (zaktualizowane w 2023)

¢ Dodatkowe wyniki dotyczgce zmian klimatu spowodowanych
paliwami kopalnymi oparte na danych dostawcéw dla peletow
rudy zelaza (EN15804+A2)

Tabele 2a — 2c pokazujg wyniki oceny cyklu zycia.



9.1 WYNIKI ZGODNIE Z NORMA EN 15804+A1

TABELA 2A. POTENCJALNY WPLYW SRODOWISKOWY NA 1000 KG POWLEKANYCH ORGANICZNIE ARKUSZY | KREGOW STALI

(WERSJE WSKAZNIKOW EN15804+A1).

Wyniki dla deklarowanej jednostki: 1 tona stali (powlekanej organicznie)

Parametr

Akronimy

Jednostka

tacznie A1-A3

Cc3

Wspodtczynnik ocieplenia globalnego
Potencjat eutrofikacji

Potencjat zakwaszenia

Potencjat tworzenia foto-utleniacza
Potencjat niszczenia warstwy ozonowej

Potencjat zubozenia abiotycznego: paliwa
kopalne

Potencjat zubozenia abiotycznego: pierwiastki

GWP

EP

AP
POCP

OoDP

ADP-paliwa

kopalne

ADP-pierwiastki

rownowaznik kg CO,

réwnowaznik kg
(PO,)*

réwnowaznik kg SO 2

réwnowaznik kg etenu

réwnowaznik kg
CFC11

MJ, dolna wartos¢
opatowa

réwnowaznik kg SB

2.63E+03

6.41E-01

5.83E+00
5.72E-01

2.07E-08

3.17E+04

1.75E-01

2.49E+00

4.22E-03

1.76E-02
1.95E-03

8.13E-15

4.83E+01

2.80E-06

TABELA 2B. WYKORZYSTANIE ZASOBOW NA 1000 KG POWLEKANYCH ORGANICZNIE ARKUSZY | KREGOW STALI

(WERSJE WSKAZNIKOW EN15804+A1).

Wyniki dla deklarowanej jednostki: 1 tona stali (powlekanej organicznie)

Parametr

Akronimy

Jednostka

tacznie A1-A3

Cc3

7.44E-01

5.00E-04

4.42E-03
3.42E-04

4.32E-15

1.04E+01

7.41E-08

-1.48E+03

-2.17E-01

-2.93E+00
-6.86E-01

8.29E-06

-1.44E+04

-4.56E-03

Wykorzystanie pierwotnej energii odnawialnej
z wytaczeniem zasobdw pierwotnej energii
odnawialnej uzywanych jako surowcéw

Wykorzystanie zasobow pierwotnej energii
odnawialnej uzywanych jako surowcéw

taczne wykorzystanie zasobow pierwotnej
energii odnawialnej (energia pierwotna i zasoby
energii pierwotnej uzywane jako surowce)

Wykorzystanie nieodnawialnej energii pierwot-
nej z wytgczeniem zasobdw pierwotnej energii
nieodnawialnej uzywanych jako surowce

Wykorzystanie zasobow pierwotnej energii
nieodnawialnej uzywanych jako surowcéw

taczne wykorzystanie zasobdw pierwotnej
energii nieodnawialnej (energia pierwotna i za-
soby energii pierwotnej uzywane jako surowce)

Wykorzystanie materiatu drugorzednego

Wykorzystanie odnawialnych paliw
drugorzednych

Wykorzystanie nieodnawialnych paliw
drugorzednych

Dolna wartos$¢ zuzycia wody

PERE

PERM

PERT

PENRE

PENRM

PENRT

SM

RSF

NRSF

FwW

MJ, dolna wartos$¢
opatowa

MJ, dolna wartosé
opatowa

MJ, dolna warto$é
opatowa

MJ, dolna wartosé
opatowa

MJ, dolna wartosé
opatowa

MJ, dolna wartosé
opatowa

kg

MJ, dolna wartos¢
opatowa

MJ, dolna wartosé
opatowa

m3

2.28E+03

0.00E+00

2.28E+03

3.34E+04

0.00E+00

3.34E+04

2.57E+01

2.56E-07

3.25E-06

1.48E+00

3.56E+00

0.00E+00

3.56E+00

5.01E+01

0.00E+00

5.01E+01

0.00E+00

0.00E+00

1.49E-02

1.37E+00

0.00E+00

1.37E+00

1.08E+01

0.00E+00

1.08E+01

0.00E+00

0.00E+00

2.72E-03

9.56E+02

0.00E+00

9.56E+02

-1.39E+04

0.00E+00

-1.39E+04

0.00E+00

0.00E+00

1.99E+00

TABELA 2C. PRODUKCJA ODPADOW NA 1000 KG POWLEKANYCH ORGANICZNIE ARKUSZY | KREGOW STALI (WERSJE WSKAZNIKOW EN15804+A1).

Wyniki dla deklarowanej jednostki: 1 tona stali (powlekanej organicznie)

Parametr

Jednostka

Cc3

Odpady niebezpieczne
Odpady nieuznane za niebezpieczne

Odpady radioaktywne

Akronimy
HWD
NHWD
RWD

kg
kg
kg

12

tacznie A1-A3
6.44E+01
7.80E+01

6.81E-01

1.57E-06
1.02E-02

0.00E+00

1.84E-07
5.01E+01
0.00E+00

-9.72E-04
1.60E+02

0.00E+00



9.2 DODATKOWE WYNIKI Z WYKORZYSTANIEM WSKAZNIKOW NORMY EN 15804+A2

Wyniki oparte na normie EN 15804+metoda modelowania LCA Al
oraz obliczone dla wskaznikéw normy EN 15804+A2. Zastosowane
czynniki charakteryzacji nalezg do zalecanych przez Environmen-
tal Footprint (EF), wersja 3.0. Nastepujgce wskazniki nie zostaty

wegla biogenicznego (GWP-GHG) oraz kategorie przeptywdw wyj-
$ciowych, tj. komponenty do ponownego uzytku (CRU), materiaty
do recyklingu (MFR), materiaty do odzysku energii (MER), eksporto-
wana energia elektryczna (EEE) oraz eksportowana energia cieplna

oszacowane; wspdtczynnik ocieplenia globalnego z wytaczeniem (EET).

TABELA 3A. POTENCJALNY WPLYW SRODOWISKOWY NA 1000 KG POWLEKANYCH ORGANICZNIE ARKUSZY | KREGOW STALI

(WSKAZNIKI WERSJI EN15804+A2).

Wyniki dla deklarowanej jednostki: 1 tona stali (powlekanej organicznie)

Parametr

Akronimy

Jednostka

tacznie A1-A3

Cc3

Zmiana klimatu- facznie GWP-tacznie rownowaznik kg CO, 2.71E+03 2.62E+00 8.04E-01 -1.55E+03
. . ) GWP- paliwa . -

Zmiana klimatu- paliwa kopalne ot rownowaznik kg CO, 2.71E+03 2.58E+00 7.99E-01 -1.55E+03

Zmiana klimatu- biogenna GWP-biogenny  réwnowaznik kg CO, 8.93E-01 4.72E-03 1.21E-03 4.11E-01

AL AT el S il GWP-luluc réwnowaznik kg CO 8.90E-01 3.25E-02 3.87E-03 2.67E-02

i zmiana gospodarki gruntami 2

Niszczenie warstwy ozonowej oDP rCOF"éf‘flwazn'k ke 1.54E-08 6.17E-15 3.28E-15 9.39E-06

Zakwaszanie AP réwnowaznik mol H+ 7.27E+00 2.54E-02 5.55E-03 -3.51E+00

Eutrofizacja wod stodkich EP-wody stodkie réwnowaznik kg P 2.86E-03 1.12E-05 1.81E-06 -8.61E-04

Eutrofizacja wod stonych EP-wody stone rownowaznik kg N 1.82E+00 1.22E-02 1.42E-03 -6.89E-01

Eutrofizacja ladu EP-lad réwnowaznik mol N 1.96E+01 1.34E-01 1.56E-02 -6.97E+00

Formowanie ozonu troposferycznego pOCP Loh‘jl’cg”gam'k ke 5.49E+00 3.56E-02 4.31E-03 -2.72E400

Zubozenie zasobow abiotycznych-mineraly  ADPmineraly g\ o051k kg sb 1.74E-01 2.80E-06 7.326-08 -4.55E€-03

i metale i metale @

Zubozenie zasobdéw abiotycznych- paliwa ADP-paliwa M 3 34E404 5 016401 1 08E+01 1.39E+04

kopalne kopalne

Uzycie wody WDP m? 2.06E+02 5.13E-01 8.37E-02 6.24E+01

(1) Zastrzezenie: Wyniki tego wskaznika wptywu srodowiskowego nalezy stosowac ostroznie ze wzgledu na duzg niepewnos$¢ wynikdw lub ograniczone doswiadczenia

zwigzane ze wskaznikiem.

TABELA 3B. WYKORZYSTANIE ZASOBOW NA 1000 KG POWLEKANYCH ORGANICZNIE ARKUSZY | KREGOW STALI (WSKAZNIKI WERSJI EN15804+A2).

Wyniki dla deklarowanej jednostki: 1 tona stali (powlekanej organicznie)

Parametr

Akronimy

Jednostka

tacznie A1-A3

c3

Wykorzystanie pierwotnej energii odnawialnej

z wytaczeniem zasobdw pierwotnej energii PERE MJ 2.28E+03 3.56E+00 1.37E+00 9.56E+02
odnawialnej uzywanych jako surowcéw

Wykorzystanie zasobow pierwotnej energii PERM M 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
odnawialnej uzywanych jako surowcéw

taczne wykorzystanie zasobow pierwotnej

energii odnawialnej (energia pierwotna i zasoby  PERT MJ 2.28E+03 3.56E+00 1.37E+00 9.56E+02
energii pierwotnej uzywane jako surowce)

Wykorzystanie nieodnawialnej energii pierwot-

nej z wytaczeniem zasobdw pierwotnej energii PENRE MJ 3.34E+04 5.01E+01 1.08E+01 -1.39E+04
nieodnawialnej uzywanych jako surowce

Wykorzystanie zasobw pierwotne] energii PENRM M 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
nieodnawialnej uzywanych jako surowcéow

taczne wykorzystanie zasobow pierwotnej

energii nieodnawialnej (energia pierwotnaiza-  PENRT MJ 3.34E+04 5.01E+01 1.08E+01 -1.39E+04
soby energii pierwotnej uzywane jako surowce)

Wykorzystanie materiatu drugorzednego SM kg 2.57E+01 - - -
Wykorzystanie odnawialnych paliw RSF M 2.56E-07 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
drugorzednych

Wykorzystanie nieodnawialnych paliw NRSF M 3.25E-06 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00
drugorzednych

Dolna wartos¢ zuzycia wody FwW m3 1.48E+00 1.49E-02 2.72E-03 1.99E+00
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TABELA 3C. PRODUKCJA ODPADOW NA 1000 KG POWLEKANYCH ORGANICZNIE ARKUSZY | KREGOW STALI (WSKAZNIKI WERSJI EN15804+A2).

Wyniki dla deklarowanej jednostki: 1 tona stali (powlekanej organicznie)

Parametr Akronimy Jednostka tacznie A1-A3 Cc3

Odpady niebezpieczne HWD kg 6.44E+01 1.57E-06 1.84E-07 -9.72E-04
Odpady nieuznane za niebezpieczne NHWD kg 7.80E+01 1.02E-02 5.01E+01 1.60E+02
Odpady radioaktywne RWD kg 6.81E-01 0.00E+00 0.00E+00 0.00E+00

9.3 DODATKOWE WYNIKI DOTYCZACE ZMIAN KLIMATU SPOWODOWANYCH PALIWAMI
KOPALNYMI OPARTE NA DANYCH DOSTAWCOW

GWP-paliwa kopalne byt jedynym wskaznikiem dostepnym od dostawcy peletéw rudy zelaza.

TABELA 4A. POTENCJALNY WPtYW SRODOWISKOWY NA 1000 KG POWLEKANYCH ORGANICZNIE ARKUSZY | KREGOW STALI - W OPARCIU O DANE
DOSTAWCY DLA PRODUKCJI PELETOW RUDY ZELAZA Z LKAB (WSKAZNIKI WERSJI EN15804+A2).

Wyniki dla deklarowanej jednostki: 1 tona stali (powlekanej organicznie) - Dane LKAB dla peletéw zelaza

Parametr Akronimy Jednostka tacznie A1-A3 c3 ca
Zmiana klimatu- paliwa kopalne GWP- paliwa rownowaznik kg CO, 2.52E+03 2.58E+00 7.99E-01 -1.55E+03
kopalne

10. Informacje dodatkowe

Stal mozna w 100 % poddawac recyklingowi, a jej unikalne wtasnosci
0znaczajg, ze mozna to robié bez utraty wiasnosci lub jakosci.

11. Obowigzkowe oswiadczenia

¢ Deklaracje Srodowiskowe produktéw dla wyrobéw budowlanych
mogg nie by¢ poréwnywalne, jesli nie sa zgodnie z norma EN 15804.

¢ Deklaracje Srodowiskowe produktéw w ramach tej samej kategorii
produktow, ale z réznych programdw lub wykorzystujace rézne PCR
moga nie by¢ poréwnywalne.
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12. Informacje na temat programu i weryfikacja

Program

Numer rejestracyjny EPD

Data publikacji

Aktualizacja

Wazna do

Klasyfikacja grupy produktowej
Rok odniesienia dla danych

Zasieg geograficzny

Podstawowe zasady kategoryzacji wyrobu (c-PCR)
Zasady kategoryzacji wyrobu (PCR)

Przeglad PCR przeprowadzit

Niezalezna weryfikacja deklaracji i danych, zgodnie
z PN-EN ISO 14025:2006

Weryfikator strony trzeciej

Zatwierdzone przez

The International EPD® System.

EPD International AB, Box 210 60, SE-100 31 Stockholm, Sweden.
www.environdec.com

S-P-01922

2020-03-31

2023-09-25

2025-03-30

UN CPC 412

2017

Ogodlnoswiatowy

Norma CEN PL-EN 15804 podaje podstawowe zasady kategoryzacji wyrobu (PCR),
PCR 2012:01 Wyroby budowlane i ustugi budowlane. Wersja 2.3, 2018-11-15.
The Technical Committee of the International EPD” System.

Przewodniczacy: Massimo Marino.
Kontakt info@environdec.com

D Proces certyfikacji EPD (wewnetrzny)
@ Weryfikacja EPD (zewnetrzna)

Carl-Otto Nevén
NEVEN Miljokonsult

David Althoff Palm (aktualizacje w 2023)
Dalemarken AB

The International EPD” System.

12.1 ZMIANY WPROWADZONE W AKTUALIZACII

Zaktualizowano w dniu 2023-09-25 o zmiany redakcyjne dotyczace
tego, skad pozyskiwane sg gtéwne surowce.

Zmiany edycyjne w dniu 2021-02-26 w odniesieniu do produk-
tow wymienionych w rozdziatach 3.1.2i 3.1.3.

Zmiany edycyjne w dniu 2022-02-14 w odniesieniu do produk-
téw wymienionych w rozdziatach 3.1.1, 3.1.3 i Aneksie 1.

Zmiany w dniu 2023-06-28 z dodatkowymi wynikami wykorzystu-
jacymi wskazniki EN 15804+A2. Dodano réwniez dodatkowe wyniki
dla zmiany klimatu z powodu paliw kopalnych oparte na danych do-
stawcow. Dla parametru Wykorzystanie materiatéw drugorzednych
(SM) wartosci podawane sg teraz z wiekszg doktadnoscia
(dwa miejsca po przecinku).
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13. Odniesienia

e |SO 14025:2006 Environmental labels and declarations — Type Il environmental
declarations — Principles and procedures.

e General Programme Instructions of the International EPD® System. Wersja 3.01.

e EN 15804:2012+A1:2013 Sustainability of construction works — Environmental product
declarations — Core rules for the product category of construction products.

e PCR 2012:01. Wyroby budowlane i ustugi budowlane.
Wersja 2.3, 2018-11-15.

¢ World Steel Association Life Cycle Inventory study report, data publikacji 2018. Ten raport odpowiada
danym LCl stali opublikowanym dla 17 wyrobdéw w grudniu 2018. Jest to piata analiza LCl worldsteel,
przeprowadzona zgodnie z raportem metodologicznym LCI worldsteel.

¢ The GaBi LCA Databases 2019 (SP39).
¢ The GaBi LCA Software (GaBi wersja 9).

¢ LCA methodology report — deklaracje srodowiskowe wyrobdéw stalowych SSAB, jako podstawa
publikacji deklaracji Srodowiskowych produktéw w ramach The International EPD® System,
IVL Report U 6256, 2020.

e Uzupetniajgcy raport metodologii LCA, do raportu IVL U 6256, 2023.

14. Informacje kontaktowe

WHhasciciel EPD SSAB EMEA AB
SE-781 84 Borldnge
Szwecja

www.ssab.com

Jonas Larsson

Autor LCA: IVL Swedish Environmental Research Institute
Valhallavagen 81
114 27 Sztokholm
Szwecja

www.ivl.se
Elisabeth Hallberg
Operator programu EPD International AB

info@environdec.com

16



PRODUKTY GREENCOAT® WYKORZYSTUJA W POWtOCE
ZNACZNA ILOSC SZWEDZKIEGO OLEJU RZEPAKOWEGO.
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Zatgcznik 1

TYPOWY SKLAD CHEMICZNY POW+OK ORGANICZNYCH (= UTWARDZANE POW+OKI MALARSKIE LUB PRZYKLEJANA FOLIA LAMINATU ).

MASY OBLICZONO DLA 0,45 MM STALI Z POW+OKA CYNKOWA Z7100.

Produkt Rodzaj substancji

Spoiwa organiczne

GreenCoat Hiarc

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

Spoiwa organiczne

GreenCoat Hiarc Max

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

Spoiwa organiczne

GreenCoat Pural BT,
GreenCoat PLX Pural BT

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

Spoiwa organiczne

GreenCoat Pro BT,
GreenCoat PLX Pro BT

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

* Substancja wystepuje po spodniej stronie powtoki.

18

Sktad substancji

PVDF

Spoiwo akrylowe

Zywica epoksydowa*

Inne spoiwa organiczne
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty
Wypetniacze organiczne
Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

PVDF

Spoiwo akrylowe

Zywica epoksydowa*

Inne spoiwa organiczne
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty
Wypetniacze organiczne
Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

Spoiwa poliestrowe (nasycone)
Spoiwa poliuretanowe

Zywica epoksydowa*

Inne spoiwa organiczne

Naturalne estry oleju alkidowego (BT)
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty

Wypetniacze organiczne
Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

Spoiwa poliestrowe (nasycone)

Inne spoiwa organiczne

Zywica epoksydowa*

Naturalne estry oleju alkidowego (BT)
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty

Wypetniacze organiczne

Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

Min. [% wag.]
0,3
0,2
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,2
0,2
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,4
0,2
0,0
0,0
Tak
0,0
0,1
0,0
0,0
0,0
0,0
0,3
0,0
0,1
Tak
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0

Maks. [% wag.]
1,1
0,3
0,4
0,1
0,5
0,1
0,0
0,2
0,0
0,0
1,5
0,3
0,4
0,1
0,5
0,2
0,0
0,2
0,0
0,0
1,2
0,4
0,4
0,1
Tak
0,7
0,3
0,0
0,2
0,0
0,0
15
0,4
0,1
Tak
0,4
0,1
0,1
0,2
0,0
0,0



Produkt Rodzaj substancji

Spoiwa organiczne

GreenCoat PLX Legacy

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

Spoiwa organiczne

GreenCoat Mica BT

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

Spoiwa organiczne

GreenCoat Crown BT

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

Spoiwa organiczne

GreenCoat Cool

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

* Substancja wystepuje po spodniej stronie powtoki.
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Sktad substancji

Spoiwa poliestrowe (nasycone)
Zywica epoksydowa*

Inne spoiwa organiczne
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty

Wypetniacze organiczne
Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

Spoiwa poliestrowe (nasycone)
Zywica epoksydowa*

Inne spoiwa organiczne

Naturalne estry oleju alkidowego (BT)
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty

Wypetniacze organiczne
Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

Spoiwa poliestrowe (nasycone)
Spoiwa poliuretanowe

Zywica epoksydowa*

Inne spoiwa organiczne

Naturalne estry oleju alkidowego (BT)
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty

Wypetniacze organiczne
Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

Spoiwa poliestrowe (nasycone)
Zywica epoksydowa*

Inne spoiwa organiczne
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty

Wypetniacze organiczne
Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

Min. [% wag.]
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,3
0,0
0,0
Tak
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,4
0,1
0,0
0,0
Tak
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,6
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0

Maks. [% wag.]
0,9
0,4
0,1
0,2
0,1
0,0
0,1
0,0
0,0
1,2
0,4
0,1
Tak
0,4
0,1
0,1
0,2
0,0
0,0
1,0
0,1
0,4
0,1
Tak
0,3
0,3
0,1
0,2
0,1
0,0
1,5
0,4
0,1
0,6
0,4
0,0
0,1
0,0
0,0



Produkt Rodzaj substancji

Spoiwa organiczne

GreenCoat RWS Pural BT

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

Spoiwa organiczne

GreenCoat RWS Pural

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

Spoiwa organiczne

GreenCoat RWS Pro BT

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

Spoiwa organiczne

GreenCoat RWS Pro
Materiaty wypetniajgce

Nanoczastki

Spoiwa organiczne

GreenCoat Pural Farm BT

Materiaty wypetniajgce

Nanoczastki

* Substancja wystepuje po spodniej stronie powtoki.
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Sktad substancji

Spoiwa poliestrowe (nasycone)
Spoiwa poliuretanowe

Inne spoiwa organiczne

Naturalne estry oleju alkidowego (BT)
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty

Wypetniacze organiczne

Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

Spoiwa poliestrowe (nasycone)
Spoiwa poliuretanowe

Inne spoiwa organiczne
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty

Wypetniacze organiczne
Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

Spoiwa poliestrowe (nasycone)

Inne spoiwa organiczne

Naturalne estry oleju alkidowego (BT)
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty

Wypetniacze organiczne

Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

Spoiwa poliestrowe (nasycone)
Inne spoiwa organiczne
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty

Wypetniacze organiczne
Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

Spoiwa poliestrowe (nasycone)
Spoiwa poliuretanowe

Zywica epoksydowa*

Inne spoiwa organiczne

Naturalne estry oleju alkidowego (BT)
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty

Wypetniacze organiczne

Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

Min. [% wag.]
1,5
0,2
0,1
Tak
0,1
0,1
0,0
0,1
0,1
0,0
0,9
0,5
0,0
0,0
0,1
0,2
0,0
0,0
0,0
1,4
0,2
Tak
0,1
0,1
0,1
0,1
0,0
0,0
1,4
0,0
0,1
0,1
0,0
0,0
0,0
0,0
0,4
0,2
0,0
0,0
Tak
0,0
0,1
0,0
0,0
0,0
0,0

Maks. [% wag.]
1,8
0,3
0,2
Tak
0,2
0,1
0,1
0,1
0,1
0,0
1,6
0,7
0,0
0,8
0,2
0,2
0,2
0,0
0,0
1,8
0,2
Tak
0,3
0,2
0,2
0,2
0,2
0,0
2,4
0,0
0,6
0,2
0,0
0,2
0,0
0,0
0,9
0,4
0,4
0,1
Tak
0,6
0,3
0,0
0,2
0,0
0,0



Produkt Rodzaj substancji Sktad substancji Min. [% wag.] Maks. [% wag.]

Spoiwa poliestrowe (nasycone) 0,6 1,2
Spoiwa organiczne Zywica epoksydowa* 0,0 0,4
Inne spoiwa organiczne 0,0 0,1
Dwutlenek tytanu 0,0 0,5
Rough Mat Poliester Inne pigmenty 0,0 0,1
Materiaty wypetniajgce  Wypetniacze organiczne 0,0 0,0
Wypetniacze nieorganiczne 0,0 0,2
Dodatki organiczne 0,0 0,0
Nanoczastki 0,0 0,0
Spoiwa poliestrowe (nasycone) 0,6 1,2
Spoiwa organiczne Zywica epoksydowa* 0,0 0,4
Inne spoiwa organiczne 0,0 0,1
Dwutlenek tytanu 0,0 0,5
Poliester Inne pigmenty 0,0 0,1
Materiaty wypetniajgce  Wypetniacze organiczne 0,0 0,0
Wypetniacze nieorganiczne 0,0 0,2
Dodatki organiczne 0,0 0,0
Nanoczastki 0,0 0,0
Spoiwa poliestrowe (nasycone) 0,6 1,2
Spoiwa organiczne Zywica epoksydowa* 0,0 0,4
Inne spoiwa organiczne 0,0 0,1
Dwutlenek tytanu 0,0 0,5
Poliester Indoor Inne pigmenty 0,0 0,1
Materiaty wypetniajagce  Wypetniacze organiczne 0,0 0,0
Wypetniacze nieorganiczne 0,0 0,2
Dodatki organiczne 0,0 0,0
Nanoczastki 0,0 0,0
Spoiwa poliestrowe (nasycone) 0,0 0,9
Zywica epoksydowa* 0,0 0,4

Spoiwa organiczne
Inne spoiwa organiczne 0,0 0,1
Naturalne estry oleju alkidowego (BT) Tak Tak
Dwutlenek tytanu 0,0 0,6

GreenCoat FoodSafe BT

Inne pigmenty 0,0 0,1
Materiaty wypetniajgce ~ Wypetniacze organiczne 0,0 0,0
Wypetniacze nieorganiczne 0,0 0,1
Dodatki organiczne 0,0 0,0
Nanoczastki 0,0 0,0

* Substancja wystepuje po spodniej stronie powtoki.
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Produkt Rodzaj substancji

Spoiwa organiczne

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

Folia laminowana PVC

Spoiwa organiczne

Laminate Foodsafe

Materiaty wypetniajace

Spoiwa organiczne

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

Spoiwa organiczne

Materiaty wypetniajace

Nanoczastki

* Substancja wystepuje po spodniej stronie powtoki.
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Sktad substancji

Zywica epoksydowa*

Inne spoiwa organiczne
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty
Wypetniacze organiczne
Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

PVC

Inne dodatki

Zywica winylowa

Spoiwo akrylowe

Spoiwa poliestrowe (nasycone)
Zywica epoksydowa*

Inne spoiwa organiczne
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty

Wypetniacze organiczne
Wypetniacze nieorganiczne
Dodatki organiczne

Spoiwa poliestrowe (nasycone)
Zywica epoksydowa*

Inne spoiwa organiczne
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty

Wypetniacze organiczne
Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

PVC

Plastyfikatory

Zywica epoksydowa*

Inne spoiwa organiczne
Dwutlenek tytanu

Inne pigmenty
Wypetniacze organiczne
Wypetniacze nieorganiczne

Dodatki organiczne

Min. [% wag.]
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
3,4
1,0
0,2
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,8
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
4,0
1,8
0,0
0,0
1,1
0,0
0,0
0,1
0,0
0,0

Maks. [% wag.]
0,9
0,2
0,3
0,1
0,0
0,2
0,0
0,0
3,7
1,3
0,6
0,0
0,0
0,4
0,1
0,2
0,1
0,0
0,1
0,0
1,7
0,4
0,1
0,3
0,2
0,0
0,4
0,0
0,0
5,0
2,5
0,4
0,1
1,4
0,1
0,0
0,3
0,0
0,0
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SSAB od ponad 50 lat produkuje rozwigzania dla budownictwa i jest pionierem w rozwoju
zréwnowazonych stali powlekanych organicznie, ktorych powtoki zawierajg szwedzki olej
rzepakowy. To unikalne, opatentowane rozwigzanie redukuje znacznie wptyw produktow
GreenCoat® na Srodowisko i sprawia, ze gama powlekanych organicznie stali GreenCoat®
jest najbardziej ekologiczng ofertg dla dachow, fasad i systemow rynnowych.

SSAB to spdtka z siedzibami w Skandynawii i Stanach Zjednoczonych, ktéra oferuje
produkty i ustugi o wartosci dodanej opracowane w scistej wspotpracy z klientami, tworzac
w ten sposdb mocniejsze, lzejsze i bardziej zréwnowazone rozwigzania. SSAB ma zaktady
produkcyjne w Szwecji, Finlandii i Stanach Zjednoczonych i zatrudnia pracownikéw w ponad

50 krajach. www.ssab.com

Stal GreenCoat ® jest dostepna w

bimobject

SSAB oraz jej spotki zalezne dotozyty wszelkich staran, by zapewnic¢ poprawngq tresc niniejszej publikacji. Niemniej jed-
nak spotka nie ponosi odpowiedzialnosci za btedne lub niekompletne informacje. Sugestie i opisy zastosowar produk-

téw majq wytqcznie orientacyjny charakter. SSAB i jej spotki zalezne nie ponoszq odpowiedzialnosci w tym zakresie.
Zadna czesé niniejszej publikacji nie moze by¢ powielana bez wyraznej pisemnej zgody SSAB.

Ta broszura zostata wydrukowana przez drukarnie certyfikowanq zgodnie z Nordic Swan Ecolabel. Certyfikacja dotyczy

firmy, ktora spetnia surowe wymagania sSrodowiskowe i otrzymata licencje Nordic Ecolabel.
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SSa b.p|/GreenCOat Obserwuj GreenCoat ® na ﬁ ﬂﬂ

SSAB

597-pl-GreenCoat color coated steel EPD- v1.4-2023-rev-230925. Confetti. Osterbergs.



