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Inleiding 

Uitgangspositie

Gebr. De Koning is actief op het vlak van duurzaam ondernemen en heeft haar CO2 emissie in kaart gebracht. Tevens 
werkt Gebr. De Koning aan het reduceren van de CO2 die aan haar directe en indirecte emissie toe te rekenen is. Gebr. 
De Koning heeft in samenwerking met Spanbeton een analyse uitgevoerd van CO2 emissies in de productie van beton-
nen damwanden. Gezamenlijk hebben zij een CO2 reductie strategie opgezet om CO2 binnen de keten van betonnen 
damwanden te reduceren. 

Dit document beschrijft het productieproces van Spanwand, welke door Spanbeton wordt geproduceerd en door Gebr. 
De Koning wordt aangebracht in direct opdracht van een Opdrachtgever of in onderaanneming.

Doelstelling

D e doelstelling van de productieanalyse is door het in kaart brengen van processen inzicht te krijgen in de verschil-
lende onderdelen binnen de productieprocessen die verantwoordelijk zijn voor CO2 emissies. De methodiek die wordt 
gebruikt voor deze analyses staat beschreven in het GHG Protocol, deel ªA Corporate Accounting and Reporting Stand-
ardº, hoofdstuk 4 ªSetting Operational Boundariesº (pagina's 29 t/m 33). De volgende (rand)voorwaarden worden hierbij 
gesteld:

1. De vijf algemene fases vormen de herkenbare structuur van de analyse.

2. Het dient hier te gaan om een signi! cant deel van de veroorzaakte emissies.

3. Indien het bedrijf werken en of leveringen aanbiedt, bijvoorbeeld een aannemer, dan dient de analyse tenminste een 
activiteit of een keten van activiteiten, uit de categorie ªExtraction and production of purchased materials and fuelsº en 
""n uit een andere categorie te omvatten.

4. Indien het bedrijf alleen diensten aanbiedt, bijvoorbeeld ingenieursbureau, dan dient de analyse tenminste twee ac-
tiviteiten uit verschillende categorie#n te omvatten.

5. Het resultaat van deze analyse dient een aanvulling te zijn op de bestaande (gepubliceerde) kennis en inzichten of 
anders gesteld: dient bij te dragen aan het voortschrijdend maatschappelijk inzicht.

Fase I

I n een algemeen interview met een kennishebber van de betre$ ende organisatie en de hierin uitgevoerde processen 
(bijvoorbeeld de projectleider), wordt gedocumenteerd wat de grenzen zijn van de rapporterende organisatie, welke 
productieprocessen hierin afspelen en welke van deze processen relevant zijn voor de uitgevende partij van de CO2- 
prestatieladder.

Binnen de groep van relevante productieprocessen worden twee processen uitgekozen die deel uitmaken van de aan-
bieding aan de uitgevende partij en waarvan de analyse een aanvulling is, op de bestaande (gepubliceerde) kennis en 
inzichten: ze dragen bij aan het voortschrijdend maatschappelijk inzicht.
Voor deze processen worden vertegenwoordigers ge%denti! ceerd, die detailkennis hebben van de betre$ ende proces-
sen. Deze vertegenwoordigers worden ge%nterviewd en de zo gegenereerde informatie wordt vastgelegd in een proc-
esstroomschema.
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Fase II

T ijdens de tweede fase wordt bepaald welke door scope III emissies relevant zijn.  Van alle procestappen zoals weerge-
geven in het processchema, wordt vastgelegd welke directe, indirecte of door scope III gegenereerde emissie veroor-
zaakt. De directe en indirecte CO2 emissie wordt gerapporteerd in een CO2 rapportage, de nadruk hier ligt op de CO2 
productie bij scope III en waar mogelijke verbeteringen door ketenintegratie en-of  branche initiatieven plaatsvindt. Van 
alle ge%denti! ceerde stappen, waar sprake is van veroozaakte CO2 emissie wordt tevens aangegeven of deze door scope 
III worden veroorzaakt.

Het resultaat van deze fase is een gra! sche processchema waar emissies plaatsvinden en binnen welke scope volgens 
het GHG Protocol deze horen.

Fase III

T ijdens de derde fase worden de veroorzaakte emissies per procesonderdeel in deze waardeketen ge%denti! ceerd. 
Alle emissies worden toegerekend aan de betrokken ketenpartners. Vaak zijn er meerdere leveranciers voor bepaalde 
producten of diensten, hiervan zal de leverancier met het grootste emissie aandeel in ogenschouw worden genomen.

Het resultaat van deze fase geeft een duidelijk beeld welke procesonderdeel een signi! cant deel van het proces veroor-
zaakt. 

Fase IV

T ijdens de vierde fase worden de scope III emissies gekwanti! ceerd. Van de leveranciers met hun productieproces 
zoals die zijn ge%denti! ceerd in stap 3, worden betrouwbare bronnen gevonden die uitspraken kunnen doen over de 
productie van CO2 binnen het proces. Aangezien emissie rapportages binnen bedrijven nog in ontwikkeling zijn, is het 
aannemelijk dat sommige gegevens niet bekend zijn. In die situatie zal een benadering worden gekozen om tot een 
emissie van CO2 te komen die overeenkomstig is met de omrekenmethodiek op basis van de GHG conversiefactoren. 
Deze worden al benoemd in fase III.

Het resultaat van deze fase een gekwanti! ceerde opgave van CO2 emissies, welke voortkomen uit de processtappen.

Fase V

Bij de vijfde fase en laatste fase worden realistische reductie mogelijkheden benoemd die kunnen leiden tot de 
reductie van emissies binnen het ketenproces. Deze reductiestrategie kan leiden tot afspraken tussen de betrokken 
ketenpartners. 

Het resultaat van deze fase is dat er per signi! cante processtap een gekwanti! ceerde opgave is van CO2 reductie 
mogelijkheden.  
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Fase I
De Spanwand
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Fase I Geanalyseerde keten van activiteiten

D e primaire bedrijfsactiviteiten van Gebr. De Koning beslaan het aannemen en bou-
wen van civiele en waterkundige bouwwerkzaamheden. De oplossingen die Gebr. De 
Koning op basis van haar diensten aan haar klanten biedt, zijn veelal speci! ek voor de 
klant ontworpen en worden in samenwerking met een samenstelling van partners (lev-
eranciers en onderaannemers) gerealiseerd. Dit kan per opdracht sterk verschillen. 

Spanbeton is een dochteronderneming van het Franse Consolis SAS. Met de internation-
ale zusterbedrijven vindt regelmatig uitwisseling plaats van gegevens op het gebied van 
productie en productontwikkeling. Spanbeton is al jaren marktleider in de civiele prefab 
sector in Nederland. Spanbeton is de ontwikkelaar en producent van Spanwand.

Uitvoering van de ketenanalyse  de Spanwand!

I n het kader van de ketenanalyse ten behoeve van de CO2-Prestatieladder niveau 4, is 
het product Spanwand& als model gekozen voor het in kaart brengen van CO2 emissies 
binnen het proces van de productie activiteiten. Spanwand is gekozen, omdat ze in veel 
situatie wordt toegepast. Te denken valt aan grond- en waterkeringen, duikers, tunnels, 
stuwen, landhoofden, kademuren, parkeerkelders, overkluizingen, loswallen en open-
bak constructies. 
De uitgevoerde activiteiten zijn op hoofdlijnen in kaart gebracht waarna deze verwerkt 
zijn in processchema's. Hierna is er per activiteit geanalyseerd, wat de activiteiten in-
houden en welke CO2 emissie daarbij veroorzaakt wordt. Op basis van deze gegevens 
zijn de activiteiten vastgesteld waarin signi! cante scope III emissies plaatsvinden. In de 
analyse worden de CO2-emissies uiteengezet met de volgende uitgangspunten:
1. Het productieproces van grondsto$ en;

2. Materialen, materieel en producten; de analyse bestrijkt de levenscyclus van de Span-
wand tot het aanbrengen bij de Opdrachtgever. 

3. Het transport; deze analyse begint bij de grondsto$ en leveranciers en gaat niet verder 
tot de aanbrengen door Gebr. De Koning.

Indien van toepassing, is de kwantitatieve data die wordt gebruikt voor het inzichtelijk 
maken van CO2 emissies afkomstig van de directe toeleveranciers danwel uit de admin-
istratieve systemen van Spanbeton en Gebr. De Koning of van de betrokkenen van het 
betre$ ende project. 

Geschiedenis van de Spanwand

I n 1997 heeft Spanbeton de Spanwand ontwikkeld: een voorgespannen betonnen 
damwand die zowel horizontale als verticale belastingen kan opnemen. De vorm van de 
Spanwand vertoont qua doorsnede overeenkomsten met de vorm van de stalen dub-
bel Z-damwand. Deze vorm waarborgt dat aan de functionele eisen van de toepassing 
wordt voldaan, waaronder de primaire functie: grondkering. Tot zover de overeenkomst 
met de stalen variant. De Spanwand is symmetrisch voorgespannen zodat krachten en 
momenten in beide richtingen kunnen worden opgenomen. Daarbij kan door variatie 
in het productassortiment (pro! elhoogte en lengte) worden ingespeeld op de mate van 
belasting. 

In het kader van het duurzaam inkoopbeleid bij overheden en staatdeelnemingen, is 
Gebr De Koning in maart 2010 gecerti! ceerd voor niveau 3 van de CO2-Prestatieladder. 
Gebr. De Koning voert regelmatig projecten uit waar Spanwand wordt toegepast. In het 
kader van de CO2-prestatieladder hebben Gebr. De Koning en Spanbeton gezamenlijk 
ingezet op de transparantie van CO2 emissies binnen de levenscyclus van de productie 
van Spanwand.
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Milieu vriendelijk en duurzaam

Een product moet tegenwoordig voldoen aan strenge eisen ten aanzien van milieu-vriendelijkheid en duurzaamheid. 
Spanbeton pretendeert dat Spanwand duurzaam wordt geproduceerd. De daarvoor benoemde eigenschappen zijn;

1. Spanwand wordt gemaakt van hoogwaardig beton en bezit een duurzaamheid van ruim 100 jaar bij de toegepaste 
standaard dekking van 35 mm.

2. Spanwand voldoet aan milieuklasse XC4, XS3, XF4.

3. Spanwand heeft geen milieuvervuilende en onderhoudsgevoelige coating nodig om de vereiste duurzaamheid te be-
reiken.

4. Spanwand voldoet aan CUR 89 betre$ ende ASR

5. Spanwand wordt zonder bijzondere voorzieningen toegepast in locaties langs sporen waar zwerfstromen kunnen 
voorkomen. De invloed van zwerfstromen is door TNO onderzocht. De toepassing van Spanwand wordt door TNO verant-
woord geacht.

De participatie in dit ketenonderzoek heeft ten grondslag om binnen het productieproces van Spanwand tot nieuwe in-
zichten te komen. Dit moet leiden tot een economisch verantwoordelijk wijze van ̀ vergroening', energie en CO2 reductie 
binnen de keten van Spanwand. Spanbeton heeft in samenwerking met Gebr. De Koning het doel om transparantie te 
geven in de productie van Spanwand en stellen zich ten doel om kritisch binnen hun keten te zoeken naar verbeteringen. 
Spanbeton heeft begin april 2010 besloten om zich te laten certi! ceren voor de CO2-Prestatieladder. Hiermee wenst zij 
zich aan haar afnemers zoals Gebr. De Koning en haar Opdrachtgevers transparantie te tonen en proactief mee te werken 
aan de verduurzaming van het productieproces van Spanwand.
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Fase II
Levenscyclus analyse



Fase II Processchema Levenscyclus Spanwand

H ieronder zijn de resultaten van stappen 1 en 2 weergegeven in een processchema. De activiteiten welke in het 
groen zijn aangegeven bevatten signi! cante scope III emissies en zijn meegenomen in deze analyse. Tevens zijn, 
middels een rode ster bij een activiteit, de activiteiten aangegeven waarbij ketenpartners betrokken zijn.

De productieprocessen zijn in kaart gebracht, aan de hand van een uitgebreid interview met de heer M. Pluis, R*D 
manager bij Spanbeton. 
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(Bron interview met de heer M. Pluis R&D-manager Spanbeton)
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(Bron interview met de heer M. Pluis R&D-manager Spanbeton)
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(Bron interview met de heer M. Pluis R&D-manager Spanbeton B.V.)
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(Bron interview met de heer A. Kleiberg  QHSE manager Gebr. De Koning B.V.)
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Speci! catie van activiteiten



Fase III Speci" catie van activiteiten

Het onderstaande overzicht geeft een weergave van activiteiten, met een toespitsing
op de processen zoals deze hebben plaatsgevonden voor de productie
van Spanwand. Binnen de keten van productie en het aanbrengen
van Spanwand zijn de volgende emissies inzichtelijk gemaakt.

1. Productie Spanwand grondsto$ en
2. Transport grondsto$ en aan Spanbeton
3. Productieproces van Spanwand
4. Aanbrengen van Spanwand door Gebr. de Koning

Samenvattend

Hieronder is de emissie verdeling weergeven van de vier bovengenoemde onderdelen.
Deze emissie verdeling is gebaseerd op een ! ctieve productie van 500 m3 Spanwand dat 
Spanbeton produceerd. Een uitvoerige beschrijving en berekening is verder beschreven
hoe Spanbeton tot deze emissie verdeling is gekomen.

Bron: Emissie Spanwand

Voorlopige conclusie 

De verantwoordelijkheid van Gebr. De Koning en Spanbeton ten aanzien van de emis-
sies in de productie van Spanwand, worden met name door 3 aspecten veroorzaakt;

1. Het gebruik van bepaald type cement. In dit geval Hoogovencement.
2. TRAFITAL S.p.A. is gevestigd en verwerkt staal uit Itali# tot voorspanstaal.
3. Het winningsproces van zand- grind- en ! jn grind waarbij dieselverbranding plaats  
    vindt voor het genereren van elektriciteit. 
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Uitwerking

Productieproces grondsto# en van de Spanwand

De betrokkene grondstof leveranciers zijn;
ENCI B.V.     TRAFITAL S.p.A. 
KRAUS GmbH    Smals Bouwgrondsto# en B.V.
Cugla B.V.    Ankerpoort N.V.
Spanbeton B.V.

ENCI B.V.
ENCI produceert en levert hoogovencement aan Spanbeton voor de productie van Spanwand. Het productie 
proces van ENCI is niet duidelijk. ENCI heeft zelf een actief CO2 reductie programma. Deze is samenvattend;

1. Door een grote hoeveelheid duurzame energie ofwel biomassa in te zetten als brandstof voor de oven.
2. Door de hoge vlamtemperatuur en de lange verblijftijd in de oven, verbranden de alternatieve brand 
 sto$ en volledig. Het niet- brandbare deel van deze brandsto$ en wordt tijdens het ovenproces  
 gebonden in de klinker. Het vervangt als zodanig de natuurlijke grondstof mergel en hoeft tijdens het 
 ovenproces niet chemisch omgezet te worden wat bijgevolg tot minder CO2-emissie leidt. 
3.  Door bij de cementmaling restproducten van andere industrie#n in te zetten als vervanging van klink 
 er. Een lager gebruik van klinker betekent een lager energieverbruik en bijgevolg minder CO2-emissie.
4.  Door haar installaties zo e+  ci#nt (en energiezuinig) te bedrijven met daardoor een lagere CO2-emissie. 

Er zijn berekeningen van ENCI over de productie van hoogovencement en de emissie van CO2. De productie 
van een ton Hoogovencement, veroorzaakt volgens een onderzoek uit 2010 van de heer M. Halderen van 
Cementrum, 0,5 ton CO2 emissie. De grondsto$ en van Hoogovencement wordt doormiddel van binnenvaart 
aangevoerd bij ENCI in Rotterdam Botlek. Na het productie proces vindt het transport van Hoogovencement 
doormiddel van vrachtauto's aan Spanbeton B.V te Koudekerk aan den Rijn. 
(Bronnen http://cdm.unfccc.int/Projects/DB/SGSUKL1175340468.27/view  International Energy Agency 2007, Tracking Industrial Energy E!  cien-
cy and CO2 Emissions.)

TRAFITAL S.p.A. 
TRAFITAL S.p.A. fabriceert voorspanstaal. Dit wordt toegepast in Spanwanden. Het productieproces van 
TRAFITAL S.p.A. is niet bekend. Jernkontoret in Zwitserland en Bouwenmetstaal.nl hebben zelf een uitgebreide 
analyse uitgevoerd binnen de staal productie en veroorzaakte CO2 emissies. Een ton staal veroorzaakt volgens 
dit onderzoek 0,48 ton CO2 emissie. Het transport van TRAFITAL S.p.A. naar Spanbeton vindt plaats doormiddel 
van vrachtauto's. TRAFITAL S.p.A. is gevestigd in GORLA MINORE (Varese) Itali# en haalt voor de fabricage van 
voorspanstaal, haar staal uit Tezze sul Brenta Itali#. (Bron www.jernkontoret.se/ladda_hem_och.../sjm1o578.pdf)

KRAUS GmbH
Kraus is gevestigd in Keulen en fabriceert zelf betonstaal kooien van betonstaal. Het productieproces en 
afkomst van het betonstaal is niet bekend. Er is daarom gekozen om gebruik te maken van de CO2 emissie 
berekeningen voor de productie van staal door het GHG Protocol. Jernkontoret te Zwitserland en Bouwen-
metstaal.nl hebben zelf een uitgebreide analyse uitgevoerd binnen de staal productie en veroorzaakte CO2  
emissies. Een ton staal veroorzaakt volgens dit onderzoek 0,48 ton CO2 emissie. Het transport van Kraus naar 
Spanbeton vindt plaats doormiddel van vrachtauto's. 
(Bron www.jernkontoret.se/ladda_hem_och.../sjm1o578.pdf)

Smals Bouwgrondsto# en B.V.
Smals Bouwgrondsto$ en B.V. is gevestigd in Herten en voert de winning van zand, grind en ! jn grind. Het 
winningsproces van Smals Bouwgrondsto$ en vindt plaats met een zandzuiger en een classi! ceerinstallatie. 
Verplaatsing van het zand, grind en ! jn grind vindt plaats met een shovel. Het transport naar Spanbeton vindt 
plaats via de binnenvaart. Uit het Toetsing luchtkwaliteit PM10 rapport `Herinrichting van Bemmelsewaard'  
welke door Buro Blauw is uitgevoerd in 2008, blijkt dat het winningsproces van zand 0,04 ton CO2 emissie, 
grind  0,06 ton CO2 emissie en ! jn grind 0,05 ton CO2 emissie veroorzaakt. 
(Bron http://www.smals.com/start_nsmc.html, www.lingewaard.nl)

Cugla B.V.
Cugla  B.V. is gevestigd in Breda en produceert super plasti! ceerder voor betonmortel. Het productieproces 
van Cugla is niet bekend. Het transport naar Spanbeton vindt plaats doormiddel van vrachtauto's. Er zijn geen 
emissie conversie factoren voor superplasti! ceerder. Deze analyse hanteert daarom het GHG conversie stand-
aard van nonorganic chemicals. Een ton nonorganic chemicals veroorzaakt 2,11 ton CO2 emissie.
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Uitwerking

Conclusies productie grondsto# en voor de Spanwand

Voor deze analyse hanteert Spanbeton een ! ctieve productie van 500 m3 Spanwand. 
De productie van betonstaal bij Kraus voor de 500 m3 Spanwand, heeft 9,17 ton CO2 emissie veroorzaakt.
De productie van voorspanstaal voor TRAFITAL S.p.A. voor de 500 m3 Spanwand, heeft 22,07 ton CO2 emis-
sie veroorzaakt. De productie van Hoogovencement bij ENCI voor de 500 m3 Spanwand, heeft 92,20 ton 
CO2 emissie veroorzaakt.

(Bron CO2-berekening grondsto" en productie, CO2 analyse Jernkontoret, CDM UNFCC,int)
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Uitwerking

Transport grondsto# en van de Spanwand

ENCI B.V.
ENCI transporteert het Hoogovencement naar Spanbeton met vrachtauto's. De levering vindt plaats vanuit 
Rotterdam Botlek naar Koudekerk aan den Rijn. De afstand bedraagt 62 km.  Voor 500 m3 levert ENCI 
184,39 ton Hoogovencement aan Spanbeton voor de productie van Spanwand. De veroorzaakte CO2 emis-
sie door de levering van Hoogovencement ten behoeve van 500 m3 Spanwand bedraagt 1,56 ton CO2. 
(Bron facturen ENCI aan Spanbeton in 2009, CO2-berekening Spanwand grondstoftransport volgens ProRail CO2-conversie)

Ankerpoort N.V.
Ankerpoort levert het kalksteenmeel via vrachtauto's. De levering vindt plaats vanuit Winterswijk naar 
Koudekerk aan den Rijn en bedraagt 193 km. Voor 500 m3 levert Ankerpoort 78,92 ton kalksteenmeel aan 
Spanbeton voor de productie van Spanwand. De veroorzaakte CO2 emissie voor de levering kalksteenmeel 
voor 500 m3 Spanwand bedraagt 1 ton CO2.
 (Bron facturen Ankerpoort aan Spanbeton in 2009, CO2-berekening Spanwand grondstoftransport volgens ProRail CO2-conversie)

TRAFITAL S.p.A. B.V.
TRAFITAL S.p.A. levert het voorspanstaal met vrachtauto's. De levering vindt plaats tussen GORLA MINORE 
(Varese) en Koudekerk aan den Rijn en bedraagt 182 km. Het staal van TRAFITAL S.p.A. is afkomstig van 
Tezze sul Brenta Italie. De afstand van GORLA MINORE (Varese) Tezze sul Brenta bedraagt 1017 km. Voor 
500 m3 levert TRAFITAL S.p.A. 45,98 ton voorspanstaal aan Spanbeton voor de productie van Spanwand. 
De veroozaakte CO2 emissie voor de levering van voorspanstaal voor 500 m3 Spanwand bedraagt 8,35 ton 
CO2. 
(Bron facturen TRAFITAL S.p.A. aan Spanbeton in 2009, CO2-berekening Spanwand grondstoftransport volgens ProRail CO2-conversie)

KRAUS GmbH
Kraus levert betonstaal kooien met vrachtauto's. De levering vindt plaats tussen Keulen en Koudekerk aan 
den Rijn en bedraagt 273 km. Voor 500 m3 levert Kraus 19,1 ton betonstaal kooien aan Spanbeton voor 
de productie van Spanwand. De veroorzaakte CO2 emissie voor de levering betonstaal voor 500 m3 Span-
wand bedraagt 0,72 ton CO2.  Waar de geproduceerde betonstaal voor de betonstaal kooien wordt gepro-
duceerd is niet duidelijk.
(Bron facturen Kraus aan Spanbeton in 2009, CO2-berekening Spanwand grondstoftransport volgens ProRail CO2-conversie)

Smals Bouwgrondsto# en B.V.
Smals Bouwgrondsto$ en levert de zand en grind via de binnenvaart, via zand en grindhandel Speksnijder. 
De levering vindt plaats vanuit Cuijk naar Koudekerk aan den Rijn en bedraagt 219 km. Voor 500 m3 lev-
ert Smals 436,67 ton zand, 462,79 ton ! jn grind en 14,2 ton grind aan Spanbeton voor de productie van 
Spanwand. De veroozaakte CO2 emissie voor de levering zand, ! jn grind en grind voor 500 m3 Spanwand 
bedraagt 15,01 ton CO2.
(Bron facturen Speksnijder aan Spanbeton in 2009, CO2-berekening Spanwand grondstoftransport volgens ProRail CO2-conversie)

Cugla B.V.
Cugla levert super plasti! ceerder met vrachtauto's. De levering vindt plaats vanuit Breda naar Koudekerk 
aan den Rijn en bedraagt 80 km. Voor 500 m3 levert Cugla 1,75 ton super plasti! ceerder aan Spanbeton 
voor de productie van Spanwand. De veroorzaakte CO2 emissie voor de levering van super plasti! ceerder 
voor 500 m3 Spanwand bedraagt 17,92 kg CO2.
 (Bron facturen Cugla aan Spanbeton in 2009, CO2-berekening Spanwand grondstoftransport volgens ProRail CO2-conversie)
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Conclusie transport grondsto# en voor de Spanwand

Voor een ! ctieve productie van 500 m3 Spanwand vinden er 187 vrachten plaats. Er wordt 15.020 km 
getransporteerd ten behoeve van grondsto$ en voor 500 m3 Spanwand. Bij alle grondsto$ en transport 
vindt er diesel verbranding plaats. De productie van 500 m3 Spanwand veroorzaakt 26,66 ton CO2 
emissie door het transport van grondsto$ en.

(Bron: Emissie Spanwand)
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Productieproces Spanwand bij Spanbeton

A$ aden zand en grind

Het zand en grind wordt per as vervoerd en via een elektrische kraan op een elektrische transportband 
geplaatst. De transportband brengt het zand, grind en ! jn grind naar het zand en grind opslag van Span-
beton. 

Oppompen water
Het water wordt uit eigen bron met een elektrische pomp overgepompt in een waterreservoir. Van 
daaruit wordt het water opgepompt naar de menger.

A$ aden cement en kalksteenmeel
Het Hoogovencement en kalksteenmeel wordt per as aangevoerd en via een zuiger `opgepompt' en 
opgeslagen in opslag silo's. De silo's zorgen ervoor dat het Hoogovencement en het kalksteenmeel droog 
opgeslagen blijft. De zuiger wordt aangedreven met een dieselmotor.

A$ aden beton- en voorspanstaal
Het beton en voorspanstaal wordt met een heftruck van de vrachtauto's gehaald en opgeslagen in het 
staal opslagplaats. De heftruck wordt aangedreven met een LPG motor.

Afwegen 
Het zand, grind en ! jn grind worden elektrisch gestort in weegbakken en worden afgewogen met elek-
trische sensoren.  Vanuit de weegbakken wordt het zand en grind in de menger gestort. 

Mengen
De menger mengt het zand grind en ! jn grind. Water, hoogovencement en het kalksteenmeel worden 
elektrisch `gewogen' bij gestort en samen gemengd met het opgepompte water uit het waterreservoir. 
Dit maakt de betonmortel voor Spanwand.

Overgieten en transport stortkubel
Het betonmortel wordt elektrisch gestort in een stortkubel. Het betonmortel wordt via de stortkubel  
elektrisch verplaatst naar de mal voor de Spanwand.

Voorspanstaal plaatsen in mal
Voor de betonmortel wordt gestort, wordt het beton- en voorspanstaal met behulp van een kraan in de 
mal geplaatst. Na het plaatsen van het staal wordt de mal gesloten en het voorspanstaal gespannen met 
hydraulische vijzels. Voor het betonmortel wordt gestort, wordt het voorspanstaal met een kraan elek-
trisch geplaatst in de mal. 

Storten in mal
De stortkubel wordt elektrisch `gedraaid' en het betonmortel wordt gestort in de mal samen met het 
voorspanstaal.

Verharden door afdekken en verwarmen
Na het storten wordt de mal met plastic afgedekt om warmte en vocht vast te houden. De mal, met 
daarin het beton, wordt verwarmd met behulp van stoom in leidingen onder de mal. De stoomkamer 
is een kamer waar de afgedekte mal onder warme stoom wordt ̀ gehard'.  De stoom wordt opgewekt via 
stoomketels welke werken op gas.  
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Productieproces bij Spanbeton van de Spanwand
Openen mal
Als het beton is verhard wordt de mal hydraulisch geopend. De mal kan vervolgens weer opnieuw 
worden gebruikt voor een nieuwe Spanwand. Het transport van deze lege mal vindt elektrisch plaats 
met een transport kabel. De Spanwand wordt met een elektritische kraan geplaatst op een spoorwagen.

Transport spanwand
Een spoorwagen vervoert de Spanwand vanuit de productiehallen naar het opslagterrein. Dit gebeurt 
via dieselwagons over een eigen spoor op het terrein van Spanbeton.

Opslag spanwand
De Spanwand wordt met een elektrisch kraan van de spoorwagon geplaatst op het opslag terrein, waar 
deze opgehaald kan worden voor een project. 

Restanten betonmortel
De restanten van betonmortel worden elektrisch ̀ gebroken' om zo weer als grondstof te worden toege-
past voor bijvoorbeeld een nieuwe Spanwand.

Elektrische kranen
De elektrische kranen worden aangedreven door het spanningsnet van Spanbeton. 

Waterrecycling
Het schoonmaak en zaagwater wordt opgevangen en hergebruikt om vervolgens weer te worden herge-
bruikt in het productieproces.
(Bron interview De heer M. Pluis R&D-manager Spanbeton en CFA bezoek Spanbeton productieterrein)

Voorlopige conclusies van de CFA analist
1. Spanbeton hanteert bijna een geheel elektrisch proces binnen haar productie activiteiten. 
2. Er vindt geen betonafval plaats. Alles wordt hergebruikt als grondstof binnen het productieproces.
3. Schoonmaak- en zaagwater wordt opgevangen, gerecycled en hergebruikt.
4. Er wordt geen gebruik gemaakt van groene maar van grijze stroom.  
5. Binnen het productie proces van de Spanwand vinden er op vier plaatsen stationaire verbranding   
    plaats; 
    a. De stoomkamer met gasketels b. Het transport via het spoor met dieselmotoren c. De heftrucks op  
      LPG en d. De zuiger voor cement en kalksteenmeel op diesel.
6. Het gebruik van elektrische kranen kan bij de toepassing van bijvoorbeeld windenergie binnen het  
     productie proces van Spanwand bij Spanbeton snel CO2 emissie reductie realiseren. 

CO2 Emissie binnen productie proces bij Spanbeton
Delta is de energie leverancier. 
Het elektriciteitsverbruik van Spanbeton voor de productie van 500 m3 Spanwand bedraagt 33.655 kWh. 
De veroorzaakte CO2 emissies van de productie van 500 m3 Spanwand bedraagt 20,69 ton CO2.
(Bron: Eindafrekening Delta 2009 en Carbon Footprint rapport 2009 Spanbeton, CO2-berekening productie Spanwand)

Quickwins CO2 Reductie voor Spanbeton
Overstappen op wind of zonne energie;
Overstappen op 100< groene stroom door plaatsing van windturbine. Delta heeft hiervoor speci! eke 
programma's voor grootzakelijke klanten om zelf energie op te wekken; 
Gebruik maken van bio of aardgas bij de gasketels;
(Bron Delta.nl) 
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Projectvoering Gebr. De Koning

Transport Spanwand

Spanwand wordt via ingehuurd transport vervoerd naar projectlocaties van Gebr. De 
Koning. Eenmaal gearriveerd worden de Spanwanden met een hydraulische kraan van 
vrachtauto gehaald. De motor van deze kraan gebruikt diesel.

Plaatsing Spanwand 

Spanwand wordt met een hydraulische kraan van vrachtauto gehaald en wordt op de 
juiste plaatst gezet om  zo in de grond `getrild' te worden. De motor van deze kraan 
gebruikt diesel.

Trillen Spanwand

Er wordt een hydraulisch trilblok gebruikt voor het aanbrengen van de spanwanden. 
Dit blok wordt aangedreven door een aggregaat dat op de kraan is gemonteerd, dat 
op diesel draait. Voor het bijspuiten van de planken wordt een elektrische spuitpomp 
gebruikt, die wordt aangesloten op een stroomaggregaat (draait op diesel) of op de 
bouwaansluiting (als deze beschikbaar is). Voor het plaatsen van de Spanwanden 
wordt gebruik gemaakt van een heigording met lier. Deze lier wordt met een electro-
motor aangedreven, welke is aangesloten op het stroomaggregaat of bouwaansluit-
ing.

CO2 Emissies

Het gemiddelde dieselverbruik van de agregraat (gebaseerd op verschillende ge%n-
ventariseerde projecten) per type spanwand is:
SPH:            8-9 liter/m3
SPW:            12,0 ± 16,3 l / m3 = gemiddeld 13,8 l / m3; 
zonder voorspuiten:   16,3 l/m3; 
met voorspuiten:   12,9 l /m3

Het aanbrengen van 500 m3 bij de projectlocaties heeft 8150 liter diesel verbruikt. De 
veroorzaakte emissie is 25,55 ton CO2. Dit is exclusief transport van Spanbeton naar de 
projectlocatie. Deze is niet meegenomen omdat de projectlocaties in heel Nederland 
in afstanden verschillen. 

21.
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Fase IV Emissie kwanti" catie

In de onderstaande schema's staan de CO2 emissie calculatieÂs per onderdeel uitgewerkt.

 

1: Bron: ProRail document ªCO2-conversiefactoren ProRail versie 1, mei 2009º tenzij anders vermeld

2: Bron: GHG-conversieberekening 2010

3: Bron: GHG Protocol HFC Tool (Version 1.0)

4: Bron: 2009 Guidelines to Defra / DECC's GHG Conversion Factors for Company Reporting

5: Grootboekrekeningen Spanbeton 2009

6: Bijdrage aan CO2 emissie wordt momenteel niet meegenomen.

7: UNFCC, project 1068

8: Jernkontoret GHG analyse
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Fase IV Emissie kwanti" catie

Terugrekenen naar %%n Spanwand

 

Conclusie uit CO2 emissie kwanti" catie

De productie van bijvoorbeeld ""n SPW 450 van 18 meter lengte, veroorzaakt binnen de productie van grond-
sto$ en, transport van deze grondsto$ en en het productieproces van Spanwand zelf een totale emissie van 
1,50 ton CO2. 
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Fase V CO2 emissie reductie binnen Spanwand keten

Conclusies
Uit het ketenonderzoek dat heeft plaatsgevonden, blijkt van alle emissies binnen de keten van Span-
wand primair worden veroorzaakt door de volgende aspecten;
1.  In eerste plaats veroorzaakt het productie proces van Hoogovencement 37< van alle  
 emissies binnen de keten van Spanwand.
2. In de tweede plaats veroorzaakt het transport van alle grondsto$ en 11< van alle emissies 
 binnen de keten van Spanwand.  Van de 26,66 ton CO2 door grondsto$ en transport, veroor 
 zaken de import van beton en voorspanstaal uit Duitsland en Italie gezamelijk 9,07 ton emis 3.  
 In de derde plaats veroorzaakt het proces van aanbrengen van Spanwand 10< van   
 alle emissies binnen de keten van Spanwand.  
4. In de vierde plaats veroorzaakt het winningproces van ! jn grind 9< en zand 7< van alle emis 
 sies binnen de keten van Spanwand.
5.  In de vijfde plaats veroorzaakt het productie proces van Spanwand 8< van alle emissies 
 binnen de keten van Spanwand.
Gezamenlijk vertegenwoordigen zij 84< van alle veroorzaakte emissies binnen de keten.

Verbetervoorstel
Productie Hoogovencement
De 37< emissie> veroorzaakt bij de productie van Hoogovencement kan drastisch worden gereduceerd 
door de toepassing van kernenergie bij de productie van staal. De emissies van het hoogovenslak zijn 
dan dratisch gereduceerd.  De Novolipetsk Metallurgical Plant was in 1994 al gestart met een onder-
zoek naar deze mogelijkheid. Qualitech Steel Corp., Pittsboro, IN, USA is op dit moment een van de staal 
producenten die werken met elektriciteit. Het toepassen van elektriciteit bij de productie van Hoogov-
enslak, reduceert de CO2 emissies enorm binnen de keten van Spanwand. Wat de emissie reductie exact 
kan zijn, is op dit moment nog niet bekend. Hier dient nog nader onderzoek over te worden verricht. 
>  Percentage is gebasseerd op 0,5 kg CO2 per 1 kg cement (Bron ENCI/Cementrum). 

(Bron www.sms-siemag.com/download/H3_304_E_Internet.pdf) 

Aanbrengen Spanwand

Het aanbrengen van Spanwand door Gebr De Koning vindt plaats doormiddel van een hydraulisch 
trilblok aangedreven door een aggregaat (PowerPack) met dieselmotoren. Het toepassen van wind en-
ergie is voor Gebr. De Koning niet mogelijk. Dit komt omdat de projectlocaties van Spanwand veelal 
op afgelegen gebieden plaatsvinden. Tevens is het netstroom niet toepasbaar voor het trilblok. Voor 
projecten met een langere duur binnen steden zou het toepassen van windenergie wel optioneel zijn 
voor de spuitpomp en de lier. Gebr. de Koning heeft op dit moment al de doelstelling om 10< CO2> te 
reduceren bij het gebruik van aggregaten door de toepassing van een ECO-aggregaat (met Ad Blue 
techniek). >  Percentage is gebasseerd op diesel conversie factoren Prorail (Bron Prorail). 

(Bron http://www.gebrdekoning.nl/mvo/mvo-initiatieven.html)

Winning " jn grind en zand
Het ! jn grind en zand winningproces bij Smals Bouwgrondsto$ en in Cuijk is al grotendeels elektrisch. 
Echter wordt het elektriciteit op de zandzuiger bij schepen gegeneerd met diesel aggregaten. De 
schepen zoals de Ems van aannemingsmaatschappij Geluk B.V. werkt in opdracht van Smals Bouwma-
terialen. De Ems werkt dicht bij de oevers en de classi! ceerinstallatie en biedt daardoor de mogelijk-
heid om aangesloten te worden op het elektriciteitsnet. Bij de toepassing van wind- of zonne energie 
kan de winning van ! jn grind op de Ems en bij de classi! ceerinstallatie van Smals bijna geheel CO2 
neutraal opereren. Wat de emissie reductie exact kan zijn, is op dit moment nog niet bekend. Hier dient 
nog nader onderzoek over te worden verricht. (Bron http://www.dredging-international.com/NLProjecten.htm, http://

www.smals.com/start_nsmc.html)

Productie proces Spanwand

Spanbeton heeft dankzij haar e+  ci#nt elektrisch ingerichte productieproces, de gemakkelijkste manier 
om CO2 te reduceren tegen zeer minimale investeringen. Het productieproces van Spanwand is 80< 
elektrisch. Het overstappen op wind of zonne energie kan op korte termijn een CO2 reductie opleveren 
van bijna 8<> binnen de Spanwand keten. >  Percentage is gebasseerd op energie conversie factoren Prorail (Bron 

Prorail).  (Bron interview met de heer M. Pluis en Emissie Spanwand)
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Verbetervoorstel

Transport grondsto# en

Door de veelvoud van verschillende grondsto$ en binnen het productieproces van Spanwand, 
veroorzaakt transport 11<> van alle emissies binnen de keten. Dit ligt met name aan de transpor-
tafstand van beton- en voorspanstaal. Door deze grondsto$ en in het binnenland in te kopen, kan er 
zeker tot 5<> worden gereduceerd. >  Percentage is gebasseerd op diesel conversie factoren Prorail (Bron Prorail). 

Hoge Sterkte Beton
De toepassing van Hoge Sterkte Beton (HSB) vermindert het gebruik van grondsto$ en. Dit kan 
leiden tot de reductie van scope III emissies. De toepassing van HSB vraagt echter een toename 
van staalvezels. De productie van staalvezels veroorzaken echter een toename van emissies. Er zou 
een onderzoek verricht dienen te worden om HSB oplossingen in emissies te vergelijken met tradi-
tionele bouwelementen. 

Betongranulaat
Het toepassen van betongranulaat vermindert het gebruik van grondsto$ en. Dit kan leiden tot de 
reductie van scope III emissies. Het toepassen van betongranulaat verslechtert echter de kwaliteit 
van het beton. Er wordt daarnaast meer cement toegevoegd om het betongranulaat te binden met 
de andere grondsto$ en. Er zou een onderzoek verricht dienen te worden welke emissie veroorzaakt 
worden bij het toevoegen van betongranulaat. Deze kunnen vervolgens vergeleken worden met 
het huidige proces. 

Conclusie
Van de bovengenoemde verbetervoorstellen kan er op korte termijn de volgende resultaten 
worden gehaald.

Spanbeton B.V.

Overstappen op wind- of zonne energie. De investering is minimaal dan wel niet aanwezig. De di-
recte  CO2 reductie binnen de Spanwand keten levert 8 < minder  CO2 emissie. 

Verder door het aanpassen van haar inkoopbeleid, kan worden vastgelegd dat alle grondsto$ en in 
een straal van maximaal 300 km worden ingekocht. Dit reduceert 6< tot 7< CO2 emissie. 

Gebr. De Koning B.V.

De toepassing van ECO-agregaten met Adblue bij de aanbrengen van Spanwanden. Hiervoor di-
ent de ecoaggregaat worden aangepast. Hij is op dit moment niet toepasbaar bij een hydraulisch 
trilblok. Echter Gebr. De Koning is al gestart met deze initiatieven. De directe  CO2 reductie binnen 
de Spanwand keten levert 2< minder  CO2 emissie

Smals Bouwgrondsto# en B.V.

Het aansluiten van de zandzuiger op schepen zoals de Ems op het elektriciteitsnet van de clas-
si! ceerinstallatie. Hier zijn middelgrote investering voor noodzakelijk. Vervolgens overstappen op 
groene of kernstroom vermindert de  CO2 emissie binnen de keten van Spanwand met zeker 12<. 
Wat de exacte investering is, is op dit moment nog niet bekend. Hier zou nader onderzoek naar 
gedaan moeten worden.

ENCI/Corus

De grootste  CO2 emissies binnen de keten van Spanwand, worden veroorzaakt door het Hoogov-
enslak. Er dient nader onderzoek verricht te worden wat de economische, sociale en ecologische 
investeringen en resultaten zijn bij het toepassen van elektrisch staal produceren met kernenergie.  
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