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L'individuazione dei sottoprodotti nelle imprese ceramiche

INTRODUZIONE

L'analisi in oggetto ha come obiettivo la qualificazione e la definizione della filiera
dell’utilizzo nella produzione ceramica dei residui di produzione generati dai
processi produttivi delle piastrelle ceramiche al fine di provarne la congruenza con i
criteri previsti dall’art. 184-bis del D.Lgs. 152/2006 per la definizione di sottoprodotto.

Verra di conseguenza preso in considerazione il ciclo produttivo tipo che rappresenta
lo standard di riferimento della produzione ceramica italiana (illustrato al capitolo 1).

Le aziende del settore da decenni si sono poste |I'obiettivo di ridurre I'utilizzo di
risorse non rinnovabili, materie prime di origine naturale in primis, utilizzate per la
fabbricazione di pavimenti e rivestimenti in ceramica.

Considerando che le piastrelle in gres porcellanato hanno una massa variabile tra
18 e 25 kg/m2, e che la produzione Italiana supera i 400 milioni di metri quadrati, &
evidente che questo tipo di attivita manifatturiera assorbe quantita rilevanti di materiali
di origine naturale come sabbie, feldspati, allumina, ossido di zirconio, mullite, argille.
Anche l'acqua ha un ruolo importante; il suo consumo nella produzione di piastrelle
in ceramica avviene sostanzialmente nella macinazione delle materie prime, nella
smaltatura e nella finitura delle piastrelle cotte.

Oggi lo sviluppo della tecnologia produttiva consente di utilizzare la gran parte
dei residui di produzione reinserendoli nel ciclo produttivo ceramico in luogo di
altre materie prime.

In questo modo viene attuato il concetto di circolarita, riutilizzando materiali di scarto
ed evitando l'utilizzo di materie prime naturali (terre, argille, ecc). Il nuovo processo
implica anche rilevanti risparmi energetici ed un minor consumo di acqua rispetto al
ciclo ceramico tradizionale.
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6 L'individuazione dei sottoprodotti nelle imprese ceramiche

Queste attivita di utilizzo esterno dei residui di produzione generati in sito produttivo
ceramico possono avvenire secondo diversi schemi organizzativi in base alla
dotazione impiantistica presente nei siti e alla natura del materiale.

In particolare e rilevante la presenza di mulini di macinazione delle materie prime
e quindi la differenza tra siti a ciclo completo (nei quale e svolto I'intero processo
produttivo dalla preparazione dell'impasto al prodotto finito) e siti a ciclo parziale
(che producono piastrelle a partire dal semilavorato “polveri atomizzate” acquistato
da terzi).

Conseguentemente l'utilizzo esterno degli scarti produttivi pud avvenire secondo
diversi schemi:

Schema A
(Produttore del residuo: azienda ceramica a ciclo parziale > Utilizzatore del residuo:
azienda ceramica a ciclo completo)

Schema B
(Produttore del residuo: azienda ceramica a ciclo parziale > Utilizzatore del residuo:
azienda produttrice di impasti ceramici)

Schema C
(Produttore del residuo: azienda ceramica > Utilizzatore del residuo: impianto di
macinazione a secco di inerti per produzione di chamotte)




L'individuazione dei sottoprodotti nelle imprese ceramiche

1 ORIGINE DEI RESIDUI PRODUTTIVI
CERAMICI

1.1 1l ciclo di produzione ceramico

Le piastrelle di ceramica sono il risultato di un processo produttivo costituito da
diverse fasi che variano in funzione del tipo di prodotto, smaltato o non smaltato, che
si vuole ottenere che di seqguito si descrive in modo sintetico

Materie prime - preparazione impasto

Gli impasti per la produzione di piastrelle sono miscele di diverse materie prime:
argillose, che forniscono la plasticita necessaria alla successiva manipolazione delle
piastrelle; quarzose, con funzione strutturale necessaria a limitare le variazioni
dimensionali in essiccamento e cottura; feldspatiche, in grado di produrre una fase
liquida di viscosita adeguata durante la cottura; chamotte, ovvero materiale ricavato
dalla macinazione piu o meno fine di argilla cotta fino alla completa disidratazione
(la chamotte viene impiegata miscelata all'argilla cruda quale materiale antiplastico
poco sensibile alle variazioni di temperatura, al fine di evitarne I'eccessivo ritiro e le
deformazioni in cottura).

L'impasto viene preparato secondo operazioni di macinazione, miscelazione-
omogeneizzazione e regolazione del contenuto d'acqua. Al termine di questa prima
fase si possono ottenere due differenti tipi d'impasto: in polvere, con un contenuto
d'acqua del 4-7%, adatto alla formatura per pressatura; in pasta, con un contenuto
d'acqua del 15-20% per la formatura per estrusione.

Formatura - essiccamento

La maggior parte delle piastrelle italiane viene formata per pressatura, fase in cui
I'impasto, nella forma di polvere semisecca, viene compresso tra due superfici. Questa
operazione conferisce al prodotto la forma desiderata e anche la giusta compattezza
e resistenza. Cotto e clinker vengono prevalentemente formati per estrusione: la pasta
delle materie prime viene sagomata nella forma di un nastro continuo opportunamente
tagliato in seguito. Successivamente, tramite I'impiego di essiccatoi rapidi ad aria
calda, viene eliminata I'acqua di impasto dal prodotto

Smaltatura

Gli smalti sono miscele di diversi minerali e composti macinati in acqua che vengono
applicati sulla superficie delle piastrelle e portati a fusione. Durante il raffreddamento
lo strato fuso si solidifica, formando un vetro che conferisce alle piastrelle particolari
caratteristiche estetiche (lucentezza, colore) e tecniche (impermeabilita, durezza).

Cottura - taglio - scelta

La cottura delle piastrelle viene realizzata in forni continui su rulli, nei quali vengono
raggiunte temperature elevate (da 900°C a oltre 1200°C). Lungo il percorso all'interno
del forno le piastrelle vengono dapprima riscaldate fino alla temperatura massima
di cottura e, dopo una definita permanenza a tale temperatura, progressivamente
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8 L'individuazione dei sottoprodotti nelle imprese ceramiche

raffreddate. Nella cottura il prodotto subisce reazioni e trasformazioni necessarie a
ottenere una struttura meccanicamente resistente.

I prodotti di grande formato possono essere sottoposti, dopo la fase di cottura, a
operazioni di taglio e squadratura.

L'ultima fase del processo produttivo € la scelta, la quale ha tre obiettivi: I'eliminazione
dei pezzi difettosi, la suddivisione in prima e seconda scelta, e il raggruppamento in
lotti omogenei per tono e calibro.

1.2 Lay-out semplificato del ciclo di produzione

STOCCAGGIO MATERIE PRIME PER LA FORMAZIONE
DEL SUPPORTO

PREPARAZIONE MATERIE PRIME PER LA FORMAZIONE
DEL SUPPORTO [MACINAZIONE-ATOMIZZAZIONE)

PRESSATURA-ESTRUSIONE

SMALTATURA

COTTURA

TAGLIO -SQUADRATURA

SCELTA-CONFEZIONAMENTO




1.3 I residui di produzione caratteristici del processo

ceramico

Dai cicli di produzione si originano diversi materiali e oggetti; la tabella seguente

L'individuazione dei sottoprodotti nelle imprese ceramiche

riporta una descrizione di quelli caratteristici della filiera colorifici/ceramiche.

Per ciascuno di questi sono riportati i codice CER che la prassi aziendale delle imprese
ceramiche, opportunamente indirizzata anche dalle indicazioni delle Amministrazioni
pubbliche maggiormente interessate alle attivita ceramiche, attribuisce quando questi

materiali sono trattati come rifiuto.

Descrizione del
materiale o oggetto

scarto di impasto,
barbottina non idonea

Codice CER

101201

Nome codificato da catalogo

CER

scarti di mescole non
sottoposte a trattamento
termico

scarto crudo formato con
smalto crudo

101299 (con specifica
indicante la presenza di
smalto crudo es. rottame a
smalto crudo)

rifiuti non specificati
altrimenti (da utilizzare

con specifica indicante la
presenza di smalto crudo es.
rottame a smalto crudo).

scarto crudo formato senza
smalto crudo

101299 (con specifica
descrizione del rifiuto) o
101201

rifiuti non specificati
altrimenti (da utilizzare con
specifica descrizione del
rifiuto).

scarto cotto con smalto
crudo

101299 (con specifica
indicante la presenza di
smalto crudo es. rottame a
smalto crudo)

rifiuti non specificati
altrimenti (da utilizzare

con specifica indicante la
presenza di smalto crudo es.
rottame a smalto crudo).

scarto cotto con o senza

Scarti di
ceramica,mattoni,mattonelle

smalto cotto 101208 e materiali da costruzione
(sottoposti a trattamento
termico)
polveri, particolato, Polveri e particolato
polveri da impianti di 101203
depolverazione
Scarti di
ceramica,mattoni,mattonelle
Polverino da taglio e 101208 e materiali da costruzione
squadratura (sottoposti a trattamento
termico)
101203 Polveri e particolato
Rifiuti solidi prodotti dal
101209+ trattamento dei fumi,
contenenti sostanze
calce esausta da pericolose.
depurazione fumi Rifiuti solidi prodotti dal
101210 trattamento dei fumi, diversi

(“voci a specchio”)

da quelli di cui alla voce
101209
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10 L'individuazione dei sottoprodotti nelle imprese ceramiche

rifiuti di smaltatura,
raschiature di smalti,
sbavature

080201

Polveri di scarto di

rivestimenti

101203 Polveri e particolato
Rifiuti delle operazioni

101211* di smaltatura, contenenti
metalli pesanti

101212 Rifiuti delle operazioni di

("voci a specchio”)

smaltatura,diversi da quelli di
cui alla voce 101211

101299
(con specifica)

Rifiuti non specificati
altrimenti (da utilizzare con
specifica)

fango da levigatura grés

101299
(con specifica)

Rifiuti non specificati
altrimenti (da utilizzare con
specifica)

Fanghi acquosi contenenti

porcellanato palabile e/o 080202 i ="
filtropressato materiali ceramici
Fanghi prodotti dal
101213 trattamento in loco degli
effluenti.
101299 Rifiuti non specificati

fango da taglio piastrelle

(con specifica)

altrimenti (da utilizzare con
specifica).

Fanghi acquosi contenenti

filtropressato e/o palabile 080202 materiali ceramici
Fanghi prodotti dal
101213 trattamento in loco degli
effluenti.
080201 Rolverl di sr;arto di
Lo . rivestimenti
polveri di smalto e fritte c 2 "cont "
101203 on nota “contenente
smalto
fanghi da depurazione Fanghi acquosi contenenti
. 080202 . e
acque di smaltatura materiali ceramici.
acque di smaltatura, Sospensioni acquose
levigatura e taglio contenenti materiali ceramici.
. 080203
piastrelle non depurate e
depurate
Rivestimenti e materiali
refrattari provenienti
161105* da lavorazioni non
metallurgiche, contenenti
scarti di rivestimenti sostanze pericolose.
refrattari Rivestimenti e materiali
161106 refrattari provenienti

("voci a specchio”)

da lavorazioni non
metallurgiche, diversi da
quelli di cui alla voce 161105
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2 IDENTIFICAZIONE DEI QUATTRO
RESIDUI PRODUTTIVI OGGETTO DI
ANALISI

Nel presente trattazione siconsiderano solamenteiseguenti residui produttivi originanti
dal ciclo di produzione ceramica che, se soddisfano, tutte le caratteristiche previste
dall’art. 184-bis del D.Lgs. 152/2006, possono essere classificati “sottoprodotti”:

- Scarto ceramico crudo polveri: miscela di materie prime, provenienti da
scarto o da impianti di depolverazione, originata prima del trattamento termico;

- Scarto ceramico crudo formato: miscela di materie prime pressate
(eventualmente smaltate) originata prima del trattamento termico;

- Scarto ceramico cotto formato: miscela di materie prime pressate
(eventualmente smaltate) e sottoposte a trattamento termico;

- Scarto ceramico cotto polveri: miscela di polveri provenienti da operazioni
di taglio e squadratura a valle del trattamento termico.

Lo schema seguente collega i quattro residui indicati alle fasi di processo nelle quali
essi sono generati.
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STOCCAGGIO MATERIE PRIME PER LA FORMAZIONE
DEL SUPPORTO

PREPARAZIONE MATERIE PRIME PER LA FORMAZIONE
J DEL SUPPORTO [macinazione-atomizzazionel

SCELTA-CONFEZIONAMENTO
—

3 ORIGINE - STOCCAGGIO - UTILIZZO0
DEI QUATTRO SOTTOPRODOTTI

3.1 Secarto ceramico crudo polveri

DESCRIZIONE: miscela di materie prime, provenienti da scarto o da impianti di
depolverazione, originata prima del trattamento termico.

Le polveridiscarto crudo hanno origine principalmente dagliimpianti di depolverazione
delle fasi di produzione precedenti la cottura oppure da scarti di polveri di processo.
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Lo ‘scarto ceramico crudo polveri’ viene raccolto a lato della linea di produzione e
giornalmente trasferito all'interno di container scarrabili o big-bag protetti dagli
agenti atmosferici posizionati all'interno del perimetro produttivo.

|

Produzione
dell’impasto
ceramico

UTILIZZO in

macinazione

materie prime

atomizzato

Raggiunto il carico del container il residuo produttivo viene avviato al processo di
macinazione ad umido per la formulazione di impasto atomizzato per I'industria
ceramica.

ORGANIZZAZIONE DELL'UTILIZZO: L'utilizzo avviene principalmente secondo gli
schemi A e B descritti nell'Introduzione.
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3.2 Scarto ceramico crudo formato

DESCRIZIONE: miscela di materie prime pressate (eventualmente smaltate) originata
prima del trattamento termico.

Lo ‘scarto ceramico crudo formato non Lo ‘scarto ceramico crudo formato
smaltato’ haorigine avalle della pressatura smaltato’ ha origine a valle della fase di
ed a monte della fase di smaltatura smaltatura ed a monte della fase di cottura

Il rottame crudo viene raccolto a lato della linea di produzione e giornalmente trasferito
all'interno di container scarrabili protetti dagli agenti atmosferici e posizionati
all'interno del perimetro produttivo.

' 2N i i N | Produzione
UTILIZZO in . . Dl - : 2 ‘! dell'impasto
macinazione AL “'\_ ceramico

materie prime atomizzato

Raggiunto il carico del container il residuo produttivo viene avviato al processo di
macinazione ad umido per la formulazione di impasto atomizzato per I'industria

ceramica.

ORGANIZZAZIONE DELL'UTILIZZO: L'utilizzo avviene principalmente secondo gli
schemi A e B descritti nell'Introduzione.
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3.3 Secarto ceramico cotto formato

DESCRIZIONE: miscela di materie prime pressate (eventualmente smaltate) e
sottoposte a trattamento termico.

Lo ‘scarto ceramico cotto formato’ ha origine a valle della fase di cottura e scelta.

Lo 'scarto ceramico cotto formato’ viene raccolto a lato della linea di produzione e
giornalmente trasferito all'interno di container scarrabili posizionati all'interno del
perimetro produttivo.

UTILIZZO nella
MACINAZIONE A
SECCO per la

produzione di
CHAMOTTE

Produzione
di materia

prima
chamotte

Raggiunto il carico ottimale per il trasporto il residuo produttivo viene avviato
al processo di macinazione a secco finalizzato alla produzione di materia prima
(CHAMOTTE) per l'industria ceramica.

ORGANIZZAZIONE DELL'UTILIZZO: L'utilizzo avviene principalmente secondo lo
schema C descritto nell'Introduzione.

La chamotte prodotta nelle stazioni di macinazione a secco viene successivamente
acquistata dalle imprese ceramiche come materia prima per la formulazione di nuovo
impasto ceramico.
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3.4 Scarto ceramico cotto polveri

DESCRIZIONE: miscela di polveri provenienti da operazioni di taglio e squadratura a
valle del trattamento termico.

Lo ‘scarto ceramico cotto polveri’ ha origine a valle della fase di cottura ed a monte
della fase di scelta-confezionamento per effetto delle operazioni di taglio/squadratura
dei prodotti ceramici di grande formato.

Viene raccolto mediante impianti di aspirazione e convogliato all'interno di container
scarrabili o big-bag protetti dagli agenti atmosferici posizionati all'interno del
perimetro produttivo.

il

Produzione
dell’impasto
ceramico

UTILIZZO in

macinazione

materie prime  [§la S, = i § £ atomizzato

Raggiunto il carico ottimale per il trasporto il residuo produttivo viene avviato al
processo di macinazione ad umido per la formulazione di impasto atomizzato per
I'industria ceramica.

ORGANIZZAZIONE DELL'UTILIZZO: L'utilizzo avviene principalmente secondo gli
schemi A e B descritti nell'Introduzione.
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4 RIFERIMENTI NORMATIVI E
CONSIDERAZIONI

Il riferimento normativo di base per la definizione di sottoprodotto é rappresentato
dall'art.184-bis del D.Lgs.152/2006 che definisce le quattro condizioni che una
sostanza o oggetto deve rispettare al fine di poter essere considerato sottoprodotto
e conseguentemente “non rifiuto”:

1) la sostanza o I'oggetto e originato da un processo di produzione, di cui costituisce
parte integrante, e il cui scopo primario non e la produzione di tale sostanza od
oggetto;

2) e certo che la sostanza o I'oggetto sara utilizzato nel corso dello stesso o di un
successivo processo di produzione o di utilizzazione, da parte del produttore o di terzi;

3) La sostanza o I'oggetto puo essere utilizzata direttamente senza alcun trattamento
diverso dalla normale pratica industriale;

4) L'ulteriore utilizzo e legale, ossia la sostanza o I'oggetto soddisfa, per I'utilizzo
specifico, tutti i requisiti pertinenti riguardanti i prodotti e la protezione della salute
e dell'ambiente e non portera a impatti complessivi negativi sull'ambiente o la
salute umana.

Ad integrazione e supporto interpretativo del D.Lgs. 152/2006 si & inoltre considerato
quanto definito dal Decreto del Ministero dell’Ambiente n. 264 del 13 ottobre
2016 che ha introdotto il "Regolamento recante criteri indicativi per agevolare la
dimostrazione della sussistenza dei requisiti per la qualifica dei residui di produzione
come sottoprodotti e non come rifiuti”.

Nel seguito si analizza come I'utilizzo nel processo produttivo ceramico dei quattro
materiali indagati (scarto ceramico crudo polveri; scarto ceramico crudo formato;
scarto ceramico cotto formato, scarto ceramico cotto polveri) possa rispondere alle
condizioni normative ed essi possano conseguentemente essere qualificati come
“sottoprodotti”.

4.1 Origine “integrata” e “non volontaria” da un
processo produttivo

La prima condizione posta dall'art. 184-bis e perfettamente rispettata trattandosi di
sostanze di scarto generate da fasi definite di un processo produttivo il cui scopo
primario e la produzione di piastrelle ceramiche da pavimento/rivestimento e
non la produzione delle sostanze/oggetto in argomento.

Il profilo del differente “scopo primario” perseguito dal processo produttivo che
genera i sottoprodotti & declinato dal DM 264/2016 (art. 4.1) precisando che essi non
sono “stati prodotti volontariamente e come obiettivo primario del ciclo produttivo”.
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Nello specifico i quattro sottoprodotti esaminati nella presente trattazione
tecnica:

« sono originati in modo inevitabile alinterno di specifiche fasi produttive che
sono parte integrante del processo produttivo ceramico (si veda il dettaglio al
precedente capitolo 2);

* non sono prodotti volontariamente dalle aziende ceramiche che, al contrario,
investono costantemente ingenti risorse economiche al fine di ottimizzare le
tecnologie produttive con |'obiettivo di minimizzare la produzione di scarti produttivi.

4.2 Certezza dell’utilizzo in un processo di produzione

La seconda condizione e perfettamente rispettata trattandosi di sostanze che
possono essere cedute direttamente ad un altro sito ceramico per |'utilizzo nel
ciclo di produzione di impasti oppure cedute ai terzi produttori di argilla macinata
o chamotte.

Ordinariamente gli impianti utilizzatori, a loro volta, riforniscono l'azienda
ceramicachehageneratoil sottoprodotto di materiali (impasto o chamotte), pertanto
produttore e utilizzatore assicurano, ciascuno per quanto di propria competenza,
I'organizzazione e la continuita di un sistema di gestione dell'operazione, in molti
casi incorporato nella relazione contrattuale/organizzativa di fornitura dell'impasto o
della chamotte e nella relativa documentazione.

Pertanto, anche in base a quanto previsto dall'art. 5 del D.M. n. 264/2016, I'esistenza
di rapporti o impegni contrattuali tra produttore e utilizzatore (relativi anche alla
fornitura di altri materiali) assicurano la certezza dell'utilizzo e consentono di avere
informazioni su modalita di utilizzo, condizioni di cessione e vantaggi conseguenti.
Cio consente anche di ritenere non necessaria la predisposizione della scheda tecnica
di cui al comma 5 del citato art. 5.

4.3 Utilizzo diretto senza trattamenti diversi dalla
“normale pratica industriale”

I sottoprodotti oggetto di analisi sono utilizzati “tal quali” all'interno di un successivo
processo produttivo, senza che essi vengano sottoposti a alcun trattamento
preventivo. [ materiali vengono introdotti “direttamente” nella linea produttiva come
semplice costituente.

Il concetto di “normale pratica industriale” presente nell’art. 184-bis e stato ripreso
e precisato dal DM n. 264/2016 che, all'art. 6, afferma che ... rientrano nella normale
pratica industriale le attivita e le operazioni che costituiscono parte integrante del
ciclo di produzione del residuo, anche se progettate e realizzate allo specifico fine di
rendere le caratteristiche ambientali o sanitarie della sostanza o dell'oggetto idonee
a consentire e favorire, per I'utilizzo specifico, tutti i requisiti pertinenti riguardanti
i prodotti e la protezione della salute e dell'lambiente e a non portare ad impatti
complessivi negativi sull'ambiente.
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Quest'ultima precisazione toglie ogni dubbio circa la correttezza della classificazione
dei materiali in argomento come “sottoprodotti”, essendo gli stessi utilizzati nei
normali processi di macinazione ceramici finalizzati alla produzione delle miscele
di argilla utilizzate per la produzione ceramica primaria.

Infatti i tre sottoprodotti denominati “scarto ceramico crudo polveri”,"scarto
ceramico crudo formato” e “scarto ceramico cotto polveri” sono accomunati dalla
possibilita di utilizzo diretto nel processo di macinazione ad umido, che rappresenta
il processo standard del settore ceramico, finalizzato alla produzione di impasto
ceramico atomizzato. Tale processo non subisce alcuna modifica in caso di utilizzo di
sottoprodotti in luogo di materia prima.

Nel caso del sottoprodotto denominato “scarto ceramico cotto formato” I'utilizzo
avviene all'interno dei processi di macinazione a secco standard finalizzati alla
produzione di una materia prima ad uso ceramico denominata ‘chamotte’ che, a
sua volta, trova poi impiego nella fase di preparazione degli impasti atomizzati
destinati all'industria ceramica. Anche in questo caso il processo non subisce
alcuna modifica in caso di utilizzo di sottoprodotti in luogo di materia prima.

4.4 Requisiti di impiego e di qualita ambientale

L'utilizzo delle sostanze in argomento avviene all'interno di processi di macinazione ad
umido ed a secco gia in essere per la preparazione delle materie prime ceramiche
volti rispettivamente alla produzione di miscele di argilla e chamotte. Questi processi
sono normalmente soggetti a interventi di depurazione (nello specifico abbattimento
polveri) e di contenimento delle emissioni sonore, nonché a tutte le misure in materia
di sicurezza del lavoro volti alla protezione dei lavoratori.

Per quanto riguarda i prodotti ceramici risultanti dall’utilizzo in argomento le analisi
quantitative sulla composizione del prodotto ed i test di cessione effettuati sono del
tutto analoghi a quanto riscontrabile sui prodotti ceramici fabbricati senza utilizzo di
sottoprodotti e, con riferimento alle cessioni, sono in ogni caso ampiamente rientranti
nei limiti di legge. Si veda in proposito I'Allegato “Test di cessione”.

I prodotti ceramici fabbricati con utilizzo dei sottoprodotti in argomento devono
inoltre rispondere ai requisiti tecnico-prestazionali fissati dall’'Allegato ZA della norma
EN 14411:2012 al fine di poter recare la marcatura CE che e condizione necessaria
per I'immissione sul mercato UE, in base al Regolamento (UE) 305/2011 sui prodotti
da costruzione.

L'utilizzo di questi materiali € quindi legale, in quanto sono rispettati sia i requisiti
tecnologici, sia i requisiti ambientali che quelli di salvaguardia della salute umana.
L'utilizzo non comporta alcun fattore peggiorativo sull'ambiente o sulla salute umana
rispetto al normale ciclo di produzione degli impasti ceramici.
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5 CONCLUSIONI

Con riferimento a quanto sopraesposto appare evidente la congruenza con le
disposizioni normative in essere delle pratiche di riutilizzo messe in atto nel ciclo
ceramico per i materiali definiti :

« Scarto ceramico crudo formato non smaltato
» Scarto ceramico crudo formato smaltato

» Scarto ceramico cotto formato

« Scarto ceramico cotto polveri

Per questi materiali, qualora siano avviati in un sito produttivo diverso da quello in
cui sono stati generati, per essere utilizzati all’interno di un nuovo ciclo ceramico
o presso gli impianti di macinazione comprensoriali che riforniscono le argille
macinate e chamotte, e possibile attivare la gestione in qualita di sottoprodotto ai
sensi dell’art 184-bis del D.Lgs. 152/2006 e s.m.i.

Si pone altresi in evidenza come tali pratiche realizzino in pieno il concetto di economia
circolare producendo un risparmio di materia prima stimabile nell’'ordine del 6-7%.
Sul totale di quanto utilizzato nel complesso della produzione ceramica italiana si
possono stimare circa 600.000 tonnellate di miscele di argille-feldspati-chamotte
che non vengono estratte in natura.

Incentivare il riuso di materia nel ciclo ceramico induce anche una marcata riduzione
delle movimentazioni di automezzi pesanti impiegati per gli approvvigionamenti
delle materie prime, procurando un risparmio di combustibili fossili e concorrendo
cosi alla riduzione dei “gas serra”.

Parallelamente si sottrae un’analoga quantita di materiali dal ciclo dei rifiuti.
Di fatto si attivera un processo virtuoso che continuera a generare lo stesso tipo di
sottoprodotto che rientrera di volta in volta nel ciclo produttivo sempre a livello di
fase di macinazione, annullando la produzione di rifiuti da sottoporre ad operazioni
di trattamento e smaltimento.
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ALLEGATO: Test di cessione

Test di cessione effettuati da Centro Ceramico Bologna su prodotti ceramici
normalmente commercializzati e fabbricati con inserimento in misura standard
nell'impasto dei sottoprodotti trattati nel presente documento.

Metodica UNI EN ISO 12457-2 ; appendice A norma UNI 10802; (cessione all'acqua)

Parametro Unita di misura Campione 1 Campione 2 ;'Qgg?oh:_ég&
Nitrati mg/l NO3 <01 <0,78 50
Fluoruri mg/l F <01 <01 15
Solfati mg/I SO4 777 1,24 250
Cloruri mg/| Cl <01 <01 100
Cianuri pg/l CN <10 <10 50
Bario mg/| Ba < 0,02 < 0,02 1
Rame mg/| Cu < 0,02 < 0,02 0,05
Zinco mg/l Zn <01 <01 3
Cobalto ug/l Co < 100 < 100 250
Nichel pg/l Ni <10 <10 10
Vanadio pg/l' v < 100 < 100 50
Arsenico pg/l As <30 <30 50
Cadmio pg/l Cd <5 <5 5
Cromo tot. pg/I Cr <10 <10 50
Piombo pg/l Pb <50 <50 50
Selenio pg/l Se <10 <10 10
Mercurio pg/l Hg <1 <1 1

PH 6,6 72 5,5-12,0

I test di cessione all'acqua risultano integralmente inferiori ai limiti previsti dal
D.M.186/2006 per l'utilizzo di rifiuti per recuperi ambientali, rilevati e sottofondi
stradali, copertura di discariche, ecc.

Pur non essendo previsti test di cessione con metodiche piu aggressive a fini
estremamente cautelativi si & inoltre proceduto a sottoporre i prodotti ceramici
commercializzati ottenuti con l'utilizzo di sottoprodotti al test di cessione all'acido
acetico al 4%, per verificare la presenza di Piombo e Cadmio rispetto ai limiti previsti
dalla norme relative all'utilizzo degli oggetti in ceramica destinati ad entrare in contatto
con gli alimenti (categoria 1 prevista per oggetti non riempibili).

Metodica UNI EN ISO 10545-15 : 2000 (cessione con soluzione di Acido Acetico
CH3COOH al 4%).

Limiti di cui al DM 4/4/1985

Parametro Campione 1 Campione 2 integrato dal DM 1/2/2007
Piombo ceduto < 0,01

(mg/dm2] < 0,01 <0,8

Cadmio ceduto < 0,001 < 0,001 <0,07
[mg/dm2]
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Verificati gli ampi margini di rispetto dei limiti per Pb e Cd per alimenti si ¢ comunque
voluta determinare anche la presenza di altri metalli ceduti a seguito di attacco con
acido acetico al 4%.

Parametro Campione 1 Campione 2
in soluzione per uni'Fé.di in soluzione per uni’Fé.di
superficie superficie
mg/I mg/dm?2 mg/I mg/dm?2
Cr < 0,01 < 0,001 <001 < 0,001
Cu < 0,02 < 0,001 < 0,02 < 0,002
Ni < 0,01 < 0,001 <001 < 0,001
Mn < 0,02 < 0,001 < 0,02 < 0,002
Zn 0,38 0,018 0,59 0,050
\ < 0,01 < 0,01 <001 < 0,001
Co < 0,01 <001 <001 < 0,01
Ba < 0,02 < 0,001 < 0,02 < 0,002
Se < 0,01 < 0,001 < 0,01 < 0,001

Per questi metalli non sono previsti valori limite nella norma tecnica di prodotto
per le piastrelle smaltate UNI EN ISO 10545-15. Tuttavia i valori ottenuti risultano
estremamente contenuti e del tutto sovrapponibili con i valori riscontrabili su prodotti
ceramici ottenuti senza I'utilizzo dei sottoprodotti in argomento.

Volendopoiadottareunapproccioassolutamentecautelativo(ancorchérappresentativo
di una situazione evidentemente non realistica) il Centro Ceramico ha proceduto a
effettuare test di cessione su “dischetti” ottenuti utilizzando integralmente scarti
crudi smaltati (che sono stati macinati e successivamente pressati e cotti in muffola

elettrica a 1160°C) simulando cosi una piastrella integralmente costituita da scarti
crudi smaltati. I risultati del test di cessione all’acido acetico sono i seguenti

Parametro Piastrelle Dischetto Dischetto Valore limite DM
standard A B 04/04/85 e s.m.

Piombo ceduto

[mg/dm2] < 0,01 <01 <01 <0,8

Cadmio ceduto < 0,001 <0,01 < 0,01 <0.07

[mg/dm?2]

Anche l'analisi “conservativa” effettuata sui campioni integralmente composti
da scarti smaltati rispetta i valori limite previsti per le suppellettili ceramiche
destinate a venire in contatto con gli alimenti.
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“WHITE-BODY MONOPOROUS TILES
i cui contenuti sono conformi al § 9.2

Lat ione @ rilasciata sulla base
Business Assurance Itaba S.r.l..

w090 8 Duta:
Vimarcats (M), 30 marss 3017

Jroser owaar
fir st R Sman
Si attesta che ITmpronta Ambientale di P
Gres Porcellanato, spessore tr
prodosi da

Ceramiche Atlas Con

Via Canaletto, 141 - 41042 Spezzanc
Rappresentata nello studio

“Product Environmental Footprint Report
da Atias Cancorde Stabilimento di Spezz

Sulla base delle antviti di Revisione Criti

+ 1 metodi uskezati per la reslizza:

Environmental Footprint) come
2013/179/UE;

+ 1 metodi unlzzati per la realizza

scientifico
1 dati utilzzati sono adeguati, s

+  Ulnterpretazione dei nsunzn tien
La relazione sullo stu

R par 1 ded Alegat 1

& stato oggetto di verifica anche il docur

“GRES PORCELAIN STONEWARE PEF DEC
i cul contenuti sona conformi al § 9.2 de

Lattestazione & rilasciata sulla base dell
Business Assurance Italia S.r.L..

Lwsos + Dat:
Vimarcate (MB], 30 marss 2057

o cabdth s remmrte Coticn s s
Almlmunuuu\nm

s ahoth cm e e 2 e e
R i i ek i G

S S —
b T

Atz wo Data prms evsimsra
20480- 201 7-OTHITA-DNY 30 marzo 2047
Si attesta che Impronta Ambientale di Prodotto (PEF)

Gres Porcellanato, spessore tradizionale
Gres Porcellanato, spessore maggiorato

prodott da
Ceramiche Caesar
Via Canaletto, 49 - 41042 Spezzano di Fiorano (MO) - Ttalia

Rappresentaca nello studio

“Product Environmental Fookprint Report per gl articoli: Gres Porcellanato, spessore tradizionale & Gres
Porcelianato, spessore maggiorato Prodotti da Ceramiche Caesar” (rev.00 del 23/02/2017)

Sulla base delle awivita di Revisione Critica svolte soddisfa | seguenti requisiti

+ Lmecods uslizzas per s ralizzazions dsko st sono in bnea con la guida sulls PEF ( roduct
Environmental Footprint) come definta dalla Raccomandazione della Commissione  Europea

2013/179/UE;

1 metodi utiizzat per la realizzazione dello studio sulls PEF sono validi sotto il proflo tecnico &

scientifico

1 dati utilizzasi seno adeguati, ragionevoli e coispondenti i requisit concement ka qualich dei
dati
- Llinterpretazione dei risultati tiene conto delle limitazioni individuate

La reasione sl tudo & chiara, pracisa « courarce
(Rif. Par. 9.1 dalla G

Europea 2013/179/UE)

£ stats oggetto di verifica anche il documento

“GRES PEF r (rev. 23/02/2017)
i cul contenuti sono conformi 3l § 9.2 della ISO 140252010,

Latmestazions & rilasciata sulla base delle analisi svolte secondo ls metodologia di valutazions DNV GL
Business Assurance [talia S.r.L.,

Luogo e Deta: Por | Drganisma & Cerotcaions
Vimercats (M), 30 mars 2017
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= SUGGERIMENTI PER L’ECONOMIA CIRCOLARE:

APPLICAZIONE DELLA LOGICA DEL SOTTOPRODOTTO Al PRINCIPALI SCARTI
GENERATI IN CERAMICA: SCARTI CRUDI E SCARTI COTTI.

» Riferimento normativo di base per la definizione di sottoprodotto: art. 184-bis D-lgs 152/2006

1) la sostanza o |’oggetto e originato da un processo di produzione, di cui costituisce
parte integrante, e il cui scopo primario non € la produzione di tale sostanza od
oggetto;

2) € certo che la sostanza o |’oggetto sara utilizzato nel corso dello stesso o di un
successivo processo di produzione o di utilizzazione, da parte del produttore o di terzi;
3) La sostanza o l’oggetto puo essere utilizzata direttamente senza alcun trattamento
diverso dalla normale pratica industriale;

4) L’ulteriore utilizzo e legale, ossia la sostanza o [’oggetto soddisfa, per l’utilizzo
specifico, tutti i requisiti pertinenti riguardanti i prodotti e la protezione della salute
e dell’ambiente e non portera a impatti complessivi negativi sull’ambiente o la

salute umana.
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. SUGGERIMENTI PER L’ECONOMIA CIRCOLARE:
APPLICAZIONE DELLA LOGICA DEL SOTTOPRODOTTO

1) Origine “integrata” e “non volontaria” da un processo produttivo

« La prima condizione posta dall’art. 184-bis e perfettamente rispettata trattandosi di sostanze di
scarto generate da fasi definite di un processo produttivo il cui scopo primario e la produzione di
piastrelle ceramiche da pavimento/rivestimento e non la produzione delle sostanze/oggetto in
argomento.

« |l profilo del differente “scopo primario” perseguito dal processo produttivo che genera i
sottoprodotti e declinato dal DM 264/2016 (art. 4.1) precisando che essi non sono “stati prodotti
volontariamente e come obiettivo primario del ciclo produttivo”.

* Nello specifico i sottoprodotti ceramici

» sono originati in modo inevitabile all’interno di specifiche fasi produttive che sono parte
integrante del processo produttivo ceramico

* non sono prodotti volontariamente dalle aziende ceramiche che, al contrario, investono
costantemente ingenti risorse economiche al fine di ottimizzare le tecnologie produttive con

’obiettivo di minimizzare la produzione di scarti produttivi.
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. SUGGERIMENTI PER L’ECONOMIA CIRCOLARE:
APPLICAZIONE DELLA LOGICA DEL SOTTOPRODOTTO

2) Certezza dell’utilizzo in un processo di produzione

La seconda condizione e perfettamente rispettata trattandosi di sostanze che possono essere
cedute direttamente ad un altro sito ceramico per ’utilizzo nel ciclo di produzione di impasti
oppure cedute ai terzi produttori di argilla macinata o chamotte.

Ordinariamente gli impianti utilizzatori, a loro volta, riforniscono |’azienda ceramica che ha
generato il sottoprodotto di materiali (impasto o chamotte), pertanto produttore e utilizzatore
assicurano, ciascuno per quanto di propria competenza, [’organizzazione e la continuita di un
sistema di gestione dell’operazione, in molti casi incorporato nella relazione
contrattuale/organizzativa di fornitura dell’impasto o della chamotte e nella relativa
documentazione.

Pertanto, anche in base a quanto previsto dall’art. 5 del D.M. n. 264/2016, |’esistenza di rapporti o
impegni contrattuali tra produttore e utilizzatore (relativi anche alla fornitura di altri materiali)
assicurano la certezza dell’utilizzo e consentono di avere informazioni su modalita di utilizzo,
condizioni di cessione e vantaggi conseguenti. Cio consente anche di ritenere non necessaria la
predisposizione della scheda tecnica di cui al comma 5 del citato art. 5.
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. SUGGERIMENTI PER L’ECONOMIA CIRCOLARE:
APPLICAZIONE DELLA LOGICA DEL SOTTOPRODOTTO

3) Utilizzo diretto senza trattamenti diversi dalla “normale pratica
industriale”

* | sottoprodotti oggetto di analisi sono utilizzati “tal quali” all’interno di un successivo processo
produttivo, senza che essi vengano sottoposti a alcun trattamento preventivo. | materiali
vengono introdotti “direttamente” nella linea produttiva come semplice costituente.

* Il concetto di “normale pratica industriale” presente nell’art. 184-bis e stato ripreso e precisato
dal DM n. 264/2016 che, all’art. 6, afferma che ... rientrano nella normale pratica industriale le
attivita e le operazioni che costituiscono parte integrante del ciclo di produzione del residuo,
anche se progettate e realizzate allo specifico fine di rendere le caratteristiche ambientali o
sanitarie della sostanza o dell’oggetto idonee a consentire e favorire, per |’utilizzo specifico,
tutti i requisiti pertinenti riguardanti i prodotti e la protezione della salute e dell’ambiente e a
non portare ad impatti complessivi negativi sull’ambiente.

» Quest’ultima precisazione toglie ogni dubbio circa la correttezza della classificazione dei
materiali in argomento come “sottoprodotti”, essendo gli stessi utilizzati nei normali processi
di macinazione ceramici finalizzati alla produzione delle miscele di argilla utilizzate per la

produzione ceramica primaria.
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. SUGGERIMENTI PER L’ECONOMIA CIRCOLARE:
APPLICAZIONE DELLA LOGICA DEL SOTTOPRODOTTO

4) Requisiti di impiego e di qualita ambientale

» L’utilizzo delle sostanze in argomento avviene all’interno di processi di macinazione ad umido
ed a secco gia in essere per la preparazione delle materie prime ceramiche volti
rispettivamente alla produzione di miscele di argilla e chamotte. Questi processi sono
normalmente soggetti a interventi di depurazione (nello specifico abbattimento polveri) e di
contenimento delle emissioni sonore, nonché a tutte le misure in materia di sicurezza del lavoro
volti alla protezione dei lavoratori.

» Per quanto riguarda i prodotti ceramici risultanti dall’utilizzo in argomento le analisi
quantitative sulla composizione del prodotto ed i test di cessione effettuati sono del tutto
analoghi a quanto riscontrabile sui prodotti ceramici fabbricati senza utilizzo disottoprodotti e,
con riferimento alle cessioni, sono in ogni caso ampiamente rientranti nei limiti di legge. Si veda
in proposito I’Allegato “Test di cessione”.

» L’utilizzo di questi materiali & quindi legale, in quanto sono rispettati sia i requisiti tecnologici,
sia i requisiti ambientali che quelli di salvaguardia della salute umana, ’utilizzo non comporta
alcun fattore peggiorativo sull’ambiente o sulla salute umanarispetto al normale ciclo di
produzione degli impasti ceramici.
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