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 Certificazioni di Processo Qualità Ambiente e Sicurezza 

Certificazioni  

Certificazioni di prodotto 



Realizzare un nuovo impasto da gres porcellanato super ecologico, eco++, che, 
usando un ampio quantitativo di materie prime di scarto,  

riducesse sensibilmente rispetto a un impasto da gres tradizionale: 

•L’uso di materie prime vergini 
•Consumi energetici, cuocendo il materiale con temperature di cotture inferiori 
•Emissioni di CO₂ 

IDEA 



L’impasto cerca di affrontare le principali problematiche 
ambientali: 

 
• CAMBIAMENTI CLIMATICI E RISCALDAMENTO DEL PIANETA; 

• GESTIONE DEI RIFIUTI/RICICLO. 

                perché? 



1. CAMBIAMENTI CLIMATICI E RISCALDAMENTO DEL PIANETA: 

 

 A parità di peso con un gres porcellanato standard con limiti Ecolabel in 
fase di cottura genera oltre il 40% in meno dei consumi specifici  

 Vengono quindi prodotti il 40% in meno di emissioni di CO2 

perché? 



2. GESTIONE DEI RIFIUTI/RICICLO: 
 Impasto ottenuto con elevate percentuali di materiale da riciclo post e pre consumo, con un supporto molto bianco senza l’ausilio di 

sbiancanti 

 

 

 

 
  

perché? 

È  stato possibile preservare, in gran parte, 
 il consumo di materie prime vergini 

È  stato possibile definire una specifica destinazione d’uso  
per rifiuti che altrimenti sarebbero in discarica 



DALL’IDEA AL PRODOTTO 

Sviluppo di un’importante ricerca nei nostri laboratori coadiuvata dal CNR di 
Faenza 
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Le piastrelle di ceramica 
 

 
•soddisfano le caratteristiche tecnologiche del gres, ma con una filosofia di tipo green.. 
•Sono il risultato di un accurato bilanciamento del rapporto argilla / fondente 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
come parte fondente è stata impiegata una elevata % di vetro da recupero post consumo derivante      dallo smaltimento 
di apparecchiature elettriche ed elettroniche, classificato come scarto non pericoloso.  
 
•Sono caratterizzate da un supporto basso fondente e chiaro senza ricorrere  all’aggiunta di additivi. 

fonden
te 

argilla 

inerte 
altro 

Componenti nell’impasto 

VETRO DA RECUPERO 



11 

 
 
 

: L’ APPROCCIO ADOTTATO 

1) ESECUZIONE DI NUMEROSI ESPERIMENTI DI LABORATORIO 

 

• DIVERSE FORMULAZIONI al variare della % di vetro  

• DIVERSE CONDIZIONI OPERATIVE ciclo di cottura e applicazioni superficiali 
 

 

2) CARATTERIZZAZIONE DI TUTTI I CAMPIONI DI LABORATORIO OTTENUTI 

 

• MISURE CARATTERISTICHE CHIMICO FISICHE 

• MISURE DELLE CARATTERISTICHE MECCANICHE 
 

 

3) RICERCA DI UNA CORRELAZIONE TRA PARAMETRI OPERATIVI E RISULTATI 

OTTENUTI  

 

• SI COSTRUZIONE DELLA UNA MATRICE DI CORRELAZIONE   

• SI ESTRAPOLANO LE CONDIZIONI OPERATIVE (% di vetro e cicli di lavorazione) che portano 

alle migliori caratteristiche finali di prodotto 

 
 

4) REALIZZAZIONE DI PROTOTIPO INDUSTRIALE  

 

• VERIFICARE LA RIPRODUCIBILITA’ NELLA REALTA’ INDUSTRIALE 
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COMPLESSITA’ DELLA MATRICE E ACCURATEZZA NELLE MISURE 

Proprietà  
 

fisiche: porosità, assorbimento, densità 

strutturali: superficie / regolarità geometrica 

meccaniche: resistenza / rigidezza / fragilità 

chimiche: reattività degli elementi 

microstrutturali: quali minerali / disposizione dei cristalli / presenza di difetti / porosità 

termiche: comportamento in cottura  

termo meccaniche: deformazioni in cottura / tensioni residue / accoppiamento dilatometrico 

 

 

Analisi convenzionali & Analisi non convenzionali 
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Studio della materia “nel suo piccolo’’ 

studio mirato alla “costruzione” della 
microstruttura in grado di apportare 
nel pezzo finito le migliori 
caratteristiche fisico -meccaniche. 
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Lunghezza forno (m) 

confronto curve di cottura 

Gres tradizionale Gres eco ++

L’elevata quantità di vetro inserita all’interno 
dell’impasto ha permesso di conferire al 
materiale una completa greificazione 
sfruttando un trattamento termico 
notevolmente inferiore  

Massima temperatura raggiunta: 1100°C invece che 1200°C 

 
 
 

DALLA PROVA INDUSTRIALE  ALLA FATTIBILITA’  
 

               -   riproduciamo i parametri selezionati e misuriamo - 
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Ok, E’ Fattibile – … Ma è sostenibile?  

Se sì, quanto? 

1) RIDUZIONE DEI COSTI DI IMPASTO: 
        materiale da recupero 
        colore super bianco senza aggiunta di sbiancanti 
 
2) RIDUZIONE DEI CONSUMI ENERGETICI:  
       - 40% GAS METANO 
       MINORI EMISSIONI IN ATMOSFERA 
 
3) AZIONE FONDENTE Più ENERGICA  
        COTTURA Più RAPIDA 

 MINORI MATERIE VERGINI 

DAL PROTOTIPO  ALLA PRODUZIONE SU LARGA SCALA 

 MINOR IMPATTO AMBIENTALE 

 MAGGIORE PRODUTTIVITA’ DEL FORNO  
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Caratteristiche tecniche di 

• Greificato con cicli di cottura mediamente inferiori di 100°C; 

• Calibro estremamente costante; 

• Buona planarità e rettilineità degli spigoli; 

• Basso ritiro dimensionale post cottura (salvaguardia materie prime vergini); 

• Buona resistenza delle superfici nei confronti di agenti chimici; 

• Resistenza meccanica adeguata e sopra i limiti di norma; 

• Modulo di rottura ben correlato alla porosità interna; 

• Assorbimento di acqua <0,5% 

  Prodotto classificabile come gres porcellanato  
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Caratteristiche tecniche di 
 

dove ci poniamo rispetto alla normativa delle piastrelle ceramiche 

Classificazione norma uni en 14411 

Metodo 
formatura 

Assorbimento di acqua % 

pressatura BI a 
AA ≤ 0,5 

BI b 
0,5 < AA < 3 

BII a 
3 < AA < 6 

BII b 
6 < AA < 10 

BIII 
AA ≥ 10 

R min  
(N/mm2) 

35 30 22 18 15 

S min  
(N) 

1300 1100 1000 800 600 

Prodotto classificabile come GRES 
PORCELLANATO 
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Caratteristiche a confronto.. 

GRES  GRES TRADIZIONALE 

√ ASSORBIMENTO < 0,5% 

√ RESITENZA MECCANICA > 1300 N 

√√ COSTANZA NEL CALIBRO  

dell’ordine del decimo di millimetro 
(migliore posatura) 

√ COSTANZA NEL CALIBRO  

dell’ordine del millimetro 

√√ RITIRO POST COTTURA ~ 2% 

(salvaguardia delle materie prime  vergini,  
più mq prodotti a parità di materie prime) 

√ RITIRO POST COTTURA ~ 7% 

√√ REALIZZAZIONE DI IMPASTI BIANCHI 

Senza aggiunta di materie prime sbiancanti (risparmio sul 
costo degli additivi, preserva materie prime naturali) 

√ REALIZZAZIONE DI IMPASTI CHIARI  

Mediante aggiunte di materie prime biancanti 

√√ GREIFICAZIONE A ~ 1100°C  

(risparmio sul costo del metano, riduzione del delle 
emissioni di CO2) 

√ GREIFICAZIONE A ~1200°C 



 
Certificazione dei consumi specifici e delle emissioni di CO2 del prodotto 

 



 
Certificazione dei consumi specifici e delle emissioni di CO2 del prodotto 

 



 

Certificazione del contenuto di riciclato in conformità con il Leed 
 

Post_Consumo > 30% 
 
Pre_ Consumo > 10% 





Realizzazioni  



Realizzazioni  



Sbocchi  

 
Progetti di architettura 
Particolarmente indicato nei 
progetti di architettura 
sostenibile. 
 
Attualmente  
90% vendite nei Paesi del 
Nord Europa 
10% vendite Italia 



Gres eco ++  porcellanato cotto 

con 100°C in meno rispetto al 

tradizionale gres certificato dal 

Centro Ceramico 

A parità di peso con un gres porcellanato 

standard con limiti ecolabel in fase di 

cottura genera oltre al 40% in meno 

emissioni di CO2 certificato dal Centro 

Ceramico 

Prodotto certificato conforme ai requisiti Leed 

in quanto utilizza più del 30% di scarto post 

consumer e 10% di scarti pre-consumo 

certificato da Certiquality. 

Vengono utilizzate per produrre un metro quadrato 

di prodotto solo la metà di materie prime vergini 

utilizzate in un gres porcellanato  tradizionale. 

Vengono utilizzate per più del 70% materie prime 

nazionali con un notevole diminuzione delle emissioni 

di CO2 in fase di trasporto. 

A parità di formato e spessore pesa un 12% in meno 

al mq rispetto a un gres porcellanato tradizionale  

Caratteristiche tecniche uguali al gres porcellanato, 

buone caratteristiche meccaniche e di assorbimento, a 

livello di regolarità dimensionale performance 

superiori ai gres porcellanati tradizionali. 

Caratteristiche estetiche superiori al gres 

porcellanato, in quanto l’impasto è così chiaro che 

esalta l’estetica, lo sviluppo e la definizione dei colori 

nel prodotto finito 



GRAZIE DELL’ATTENZIONE 

Contatti  
Ing. Elisa Tonelli 

Responsabile Gestione Qualità e 
Ambiente 

elisa.tonelli@coem.it 
www.coem.it 

Contatti  
Ing. Neda Kollcaku  
Area Ricerca e Sviluppo  
 
neda.kollcaku@coem.it 
www.coem.it 
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