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1. INFORMAZIONI GENERALI 

PROPRIETARIO DELL’ EPD 

Industrie Cotto Possagno 
Via Molinetto, 80 
31054 Possagno (TV) 
Ufficio Tecnico 
Tel. (+39) 0423 920.701 
Fax (+39) 0423 920.703 
Email: info@cottopossagno.com> 
Web: www.cottopossagno.com 

IMPIANTI COINVOLTI NELL’EPD ILCA via Fornaci, 15 31054 Possagno (TV) 

CAMPO DI APPLICAZIONE 

Questo documento riferisce alla produzione media di tegole PORTOGHESI 
realizzate da INDUSTRIE COTTO POSSAGNO spa, nello stabilimento ILCA di 
Possagno (TV) Italia. 
L’unità dichiarata riferisca a 1 ton di tegole in laterizio. 
I dati raccolti per l’elaborazione del profilo ambientale del prodotto dichiarato 
riferiscono alla produzione semestrale specifica dello stabilimento ILCA, 
nell’anno 2016. 

PROGRAMM OPERATOR 
EPDITALY (www.epditaly.it) 
via Gaetano De Castillia n° 10 - 20124 Milano, Italia 

VERIFICA INDIPENDENTE 

Verifica esterna indipendente della dichiarazione e dei dati svolta secondo ISO 
14025:2010. 
Eseguita da ICMQ 
via Gaetano De Castillia n° 10 - 20124 Milano, Italia 

CODICE CPC 37 Clays 

CONTATTO AZIENDALE 
Ing. Stefano Bristot 
Tel. 042.39206 
Stefano.bristot@cottopossagno.com 

SUPPORTO TECNICO 

 TEALab 
Università degli Studi di Pisa Dip. DESTEC 
Tel. (+39) 050 569636 - Fax (+39) 050 569604 
Email: laboratorioTEA@ing.unipi.it 
 

COMPARABILITA’ 

Dichiarazioni ambientali pubblicate all'interno della stessa categoria di prodotto, 
ma provenienti da programmi differenti, potrebbero non essere confrontabili. In 
particolare, EPD di prodotti da costruzione possono non essere confrontabili se 
non conformi alla EN 15804. 

RESPONSABILITA’ 

Industrie Cotto Possagno solleva EPDItaly da qualunque inosservanza della 
legislazione ambientale auto-dichiarata dal produttore stesso. Il titolare della 
dichiarazione sarà responsabile per le informazioni e gli elementi di prova 
giustificativi; EPDItaly declina ogni responsabilità riguardo alle informazioni del 
fabbricante, ai dati e ai risultati della valutazione del ciclo di vita. 

DOCUMENTI DI RIFERIMENTO Questa dichiarazione è stata sviluppata seguendo il Regolamento del 
Programma EPDItaly, disponibile sul sito www.epditaly.it. 

PRODUCT CATEGORY RULES (PCR) 

PCR ICMQ-001/15 rev2 
 
Si è fatto inoltre utile riferimento alla: 
TBE PCR:2014 
La norma EN 15804 costituisce il riferimento quadro per le PCR 

 
  

mailto:info@cottopossagno.com%3e
http://www.cottopossagno.com/
mailto:laboratorioTEA@ing.unipi.it
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2. L’ AZIENDA 

 
 
Rinomato per la qualità della sua argilla, Possagno, piccolo comune in provincia di Treviso e paese natale 
dello scultore Antonio Canova, è dedito da sempre alla produzione del laterizio. Nel 1998 le sei più importanti 
fornaci di Possagno, paese del trevigiano da sempre vocato alla produzione del laterizio, hanno deciso di 
confluire in un’unica entità societaria. E’ nata così Industrie Cotto Possagno SpA. Oggi è la più grande realtà 
italiana nella produzione di coperture in cotto. Anagraficamente recente, l'azienda porta con sé il bagaglio di 
esperienze delle più antiche realtà aderenti, improntando la propria attività sulla ricerca della qualità e di un 
servizio completo, attraverso l'implementazione di nuove tecnologie e metodi di lavorazione di tegole e coppi, 
con la missione di soddisfare le più sofisticate esigenze per un ―costruire di qualità‖. 
La proposta Industrie Cotto Possagno si completa oggi con pacchetti tetto, sistemi di sicurezza, di isolamento 
termico e acustico, e di energie rinnovabili per coperture a regola d'arte e al passo con i tempi. 
L'attenzione alla ricerca di un prodotto che si distingua per qualità e gusto, accompagnato da un adeguato 
supporto tecnico-informativo ed integrato da sistemi di ancoraggio, ventilazione e coibentazione sempre più 
perfezionati, offre al cliente un servizio che va dai semplici consigli tecnici sino alla fornitura del tetto chiavi in 
mano, posato su sistemi brevettati. 

Sistemi di gestione, marchi ambientali e di qualità 
Lo stabilimento aderisce ai sistemi di controllo qualità di cui alla ISO9001:2008, ISO 14001:2004, OHSAS 
18001 e SA 8000 ed ha implementato nello stabilimento il modello di Lavoro Sicuro secondo le Linee Guida 
UNI INAIL. L’intero processo di lavorazione si svolge nel rispetto delle prescrizioni e dei limiti normativi. 
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3. SCOPO E TIPOLOGIA DI EPD 

L’EPD considera gli impatti ambientali nelle fasi più rilevanti del ciclo di vita della tegola portoghese in laterizio 
prodotta nello stabilimento ILCA, secondo l’approccio modulare di cui alla UNI EN 15804. 
La valutazione del ciclo di vita considera i seguenti moduli: 
A1-A3:  approvvigionamento materie prime e energie, trasporti fino al cancello della fornace, produzione della 

tegola, consumi di acqua e materiali ancillari, trattamento dei rifiuti di processo, emissioni in aria, 
acqua e suolo 

B6:  consumo di energia per il condizionamento invernale ed estivo dell’edificio 
C3:  raccolta e trattamento delle tegole al termine della vita utile destinate a riciclo 
C4:  smaltimento dei rifiuti inclusi il trasporto, il pretrattamento e la gestione dei siti di smaltimento 
D:  crediti derivanti dai flussi in uscita dal sistema al fine vita della tegola, I crediti derivanti dal riuso delle 

tegole nonché i crediti energetici derivanti dai processi di incenerimento ai fini energetici degli 
imballaggi sono dichiarati nel modulo D 

e si configura pertanto come EPD dalla culla al cancello + opzioni. 
 

MODULO A 
Produzione 

A4-A5 
Costruzione 

MODULO B 
Uso 

MODULO C 
Fine vita 

MODULO 
D 
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A1 A2 A3 A4 A5 B1 B2 B3 B4 B5 B6 B7 C1 C2 C3 C4 D 

X X X MND MND MND MND MND MND MND X MND MND MND X X X 

MND: modulo non dichiarato 

 

TIPO DI EPD 
Questo documento riferisce alla produzione media di tegole PORTOGHESI realizzate da INDUSTRIE COTTO 
POSSAGNO spa, nello stabilimento  ILCA di Possagno (TV) Italia. 
L’unità dichiarata si riferisce a 1 ton di tegole in laterizio. 
I dati raccolti per l’elaborazione del profilo ambientale del prodotto dichiarato riferiscono alla produzione 
semestrale specifica dello stabilimento ILCA, nell’anno 2016. 

VALIDITA GEOGRAFICA 
Le prestazioni sono state calcolare in riferimento all’impianto italiano di Possagno. Ove possibile, per i record 
georeferenziati, sono stati selezionati i dati disponibili specifici per il contesto italiano. Ove non presenti, sono 
stati utilizzati dati relativi allo scenario medio EU o, in ultima alternativa, allo scenario tedesco. Il mercato di 
riferimento è il mercato globale 
 
DATABASE UTILIZZATI 
In accordo a TR15941 4.4.1, I dati secondari necessari per la costruzione del modello LCA e relativi a processi 
downstream, sono stati elaborati a partire dai databases GaBi Professional e GaBi Construction Materials 
2018 SP37. 
 
SOFTWARE 
Per la redazione dello studio LCA è stato utilizzato il Software GaBI professional 8.7. 
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4. DESCRIZIONE DEL PRODOTTO 

Questa dichiarazione riferisce al prodotto medio TEGOLA PORTOGHESE realizzata da Industrie Cotto 
Possagno nello stabilimento ILCA di Possagno (TV). 
La tegola media rappresenta la produzione delle seguenti linee di prodotto UNICOPPO e TE.SI. 
In conformità alla EN 1304:2005 Tegole di laterizio e relativi accessori - Definizioni e specifiche di prodotto, 
per elementi per copertura in laterizio sin intendono [EN 1304 paragrafo 3.1.1] quei manufatti a base di argilla, 
impastati con o senza additivi, destinati ad una posa discontinua su coperture inclinate o utilizzabili per il 
rivestimento di pareti, realizzati per foratura (estrusione e/o pressatura), essiccati naturalmente o 
meccanicamente. 
I prodotti oggetto di studio ricadono nella classificazione UN CPC 37 Clays 
I diversi modelli di tegola portoghese differiscono primariamente nelle dimensioni ma il processo di produzione 
della composizione dell’impasto che le compone sono pressoché identici. 

UTILIZZO DELPRODOTTO 
La tegola media portoghese si intende per la installazione su coperture inclinate con inclinazione variabile dal 
20 al 60%. Oltre il 60% la posa è possibile tramite fissaggio meccanico. 

IL PROCESSO PRODUTTIVO 
Estrazione delle materie prime 
L’argilla viene estratta da cave di proprietà collocate ad una distanza media di circa 158km dallo stabilimento 
ILCA. Indicativamente il 13.4% delle argille viene acquistato da cave nazionali o internazionali.  
Prelavorazione 
L’argilla escavata viene trasportata allo stabilimento e depositata in un cassone a monte di un rotofiltro che 
serve a rimuovere impurità grosse quali sassi, radici, etc. A valle del rotofiltro possono essere aggiunte argille 
di cava acquistate da fornitori esterni. Il materiale passa poi al grande silo di stoccaggio per una prima 
maturazione. In preelaborazione di producono sfridi reimpiegati nel processo stesso. 
Formatura 
La formatura del prodotto avviene ―ad umido‖(con relativo consumo di acqua di falda) per estrusione di 
materiali con plasticità sufficiente a permettere il loro passaggio attraverso un diaframma forato (filiera). In 
formatura vengono impiegati gli sfridi di lavorazione prodotti nella successiva fase di essiccazione. 
Essicazione 
Con l’essiccazione il prodotto consolida la propria configurazione geometrica ed assume i requisiti di 
resistenza meccanica necessari alle operazioni successive. L’essicazione viene eseguita in forni alimentati ad 
aria calda in parte recuperata dal forno di cottura. 
Cottura 
Il prodotto essiccato viene cotto in un forno a tunnel, o ―forno a fuoco fisso‖. All’interno di ogni zona avvengono 
reazioni chimiche e ceramotecniche. La durata della cottura è subordinata alle caratteristiche ceramotecniche. 
Dalla fase di cottura, oltre al prodotto primario, esce il prodotto secondario di granulato di laterizio, venduto 
sfuso.  
Controllo qualità e imballaggio 
al termine della cottura tutti i lotti di produzione vengono sottoposti ad un controllo qualità visivo e a test di 
rispondenza ai criteri prestazionali minimi Le tegole difettose sono scartate. Il prodotto viene imballato per lo 
stoccaggio in magazzino e la successiva consegna al cliente su pallet in legno 

AMBIENTE, SALUTE E SICUREZZA 
Lo stabilimento aderisce ai sistemi di controllo qualità di cui alla ISO9001:2008, ISO 14001:2004, OHSAS 
18001 e SA 8000 ed ha implementato nello stabilimento il modello di Lavoro Sicuro secondo le Linee Guida 
UNI INAIL. L’intero processo di lavorazione si svolge nel rispetto delle prescrizioni e dei limiti normativi. 
Aria: Le fonti di emissioni in atmosfera dello stabilimento derivano da: 

- aspirazioni fasi laminazione ed estrusione  
- essiccatoio  
- forno di cottura  
- scarico fumi motore e aria calda cogeneratore 
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Per il trattamento dei fumi lo stabilimento è dotato di un impianto di depurazione a secco (con sistema di 
abbattimento a calce idrata) a servizio del forno di cottura e di un impianto di abbattimento polveri costituito da 
impianto di aspirazione che convoglia le emissioni in un sistema di filtri a maniche con pulizia in flusso aspirato 
che garantisce un livello di filtrazione del 99,8% 
Acqua/suolo: il processo di stampaggio ad umido non genera sprechi o scarichi di acqua dal momento che 
l’acqua presente in impasto viene trasformata in vapore durante le fasi di essiccazione e cottura. La quasi 
totalità delle acque di processo (otre 90%) provengono da falda Gli scarichi di produzione sono relativi alle 
sole acque di dilavamento del piazzale di conferimento 
Energie: lo stabilimento ILCA di Possagno è alimentato da un cogeneratore interno che copre il 23,21% e il 
41,45% del fabbisogno di energia elettrica e termica dell’impianto, rispettivamente.  
Rumore: le emissioni di rumore legate all’utilizzo dei macchinari di produzione sono monitorate e mantenute 
entro i limiti normativi consentiti. 
Recupero e ripristino delle cave: all’esaurimento della capacità estrattiva, le aree naturali delle cave 
vengono ripristinate a prato arborato e/o a zona agricola. Con piano di recupero ambientale, conformi alla 
Direttiva EU 92/43/CEE (conservazione degli habitat naturali e semi-naturali e della flora e della fauna 
selvatiche), alla Direttiva EU 79/409/CEE (conservazione uccelli selvatici) alla Convenzione delle Nazioni 
Unite del 1992 relativa alla diversità biologica.  
 

 

Figura 1 schema del processo di produzione della tegola portoghese 
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DATI TECNICI 
I dati tecnici della tegola Portoghese sono riportati in accordo alla Dichiarazione di Prestazione e nel rispetto 
delle caratteristiche essenziali così come definite dallo standard di prodotto EN 1304:2013 Clay roofing tiles 
and fittings - Product definitions and specifications 
 
Dati tecnici (in accordo a  UNI EN 1304) 
Nome Valore Unità 

Deviazione dimensionale  0 % 

Passo longitudinale  377-383 mm 

Impermeabilità all’acqua (metodo 1) 0,6  

Resistenza meccanica (capacità portante) 5,58 kN 

Durabilità (resistenza al gelo) - L1 150 cicli 

Peso 4,025 kg/pz 

Pezzi al mq 12,25 pz/m2 

Densità  2000 kg/m3 

Lunghezza 445-492 mm 

 

MATERIE PRIME / MATERIALI ANCILLARI 
Le materie prime utilizzante per la produzione della TEGOLA PORTOGHESE sono: 

 argilla: 86%circa 

 altre materie prime ancillari: 13,6% circa 

 Acqua: 6% circa 
Le TEGOLE PORTOGHESI non contengono SVHCs (sostanze estremamente preoccupanti) in accordo alla 
Direttiva (EC) No. 1907/2006 /REACH/ e alla Direttiva (EC) No. 1272/2008/CLP Directive 
 
Argilla: argilla naturale con composizione chimica variabile (Ossi di Alluminio Al2O3, Ossidi di Silicio SiO2, 
Ossidi Ferrosi (Fe2O3). Le argille utilizzate per l’impasto provengono in parte da depositi naturali di proprietà di 
INDUSTRIE COTTO POSSAGNO, dai quali vengono estratte in accordo alle normative vigneti e alle 
autorizzazioni di scavo previste per legge, in parte sono acquistate da cave esterne. 
Acqua: Il contenuto primario di acqua è proprio della materia prima escavata. L’acqua utilizzata nel processo 
di produzione proviene primariamente da falda, e solo secondariamente da acquedotto.   
Altre materie prime ancillari: generalmente carbonato di bario, limi, granulati e basalti. La miscela argillosa 
contiene altri minerali naturali impiegati per migliorarne la porosità, favorire l’essiccazione conferendo al 
contempo stabilità all’impasto. 
Engobbi: la produzione delle TEGOLE PORTOHESI non prevede l’utilizzo di engobbi. 

INSTALLAZIONE DEL PRODOTTO 
Le tegole sono trasportate al piano di posa in copertura tramite montacarichi o piattaforme elevatrici e stoccate 
sul solaio per la successiva posa. Raramente è richiesto il taglio o la sagomatura degli elementi ma qualora 
questa si rendesse necessaria, è necessario operare con macchinari per il taglio a umido dotati di dispositivi di 
aspirazione delle polveri di taglio indossando gli idonei DPI. 

DURATA DI VITA UTILE 
Le tegole in laterizio sono materiali durevoli che mantengono inalterate le proprie caratteristiche estetiche e 
tecniche durante l’intera durata di vita utile. La durata di vita utile della tegola in laterizio, è sempre superiore a 
50 anni (BNB2011). La secolare esperienza italiana nella produzione delle tegole in laterizio conferma la 
durabilità della tegola in laterizio fino a 100 anni. Per alcuni modelli di tegola portoghese, Industrie Cotto 
Possagno certifica la durabilità fino a 30 anni con certificato di garanzia. 
I risultati dell’analisi LCA nel modulo di uso B6, sono riferiti all’impiego della tegola per 1 anno. Moltiplicando i 
valori tabellati per 50 o 100 anni, si ottengono i parametri equivalenti relativi agli impatti ambientali e al 
consumo di risorse in 50 e 100 anni. 

SICUREZZA IN USO 
Fuoco 
Le tegole in laterizio corrispondono alla classe A1 dei materiali da costruzione non infiammabili secondo la 
UNI 13501-1.2009 
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Acqua 
Il dilavamento delle tegole in laterizio non produce inquinamento delle acque di falda 
Ambiente 
Il laterizio è intrinsecamente inerte, chimicamente stabile e pertanto, durante la fase di uso, non emette 
inquinanti o sostanze pericolose per l’ambiente e per la salute umana. Il laterizio non emette VOC o radon 

DEMOLIZIONE MECCANICA 
Le tegole in laterizi possono essere frantumate al termine della vita utile per il loro impiego quali aggregati ma 
tale processo non è rilevante ai fini dell’impatto ambientale. Le emissioni di polveri durante il processo di 
frantumazione sono trascurabili.  

RIUSO 
Ini fase di demolizione dei manti di copertura in laterizio montati a secco (per sovrapposizione o per fissaggio 
meccanico) può mediamente essere recuperato circa il 70% degli elementi integri che possono quindi essere 
reimpiegati tal quali (previa eventuale pulizia meccanica). Il restante 30%, costituito da elementi non integri e/o 
danneggiati possono essere reimpiegati quali materiali per riempimento o sottofondo (in sostituzione di 
materie prime quali es. ghiaia) previa raccolta, selezione e frantumazione fino al calibro desiderato 

SMALTIMENTO 
I residui delle opere di demolizione, qualora non siano destinati a riciclo,costituiscono rifiuti non pericolosi Cod. 
CER 170102 ―mattoni‖ per i quali è possibile il conferimento in discarica previo deposito preliminare D15 

5. RISULTATI LCA 

La valutazione LCA è stata condotta con il metodo CML 2001 ver. 2012 in accordo a quanto prescritto all’ 
Allegato C alla EN15804:2012+A1:2013. I dati sono riferiti alla unità dichiarata 1 ton. E’ possibile convertire i 
risultati riferendoli al m2, utilizzando il fattore di conversione 0,0492. 
 

CONFINI DEL SISTEMA: X Incluso nella valutazione di impatto ambientale – MND modulo non dichiarato 

 

MODULO A 
Produzione 

A4-A5 
Costruzione 

MODULO B 
Uso 

MODULO C 
Fine vita 

MODULO 
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Parametro  Unità 

A1-A3 A4 A5 B1 B2 B3 B4 B5 B6 B7 C1 C2 C3 C4 D 

X MND MND MND MND MND MND MND X MND MND MND X X X 

PARAMETRI DESCRITTORI DELL’IMPATTO AMBIENTALE per l’ Unità Dichiarata 1ton di tegole in laterizio 

GWP kg CO2 eq. 3,45E+02 INA INA INA INA INA INA INA 3,96E+01 INA INA INA 2,02E+00 4,97E+00 -2,40E+02 

ODP kg R11 eq. 1,30E-08 INA INA INA INA INA INA INA 1,59E-12 INA INA INA 5,01E-16 2,61E-14 -9,08E-09 

AP kg SO2 eq. 3,67E-01 INA INA INA INA INA INA INA 6,42E-02 INA INA INA 4,77E-03 2,77E-02 -2,54E-01 

EP kg PO4 eq. 4,61E-02 INA INA INA INA INA INA INA 9,36E-03 INA INA INA 1,15E-03 3,29E-03 -3,12E-02 

POCP kg Ethen eq. 6,36E-02 INA INA INA INA INA INA INA 8,01E-03 INA INA INA -1,57E-03 1,66E-03 -4,62E-02 

ADPE kg Sb eq. 4,58E-05 INA INA INA INA INA INA INA 1,62E-05 INA INA INA 1,64E-07 4,86E-07 -3,21E-05 

ADPF MJ 1,15E+04 INA INA INA INA INA INA INA 1,08E+03 INA INA INA 2,73E+01 6,94E+01 -8,04E+03 

Legenda: 
ADPF: potenziale di depauperamento delle risorse fossili - ADPE potenziale di depauperamento delle risorse non fossili – AP: Potenziale di Acidificazione – EP: Potenziale di 
Eutrofizzazione – GWP Potenziale di riscaldamento Globale – ODP: potenziale di impoverimento dello stato di Ozono – PCOC: potenziale di creazione di uno strato di ozono fotochimico 

PARAMETRI DESCRITTORI DEL CONSUMO DI RISORSE per l’ Unità Dichiarata 1ton di tegole in laterizio 

PERE MJ 1,20E+00 INA INA INA INA INA INA INA -1,86E-05 INA INA INA -1,13E-08 -2,48E-07 -8,43E-01 

PERM MJ 2,72E+02 INA INA INA INA INA INA INA 3,08E+02 INA INA INA 1,63E+00 8,61E+00 -1,95E+02 

PERT MJ 2,73E+02 INA INA INA INA INA INA INA 3,08E+02 INA INA INA 1,63E+00 8,61E+00 -1,94E+02 

PENRE MJ 1,15E+04 INA INA INA INA INA INA INA 1,08E+03 INA INA INA 2,74E+01 7,16E+01 -8,04E+03 

PENRM MJ 2,75E-05 INA INA INA INA INA INA INA 1,28E-06 INA INA INA 2,10E-07 2,29E-07 -1,90E-05 

PERNT MJ 1,15E+04 INA INA INA INA INA INA INA 1,08E+03 INA INA INA 2,74E+01 7,16E+01 -8,04E+03 

SM kg 0,00E+00 INA INA INA INA INA INA INA 0,00E+00 INA INA INA 0,00E+00 0,00E+00 0,00E+00 

RSF MJ 0,00E+00 INA INA INA INA INA INA INA 0,00E+00 INA INA INA 1,35E-28 9,71E-22 -1,42E-21 
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NRSF MJ 0,00E+00 INA INA INA INA INA INA INA 1,18E-27 INA INA INA 2,05E-27 1,14E-20 -1,66E-20 

FW m3 -1,21E-01 INA INA INA INA INA INA INA 2,70E-01 INA INA INA 2,75E-03 1,70E-02 7,94E-02 

Legenda: 

PERE: uso di energia primaria rinnovabile escluse le risorse di energia primaria rinnovabile impiegate come materie prime – PERM: uso di risorse di energia primaria rinnovabile 
impiegate come materie prime – PERT: Uso totale di risorse di energia primaria rinnovabile – PENRE: uso di energia primaria non rinnovabile escluse le risorse di energia primaria non 
rinnovabile impiegate come materie prime – PENRM: uso di risorse di energia primaria non rinnovabile impiegate come materie prime – PERNT: Uso totale di risorse di energia primaria 
non rinnovabile – SM: uso di materie seconde – RSF: uso di combustibili secondari da fonte rinnovabile - NRSF: uso di combustibili secondari da fonte non rinnovabile – FW: uso di acqua 

ALTRE INFORMAZIONI AMBIENTALI RELATIVE ALLE CATEGORIE DI RIFIUTO per l’ Unità Dichiarata 1ton di tegole in laterizio 

HD kg 1,67E-05 INA INA INA INA INA INA INA 6,39E-07 INA INA INA 1,52E-06 1,49E-06 -1,02E-05 

NHWD kg 2,11E+00 INA INA INA INA INA INA INA 5,49E-01 INA INA INA 2,31E-03 3,00E+02 -1,65E+00 

RWD kg 4,66E-05 INA INA INA INA INA INA INA 5,93E-04 INA INA INA 5,62E-05 8,83E-04 -1,08E-03 

CRU kg 0,00E+00 INA INA INA INA INA INA INA 0,00E+00 INA INA INA 7,00E+02 0,00E+00 0,00E+00 

MFR kg 0,00E+00 INA INA INA INA INA INA INA 0,00E+00 INA INA INA 0,00E+00 0,00E+00 3,37E-02 

MER kg 0,00E+00 INA INA INA INA INA INA INA 0,00E+00 INA INA INA 0,00E+00 0,00E+00 1,60E-01 

EEE MJ 4,84E-01 INA INA INA INA INA INA INA 0,00E+00 INA INA INA 0,00E+00 0,00E+00 -3,39E-01 

EET MJ 8,71E-01 INA INA INA INA INA INA INA 0,00E+00 INA INA INA 0,00E+00 0,00E+00 -6,10E-01 

Legenda: 
HD: rifiuti pericolosi – NHW: rifiuti non pericolosi – RWD: Rifiuti radioattivi – CRU: componenti per riuso - MFR: materiali per riciclo – MER: materiali per recupero energetico – EEE: 
energia elettrica esportata -  ETE: energia termica esportata 

 
INA: indicator not assessed 

 

6. REGOLE DI CALCOLO 

UNITA’ DICHIARATA 
L’unità dichiarata riferisce alla produzione di 1 ton ti tegole in laterizio tipo portoghese, nei modelli Unicoppo, e 
Te.Si, realizzate nello stabilimento ILCA di Possagno (TV). 
 

Nome Valore  Unità 

Unità dichiarata 1 t 

Fattore di conversione UD a 1kg 0,001 kg 

Densità di prodotto 2000 Kg/m3 

Peso per unità di superficie 49,225 Kg/m2 

QUALITA DEI DATI 
I dati di inventario LCI, in accordo a EN15804 6.3.6 e TR 15941 4.3.1, sono stati forniti direttamente dal 
produttore e sono basati sulla produzione semestrale di tegole portoghesi modello UNICOPPO e TE.SI. 
dell’anno 2016. I dati non direttamente misurabili, sono stati stimati dal produttore sulla base della esperienza 
(es: dati relativi alle capacità dei mezzi di trasporto, alle distanze di approvvigionamento e conferimento) 
La rappresentatività e la qualità dei dati possono essere considerate molto buoni 

PERIODO DI ANALISI 
Tutti i dati sono stati rilevati dalla analisi della produzione del semestre marzo-dicembre 2016. I dati e gli 
scenari elaborati rispondono alla pratica corrente e agli attuali sviluppi tecnologici e sono quindi pienamente 
rappresentativi del periodo analizzato. Il contesto geografico di riferimento è l’Italia. 

ALLOCAZIONE 
Il processo di produzione della tegola in laterizio portoghese genera, nella fase A3 granulato di laterizio che 
raggiunge lo stato di end-of-waste ed esce quindi dal sistema in qualità di co-prodotto. 
Stabilito nel 3,16% il rapporto tra il volume in peso degli sfridi rispetto al volume in peso del prodotto primario 
in accordo alla EN15804 6.4.3.2, tutti i processi a monte della fase di confezionamento sono stati allocati per il 
96,84% al prodotto primario 1 ton Tegola in Laterizio e per il 3,16% al Co-Prodotto Granulato di Laterizio. 

CRITERI DI ESCLUSIONE INPUT/OUTPUT 
Tutti i dati primari (consumi di energie e carburanti, imballaggi e acqua, emissioni in aria e acqua, produzione 
di scarti e rifiuti) sono stati rilevati dalla analisi della produzione del semestre marzo-dicembre 2016, 
considerando trascurabili, ai sensi di EN15804 6.3.6, i dati relativi alle attività di stabilimento, allocabili al 
prodotto primario oggetto dello studio, nei restanti 2 mesi di attività, incidenti in percentuale inferiore al 5% sul 
consumo complessivo di energia rinnovabile e non rinnovabile e degli input in massa relativi al modulo A3 
Produzione. 
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COMPARABILITÀ 
In linea di principio, un confronto o una valutazione dei dati sulla base della EPD è possibile solo a parità di 
unità funzionale in conformità con UNI EN 15804, considerando il contesto di costruzione o le caratteristiche di 
prestazione specifiche del prodotto.  

7. SCENARI 

Le seguenti informazioni tecniche costituiscono la base per i moduli dichiarati o possono essere utilizzate per 
lo sviluppo di scenari nel contesto di una valutazione dell'edificio. 
Ove non disponibili dati specifici, possono essere utilizzati i seguenti dati medi europei (fonte: PCR TBE). 

TRASPORTO IN CANTIERE A4  
Per i trasporti a distanza inferiore ai 300km, i viaggi di ritorno degli automezzi vengono considerati a carico 
vuoto. 
Descrizione Valore Unità 

Distanza di trasporto 49,5 km 

Tipo di veicolo Diesel Euro4 

Capacità di carico 28-34 t 

Capacità di utilizzo 50 % 

CONSUMO DI ENERGIE IN USO B6 
Per la determinazione del consumo di energia in uso nel modulo B6 è stato definito uno scenario di analisi 
specifico ed una Unità Funzionale corrispondente. 
L’Unità Funzionale è definita come di 1mq di copertura con tegole in laterizio, con durata di vita utile pari a 100 
anni, posata su tetto in laterocemento con guaina impermeabilizzante, privo di isolamento termico ed 
inclinazione 20°con la seguente prestazione termica: 

• U =1,958 [W/m2K] 
• f =0,595  

• =6,43[h]. 
Il contesto climatico è l’ambito mediterraneo. L’energia termica per unità di superficie di copertura utilizzate per 
il calcolo dei parametri ambientali del modulo B6, sono state calcolate per i periodi di raffrescamento e di 
riscaldamento attraverso il software SENSAPIRO. 

FINE-VITA C3 
Sulla base dei dati medi europei inclusi nella: PCR creata dalla Associazione Europea di Categoria TBE 
Tiles&Bricks Europe PCR TBE 2014, è stato definito uno scenario di fine vita che prevede 

• 70% di riuso 
• 30% di conferimento in discarica 

In questo scenario sono attributi al sub-modulo C3 gli impatti relativi alle operazioni di selezione e pulizia del 
materiale recuperato, incluse le operazioni di imballaggio, fino al raggiungimento dello stato di end-of-waste. 
Sulla base dell’esperienza, si ritiene che tali operazioni di pulizia, generalmente effettuate manualmente 
attraverso piccoli attrezzi e spesso direttamente in cantiere, non comportino utilizzo di energia e risorse e, ove 
siano previsti limitati consumi di energia elettrica e/o acqua per le operazioni di pulizia, tali consumi sono 
considerati trascurabili. 
Gli elementi recuperai, sono generalmente stoccati all’interno del cantiere, ove reimpiegati nel cantiere stesso, 
o nei magazzini dell’impresa demolitrice. La distanza media al sito di stoccaggio è valutata in 39km [fonte: 
PCR TBE] 

SCENARIO DI SMALTIMENTO C4 
Lo scenario di smaltimento prevede il conferimento in discarica dei rifiuti di demolizione in laterizio 
corrispondenti al 30% degli elementi smontati che, perché danneggiati in opera o durante le operazioni di 
decostruzione, non possono essere recuperati. La distanza media a discarica è stata considerata pari a 
300km [fonte: PCR TBE] 
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BENEFICI OLTREI CONFINI DEL SISTEMA D 
Il modulo D include i crediti di riuso delle tegole in laterizio al termine della loro vita utile, i crediti derivanti dal 
recupero energetico degli imballaggi in plastica e dal riciclo dei rifiuti metallici. 
 

8. ALTRE INFORMAZIONI AMBIENTALI AGGIUNTIVE 

La tegola Aerotile 
Nel 2018 lo Stabilimento ILCA ha avviato la produzione della tegola portoghese sperimentale denominata 
AEROTILE. progettata, nell’ambito del progetto europeo LIFE HEROTILE High Energy savings in building 
cooling by ROof TILEs shape optimization (LIFE14CCA/IT/000939), per consentire una maggiore traspirabilità 
dell’elemento, unitamente ad una maggiore riflettanza solare della superficie. 
La tegola AEROTILE si differenzia dalla tegola portoghese standard per forma, origine delle materie prime e 
composizione dell’impasto. Dimensioni e caratteristiche geometriche rimangono invariate. 
Nelle 2 giornate di produzione dei prototipi (anno 2018), sono stati raccolti i dati relativi agli 
approvvigionamenti delle materie prime e delle materie ancillari, utilizzati per la produzione della miscela della 
tegola AEROTILE. Ogni altro dato di input/output è stato derivato dalla produzione della portoghese standard. 
Le materie prime utilizzate per la produzione della TEGOLA AEROTILE sono: 

 argilla: 85,4%circa 

 altre materie prime ancillari: 12% circa 

 materie prime seconde riciclate: 2,2% circa 

 acqua: 5,4% circa 
In questo modo, il manto di copertura realizzato con la tegola AEROTILE risulta più traspirante grazie alla 
elevata microventilazione, favorendo una riduzione della T° superficiale del manto, migliorando il confort degli 
spazi sottotetto e riducendo l’effetto isola di calore. 
Tale diversa composizione, comporta una diverso peso per elemento 
 

Nome Valore  Unità 

Unità dichiarata 1 t 

Fattore di conversione UD a 1kg 0,001 kg 

Densità di prodotto 2000 Kg/m3 

Peso per unità di superficie 51,4 Kg/m2 

 
Altre materie prime ancillari: generalmente carbonato di bario, limi, granulati e basalti. La miscela argillosa 
contiene altri minerali naturali impiegati per migliorarne la porosità, favorire l’essiccazione conferendo al 
contempo stabilità all’impasto. All’impasto è aggiunta una quota parte di rifiuti di fanghi ceramici CER 080202. 
Estrazione delle materie prime 
L’argilla viene estratta da cave di proprietà collocate ad una distanza media di circa 122km dallo stabilimento 
ILCA. Il 13,4% delle argille viene acquistato da cave nazionali o internazionali. 
Scenario di uso 
Per la determinazione del consumo di energia in uso è stato definito uno scenario di analisi specifico ed una 
Unità Funzionale corrispondente. 
L’Unità Funzionale è definita come di 1mq di copertura con tegole in laterizio, con durata di vita utile pari a 100 
anni, posata su tetto in laterocemento con guaina impermeabilizzante e strato isolante in EPS cm 6, con 
inclinazione 20°con 

• U =0,459 [W/m2K] 
• f =0,138  

• =9,12[h]. 
Il contesto climatico è l’ambito mediterraneo. 
Il contesto climatico è l’ambito mediterraneo. L’energia termica per unità di superficie di copertura utilizzate per 
il calcolo dei parametri ambientali del modulo B6, sono state calcolate per i periodi di raffrescamento e di 
riscaldamento attraverso il software SENSAPIRO.  
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produzione Consumo di energia in uso 

Parametro  Unità 
A1-A2-A3 B6 

X X 

GWP kg CO2 eq. 3,48E+02 2,66E+01 

ODP kg R11 eq. 1,34E-08 9,73E-13 

AP kg SO2 eq. 3,72E-01 4,37E-02 

EP kg PO4 eq. 4,65E-02 6,23E-03 

POCP kg Ethen eq. 6,38E-02 5,83E-03 

ADPE kg Sb eq. 4,59E-05 1,05E-05 

ADPF MJ 1,14E+04 8,40E+02 

Legenda: 

ADPF: potenziale di depauperamento delle risorse fossili - ADPE potenziale di depauperamento delle risorse non 
fossili – AP: Potenziale di Acidificazione – EP: Potenziale di Eutrofizzazione – GWP Potenziale di riscaldamento 
Globale – ODP: potenziale di impoverimento dello stato di Ozono – PCOC: potenziale di creazione di uno strato di 
ozono fotochimico 
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