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1. Informacion del programa

Programa: The International EPD® System

EPD International AB
. ., Box 210 60

Direccion:
SE-100 31 Stockholm
Sweden

Pagina web: www.environdec.com

Correo electrénico: info@environdec.com

UNE EN 15804:2012+A2:2019 sirve como base de las Reglas de Categoria de Producto (PCR)

Regla de Categoria de Producto (PCR): Construction products, PCR 2019:14. Version 1.11
C-PCR-002 Ceramic tiles (EN 17160:2019), version 2019-12-20

La revision de la PCR fue realizada por: The Technical Committee of the International EPD®System.

Ver www.environdec.com/TC para la lista de miembros. Revisor jefe: Claudia A. Pefia, Universidad
de la Concepcion, Chile. ElI panel de revision puede ser contactado via Secretaria.
www.environdec.com/contact.

Verificador independiente de la declaracion y de la informacion, segun ISO 14025:2006:

1 EPD process certification EPD verification

Verificador independiente:
Acreditado por: International EPD® System

Marcel Goémez Ferrer

Marcel Gémez Consultoria Ambiental (www.marcelgomez.com)
TIf 0034 630 64 35 93
Email: info@marcelgomez.com

Aprobado por: The International EPD® System

El procedimiento de seguimiento de los datos durante la vigencia de la EPD involucra a un
verificador independiente:

Yes ] No

El propietario de la EPD es el Gnico propietario, responsable y encargado de la EPD.

Las DAP de la misma categoria de producto pero de diferentes programas pueden no ser comparables.
Las DAP de productos de construccién pueden no ser comparables si no cumplen con la norma UNE-
EN 15804:2012+A2:2019. Para mas informacion sobre la comparabilidad, consulte la norma UNE-EN
15804:2012+A2:2019 y la ISO 14025.
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2. Informacion de la empresa
FAVEKER - Fachadas Ventiladas by Gres Aragén

Poligono Industrial El Regatillo, 2
44550 Alcorisa, Teruel (Espafia)

Contacto
+34 978 830 511

faveker@gresaragon.com

https://faveker.com/

Descripcion de la empresa

Faveker es una empresa perteneciente a Gres de Aragon que nacio en el afio 2020 para la fabricacién
de productos porcelanicos por extrusion horizontal con dos ramas principales de producto:

e fachadas ventiladas de gran formato

e piezas especiales de gran formato como escaleras, bordes desbordantes y rejillas ceramicas
gue forman parte del kit de producto comercializado por Gres de Aragén

Faveker proporciona soluciones arquitectonicas ceramicas sostenibles, de calidad, innovadoras y
saludables, en colaboracién con clientes y prescriptores, creando empleo estable y alto valor afiadido.
Los productos de Faveker® pueden encontrarse en edificios residenciales, equipamientos publicos o
complejos hoteleros, comerciales y de ocio de todo el mundo

Certificacion

La planta de Faveker esta certificada, como un centro productivo de GRES ARAGON, en sistemas de
gestién de la calidad conforme a la Norma UNE-EN ISO 9001 (Certificado ES10/7810) y en sistemas de
gestion ambiental conforme a la Norma UNE-EN ISO 14001 (Certificado ES10/7812).

Ademas en 2021 se ha obtenido Declaracion Verificaciéon Residuo cero, por SGS.

Nombre y ubicacion de las plantas de produccién

Para la produccién de las baldosas de fachada ventilada porcelanica extruida incluidas en esta DAP,
se han considerado las siguientes plantas de produccion:

FAVEKER - Fachadas Ventiladas by Gres Aragon
Poligono Industrial El Regatillo, 2
44550 Alcorisa, Teruel (Espafia)
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3. Informacion del producto

Nombre del producto

Recubrimientos cerdmicos de fachada ventilada porcelanica extruida (GA16 y GA20).

C6digo UN CPC

373 productos refractarios y productos estructurales de arcilla no refractaria

Identificacién del producto

Los 2 formatos incluidos en esta DAP cubren los recubrimientos cerdmicos pertenecientes al grupo Ala
(baldosas de fachada ventilada porcelédnica extruida), clasificacién basada en la norma EN 14411:2016
(equivalente a la ISO13006:2018). Es decir, su absorcion de agua es inferior al 0,5% y su proceso de
conformado es por extrusion.

Las baldosas de fachada ventilada porcelanica extruida incluidas en el estudio abarcan diferentes
modelos con distintos formatos (GA16 y GA20). Los formatos de espesor incluidos en el ambito de esta
DAP son de 18mm (31,6kg/m?2) a 20mm (33,0kg/m?), con un peso medio de 32,4kg/mZ.

Caracteristicas técnicas del producto

La funcién del producto es el de recubrir exterior de edificios proporcionando pantalla frente a la lluvia
y aislamiento térmico al edificio, ya que permite instalar aislantes continuos entre el soporte exterior de
la pared portante y el revestimiento exterior de la fachada. Para la colocacién se emplea clips o perfiles
horizontales para la fijacion de las piezas cerdmicas a la subestructura que se ancla al soporte portante.
La descripcién y caracteristicas del kit Faveker ® se recoge en la Evaluacion Técnica Europea ETA
16/0645.

El formato GA20 sirve para colocar como pavimento técnico flotante.

El producto cumple con los requisitos definidos por la norma EN 14411:2016 y la ISO 13006 Anexo M.
A continuacion, se presenta una tabla con las principales propiedades de los dos modelos GA16 y
GA20.

Descripcion Norma Requisitos Resultados

Dimensiones GAl6 GA20
Anchura 1% Max. 2 mm Variable 250 -600 mm +2 mm
Longitud 11 % Max. 12 mm Variable 800 -1800 mm * 1 mm
Espesor +10% 18 mm + 10% 20 mm = 10%

Longitud <0,2 %
Anchura<0,4 %

Ortogonalidad +1% + 1,5 mm

Longitud £ 2 mm

Rectitud de lados UNE-EN-ISO 10545-2 + 0,5%

+ o
Curvatura lateral +0,5% Anchura + 0,5%
Alabeo +0,5% + 2mm
Reaccion al fuego UNE-EN 13501-1 Exigida Al .
No reacciona
Absorcion de agua UNE-EN-ISO 10545-3 E<0,5% <0,5%
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Descripcion Norma Requisitos Resultados
Modulo de flexién UNE-EN-ISO 10545-4 228 N/mm? >14,5 N/mm? 214,5 N/mm?
Fuerza de rotura UNE-EN-ISO 10545-4 2950 N >3.200 N >3.500 N
Reﬁs:ﬁ';zifﬁi::;asw" UNE-EN-ISO 10545-7 Minimo 128 mm? <175 mm?
Dilatacion térmica lineal UNE-EN-ISO 10545-8 No exigida 5,3x10%eC?
Resistencia al choque térmico UNE-EN-ISO 10545-9 Exigida Garantizado
Expansion por humedad UNE-EN-ISO 10545-10 No exigida <0,1 mm/m
Resistencia al cuarteo UNE-EN-ISO 10545-11 Exigida Garantizado
Resistencia a la helada UNE-EN-ISO 10545-12 Exigida Garantizado
Resistencia quimica UNE-EN-ISO 10545-13 Min B HA/LA
Resistencia a las manchas UNE-EN-ISO 10545-14 Min Clase 3 Clase 5
Basic Blanco, Beige, marrén, Gris
Antibacteriano JIS Z-2801 (1SO 22196) No exigida R>2

Reduccion >99%

4. Informacion sobre el ACV

Unidad funcional

Recubrir 1 m2 de fachada con recubrimientos ceramicos de gres porcelanico extruido (32,4kg/m? de
peso promedio) durante 50 afos.

Vida util de referencia

La vida util de referencia (RSL) del producto es la misma que la del edificio donde se instala, siempre
gue se instale correctamente, ya que es un producto duradero que no requiere sustitucién. Se ha
considerado una vida 0til de referencia de 50 afios.

Parametro

Vida util de referencia

Propiedades declaradas del producto (en puerta), acabados,
etc.

Parametros de disefio de la aplicacion (instrucciones del
fabricante), incluyendo las referencias de las practicas
adecuadas

Estimacion de la calidad de trabajo, cuando se instala de
acuerdo con las instrucciones del fabricante

Ambiente exterior (para aplicaciones en exteriores), por
ejemplo: la intemperie, los contaminantes, la radiacion UV y
la exposicion al viento, la orientacion del edificio, el
sombreado, la temperatura

Resultado (expresado por unidad funcional)

Minimo 50 afios

Minimo valores de las caracteristicas pertinentes segun
Anexo M de la norma EN 14411.

Para mas informacién solicitar fichas técnicas segin
modelo.

Para mas informacioén solicitar fichas técnicas segin
modelo.

Para mas informacién solicitar fichas técnicas segun
modelo.

Resultados de los valores de las caracteristicas pertinente
segun Anexo M de la norma EN 14411.

Para mas informacioén, solicitar fichas técnicas segn
modelo.
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Parametro Resultado (expresado por unidad funcional)

Resultados de los valores de las caracteristicas pertinente
Ambiente interior (para aplicaciones de interior), por ejemplo: ~ Se€gun Anexo M de la norma EN 14411.

la temperatura, la hum la exposicion imi o i L P .
SIS EEL (VIR EL) 2 CRREE N & e 2o Para mas informacion, solicitar fichas técnicas segun

modelo.

Condiciones de uso, por ejemplo: la frecuencia de uso, la

S P Para mas informacion, solicitar fichas técnicas seguin modelo.
exposicién mecanica ’ 9

Mantenimiento, por ejemplo: la frecuencia requerida, el tipo y

- o Para mas informacion, solicitar fichas técnicas segiin modelo.
la calidad y la sustitucion de los componentes reemplazables ’ 9

Representatividad, calidad y selecciéon de datos

Los datos primarios han sido aportados directamente por la empresa Faveker correspondientes a un
centro productivo de su propiedad. Los datos secundarios, se han empleado las bases de datos méas
actualizadas de GaBi ts y modelizados con la version de GaBi 10.5.1.128.Todos los datos pertenecen
a un escenario geografico de Espafia 2021.

Los resultados presentados son representativos de los recubrimientos cerdmicos, expresados como un
promedio ponderado por la produccion de los recubrimientos ceramicos pertenecientes al grupo Ala

Cobertura temporal

Los datos especificos del fabricante representaban un afio completo y tenian menos de 5 afios de
antigliedad. En concreto, se utilizaron los datos sélidos mas recientes de la planta de fabricacion del
producto analizado (datos relativos al afio 2021).

Cobertura geografica

Siempre que ha sido posible, se han utilizado datos relativos al pais en el que se ha desarrollado el
proceso en cuestion y, cuando no ha sido posible, se han aplicado datos regionales o globales.

Cobertura tecnolégica

Los datos utilizados reflejan la realidad tecnolégica del sistema analizado.

Bases de datos y software de ACV utilizado

- GaBi database: Database for Life Cycle Engineering. SpheraSolutions Upgrade 2021.2
Edition (February 21, 2021 - SP 40).

- GaBi v 10 software-system. SpheraSolutions. Compilation 10.5.1.128

- Ecoinvent v3.7.1

Descripcion de los limites del sistema

Cuna atumbay moédulo D (A +B + C + D)

Criterios de asignacion y corte

En este estudio de ACV de la cuna a tumba, se ha aplicado un criterio de corte de 1% para el uso de
energia (renovable y no renovable) y el 1% de la masa total en aquellos procesos unitarios cuyos datos
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son insuficientes. En total, se ha incluido mas del 95% de todas las entradas y salidas de materia y
energia del sistema, excluyendo aquellos datos no disponibles o no cuantificados. Se ha seguido el
principio de modularidad en la asignacién de cargas ambientales, es decir, que se aplican alli donde se
producen, y el principio de "quien contamina paga". Ademas, se ha realizado una asignacion fisica en
base a la masa

Los datos excluidos son los siguientes:

o Emisiones difusas de particulas a la atmosfera generadas durante el transporte y
almacenamiento de materias primas de naturaleza pulverulenta.

o Emisiones atmosféricas de contaminantes, no regulados, emitidos a partir de focos
canalizados de las etapas de combustion (secado por atomizacién, secado de piezas y
coccién).

o El proceso de reciclaje y reutilizacion de los residuos generados a lo largo del ciclo de vida
de los recubrimientos ceramicos que vayan a formar parte de otro sistema, en base a las
RCP. No obstante, las cargas asociadas al proceso de reciclaje de los residuos y los
beneficios obtenidos por este reciclaje se contabilizaran en el médulo D.

Gestion y transporte de residuos generados en la fabrica de esmaltes que van a vertedero.
La produccién de maquinaria y equipamiento industrial.

Mix eléctrico de la propia planta
Renovables: 23,9%; Nuclear: 31,7%; Fosil: 30,3%.
Impacto climatico de la produccién de electricidad: 0,062kg CO:2 eq./MJ

GA 20 Gris
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Limites del Sistema

ETAPA DE PRODUCTO CONSTRUCCION

| Al. Suministro de materias primas | | Ad. Transporte del producto |

! % !

| A2. Transporte | | AS5. Proceso de construccion — instalacion |
~
. l A3. Fabricacién |_ . ¢
¢ uso
| Molturacién via seca | B1. Uso

B2. Mantenimiento
B3. Reparacién

v

| Amasado | B4. Sustitucion
B5. Rehabilitacion
L B6. Uso de energia en servicio
| Conformado | B7. Uso de agua en servicio
| Secado |

FIN DE VIDA

v

| Esmaltado y decoracion |

v

| Coccidn |

v

| Tratamientos mecanicos |

v

| Clasificacion |

v

| Empacado y embalaje |

C1. Deconstruccién
C2. Transporte
C3. Tratamiento de residuos
C4. Eliminacion de residuos

D. Potencial de reutilizacion, recuperacion y
reciclado de materiales
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Metodologias de impacto ambiental

Las categorias de impacto y los indicadores de flujo seleccionados, los métodos de evaluacion de
impacto aplicados y los factores de caracterizacion utilizados fueron los recomendados por la norma
UNE-EN 15804:2012+A2:2019 incluida en el método Huella Ambiental. Los factores de caracterizacion
aplicados fueron los disponibles en el siguiente enlace web:
https://eplca.jrc.ec.europa.eu/LCDN/developerEF.xhtml.

A1-A3 Etapa de producto
Materias primas y transporte (Aly A2)

Las materias primas necesarias para la fabricacion de las baldosas ceramicas se clasifican como:
materias primas plasticas y materias primas no plasticas o desgrasantes. Concretamente, las materias
primas incluidas en la composicion del soporte son arcillas, feldespatos y arenas, asi como residuos de
la propia fabrica, que pueden ser piezas de ceramica generadas antes y después de la etapa de
coccién, introduciéndose en la etapa de molturacién de las materias primas.

En cuanto a las materias primas de los esmaltes, las mas habituales utilizadas en la formulaciéon son:
cuarzo, caolin, borax, feldespatos alcalinos, nefelina, carbonato célcico, dolomita, circon, wollastonita,
alimina calcinada y fritas ceramicas.

Las fritas ceramicas son vidrios insolubles, preparados previamente mediante fusién completa de sus
materias primas originales, denominados “fritas”. Se ha estimado como promedio que un 32% de las
materias primas utilizadas en los esmaltes aplicados sobre las baldosas de fachada ventilada
porcelénica extruida son sometidas al proceso de “fritado”.

Las materias primas utilizadas tienen origenes diferentes, de acuerdo con su naturaleza y propiedades.
Las materias primas procedentes de fuera de Espafia son trasportadas con carguero hasta el puerto
de Castell6n, y de ahi en camién hasta la planta de produccién de granulo atomizado (proveedor
externo). Para los transportes por mar, se ha escogido un tipo de carguero transoceanico, cuya
distancia recorrida difiere en cada caso dependiendo el origen, mientras que para los transportes por
carretera se ha escogido un camién de 27t de carga que cumple con la normativa Euro 6. Todas las
materias primas se transportan a granel, es decir, que no requieren material de embalaje, excepto las
materias decorativas que son transportados en un camién de 17,3 t de carga util directamente desde
la fabrica de fritas y esmaltes a las plantas de Faveker.

La preparacion de materias primas para el soporte de los recubrimientos ceramicos de Faveker se
realiza en la misma planta de conformado de la empresa.. En este proceso se define la proporcién de
materias primas y el origen de éstas se ajustan a las caracteristicas de proceso productivo y
prestaciones finales requeridas.

Parte de estas materias primas es granulo atomizado. El granulo atomizado se obtiene por la
molturacion via himeda de las materias primas y posterior secado por atomizacién. Un 8,5% de la
materia prima empleada proviene de residuos de fabricantes cerdmicos reciclados por el proveedor.
Este granulo atomizado es transportado hasta las instalaciones de Faveker mediante camién de 27t.

Fabricacion (A3)

La molturacion de las materias primas en Faveker se realiza via seca, con diferentes tipos de molino
segun la naturaleza de las materias primas y materiales utilizados en la composicion.

PAGE 9/21


https://eplca.jrc.ec.europa.eu/LCDN/developerEF.xhtml

FJA|V|E|K[E[P D) °

ARCHITECTURAL CERAMICS by GRESARAGON

Més de un 45% de las materias primas utilizadas para la fabricacién de las fachadas porcelanicas
proceden de los desbastes de la propia fabrica: 26% residuos ceramica cocida y 20 % residuos
ceramica antes de cocer.

Previo al proceso de conformado por extrusién, los materiales ya molturados se dosifican en las
proporciones adecuadas para la composicion y se afiade agua con tal de formar una especie de pasta
para, de esta forma, facilitar el conformado por extrusién. A este proceso se le llama amasado.

El proceso de extrusién consiste en hacer pasar una manta de pasta, en estado plastico, a través de
una matriz, mediante el empuje de un sistema propulsor. Una vez realizada la extrusion, el material
obtenido se corta para obtener la dimension de la pieza requerida.

Las piezas conformadas, se introducen en un secadero continuo para reducir su humedad, duplicando
o triplicando asi su resistencia mecanica, lo que permite su procesado posterior.

Todas las piezas recién salidas del secadero se recubren con una fina o varias capas de engobe y
esmalte, y se aplican sobre el soporte mediante el empleo de técnicas de pulverizacion y granillas (en
menor medida). Ademas, el producto se decora haciendo uso de tintas inkjet. Este tratamiento se
realiza para conferir a la superficie del producto cocido una serie de propiedades técnicas y estéticas,
tales como impermeabilidad, facilidad de limpieza, brillo, color, textura superficial, resistencia quimica
y mecanica, ademas de para imitar materiales naturales como madera, marmol o piedra natural.

La coccion es la etapa mas importante del proceso de produccién de las baldosas ceramicas, ya que
es el momento en el que las piezas, previamente moldeadas, sufren una modificacién fundamental en
sus propiedades, dando lugar a un material duro, resistente al agua y a los productos quimicos, asi
como resistente a la helada. La coccion de las piezas ceramicas se realiza por monococcién en horno
monoestrato de rodillo.

Una vez cocida la pieza, se le aplica en algunos casos tratamientos mecanicos como corte, rectificado,
etc. para aportar nuevos efectos. La fase de corte o rectificado es necesaria para transformar las
grandes piezas al formato solicitado por los clientes, mejorando de esta forma la calidad dimensional
de las piezas.

Tras haber superado los procesos de control de calidad, las piezas clasificadas se embalan en un
envase primario de cartdn y se embalan en palés de madera, se recubren con film LDPE y se flejan
para evitar el movimiento de carga.
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A4-A5 Etapa de construccion

A4 Transporte
El producto se distribuye un 53% en Espafia, 37% en Europa y un 11% al resto del mundo.

Para el transporte por carretera se ha considerado un camién de 27 t clasificado Euro 6 (transporte
nacional y europeo, distancia promedio de 300km y 1390km, respectivamente). Para el transporte
transcontinental se ha estimado un carguero transoceénico medio (transporte al resto del mundo,
6250km), tal y como se indica en la UNE EN 17160.

p Resultado (expresado por unidad funcional
Parametro &P P )

) ! Segun destinos en la distribucién anteriormente expuestos:
Tipo y consumo de combustible 0,3656 | diesel (camion Euro 6, 27 t)
0.0139 | fueloil (carguero)
300 km distribucién nacional: 53%
Distancia 1390 km distribucién resto Europa: 37%
6520 km distribucion resto del mundo: 11%

Utilizacion de la capacidad (incluyendo el 85% en camion
retorno en vacio) 100% carguero

Densidad aparente de los productos

= 3
transportados =1800kg/m

A5 Proceso de instalaciéon del producto y construccién

Una vez el producto es desembalado se procede a su instalacion. De acuerdo con las recomendaciones
de la empresa, se utilizan diversos materiales auxiliares para la instalacion del producto en fachada.

Los residuos derivados del embalaje de las piezas son gestionados de manera separada en funcién de
la localizacion geografica del lugar de instalacion. Por otra parte, se ha considerado como hipétesis un
3% de bajas en la etapa de instalacion de las baldosas.
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Parametro

Material 1: Aluminio
Material 2: Acero inoxidable
Material 3: EPDM

Uso del agua

Uso de otros recursos

Descripcion cuantitativa del tipo de energia (mix
regional) y el consumo durante el proceso de
instalacion

Desperdicio de materiales en la obra antes de
tratamiento de residuos, generados por la instalacion
del producto (especificando tipo)

Salida de materiales (especificados por tipo) como
resultado del tratamiento de residuos en la obra, por
ejemplo, de los residuos recogidos para su reciclaje,
recuperacion de energia, eliminacion (especificados
por ruta)

Emisiones directas al aire ambiente, al suelo y al
agua

B1-B7 Etapa de uso
B1 Uso

Resultado (expresado por unidad funcional)

1,0kg
1,4E-01
1,8E-01
No aplica

No aplica

No aplica

Residuos de piezas ceramicas: 970g
Residuos de embalaje:

- Carton: 138 g
- Plastico: 359
- Madera: 963 g

Piezas ceramicas a reciclado 679g
Piezas ceramicas a vertedero:291g
Cartén incinerado: 1g

Carton reciclado: 138g

Cart6n depositado en vertedero: 0 g
Pléastico incinerado: 4g

Plastico reciclado: 27g

Plastico depositado en vertedero:4g
Madera incinerada: 2449

Madera reciclada: 698g

Madera depositada en vertedero 21 g

No aplica

Una vez instalada, la baldosa no requiere ningin aporte energético para su utilizacion ni necesitan
mantenimiento después de su puesta en obra, excepto las normales operaciones de limpieza. Por este
motivo, tan solo se contemplan las cargas ambientales atribuibles al mantenimiento del producto

(mddulo B2).

B2 Mantenimiento

En este modulo, se contempla que las operaciones de mantenimiento se reducen a la limpieza. Esta
se puede realizar con un pafio himedo vy, si la superficie presenta suciedad o grasa, se pueden afadir
agentes de limpieza como detergentes o lejias. Para el calculo de la cantidad de detergente, entendido
como agente tensoactivo, se ha estimado que los limpiadores presentes en mercado contienen un 5%
de este tipo de compuestos en su formulacion.

Para el mantenimiento, de acuerdo con la informacion proporcionada por la empresa se ha considerado
un escenario de uso exterior en fachadas, con una frecuencia de limpieza de una vez al afio con agua
y detergente durane los 50 afios de vida util del producto. Los resultados se presentan en la tabla

siguiente.
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Resultado (expresado por unidad

Parametro .

funcional)
Proceso de mantenimiento Limpieza de fachadas ventiladas ceramicas
Ciclo de mantenimiento Lavado una vez al afio con agua y detergente

Materiales auxiliares para el mantenimiento (por ejemplo: productos de

. . 2
limpieza) (especificando cada material) Detergente: 1,54E-04 kg/m

Desperdicio de material durante el mantenimiento (especificando el tipo)  No aplica

Consumo neto de agua corriente 0,1 I/m?

Entrada de energia durante el mantenimiento (por ejemplo: limpieza por
aspiracion), tipo de vector energético (por ejemplo, electricidad) y
cantidad, si es aplicable y pertinente

B3-B4-B5 — Reparacion, Sustitucion y rehabilitacion

Las baldosas ceramicas no requieren de reparacion, sustitucion ni rehabilitacion.

B6-B7 — Uso de energia y agua para el funcionamiento

Estos mddulos no son relevantes para las baldosas ceramicas.

C1-C4 Etapa de fin de vida
C1 Deconstruccién y demolicién

Una vez finalizada su vida Util, el producto sera retirado, ya sea en el marco de una rehabilitaciéon del
edificio o bien durante su demolicién. En el marco del derribo de un edificio, los impactos atribuibles a
la desinstalacién del producto son despreciables.

C2 Transporte

Los residuos del producto se transportan en camion de gran tonelaje que cumple la normativa Euro 6
para ser gestionados, bien mediante su deposicién en vertederos de inertes, o bien reciclados. Se
considera una distancia media de 50km desde el lugar de instalacion hasta destino final. Se incluye
adema@s el viaje de vuelta de los camiones (100% retorno vacios).

C3 Gestion de residuos para reutilizacion, recuperaciéon y reciclaje

Se ha considerado que un 70% de baldosas se reciclan y/o reutilizan, tal y como se indica en las RCP.

C4 Eliminacion final

Se considera que un 30% del producto es enviado a vertedero controlado tras el fin de su vida til.
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Parametro Resultado (expresado por unidad funcional)
E’F:gceso de recogida, especificado por 33,7 kg/m?

Sistema de recuperacion, especificado 24,0 kg reciclado como material de relleno

por tipo

Eliminacion, especifica por tipo 9,7 kg a vertedero controlado

Los residuos del producto se transportan en camién de gran tonelaje que cumple
la normativa Euro 6 para ser gestionados, bien mediante su deposicion en
vertederos de inertes, o bien reciclados. Se considera una distancia media de
50km desde el lugar de instalacion hasta destino final. Se incluye ademas el viaje
de vuelta de los camiones (100% retorno vacios).

Hipdtesis para el desarrollo de
escenarios (por ejemplo: transporte)

Mdédulo D Beneficios y cargas ambientales potenciales derivados de actividades
de reutilizacion, recuperacion y reciclaje
Se han considerado las cargas ambientales y los beneficios por la obtencion del material secundario

de los residuos generados en la etapa de instalacion (residuos baldosas, residuos del embalaje de las
baldosas: carton, plastico y madera) y en el fin de vida del producto.

Mdédulos declarados, alcance geogréafico, proporcion de datos especificos (en el
indicador GWP-GHG) y variacion de los datos:

d Etapa de
Etapa de Etapa de ) ) recupera
roducto proceso de Etapa de uso Etapa de fin de Vida cion de
P construccion
recursos
K o
) — (%) ©
a ° T |5 S P
= T o o 3 @
2 5 5 [} c | 88 89 § ‘D £
< s . 0
Elels| 28] g 58|58 |SgS8g8 ¢|2|s 8 &
e8 8|8 |s2| 3 |g|E|8|S|S|ogsg=22 8|88 ©3
cg 2 S| S © @ = S 2 = |59 38 £9 o ° c T 0
cg| © = O 5 < ) oy o = ke 2g &g 2¢g < =] = oG
o9 8| 2| %P0 2 €| 5| 9| 8|08 sYc5q 8| 5| E >
8 Fl L |25 £ S| x| ®| o |eoddog 8o F | 2| @ 85
5 ° S il
© S ® = [0 S ol A S S
£ g 2 |3 I b5
[ M
Module Al | A2 | A3 A4 A5 Bl | B2 | B3| B4 |B5|B6|B7|Cl1|C2|C3|C4
Modulos X | x| x| x X | x| x| x| x| x| x|x|x|x/|x]|x X
declarados
Geografia ES EU EU
Datos especificos
utilizados 90%
Variacion — 1%/+1% ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) . ) )
productos
Variacion - plantas - - - - - - - - - - - - - - -
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5. Informacién sobre el contenido

Componentes del producto P(E/i)o Material post-consumo, peso-% Mate”;'g;g'};)vable’
SoRORTE  Arell [olesile, tes0 gy, o
TINTAS <0,1%

TOTAL 100% 0% 0%

Todas las referencias tienen la misma composicion. Las sustancias contenidas en el producto que se
enumeran en la “Lista de sustancias candidatas altamente preocupantes (SVHC) para la autorizacion”
no superan el 0,1% en peso del producto.

6. Contenido en carbono biogénico

Tal y como requiere la norma UNE EN 15804:2012+A2:2019, se declara separadamente el contenido
de carbono tanto del producto como de su embalaje. En el caso de producto objeto de estudio, baldosas
ceramicas, sus componentes son inorganicos, por lo que el calculo del carbono biogénico no aplicaria.

En cuanto al embalaje utilizado para la distribucion de las baldosas, la masa de éste es menor al 5%
de la masa total del producto, por lo que se omite la declaracién del contenido de carbono biogénico
del embalaje. En la tabla siguiente se declara, para cada tipo de baldosa estudiada, el porcentaje en
masa que representa el embalaje utilizado.

Materiales de embalaje Peso, kg/m? Peso-% (frente al producto)
Carton 1,4E-01 0,4%
Pléastico 3,6E-02 0,1%
Madera 9,6E-01 3,0%

PAGE 15/21



[HEWEE

ARCHITECTURAL CERAMICS by GRESARAGON

“—=EPD

7. Informacion ambiental

Los resultados se refieren a 1 m2 de recubrimiento durante 50 afios con baldosas de fachada ventilada porcelanica extruida (32,4 kg/m? de peso medio). Los
resultados de la evaluacién del impacto del ciclo de vida son expresiones relativas y no predicen los impactos finales por categoria, superacién de umbrales,
margenes de seguridad o riesgos.

Impactos medioambientales potenciales - indicadores obligatorios segun EN UNE-EN 15804:2012+A2:2019

Resultados por unidad funcional

Indicador Unidad AL-A3 A4 A5 B1 B2 B3 B4 B5 B6 B7 Cl c2 c3 ca D
GWP-GHG! kg CO; eq, 19,2 1,2 133 0 1,2E:02 0 o o o 0 0 13601 0 13E01  -27
GWP-fossil kg CO; eq, 19,5 1,2 134 0 1,6E-02 0 o o o 0 0 14E01 0 13E01  -29

GWP-biogenic kg CO; eq, 16E-01  -15E-03  58E-02 0 9,3E-05 0 o o o 0 0 -19E04 0  14E03 6,7E-02
ouve kg CO; eq, 49E-03  65E-03  53E-03 0 5,1E-07 0 o o o0 o0 0 75604 0 57604 -72E-03
?;’:’; kg CO; eq, 19,6 1,2E+00 135 0 1,6E-02 0 o o 0 0 o0 14E0L 0 13E01 28
ODP kgCFClleq,  7,3E-08  7,3E-14  2,2E-09 0 6,0E-09 0 o o o 0 0 8E15 0  75E-14 -8,0E-09

AP mol H eq, 82E-02  35E-03  6,5E-02 0 1,4E-04 0 O o 0o 0 o0 11E04 O  97E04 -40E-03
EP-freshwater kg P eq, 1,9E-04 3,5E-06 1,5E-05 0 2,9E-07 0 0 0 0 0 0 4,0E-07 0 2,8E-06  -5,5E-06
EP-freshwater kg PO/ eq, 57E-04  1,1E-05  45E-05 0 8,9E-07 0 o o o 0 0 12606 0  85E06 -17E-05

1 El indicador incluye todos los gases de efecto invernadero incluidos en el GWP-total, pero excluye la absorcion y las emisiones de diéxido de carbono biogénico y el carbono biogénico almacenado en el
producto. Por tanto, este indicador es casi igual al indicador de GWP definido originalmente en la norma EN 15804:2012+A1:2013.
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Indicador

EP-
marine

EP-terrestrial

POCP

ADP-minerals&
metals*

ADP-fossil*

WDP*

Acrénimos

Resultados por unidad funcional

Unidad Al1-A3 A4 A5 B1 B2 B3 B4 B5 B6 B7 C1 Cc2 C3 C4 D
kg N eq, 9,3E-03 9,4E-04 8,5E-03 0 1,5E-05 0 0 0 0 0 0 3,0E-05 0 2,7E-04 -1,3E-03
mol N eq, 1,0E-01 1,1E-02 9,3E-02 0 5,9E-04 0 0 0 0 0 0 3,7E-04 0 2,8E-03 -1,4E-02
kg NMVOC eq, 3,1E-02 2,8E-03 2,6E-02 0 1,1E-04 0 0 0 0 0 0 1,0E-04 0 7,8E-04 -3,8E-03
kg Sb eq, 5,9E-05 1,0E-07 4,8E-05 0 5,0E-10 0 0 0 0 0 0 1,1E-08 0 1,4E-08 -1,9E-07
MJ 350,0 16,3 172,0 0 7,8E-02 0 0 0 0 0 0 1,8 0 1,8 -49,6
m®, mundial
eqFL)Jrii\\lglggte 51 1,1E-02 2,5E+00 0 4,7E-01 0 0 0 0 0 0 1,2E-03 0 1,0E-02 -8,3E-01

Potencial de calentamiento global, UNE EN15804:2012+A1:2014 (GWP-GHG); Potencial total de calentamiento global (GWP-total); Potencial de calentamiento global de los
combustibles fosiles (GWP-fossil); Potencial de calentamiento global biogénico (GWP-biogenic); Potencial de calentamiento global del uso del suelo y cambio del uso del suelo
(GWP-luluc); Potencial de agotamiento de la capa de ozono estratosférico (ODP); Potencial de acidificacion (AP); Potencial de eutrofizacion del agua dulce (EP-freshwater),
Potencial de eutrofizacion del agua marina (EP-marine); Potencial de eutrofizacién, excedente acumulado (EP-terrestrial); Potencial de formacién de ozono troposférico (POCP);
Potencial de agotamiento de recursos abiéticos para minerales y metales (ADP-m&m); Potencial de agotamiento de recursos abiéticos para recursos fosiles (ADP-fossil); Potencial
de privacién de agua (WDP),

*Los resultados de este indicador de impacto ambiental deben utilizarse con prudencia, ya que las incertidumbres de los resultados son elevadas y la experiencia con este parametro es ilimitada.
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Uso de recursos

Indicador

PERE

PERM

PERT

PENRE

PENRM

PENRT

SM

RSF

NRSF

FW

Acrénimos

Resultados por unidad funcional

Unidad Al1-A3 A4 A5 Bl B2 B3 B4 BS B6 B7 C1 Cc2 C3 C4 D
MJ 89,5 8,9E-01 71,9 0 3,2E-01 0 0 0 0 0 0 1,0E-01 0 2,0E-01 -18,6
MJ 20,4 0 6,1E-01 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MJ 109,9 8,9E-01 72,5 0 3,2E-01 0 0 0 0 0 0 1,0E-01 0 2,0E-01 -18,6
MJ 350,0 16,4 172,0 0 7,8E-02 0 0 0 0 0 0 1,8 0 1,8 -49,7
MJ, 1,5 0 4,5E-02 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MJ 351,5 16,4 172,0 0 7,8E-02 0 0 0 0 0 0 1,8 0 1,8 -49,7
kg 13,1 0 3,9E-01 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MJ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MJ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
m3 8,3E-02 1,0E-03 1,8E-01 0 6,0E-03 0 0 0 0 0 0 1,2E-04 0 3,3E-04  -1,2E-02

Uso de energia primaria renovable excluyendo los recursos de energia primaria renovable utilizada como materia prima (PERE); Uso de energia primaria renovable utilizada como materia
prima (PERN); Uso total de energia primaria renovable (energia primaria y recursos de energia primaria renovable utilizada como materia prima (PERT); Uso de energia primaria no renovable,
excluyendo los recursos de energia primaria no renovable utilizada como materia prima (PENRE); Uso de la energia primaria no renovable utilizada como materia prima (PENRM); Uso total
de la energia primaria no renovable (energia primaria y recursos de energia primaria renovable utilizada como materia prima (PENRT); Uso de materiales secundarios (SM); Uso de
combustibles secundarios renovables (RSF); Uso de combustibles secundarios no renovables (NRSF); Uso neto de recursos de agua dulce (FW)
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Generacion de residuos y otros flujos de salida

Generacioén de residuos

Indicador Unidad Al1-A3
ReS|du_os_ peligrosos kg 1,9E-02
eliminados
_ Residuos no kg 2,5E-01
peligrosos eliminados
Residuos radioactivos
eliminados kg e
Flujos de salida
Indicador Unidad
Componentes para su reutilizacion kg
Materiales para el reciclaje kg
Materiales para valoracion energética, K
recuperacion de energia 9
Energia exportada, eléctrica MJ
Energia exportada, térmica MJ

A4

7,8E-11

2,3E-03

2,0E-05

Al1-A3

2,8E-01

Resultados por unidad funcional

Bl

0

0

0

B2

6,7E-13

1,7E-03

8,2E-07

B3

0

0

0

B4 B5 B6 B7
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0

Resultados por unidad funcional

A5
6,3E-04
3,6
1,0E-02
A4 A5
0 0
0 15
0 0
0 0
0 0

Bl

0

B2 B3
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
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B4

0

B5 B6 B7 C1
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0
0 0 0 0

Ci

0

0

Cc2

Cc2

8,7E-12

2,6E-04

2,2E-06

C3

24,0

C3

0

0

C4

2,8E-08

8,1

2,4E-05

C4

-5,6E-09

-1,2E-02

4,1E-04
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