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Uno degli obiettivi del progetto IPERCER & lefficientamento dell'intero ciclo produttivo della ceramica e
questo deve necessariamente comprendere anche un’analisi dei consumi di energia nelle varie fasi di
lavorazione, in particolare durante la cottura e nelle lavorazioni di post-cottura. L'industria della ceramica,
infatti, utilizza processi fortemente energivori, sia per quanto riguarda il consumo di gas naturale che di
energia elettrica. Per questo motivo, azioni come lo smart monitoring e lindividuazione di EnPl (Energy
Performance Indicator) diventano strumenti fondamentali per una corretta gestione dei consumi.
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In merito alle lavorazioni post-cottura particolare
attenzione e stata posta sulle fasi di lappatura e

rettifica le quali, dalle attivita di misura elettrica e dalle Lappatura Taglio

analisi compiute, sono risultate essere quelle con i st iy o0
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cottura). Per queste sezioni sono stati ricavati dei ,
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attraverso schemi di regressione, i parametri operativi
delle macchine, le tipologie di lavorazioni e di prodotto
finito. Per entrambe le fasi di produzione, il passo
successivo prevede lo sviluppo di uno strumento di
monitoraggio dei consumi utilizzabile in campo.
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Fig. 2 - Sezioni post-cottura monitorate
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