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'economia circolare prende nuove forme

Giuseppe Tomassetti

Questo numero della rivista accoglie vari arti-
coli preparati sul tema delleconomia circolare.
Da un punto di vista generale si parla della vita
delle materie prime, contrapponendo la situa-
zione di un percorso pit diretto, (dal prelievo
in natura, alle trasformazioni manifatturiere,
all'uso seguito poi dall'abbandono) ad un per-
corso pit complesso nel quale ogni prodotto
alla fine del suo essere utilizzato, entra come
risorsa primaria in un altro ciclo di vita.

IL imite teorico si ha in agricoltura, dove il fo-
raggio diventa letame e torna al terreno in un
percorso circolare senza fine, come un nastro
di Moebius; nella realta ogni passaggio com-
porta quasi sempre perdita fisica di materiale
e perdita di qualita delle prestazioni, per cui
abbiamo un percorso a spirale verso il basso
ad entropia crescente. Noi italiani di una cer-
ta eta siamo cresciuti in una dignitosa econo-
mia circolare ma con attenzione alla qualita;
avevamo un solo cappotto, fatto di lana mec-
canica, filato cardato pratese di riciclo, non
una trapunta imbottita come i russi o i poveri
d’America, ma durava una vita. Inostri figli in-
vece sono stati sedotti dai giubbini di plastica
colorata da cambiare ogni anno seguendo la
moda; d'inverno portavamo a pelle maglie a
maniche lunghe, fatte a mano dalle madri con
la lana delle nostre pecore, fili grossi e pun-
genti, lana che oggi non ha pit alcun valore.
Abbiamo ottimi risultati in alcuni nodi di parti-
colari attivita basti ricordare 'utilizzo del rot-
tame per la produzione di almeno meta del
nostro acciaio, lutilizzo del legno di recupero
per la produzione di pannelli, ma questo non
basta per le sfide di oggi.

La sfida contemporanea dei cambiamenti cli-
matici, dellinquinamento ambientale, insie-

me alle crescenti capacita manifatturiere dei
paesi in sviluppo non ci permettono di stare a
guardare rilassati, non basta il successo sin-
golo serve il successo dellintera filiera. Le-
conomia circolare riguarda il consumo delle
materie prime, energia compresa, il consumo
delle disponibilita ambientali, l'equilibrio del
contesto sociale. Servono quindi sia interventi
normativi dallalto, nazionali e sovrannazio-
nali, con attenzione ai tanti feedback negativi
prodotti da scelte velleitarie, sia interventi dal
basso di tipo educativo e formativo, sia infi-
ne nelle tecnologie. Le tecnologie ci offrono
a volte scelte in competizione e incompatibili,
come la scelta delle plastiche biodegradabili
contro i CSS, altre volte mancano anelli della
catena, per esempio come collegare il riciclo
degli imballaggi in legno con chi dovrebbe cu-
rare la fase a monte, di gestione dei boschi.
La formazione e leducazione appaiono oggi
quasi disarmate di fronte alla vellicazione che
pubblicita, mass media e i social attuano ver-
so il consumo spensierato e verso la bassa
qualita dei prodotti, oltre che dei rapporti in-
terpersonali.

La cultura del riuso delle risorse, che ci ha
guidato quando eravamo un paese povero,
Ci aiuta ormai poco. Il complesso delle norme
ambientali, sanitarie, di gestione delle impre-
se, etc, finiscono per premiare 'uso di materie
vergini, ogni scarto, come il pane confezio-
nato sui vassoi degli ospedali, se non consu-
mato nei tempi previsti diventa subito rifiuto
di cui e obbligatorio sbarazzarsi. Le difficolta
dei governi che si succedono in questi anni nel
formulare i decreti su “end of waste" sono la
prova evidente che l'economia circolare cui
dovremo tendere sara, quando si avviera, una
cosa molto diversa da quella conosciuta.
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Le sfide regolatorie

del futuro, demand response,
poverta energetica

Secondo lei quali sono le principali
sfide regolatorie per raggiungere in
Italia gli ambiziosi obiettivi (tra cui
quelli legati all'efficienza energetica
e alle fonti rinnovabili) da poco fissati
dal Parlamento Europeo peril 20307
Il Collegio che presiedo si trova a do-
ver affrontare in generale la sfida di
farsi interprete del giusto bilancia-
mento tra governo della transizione e
garanzia dell'esistente, coniugando la
stabilita regolatoria con l'accortezza
che essa non diventi al tempo stesso
motivo di rigidita per le opportunita
che l'avanzamento della tecnologia o
del business model di riferimento po-
trebbe determinare. Gli obiettivi per il
2030 sono ambiziosi e tutti i soggetti
interessati dovranno impegnarsi con
convinzione per consentire all'ltalia
di raggiungerli, come avvenuto per
quelli 2020. Nei limiti delle compe-
tenze dellARERA penso ci siano alcu-
ni strumenti e azioni che e possibile
mettere in campo per la transizione
energetica e per efficientare il siste-
ma. Il sostegno ai rifacimenti degli
impianti esistenti, che costituiscono
lo strumento di innovazione piu im-
mediato e semplice, puo essere la
prima strada percorribile. Bisogna
poi curare la geografia della rete, os-

di Micaela Ancora

sia una localizzazione dei nuovi im-
pianti che tenga conto dell'attuale
situazione delle reti di trasmissione
e distribuzione, pur con limpegno a
migliorare le infrastrutture esisten-
ti. Inoltre, sara necessario studiare il
possibile apporto che le fonti rinno-
vabili possono dare a un migliore fun-
zionamento del sistema elettrico per
esempio in termini di bilanciamento.
Infine, bisogna fare uno sforzo anche
interistituzionale per lo snellimento
degli iter burocratici.

Nella nuova direttiva sulle fonti
rinnovabili vengono introdotte le
comunita energetiche e la possi-
bilita di scambio fra gli utenti nei
condomini e in realta commerciali
ricomprese in un edificio. Avete gia
un'idea di come affrontare questo
cambiamento e di cosa possa com-
portare per i consumatori finali?

Al riguardo appare importante che in
sede di recepimento della direttiva
RED Il si precisi che l'autoconsuma-
tore di energia rinnovabile operi en-
tro un unico sito dai confini definiti
escludendo altri siti. | benefici tecnici
che ne derivino possono giustifica-
re la revisione delle modalita appli-
cative delle componenti tariffarie



variabili di trasmissione e distribuzione,
affinché la regolazione sia il pit possibile
cost reflective. L'applicazione delle com-
ponenti tariffarie a copertura degli oneri di
sistemma dovrebbe invece essere analizza-
ta nell'ambito della richiamata e auspica-
bile pit ampia revisione delle modalita di
trasferimento di tali oneri sui clienti finali.
Un esempio: nel caso di autoconsumatori
che agiscono collettivamente in edifici o
condomini, dovra essere preservato il di-
ritto del cliente finale di scegliere il proprio
venditore e poi riconosciuto a un referente
il maggior valore dell'energia elettrica au-
tocnosumata.

Un'indagine FIRE condotta fra energy
manager e soci sul demand response e
PPA ha evidenziato un quadro duplice:
da un lato meta dei rispondenti non sa
di cosa si tratti, dall'altro chi conosce i
temi vede interessanti prospettive. Quali
sono le direzioni di sviluppo regolatorio
su questo tema?

Siamo concordi nel dire che i PPA per im-
pianti da fonte rinnovabile siano strumen-
ti interessanti, ma 'ARERA, come spiegato
nel parere che abbiamo dato al decreto Fer,
suggerisce di non introdurre né una piatta-
forma di scambio né modelli standard, ma
di lasciare alle parti la definizione di uno
strumento contrattuale che pud anche es-
sere molto complesso e avere specificita
diverse da caso a caso. Per la peculiarita, la
complessita e, presumibilmente, la scarsa
numerosita di queste contrattazioni, ap-
pare preferibile promuovere l'incontro bi-
laterale tra le parti, eventualmente previa
manifestazione pubblica - per esempio,
sul sito internet del Gse, in quanto sogget-
to che rilascia le qualifiche - dei produttori
interessati a contrattazioni di lungo termi-
ne dell'energia elettrica prodotta da fon-
ti rinnovabili. Secondo ['‘Autorita, pit che i
PPa, sono le aste con orizzonti temporali
sufficientemente lunghi il principale, ed
efficiente in termini economici per il siste-
ma, strumento per consentire il raggiungi-

mento degli obiettivi sfidanti che il sistema
europeo si e posto. Per quanto riguarda
la tematica che va genericamente sotto il
nome di demand response, essa e coinvol-
ta in diversi dossier, come i progetti pilota
sul dispacciamento. Riteniamo che proget-
tare virtuosamente la partecipazione atti-
va della domanda sia un aspetto di deciso
interesse per il sistema elettrico del futuro.

Presidente, a fine novembre UARERA ha
partecipato alle audizioni alla Camera
sugli oneri di sistema. Quali sono le criti-
cita che ravvisate?

Negli ultimi 8 anni abbiamo assistito a no-
tevoli mutamenti in relazione al dimensio-
namento degli oneri generali per il settore
elettrico. Da un lato, la necessita di gettito
per le diverse finalita di incentivi e coper-
ture e andata progressivamente aumen-
tando, soprattutto in relazione alla cre-
scita piu che significativa degli oneri per il
sostegno alle fonti rinnovabili. Dall'altro
lato, come conseguenza dell'aumento del
peso degli oneri, la spesa media annua del
cliente domestico tipo ha subito un analo-
go incremento, incidendo sempre piu sulla
spesa media annua complessiva per la for-
nitura di energia elettrica. Cio ha messo in
discussione il relativo sistema di riscossio-
ne, con particolare riferimento alle attivita
previste per l'esazione, alla conseguente
presenza di garanzie a carico dei venditori
e all'utilizzo della bolletta quale strumen-
to per raccogliere il gettito necessario. Per
contro, si deve dare atto come l'attuale si-
stema di riscossione abbia consentito di
garantire il gettito necessario per gli oneri
generali senza gravare in modo rilevante,
nei casi di inadempimento dei clienti finali
o dei venditori, sui clienti adempienti.

Cosa proponete quindi?

La soluzione naturale per il superamento
di queste criticita e rappresentata dal tra-
sferimento dei medesimi alla fiscalita ge-
nerale, gradualmente, a cominciare dagli
oneri non direttamente connessi ad obiet-




tivi di sviluppo ambientalmente sostenibile,
provvedendo al relativo finanziamento tramite
l'istituzione di un apposito Fondo da gestire se-
condo le regole di finanza pubblica, e pertan-
to, escludendo tali importi dalle bollette. Ne
beneficerebbe la comprensione della bolletta
del cliente e renderebbe il mercato retail mag-
giormente coerente con le evoluzioni attese,
facendo salvo l'attuale sistema di garanzie. Il
venir meno, tra gli importi fatturati, degli oneri
generali determinerebbe, infatti, che le garan-
zie, cosl alleggerite dagli oneri di sistema e re-
lative al solo servizio di trasporto, potrebbero
essere quantificate in modo tale da coprire in-
teramente gli importi dovuti nei casi di inadem-
pimento del venditore, ponendo in tal modo in
sicurezza il sistema e diminuendo l'impegno ri-
chiesto agli operatori.

A proposito di poverta energetica, citata an-
che dalle direttive, qual & al momento la si-
tuazione dal punto di vista regolatorio e qua-
li le opzioni disponibili?

Da tempo I'ARERA sta lavorando con Governo
e Parlamento e le altre istituzioni coinvolte al
fine di semplificare la richiesta e l'ottenimen-
to del bonus sociale, per consentire alle fami-
glie di beneficiarne, soddisfatte le condizioni
previste, in modo automatico. In questo modo
andremmo ad incidere significativamente sul
delicato tema della poverta energetica delle
famiglie, risollevando le basse percentuali di
utilizzo del bonus luce e gas, ferme da anni ad
un terzo degli aventi diritto.

Pitiin generale poi dobbiamo considerare che in
termini di strumenti e possibilita stiamo viven-
do uno straordinario momento di evoluzione.
Se infatti il meccanismo del bonus e tuttora im-
portante, ad esso si possono affiancare le pos-
sibilita offerte dalla digitalizzazione, con nuovi
strumenti che potranno essere in grado di inter-
cettare i bisogni dei consumatori, anche in ter-
mini di risposta ai temi della poverta energetica.
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Le opportunita dell'energia:
4 nuovi modi di gestire l'energia per
migliorare le performance aziendali

Un taglio del 20% del costo dell'energia puo avere lo stesso effetto
sull'utile di un incremento del 5% delle vendite

Oggi come mai prima d'ora, le aziende operano in condi-
zioni mutevoli e di incertezza dei mercati: i costi aziendali
aumentano vertiginosamente, le risorse sono sfruttate
oltre i limiti e la pressione per lefficienza operativa non
conosce sosta. Tuttavia, in questa corsa allabbattimen-
to dei costi operativi, esiste un'area che molte aziende
spesso trascurano: la gestione dell'energia. Con un ap-
proccio piu efficiente all'approvvigionamento, all' utilizzo
e alla gestione dell'energia, e possibile ridurre i costi a fa-
vore della crescita.

Christian Stella, Managing Director

E quanto emerge dal Report Energy Opportu di Centrica Business Solutions Italia

nity pubblicato da Centrica Business Solutions.

Cambiando l'approccio alla gestione energetica

e possibile creare nuove opportunita per migliorare le performance aziendali e trasfor-
mare lenergia da apparente costo fisso aziendale a reale moltiplicatore di valore e di
crescita.

Christian Stella, Managing Director di Centrica Business Solutions Italia presentando
lo studio commenta: “Negli ultimi anni le aziende si sono interrogate sulle loro moda-
lita operative, con lo scopo di migliorare l'efficienza e la produttivita. Molte di queste,
tuttavia, hanno prestato scarsa attenzione all'area dell'energia, spesso liquidata come
‘estranea al core business”. In effetti, un recente sondaggio ha rivelato che quasi meta
dei Senior Manager non ha idea di quanto il costo dell'energia incida sulle spese azien-
dali, ignorando altresi che un taglio del 20% del costo dell'energia puo avere lo stesso
effetto sull'utile di un incremento del 5% delle vendite".

Nello studio di Centrica Business Solutions, in particolare, vengono individuate 4 oppor-
tunita dellenergia:
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1. Utilizzare i dati per migliorare
l'efficienza operativa

Oggi solo un quarto delle organizzazioni misu-
ra quanta energia viene consumata in azien-
da. Un monitoraggio continuativo consente di
individuare dove si concentrano i costi e dove
si nascondono gli sprechi, permettendo di mi-
gliorare le prassi operative, ridurre al minimo i
costosi tempi di inattivita, migliorare agilita e
incrementare la produttivita.

2. Migliorare l'efficienza energetica
grazie a tecnologie innovative

Due quinti delle aziende intervistate da Cen-
trica Business Solutions hanno registrato una
notevole riduzione del costo dellenergia dopo
linvestimento in soluzioni energetiche avan-
zate. Esistono differenti approcci che possono
essere utilizzatiin base alla tipologia di azienda
e al settore in cui opera. Per gli edifici commer-
ciali, ad esempio, lilluminazione a LED e una
soluzione semplice, iL90% piu efficiente rispet-
to allilluminazione tradizionale e con un rapido
ammortamento.

3. Produrre la propria energia
per ridurre la dipendenza dalla rete

Secondo lo studio di Centrica, un'interruzione
nella fornitura dell'energia puo arrivare a co-
stare il 17% del fatturato annuo. L'81% delle
aziende intervistate ha avuto almeno un pro-
blema energetico negli ultimi 12 mesi, mentre il

Le 4 opportunita dell'energia

1. EFFICIENZA DPERATIVA CON IL MONITORAGGIO DEI

CONSUMI

delle aziende pid efficienti
utilizza tre o pid misure diverse
per monitorare 'enerdia

58,

3. RIDUZIONE COSTI € AUMENTO RESILIENZA CON LA

COGENERAZIONE

-40,

le aziende che producono la
propria enerdia in sito hanno
bollette energetiche pid basse

Scarica gratuitamente il Report Energy Opportunity

45% ritiene che dovra affrontarlo entro il pros-
simo anno. La necessita di una fonte di energia
sicura e stabile e imprescindibile per preser-
vare la continuita operativa di un'azienda. Le
soluzioni di energia distribuita, che generano
energia in loco, offrono maggiore indipendenza
e flessibilita di approvvigionamento.

4. Rafforzare la reputazione
del brand con l'energia rinnovabile

Oltre un terzo dei consumatori sta sceglien-
do attivamente di acquistare da marchichesi
impegnano a favore della tutela dell'ambien-
te. Lutilizzo dell'energia solare, ad esem-
pio, € un approccio sostenibile alla gestione
dell'energia che non siripercuote solo sull'in-
cremento degli utili ma che pud migliorare la
reputazione del marchio.

Conclude Stella: “Molte aziende mettono in
secondo piano lefficienza energetica a causa
di alcune diffuse convinzioni errate, come, ad
esempio che l'adozione di una tecnologia “nuo-
va'" richieda un impegno a lungo termine, che ci
sia bisogno di tempo, risorse e competenze per
gestirla o che costi troppo. In realta si tratta di
soluzioni ben collaudate, che un partner ener-
getico puo gestire per conto dell'azienda ed
esistono varie opzioni di finanziamento fles-
sibili, alcune delle quali non prevedono alcun
costo iniziale. Le opportunita dell'energia sono
solo da cogliere”.

2. EFFICIENZA ENERGETICA CON TECNOLOGIE
INNOVATIVE COME IL LED

delle aziende che hanna investita in
soluzioni di efficienza energetica
hanno ridotto significativamente i

costi

4, SOSTENIBILITA € REPUTAZIONE DEL BRAND CON
LENERGIA SOLARE

dei consumatori preferisce

I /3 ac re prodotti di aziende

sostenibili

centrica



https://go.centricabusinesssolutions.com/l/343211/2019-03-27/yx7n5

EPC con garanzia di risultato
nella Provincia di Lecco

Sergio Zabot, Docente - Politecnico di Milano

dieci anni di distanza dall'avvio, in Italia,
dei primi contratti di prestazione energe-
tica con garanzia di risultato, sembra che
questa tipologia contrattuale si stia con-
solidando. Sono molte ormai le gare a evi-
denza pubblica concluse, che contempla-
no il ricorso a questi contratti. Tra le ultime in ordine
di tempo, se ne registra una per la riqualificazione e
la gestione di 61 edifici pubblici di proprieta di un rag-
gruppamento di 11 Comuni della Provincia di Lecco.

La spesa annua per combustibili, energia elettrica e O&M
assommava a poco piu di un milione di Euro e linvesti-
mento minimo richiesto per ottenere almeno il 20% di
risparmio monetario era stato fissato a € 1.400.000. La
ESCo che si e aggiudicata la concessione, Siram SpA, ha of-
. ferto oltre 3,5 milioni di Euro di investimento, garantendo
il 38,2% di risparmio energetico, di cui il 14%, poco meno
di 50.000 Euro, come sgravio di bilancio immediato per i
Comuni. Il contratto, della durata di 15 anni, prevede che il
risparmio sia condiviso tra la ESCo (86%) e i Comuni (14%).
Alla fine del contratto il 100% del risparmio sara di perti-
nenza dei Comuni.

La gara e stata strutturata grazie ad un contributo di €
320.000 erogato dalla Fondazione Cariplo per coprire i
costi di assistenza tecnica (AT), ovvero: diagnosi ener-
getiche, determinazione delle baseline energetiche ed
economiche, stesura dei capitolati, schemi contrattuali,
sistema di valutazione delle offerte, procedure di moni-
toraggio, verifica dei risultati e reporting.
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| tneto | spesa | Rl | Reparmie | canans o | R | Repmi | sgmia

Parametri Economici oneri ir::rgla Garantito Garantito R.lc.hlesto per Riconosciuto [ Riconosciuto Bllant-:lo

sicurezza uale Annuo Annuo Efficientamento al Comune al Comune Immediato
Comuni [€] [€] ?E? [%] c[‘:S]EE ?:(]: [%SuREG]| [%]
Airuno 248.288 61.796 20.873 34% 17.950 2.922 14% 4,7%
Cernusco Lombardone 187.606 56.432 18.426 33% 15.846 2.580 14% 4,6%
Imbersago 216.479 32.102 11.639 36% 10.010 1.630 14% 51%
Lomagna 283.117 54.236 26.107 48% 22.452 3.655 14% 6,7%
Merate - solo elettrico 321.031 173.196 60.651 35% 52.159 8.491 14% 4,9%
Missaglia 759.324 149.564 65.682 44% 56.487 9.196 14% 6,1%
Montevecchia 204.897 53.181 13.758 26% 11.832 1.926 14% 3,6%
Olgiate Molgora - solo elettrico 68.512 25.760 11.763 46% 10.116 1.647 14% 6,4%
Robbiate 400.987 134.701 50.179 37% 43.154 7.025 14% 5,2%
Paderno d'Adda 553.889 75.136 38.657 51% 33.245 5.412 14% 7.2%
Verderio 293.654 79.210 23.586 30% 20.284 3.302 14% 42%
TOTALI 3.537.782 895.314 341.321 38,2% 293.536 47.785 14% 5,3%

Proposta di offerta economica articolata per Comuni

Le attivita di AT sono state curate da un advi-
sor facente capo allo studio legale Gianni,
Origoni, Grippo, Cappelli & Partners (GOP),
associato alla Esco del Sole srlin qualita di
Studio di ingegneria e allo Studio Caramelli
per il monitoraggio e la verifica dei risultati.
Da rilevare come la ESCo abbia ben inter-
pretato lo spirito del bando che premiava:
da una parte il design globale con rife-
rimento all'equilibrio tra interventi sugli
involucri, sugli impianti e il ricorso a fonti
energetiche rinnovabili, e dall'altra par-
te il grado di "definitivita progettuale” per
ognuno dei 61 edifici. Infatti, il progetto vin-
citore prevede circa 11.000 m2 diisolamen-
ti vari, 420 m2 di nuovi serramenti a taglio
termico, con vetri basso emissivi e interca-
pedini con gas Argon, 80 kW di solare PV
distribuiti su 10 impianti, linstallazione di
15 scalda acqua a pompa di calore in sosti-
tuzione di altrettanti boiler elettrici. Sono
previste 30 nuove caldaie e condensazione
per una potenza complessiva di oltre 5.200
kW, l'adeguamento di un centinaio di cor-
pi scaldanti e linstallazione di oltre 1.150
valvole termostatiche. Il progetto prevede
poi il relamping di oltre 9.000 corpi illumi-
nanti con lampade a LED e l'installazione di
sensori di presenza e regolatori elettronici
(dimmer). Infine & prevista linstallazione

di building energy management systems
(BEMS) su tutti gli edifici, nonché l'adegua-
mento alle norme correnti su 40 edifici.

Interessante e sicuramente all'avanguar-
dia il sistema proposto peril controllo delle
prestazioni e contabilizzazione dei consu-
mi aderente alle linee guida dell'Internatio-
nal Performance Monitoring & Verification
Protocol (IPMVP).

In ossequio delle richieste del disciplinare
di gara, sono previsti programmi di modi-
fica comportamentale degli utenti, dipen-
denti e allievi. Tali programmi prevedono:
comunicazioni permanenti basate su car-
telloni informativi; comunicazioni dina-
miche tramite schermi LCD installati nelle
scuole e in tutti gli 11 Municipi, che ripor-
teranno in tempo reale l'andamento dei
parametri climatici, dei consumi e della
produzione di energia rinnovabile; incontri
con la cittadinanza di sensibilizzazione sul
tema del risparmio energetico; corsi di for-
mazione con cadenza annuale per il perso-
nale dipendente, docente e per gli allievi;
laboratori didattici interdisciplinari e infine
organizzazione di gare per l'adozione da
parte degli studenti di buone pratiche di ri-
sparmio energetico.
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Infine, da un'analisi approfondita del
dossier vincente, si intravede come, nel-
la determinazione del risparmio ener-
getico garantito (38,2%), la ESCo abbia
agito in maniera cautelativa. Dall'esa-
me degli elaborati progettuali sembra,
infatti, possibile il raggiungimento di un
risparmio energetico effettivo di oltre
il 50% con un buon margine di extra-
risparmio. Se cio si realizzasse, in base
alla ripartizione contrattuale 50/50
dell'extra-risparmio, i due attori del Par-
tenariato Pubblico-Privato, Comuni ed
ESCo, potrebbero usufruire di un ulterio-
re beneficio annuale stimabile intorno ai
50.000 Euro ciascuno.

Considerazioni

Gli EPC, sviluppati inizialmente nel 1998
dallo Stato Federale dell'Assia per gli edi-
fici statali e poi adottati massicciamente
a Berlino dopo la caduta del muro, per la
riqualificazione degli ingenti stock edili-
zi pubblici, appartengono a quella sfera
dei Partenariati Pubblico Privati (PPP)
dove il Concessionario progetta, inve-
ste e realizza interventi di riqualificazio-
ne energetica e gestisce, "d'intesa" con
l'amministrazione pubblica concedente,
le opere affidate e i servizi correlati.

Come compenso ogni comune corrispon-
dera alconcessionario un canoneilcuiam-
montare sara proporzionale al risparmio
energetico effettivamente conseguito; per
cui se il risparmio effettivo sara inferiore
a quello garantito, il canone e decurtato
dellammontare del mancato risparmio.

Per verificare i risultati e calcolare i ca-
noni annui, i comuni si dovranno dotare
di un sistema di controllo con cui attiva-
re e gestire i protocolli di monitoraggio,
verifica e reporting delle prestazioni del-
le opere e dei servizi dati in concessione.

Caratteristiche
e punti deboli dei PPP

| PPP sono in genere regolati da contratti
complessi con diversi allegati tecnici tra
i cui dettagli si annida il famoso diavo-
letto che puo vanificate anche le migliori
intenzioni. Per questo motivo, in genere,
gli schemi contrattuali e i capitolati sono
predisposti da studi legali altamente
qualificati e che contengono tutta una
serie di parametri tecnici da consolidare
prima della firma dei contratti, dopo la
conclusione delle gare.

Questi contratti hanno alcuni punti deboli,
dovuti sia alla complessita nella gestione
dei contratti stessi, sia alle durate con-
trattuali, che tipicamente variano tra i 12
e i 15 anni. Un primo punto debole e dato
dalla cosiddetta “Adverse Selection’ os-
sia dallimpossibilita di redigere dei con-
tratti perfetti, cioe accordi in cui si preve-
dono tutte le possibili situazioni e scenari
futuri e si descrive il comportamento cui
ciascun soggetto e tenuto ad attenersi.

Un secondo punto debole e dato dal
potenziale opportunismo da parte dei
soggetti coinvolti, detto anche “Moral
Hazard", ossia il perseguimento da parte
degli stessi di finalita proprie ed egoisti-
che con astuzia e, in alcuni casi, anche
con linganno. Sebbene il Moral Hazard
possa essere praticato da entrambi i
partner del contratto, esso puo diven-
tare particolarmente rilevante nel caso
in cui il committente non sia in grado di
verificare 'operato del concessionario in
maniera efficace. Infatti, possono essere
presenti delle asimmetrie informative a
favore della ESCo, in quanto questa e si-
curamente a conoscenza di un maggior
numero di informazioni rispetto al com-
mittente e puo sfruttare queste asim-
metrie informative a proprio vantaggio.



Secondo la “Teoria dellAgenzia" formulata da Jensen e Meckling nel
1976, questi comportamenti opportunistici non sono eliminabili; tut-
tavia, la condizione per limitare tali comportamenti opportunistici
esiste ed e quella di predisporre un solido sistema di “Governance”
condiviso tra committente e concessionario.

Ora, se negli ultimi anni si e assistito al ricorso sempre piu frequente
a qualificati Advisor tecnici e legali esterni per redigere schemi con-
trattuali innovativi e gestire le delicate fasi di gara e di affidamento
degliincarichi, sulversante del controllo, monitoraggio, verifica delle
prestazioni e reporting, sembra che ci sia ancora un pesante deficit.

Troppo spesso, infatti, gli Enti pubblici delegano l'esecuzione del mo-
nitoraggio e la verifica dei risultati allo stesso Concessionario, o peg-
gio non se ne occupano affatto, con il risultato di non essere poi in
grado di controllare efficacemente l'operato delle ESCo.

E evidente che l'adozione di un rigoroso sistema di controllo genera
inevitabilmente dei costi, anche notevoli. Ma tali costi possono esse-
re coperti utilizzando parte dei risparmi ottenuti, assumendo e for-
mando, all'interno delle amministrazioni, tecnici specializzati nelle
attivita di monitoraggio, verifica e reporting.

Le amministrazioni comunali hanno bisogno di evolversi e adeguarsi
alle nuove modalita gestionali e l'adozione generalizzata di contrat-
tualistiche prestazionali in tutti i loro ambiti competenza, puo rive-
larsi utile e proficuo per gli interessi dei propri cittadini.

. . Risparmio | Risparmio [ Risparmio | Risparmio
. s Baseline Baseline . . . .

Parametri Fisici Termica Elettrica Termico Elettrico Termico Elettrico

Garantito | Garantito Garantito Garantito

. ET EE . .

Comuni [kWh] [kWh] [KWh,] [KWh.] [%] [%]
Airuno 581.184 99.845 177.540 40.012 31% 40%
Cernusco Lombardone 528.451 99.818 177.188 31.605 34% 32%
Imbersago 281.165 66.766 126.358 17.385 45% 26%
Lomagna 528.086 95.192 272.343 40.227 52% 42%
Merate - solo elettrico - 946.429 - 331.345 - 35%
Missaglia 1.705.747 225.126 474.100 87.074 28% 39%
Montevecchia 528.979 89.836 171.248 35.054 32% 39%
Olgiate Molgora - solo elettrico - 127.533 - 58.240 - 46%
Robbiate 1.154.506 225.012 442.688 79.728 38% 35%
Paderno d'Adda 778.838 110.074 450.083 40.591 58% 37%
Verderio 664.243 145.541 184.047 48.520 28% 33%
TOTALI 6.751.200 2.231.172 2.475.594 809.782 38% 37%

Proposta di offerta tecnica articolata per Comuni
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Energia verde dai rifiuti, un
esempio di economia circolare

Emanuel Zamagni,
Responsabile Tecnologia e Ingegneria - Herambiente

E stato recentemente inaugurato a
Sant'Agata Bolognese, in provincia di
Bologna, in un sito di compostaggio
gia presente e attivo, il primo impianto
per la produzione di biometano da ri-
fiuti organici creato da una multiutility.
Limpianto, realizzato da Herambiente,
societa del Gruppo Hera, rientra a pie-
no titolo nel circuito dell'economia cir-
colare, perché e in grado di trasformare
ogni anno 135.000 tonnellate di rifiuti
organici (100.000 tonnellate prodot-
te dalla raccolta differenziata e altre
35.000 tonnellate provenienti da sfalci
e potature) in 7,5 milioni di metri cubi di
biometano, che viene immesso in rete
SNAM e utilizzato per autotrasporto.
Limpianto per la produzione di biome-
tano da rifiuti organici provenienti dalla
raccolta differenziata urbana e dotato
di tecnologie di digestione anaerobica
e upgrading. La sua costruzione ha evi-
tato ulteriori consumi di suolo e la sua
ubicazione consente di completare il
recupero della frazione organica trami-
te la produzione di compost, destinato
all'agricoltura, nella misura di 20.000
tonnellate 'anno. Luso per l'autotrazio-
ne del biometano cosi generato chiude
il cerchio rispetto alla propria origine:
dalle famiglie, con gli scarti di matrice
organica provenienti dalle abitazioni e

conferiti con la raccolta differenziata, si
torna al territorio grazie allimmissione
in rete del gas prodotto, con notevo-
li benefici di carattere ambientale. La
nuova struttura, inoltre, risponde a cri-
teri architettonici orientati alla sua ar-
monizzazione col territorio circostante.

Un contributo importante
al trasporto pubblico e privato

Il biometano prodotto a Sant'/Agata Bo-
lognese potra divenire carburante per
veicoli privati e adibiti al trasporto pub-
blico locale, grazie a partnership con le
aziende del settore. Liniziativa, se re-
plicata, pud rappresentare un contribu-
to importante alla strategia energetica
nazionale e al raggiungimento dei tar-
get europei del 20-20-20. Essa, infat-
ti, consente di evitare l'utilizzo di oltre
6.000 tonnellate di petrolio 'anno, pari
alla mancata emissione in atmosfera
di 14.600 tonnellate di CO2. Lo spun-
to deriva da iniziative simili, realizzate
in realta europee avanzate nel campo
del recupero rifiuti, come Scandinavia
e Olanda. La tecnologia e stata speri-
mentata per la prima volta dal Gruppo
Hera al termine di un percorso di svi-
luppo che ha richiesto quasi due anni.



Energia verde e compost
di qualita: il processo

Nel nuovo impianto di S. Agata Bolognese, la frazione organica e soggetta a un
pretrattamento per la separazione degli elementi indesiderati, come plastica e
vetro, e per la riduzione della pezzatura del materiale da avviare al processo di
biodigestione anaerobica, che avviene all'interno di 4 digestori orizzontali, dove il
rifiuto organico rimane per circa 21 giorni. | digestori, chiusi ermeticamente, sono
dotati di un albero orizzontale corredato di pale che, ruotando lentamente, fanno
avanzare ilmateriale da un lato all'altro del digestore favorendo lomogenizzazio-
ne della massa. Il processo anaerobico e di tipo termofilo e la temperatura all'in-
terno della massa e regolata grazie alla presenza di sistemi di scambio termico e
alla totale coibentazione dell'involucro esterno del digestore. Durante il processo
di digestione anaerobica si ha la produzione di biogas, costituito da metano, nel-
la misura del 55-60%, e anidride carbonica. Il biogas prodotto viene avviato alla
successiva fase di purificazione (up-grading), che & costituita da tre sezioni: una
prima fase di pretrattamento del biogas grezzo per la rimozione delle condense
e dei composti solforati (in particolare H2S), la fase di separazione del metano
dall'anidride carbonica e una fase di purificazione finale, mediante carboni attivi
e anidrificazione del biometano prodotto prima dell'immissione in rete. La fase di
separazione del metano dall'anidride carbonica avviene tramite la tecnologia di
“Water Scrubbing”, che sfrutta la diversa solubilita in acqua dell'anidride carboni-
ca rispetto al metano.

IsaJodwb) pinIS Ip 0304
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foto di Silvia Camporesi

Il biometano prodotto e inviato al sistema
di compressione che lo porta alla pressio-
ne di rete (1° specie operante finoa 60 - 70
bar) e, prima dell'immissione, al sistema di
controllo in continuo, che ne verifica la qua-
lita rispetto a quanto previsto dal codice di
rete. In caso di mancato rispetto delle ca-
ratteristiche quali-quantitative, una valvo-
la automatica interrompe il flusso del bio-
metano verso la rete SNAM e lo invia alla
torcia di stabilimento. Il materiale semisoli-
do in uscita dai digestori (digestato) & in se-
guito miscelato con scarti di legno che con-
feriscono alla massa lidonea consistenza
e porosita per procedere alla successiva
fase di compostaggio aerobico, che avvie-
ne all'interno di biocelle statiche e aerate.
Infine, dopo un periodo di circa 28 gg, ilma-
teriale e avviato a una fase finale di raffina-
zione per la produzione di un ammendante
di qualita (compost), destinato ad agricol-
tura e floricultura. Tutti macchinari e le fasi
di lavorazione dell'impianto si trovano al
chiuso, per ridurre al minimo l'impatto acu-
stico e odorigeno verso l'esterno. La sezio-
ne di compostaggio e svolta in celle, realiz-
zate nei fabbricati, chiuse e aspirate una a
una. Le arie esauste aspirate sono avviate a
un sistema di deodorizzazione costituito da
biofiltri e da un'unita di lavaggio ad acqua,
tecnologia gia utilizzata nel nord Europa in
impianti analoghi. Inoltre, un locale filtro in
corrispondenza dell'area di conferimento e
stoccaggio rifiuti isola ulteriormente l'area
di scarico e stoccaggio del rifiuto in ingres-
so dallambiente. Ogni singolo metro cubo
di biometano, infine, avra una sua origine,
un luogo di provenienza e le caratteristi-
che del rifiuto dal quale e stato ricavato,
a garanzia della massima trasparenza del
processo di produzione, grazie al sistema
di tracciabilita e di bilancio di massa in ac-
cordo allo “Schema Nazionale di Certifi-
cazione dei Biocarburanti e dei Bioliquidi"
certificato. Un sistema di bilancio di mas-

sa e di tracciabilita consente, infatti, di
monitorare i quantitativi di rifiuto in in-
gresso all'impianto, le fasi di digestione
anaerobica, da cui deriva la produzione
di biogas e la successiva fase di upgra-
ding a biometano.

Un progetto nell'ottica
dell'economia circolare
e del valore condiviso

La produzione di biometano costituisce
per il Gruppo Hera il reale completamen-
to del trattamento della frazione orga-
nica, cosi com'e recentemente avvenuto
nel campo delle materie plastiche con
'acquisizione di Aliplast, azienda trevi-
giana, eccellenza nazionale nel riciclo
della plastica. Con queste due attivita,
Herambiente consolida la posizione d'a-
vanguardia nel percorso di sviluppo ver-
so l'economia circolare, in cui e da tempo
impegnata. Lobiettivo e valorizzare scar-
ti e rifiuti traendone il massimo beneficio.
La sostenibilita ambientale e 'economia
circolare sono, infatti, tra i principali filoni
su cui si concentrano le politiche innova-
tive di Hera. Limpianto per la produzione
di biometano di Sant'’Agata Bolognese,
con un risparmio a regime di 6.000 TEP
e 14.000 tonnellate di COZ, rappresenta
anche la risposta concreta all'esigenza di
contribuire al miglioramento della quali-
ta dell'aria e dell'impronta di carbonio.



Intergen: cogenerazione
e certificati bianchi.
Un asset per le aziende!

La cogenerazione e un sistema efficiente che
consente un risparmio di energia primaria
nella produzione dienergia elettrica e termica.
| certificati bianchi (CB) sono titoli negoziabili
che certificano, attraverso gli interventi di ef-
ficienza energetica, i risparmi energetici con-
seguiti negli impieghi finali di energia. Quindi,
ben progettato, ben realizzato, ben manute-
nuto e monitorato, un impianto di cogenera-
zione genera un maggior numero di certificati
bianchi. Questa e la premessa da cui partire
per comprendere i vantaggi che gli investi-
menti in cogenerazione possono dare in ma-
teria di CB e il motivo per cui affidarsi ad un
partner come Intergen.
Lo studio di fattibilita e la chiave di volta che
consente di dimensionare con precisione l'im-
pianto per capire quale sia il numero di certifi-
cati bianchi generabili a fronte del reale assor-
bimento dello stabilimento. Il numero di ore
moto annue, la potenza elettrica dellimpianto
e la percentuale di recupero termico sono gli
indicatori che guidano l'analisi. Questa attivita
apparentemente semplice rappresenta il vero
punto di partenza che prevede al suo interno
diverse fasi:

lanalisi dei profili di consumo elettrico e

termico,

lo studio delle necessita qualitative di ter-

mico del cliente (fumi diretti, vapore, acqua

calda, acqua surriscaldata, olio adiatermi-

co, acqua fredda, ecc ...,

il calcolo della taglia precisa del cogenera-

tore per ottimizzare il risparmio energetico

complessivo,

lanalisi e la simulazione delle prestazioni

del sistema a condizioni di carico ideali.
Grazie al bilancio tra lenergia introdotta,
'energia elettrica autoprodotta e l'energia
termica recuperata si determina il nume-
ro di certificati bianchi generabili oltre al
payback dell'investimento. A seguire, sono
le fasi di progettazione esecutiva e di rea-
lizzazione dell'impianto che ci consentono
di ritrovare nella realta il numero di CB cal-
colati in fattibilita. Nel momento in cui l'im-
pianto entra in esercizio, la manutenzione
ordinaria ed il monitoraggio preciso sono
la garanzia che quanto calcolato in via pre-
ventiva trovi riscontro. La cogenerazione si
conferma tra i sistemi piu efficaci in grado
di garantire il maggior ritorno in termini di
certificati bianchi. Cio non accade a pre-
scindere, l'impianto deve essere realizzato
da professionisti in tutte le sue fasi per po-
ter rappresentare a tutti gli effetti un reale
asset per le aziende. Intergen garantisce
tutti gli step con soluzioni su misura che si
traducono in risparmio di energia primaria
e recupero del termico. Questo rappresenta
un risparmio economico e maggiore com-
petitivita per le aziende, oltre alla riduzione
delle emissioni gassose in atmosfera per il
sistema paese e mondo.

cogenerazione
e trigenerazione

ad alto rendimen.to
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IlLluminazione
piu efficiente e duratura con
le lampade ad induzione

Angelo Nogara, Managing Director A.G.E. International -

Advanced Green Economy Group

i parla spesso degli alti costi di

illuminazione nel settore indu-

striale e delle possibilita di ri-

sparmio energetico e di rispar-

mio dei costi di manutenzione

ma, in molti casi, le soluzioni
trovate non soddisfano le aspettative ed
i benefici prospettati, con diversi problemi
da risolvere ed ulteriori costi di gestione.
Abbagliamento, sfarfallio, rischi fotobio-
logici, lunghezza d'onda blu, problemi di
salute, disuniformita, problemi tecnici e
breve durata di vita dei prodotti sono alcu-
ne delle problematiche che stanno emer-
gendo nella modernizzazione dell'illumi-
nazione industriale in corso, specialmente
in seguito all'utilizzo di tecnologia LED.

Per questi motivi sempre pit industrie
stanno scegliendo la tecnologia ad in-
duzione magnetica, una tecnologia che,
specialmente per alcuni settori, de-
tiene il primato per la maggior durata,
['affidabilita, il comfort visivo ed i bassi
consumi. Linduzione magnetica, inven-
tata da Tesla nel 1890, e una lampada
fluorescente senza elettrodi, e si basa
sui principi fondamentali dell'induzione
elettromagnetica e della scarica dei gas

per creare il flusso luminoso.

Anche per le lampade ad induzione biso-
gna avere cura di selezionare bene i pro-
duttori, data la presenza di diversi rivendi-
tori di prodotti asiatici di bassa qualita, che
danneggiano il mercato e, di fatto, sono
stati una delle cause del mancato succes-
so e diffusione della tecnologia, con pro-
blemi legati alla scarsa efficienza, bassa
durata e inaffidabilita dei loro prodotti.
Pertanto e consigliato affidarsi solo a pro-
duttori di alta qualita, con le dovute certi-
ficazioni e referenze.

Tra i principali vantaggi dell'induzione tro-
viamo durata, affidabilita, qualita della
luce, comfort visivo, alto risparmio ener-
getico e manutenzione quasi nulla, anche
nelle condizioni piu difficili.

Da sempre la durata e stato uno dei pa-
rametri distintivi dellinduzione, per due i
motivi principali:

leliminazione dei filamenti e degli
elettrodi nel bulbo;

l'utilizzo di correnti a basse a tensioni
(circa 33 volte inferiori rispetto ai dri-
ver dei sistemi a LED) con un netto mi-




glioramento dellindice MTBF (Mean Time
Between Failures), anche con temperatu-
re estreme e con alimentazioni variabili.

Leliminazione dei filamenti e degli elettrodi
permette di raggiungere una durata di vita
del bulbo senza eguali, tra 90.000 e 110.000
ore (a seconda del produttore), una durata
decisamente superiore rispetto a tutte le al-
tre tecnologie.

La durata dell'alimentatore/ballast elettro-
nico varia di molto a seconda del produttore,
da prodotti che durano solo fino a 25.000 ore
ad una durata media di circa 65-70.000 ore,
tenendo in considerazione ildecadimento lu-
minoso. Ci sono poi produttori all'avanguar-
dia che grazie alla continua ricerca e svilup-
po sono arrivati ad ottenere performance e
risultati incredibili, come l'induzione AGE che
hailballast chearrivaadurarefinoa330.000
ore (circa 80 anni di illuminazione notturna o
37 anni di accensione 24 ore su 24), oltre alle
110.000 ore di durata del bulbo sostituibile
con un alto indice di mantenimento lumi-
noso. In questo caso si parla dell'eccellenza
dei prodotti ad induzione, con caratteristiche
uniche e ben al di sopra di qualsiasi prodotto
ad induzione e di qualsiasi tecnologia di illu-
minazione esistente oggi sul mercato.

Lilluminazione
nel settore industriale

Lindustria e caratterizzata da molteplici fat-
tori che possono influenzare la durata dei
componenti quali: polvere e sostanze chi-
miche volatili, temperature molto variabili,
umidita, corrosione, tensioni transitorie, di-
storsioni armoniche, sovratensioni e molto
altro (tutti fattori che riducono drasticamen-
te la vita utile dei LED). Laffidabilita & data
dalla maggior resistenza a tali fattori e minor
usura dei componenti per le caratteristiche
intrinseche dellinduzione, ed e ovviamente
legata alla qualita ed affidabilita dei com-

ponenti che varia a seconda del produttore.
Maggiore e la qualita della lampada mag-
giore sara la sua affidabilita: fattore molto
importante nel settore industriale dove ten-
denzialmente si usano grandi potenze per

illuminare grandi spazi.

Lilluminazione e un aspetto cruciale nel set-
tore industriale, ed ha un forte impatto sia
sulla produzione che sulle risorse umane.
Pertanto, oltre alla performance tecniche
delle lampade, bisogna dare importanza
alla qualita della luce, dato che ha un impat-
to sulla visibilita, oltre che su performance,
prontezza, salute e benessere dei lavoratori
ed e uno degli strumenti principali per creare
un ambiente di lavoro stimolante. Le risorse
umane iniziano ad essere finalmente consi-
derate un asset di valore, e nelle aziende si
fa molta piu attenzione alla sicurezza, alla
riduzione degli incidenti e dell'assenteismo,
sia per ragioni economiche che di salute e
benessere dei lavoratori.

Il comfort visivo rappresenta un valore fon-
damentale ed influenza la capacita di un
individuo di percepire piccoli dettagli ad una
data distanza, e dipende da una combina-
zione di parametri fisici: illuminazione, lumi-
nanza e luminosita, spettro visivo e rischio di
abbagliamento.

Lilluminazione ad induzione, essendo nati-
vamente diffusa, rende possibile la perfetta
illuminazione di tutti gli spazi con pochi cor-
pi luce, senza abbagliamento e senza creare
zone d'ombra, facilitando la visione anche
sottoisoggettiilluminati(es. sotto untavolo).
Lemissione di fotoni e studiata per coprire un
range di frequenze il pit completo possibile,
simile a quello percettibile dall'occhio uma-
no, ottenendo un'emissione che colpisce pia-
ni sia orizzontali che verticali, “riempiendo” di
fatto la zona da illuminare in modo decisa-
mente piu diffuso e piu uniforme, e con un
alto indice di resa cromatica.
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La tecnologia ad induzione e classificata in
Gruppo Rischio Esente e, pertanto, non cau-
sa alcun problema agli occhi ed alla pelle,
tantomeno alla salute umana, dando agli
utenti il corretto comfort visivo, senza alcun
abbagliamento, fattore molto importante
sia per tutela degli occhi che per la sicurezza
nei luoghi di lavoro.

Dal punto di vista operativo si ha un'accen-
sione e riaccensione immediate e possibilita
di controllo da remoto e comunicazione con
tutte le tecnologie che permettono la “smart
lighting". | prodotti pit avanzati sono anche
dimmerabili (controllo e riduzione di poten-
za), e con una differenza importante rispetto
alle altre tecnologie: l'induzione ha una ridu-
zione di consumo quasi lineare alla riduzio-
ne di potenza; anche qui c'e una differenza di
qualita dove il produttore d'eccellenza riesce
ad avere una riduzione lineare senza impat-
tare la durata di vita dell'elettronica, e senza
alcun effetto indesiderato.

Con le lampade ad induzione si possono ot-
tenere risparmi energetici dal 30 all'80%, a
seconda della tipologia di intervento e del-
la tecnologia che si va a sostituire e, ancora
una volta, dipende dalla qualita dei prodotti.
Ad es. generalmente per sostituzioni pun-
to-punto di lampade a ioduri metallici o

SAP si possono ottenere risparmi energe-
ticitra il 60 e 1'80%.

Un altro dei parametri distintivi dellindu-
zione e la bassa necessita di manutenzione,
dovuta come abbiamo detto alle caratte-
ristiche della tecnologia e dalla qualita dei
componenti, riuscendo a raggiungere rispar-
mi di manutenzione davvero elevati, fino al
90%. | costi di manutenzione rappresentano
una voce di costo importante allinterno di
un'industria, dove oltre al costo degli inter-
venti va aggiunto il costo dell'interruzione
delle attivita produttive dell'azienda dovuta
a malfunzionamento o all'intervento stesso
di riparazione/manutenzione, oltre a poten-

ziali costi legati alla sicurezza.

In merito allimpatto ambientale della tec-
nologia ad induzione magnetica possiamo
dire che, sia in fase di produzione che in fase
di operativita, le lampade sono totalmente
ecologiche e rispettano lambiente. | mate-
riali utilizzati sono al 100% riciclabili.

Conclusioni

Considerato quanto finora illustrato, dal
punto di vista tecnico, la tecnologia ad in-
duzione di alta qualita risulta sicuramente
vincente rispetto alle principali tecnologie




per il settore industriale, grazie ad una dura-
ta effettivamente lunga, alla affidabilita, alla
flessibilita in diverse condizioni e temperatu-
re e grazie al tipo di luce diffusa che illumina
perfettamente i grandi ambienti, oltre al bas-
so consumo effettivo, alla ridotta manuten-
zione e ad altri non meno importanti aspetti
tecnici. Dal punto di vista di rispetto dell'am-
biente, linduzione e la scelta ottimale e la piu
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ecologica, cosi come dal punto di vista della
tutela della salute, creando comfort visivo e
risultando esente nelle Categorie di Gruppo di
Rischio Fotobiologico.

Lilluminazione ad induzione e ideale non solo
per lindustria, ma anche per tutte le grandi ap-
plicazioni (del settore pubblico, sportivo, nelle
autostrade, nel terziario ed in Agricoltura).
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Leconomia circolare
nel sistema industriale

'economia circolare @
un'economia di catene
chiuse multiple in cui gli
scarti di ogni processo di
produzione e consumo
circolano come nuova ri-
sorsa nello stesso o in un differen-
te ciclo industriale. € un'economia
concettualmente rigenerativa che
imita la natura nel migliorare e ot-
timizzare in modo attivo i sistemi
mediante i quali opera. In questa
economia il capitale naturale vie-
ne protetto e rigenerato. Non ci
sono scarti nelle catene del valore
dell'industria circolare.

La materia fluisce attraverso un du-
plice ciclo: biologico, in cuii materiali
sono progettati per tornare in sicu-
rezza nella biosfera, e tecnologico,
in cui i materiali circolano mante-
nendosi in grado di rientrare nei
processi con un alto livello di qua-
lita e senza impattare la biosfera.
Quanto piu puri sono questi flussi e
quanto migliore e la qualita con cui
essi circolano, tanto maggiore e il
valore aggiunto che viene prodotto
dall'economia circolare. Nei proces-
siindustriali, nei servizi, nei consumi

Toni Federico, coordinatore del Comitato scientifico -
Fondazione per lo Sviluppo sostenibile

pubblici e delle famiglie, fluiscono
materia, energia e conoscenza. Po-
sto che quest'ultima sia una risorsa
rinnovabile ed accrescibile, le altre
si conservano in base ad altrettanti
principi della fisica. C'e un pero: nei
processi di trasformazione in lavo-
ro l'energia, pur conservandosi, ac-
cumula entropia e perde capacita di
fornire lavoro. Tale mutamento di
stato e irreversibile senza aggiunta
di nuova energia a bassa entropia,
tanto nei sisteminaturali, dove essa
viene fornita direttamente dal sole,
quanto nei sistemi artificiali dove
le sorgenti neghentropiche posso-
no essere risorse fossili o naturali.
Il flusso di energia non puo dun-
qgue che essere lineare, dalla bassa
all'alta entropia, dalle temperature
alte alle basse. Ne consegue che il
progetto delleconomia circolare,
come del resto quello della green
economy, poiché l'energia non puo
fluire in senso inverso, e realizza-
bile soltanto con l'uso delle energie
rinnovabili.

Per quanto riguarda la materia,
le trasformazioni chimico fisiche
non ne alterano la massa. La ma-
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teria cambia forme, formule ed ag-
gregazioni, ma per essa non esiste
il muro invalicabile dell'entropia ter-
modinamica. Nei processi industriali
tradizionali la materia si disordina,
conserva la massa ma alla fine si tra-
sforma in rifiuto. Perde ordine, quello
ad esso assegnato, ma ne assume un
altro. Alcuni eminenti ecologisti, che
0ggi si riconoscono nella scuola fran-
cofona della decrescita, elaborarono
un Quarto Principio della Termodina-
mica che afferma erroneamente che
questa evoluzione ordine-disordine,
pur a parita di massa, e irreversibile.

E viceversa del tutto possibile recu-
perare la materia da qualsiasi livel-
lo di disordine purché si disponga di
energia sufficiente e di una tecnolo-
gia adeguata. Vera questa afferma-
zione, l'economia circolare diventa
fisicamente possibile. La materia puo
ricircolare indefinitamente a condi-
zione di disporre di adeguata cono-
scenza e di abbastanza energia. In
economia cid equivale ad un costo e
pertanto la circolazione della materia
puo anche non essere conveniente,
laddove i costi del lavoro e dell'ener-
gia del percorso circolare superino
quelli del percorso lineare che usa
materia vergine. Nella combustione
dei fossili, visti in termini di flussi di
materia, dalla CO2 si dovrebbe poter
tornare al carbonio, la materia ver-
gine, ma occorrerebbe piu energia di
quella prodotta dalla combustione
stessa. Solo la fotosintesi clorofillia-
na, che usa energia solare ed acqua,
riproduce biomassa dalla CO2, ma

in natura il problema dei costi non si
pone. Lo stesso vale per la produzio-
ne di idrogeno dall'elettrolisi dell'ac-
qua, che senza energia rinnovabile ha
un costo proibitivo.

Ueconomia circolare
nei cicli industriali

IL 2012 e l'anno di nascita riconosciu-
to delleconomia circolare, a partire
dalla definizione data dal primo Rap-
porto dalla Ellen MacArthur Founda-
tion: "Leconomia circolare e un si-
stema industriale rigenerativo per
programma e progetto. Sostituisce
il concetto di fine vita con quello di
conservazione, si sposta verso l'uso
delle energie rinnovabili, elimina ['u-
so di sostanze chimiche tossiche, che
compromettono il riutilizzo, e mira
all'eliminazione dei rifiuti attraverso
la progettazione ad alto livello di ma-
teriali, prodotti, sistemi e, all'interno
di questi, di nuovi modelli di busi-
ness". Il grafico seguente, ancora oggi
di attualita esplicita le modalita del
ricircolo della materia in tutte le fasi
della produzione e del consumo.

Il modello Ellen McArthur distingue
tra cicli tecnici e biologici. Il consumo
avviene solo nei cicli biologici, dove
alimenti e materiali a base biologica
(come cotone o legno) sono progetta-
ti per reintegrarsi nel sistema attra-
verso processi come il compostaggio
e la digestione anaerobica. Questi ci-
cli rigenerano i sistemi viventi, come
il suolo, che forniscono risorse rinno-
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vabili per l'economia. | cicli tecnici recuperano e ripristinano prodotti, componenti
e materiali attraverso strategie come il riutilizzo, la riparazione, la rigenerazione
0, in ultima istanza, il riciclaggio. Il ramo sinistro dello schema e quello delle bio-
tecnologie, sulle quali merita ricordare che l'ltalia e all'avanguardia. La loro appli-
cazione non e esente dai rischi che si manifestano con il degrado progressivo dei
territori in cui esse vengono applicate. Il ramo destro e quello della produzione di
merci o di strumenti e della generazione di rifiuti e di inquinanti. Gli uni e gli altri
debbono essere azzerati mentre la circolarita e chiamata a svolgere il compito
della riduzione dei flussi di materia, compito decisivo nella riconduzione dell'eco-
nomia entro i margini della sostenibilita e gli impatti del sistema industriale entro
i limiti planetari della resilienza ecosistemica.
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Nell'economia lineare, prodotti a fine vita o obsoleti sono considerati un peso da
smaltire spendendo il meno possibile. Nelleconomia circolare i prodotti sono par-
te di un modello di business integrato, focalizzato sulla fornitura di un servizio.
La competizione e basata sulla creazione di un valore aggiunto del servizio offer-
to da un prodotto e non sul prezzo di mercato. | prodotti sono parte degli asset
dellimpresa e la responsabilita estesa del produttore garantisce la longevita del
prodotto, il suo riuso, la sua riparabilita e riciclabilita. Per soddisfare le necessita
del cliente, si punta, oltre che sull'accessibilita al prodotto, sulla soddisfazione che
gli deriva dall'uso. Differenti segmenti di consumatori possono accedere ai servizi
forniti dai prodotti a loro scelta, senza possederli. O possono ricorrere a utilizzi
condivisi (sharing) dello stesso prodotto. Il contratto di fruizione del servizio for-
nisce l'incentivo al produttore per la cura del prodotto nonché per farlo ritornare
al fornitore dopo l'uso.
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L'obiettivo centrale delleconomia circolare e il mante-
nimento della funzione e del valore di prodotti, compo-
nenti e materiali al pit alto livello possibile e l'estensio-
ne della durata di vita di tali prodotti per contenere l'uso
di risorse naturali vergini e gli impatti ambientali asso-
ciati alla creazione di nuove merci. Sebbene il riciclaggio
catturi alcuni di questi valori, le perdite sono inevitabili.
Riparazione, riutilizzo, ristrutturazione, rigenerazione,
condivisione dei prodotti, prevenzione e riciclaggio dei
rifiuti sono tutti fattori importanti della economia circo-
lare, ma sono tutte categorie che richiedono una proget-
tazione mirata (eco-design). Il progetto di un prodotto
ne determinain larga misura la longevita, la riparabilita,
la riciclabilita, la percentuale d'uso di materiale riciclato
e rinnovabile e la sua idoneita per il rinnovamento o la
rigenerazione. Il design del prodotto determina quindi il
potenziale di circolarita di un prodotto.

focus

Le perdite materiali attraverso la discarica e l'inceneri-
mento (leakage nello schema) potranno continuare a
svolgere un ruolo molto ridotto nella rimozione sicura
di sostanze pericolose dalla biosfera e nel recupero di
energia da rifiuti non riciclabili.

Conclusioni

L'economia circolare e dungue la metafora moderna delleconomia delle risorse
naturali e da il quadro how-to (del come-fare) della green economy e, per essa,
allo stesso concetto di sviluppo sostenibile del quale l'una e l'altra, nell'ordine la
green e la circular, non sono altro che istanze operazionali.

Waste Waste Resource

management prevention efficiency

| Circular economy focus

| Green economy focus




28

LU'economia circolare nel sistema industriale

Quanto detto e ben esplicitato
dallAgenzia Europea dellAmbien-
te con il suo sketch insiemistico
del 2015 (nella figura). Mentre l'e-
conomia circolare mira ad aumen-
tare l'efficienza delle risorse, non
affronta da sola completamente
la conservazione del capitale na-
turale e la prevenzione dei rischi
ambientali per la salute umana e
il benessere. Questa interpreta-
zione pit ampia richiede un'ana-
lisi integrata delle prestazioni dei
sistemi di produzione e consumo
che va oltre gli aspetti della circo-
larita industriale.

Fioriscono intanto gli studi sulle
buone pratiche dell'economia cir-
colare nellindustria, in partico-
lare nel trattamento dei rifiuti. In
Europa e stata data una grande
spinta alla circolarita dal Circular
Economy package del 2015, re-
centemente integrato da una se-
rie di documenti attuativi. Grandi
paesi sono da tempo all'opera per
integrare l'economia circolare nel-
le proprie strategie economiche a
lungo termine, spesso in contesti
storico-culturali in cui l'antieco-
nomia dello spreco era gia bandi-
ta. Si veda a tal proposito lesem-

plare legge cinese del 2008.

In Italia il Circular Economy Net-
work ha da poco pubblicato il

primo Rapporto sull'Economia
Circolare in Italia, un'assessment
della penetrazione della circolari-
ta nei modelli di business italiani.

Rapporto CEN
sull'economia
circolare: l'industria
promossa, ma

si puo fare di piu

Maria Pia Terrosi
giornalista energetico/ambientale

artiamo dalla buona notizia: llta-

lia e promossa a pieni voti in ma-

teria di economia circolare, anche

se - come spesso accade - bisogna

continuare a impegnarsi. Questo, in

una battuta, quanto emerge dal pri-
mo “Rapporto sulleconomia circolare in Italia
- 2019" elaborato insieme da Circular Economy
Network (CEN) ed ENEA. Lltalia dunque sem-
bra essere consapevole che la transizione a un
modello economico circolare non e piti un'op-
zione, ma una necessita. D'altronde bastano
pochi dati per rendersene conto. Per esempio
quelli riferiti al prelievo di materiali che nel
1970 nel mondo era pari complessivamente a
27 miliardi di tonnellate, oggi ha superato i 90
miliardi di tonnellate e si prevede raddoppiera
nel 2050 (stime Unep).

Ma, come e stato sottolineato dalla stessa
Ellen McArthur Foundation, questo cambio di
paradigma non e solo una questione di soste-
nibilita e tutela ambientale, ma rappresenta
anche un'opportunita di crescita economica e
occupazionale. Ecco perché un aspetto essen-
ziale per imprimere una svolta circolare passa
attraverso la re-visione, il ripensamento del
modello produttivo, in tutte le sue fasi: dall'ap-
provvigionamento di materiali e risorse al loro
utilizzo, dalla progettazione alla gestione dei
rifiuti nell'intero ciclo di vita del prodotto.


https://www.eea.europa.eu/publications/circular-economy-in-europe
https://www.eea.europa.eu/publications/circular-economy-in-europe
http://europa.eu/rapid/press-release_IP-15-6203_en.htm
http://europa.eu/rapid/press-release_IP-15-6203_en.htm
http://www.chinaenvironmentallaw.com/wp-content/uploads/2008/09/circular-economy-law-cn-en-final.pdf
https://circulareconomynetwork.it/
https://circulareconomynetwork.it/
https://circulareconomynetwork.it/rapporto-economia-circolare/
https://circulareconomynetwork.it/rapporto-economia-circolare/
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Per valutare le performance del nostro si-
stema produttivo in termini di circolarita,
il Rapporto del CEN ha preso in conside-
razione alcuni indicatori, tra cui produtti-
vita delle risorse, produttivita energetica,
occupazione, quantita di rifiuti prodotti
rispetto al consumo interno dei materiali,
eco innovazione. Analizzando complessi-
vamente il sistema produttivo emerge che
e l'ltalia a ottenere i migliori risultati con 35
punti, mettendo a segno un distacco di 4
punti dal Regno Unito, seguita da Germa-
nia (25 punti), Spagna (24 punti) e Francia
(20 punti), anche se c'@ ancora parecchio
da fare. Ecco un quadro piu dettagliato.

Produttivita delle risorse

Uno degli indicatori utilizzati nel Rapporto
per analizzare l'andamento della produ-
zione in chiave di economia circolare e co-
stituito dall'indice sulla produttivita totale
delle risorse (materiali, acqua, energia, in-
tensita delle emissioni di CO2). Secondo il
rapporto CEN ilnostro Paese nel 2017 inre-
lazione a questo indicatore si e posiziona-
toin testa in Europa con il maggiore valore
economico generato per unita di consumo
di materia: a parita di potere d'acquisto, per
ogni kg di risorsa consumata si generano
3 euro di PIL, contro una media europea
di 2,24 e valoritra 2,3 e 3,6 in tutte le altre
grandi economie europee. \/a pero precisa-
to che tale indice risulta inferiore al valore
registrato nel 2014 (3,24 €/kg) e negli ulti-
mi anni e rimasto quasi invariato, mentre
altri Paesi hanno migliorato le proprie per-
formance. Una riflessione simile si ripete
in riferimento alla produttivita energetica
che risulta invariata, visto che dal 2014 a
oggi il valore oscilla intorno ai 10,2 €/PIL.

Occupazione

In particolare per quanto riguarda l'oc-
cupazione, nel 2016 in Italia i posti di la-

voro nei settori della circular economy
erano 510 mila, su un totale di 3,9 milio-
ni complessivamente in Europa, dietro la
Germania (circa 640 mila). Ma al di la del
dato assoluto e indicativoilfatto che nella
penisola questi occupati rappresentano il
2,08% del totale, un valore superiore alla
media UE 28 pari invece a 1,71%. Anche se
va purtroppo registrato nel nostro Paese
un calo del numero di lavoratori nell'eco-
nomia circolare del 2% rispetto al 2010,
mentre Germania e Regno Unito hanno
registrato incrementi rispettivamente
dell11 e 13%.

Investimenti

Innovazione e investimenti su eco-de-
sign, impiego di materie prime seconde,
processi di riciclo e simbiosi industriale
rappresentano un elemento chiave per
la transizione verso leconomia circo-
lare. In termini di investimenti compiuti
nel settore delleconomia circolare llta-
lia con 2.201 M€ di investimenti risulta al
4° posto dopo Regno Unito, Germania e
Francia (17490 M€ gli investimenti fatti
nel 2015 a livello UE). Il dato risulta pari
allo 0,13% del PIL, in linea con quello eu-
ropeo ma significativamente inferiore a
quello di gran parte dei Paesi UE.

>



LU'economia circolare nel sistema industriale

Complessivamente nel mondo un terzo del cibo pro-
dotto destinato al consumo umano viene sprecato o
buttato, per un totale di circa 1,3 Miliardi di tonnel-
late/anno (dato FAOQ, Global foodlosses and foodwa-
ste, 2011). In termini di impatto ambientale, gli ali-
menti che dopo essere stati raccolti, vengono persi
o sprecati lungo la filiera consumano circa un quarto
di tutta l'acqua impiegata dall'agricoltura ogni anno
e necessitano di una superficie coltivata della gran-
dezza della Cina Senza contare che lo spreco alimen-
tare rappresenta circa l'8% circa dell'emissioni glo-
bali di anidride carbonica: 3,3 miliardi di tonnellate di
CO2 equivalenti ogni anno.

Per quanto riguarda l'Europa alcune ricerche hanno
stimato pari a 88 milioni di tonnellate i rifiuti di origine
alimentare - iL20% del cibo totale prodotto - generan-
do una perdita economica di circa 143 miliardi di euro.

In Italia lo spreco alimentare (comprese le parti non
edibili) ammonta a circa 21 Mt/anno30 e la maggiore
quota degli sprechi si verifica nella fase post-fornitu-
ra, come del resto accade in Europa.

Tenendo conto di diversi studi, 'ISPRA mette in risal-
to che in Italia la fase di maggiore spreco e dovuta al
consumo domestico, con un'incidenza media che si
aggira attorno alla meta dello spreco totale, mentre la
restante meta si verifica nella filiera della produzione,
trasformazione e distribuzione.In Italia lo spreco com-
plessivo in termini di massa umida corrisponde al 10%
di quello europeo e causa al nostro Paese una perdita
di circa 16 M€/a. Il totale degli sprechi post-prelievo,
includendo la sovralimentazione e l'inefficienza degli
allevamenti (dai raccolti alla trasformazione) si atte-
sta nel 2011 a circa 1.900 kcal/procapite/giorno (2,8
Gt in massa umida), pari a circa 2.450 kcal/procapi-
te/giorno (4,4 Gt) considerando edibili anche i forag-
gi raccolti. Cio significa che mediamente, in Italia, per
assumere il fabbisogno nutrizionale di proteine se ne
preleva una quantita 2,5 volte superiore e viene spre-
cato almeno il doppio di quel che sarebbe piu che suf-
ficiente al sostentamento umano.

w
-
=
<
w
2
-d
<
(=)
J
w
[
- N
v
Q
-




LU'economia circolare nel sistema industriale

Recupero di manti stradali,
legno e metalli

Facciamo un punto di situazione
con Andrea Fluttero,
Presidente FISE Unicircular

Intervista di Micaela Ancora

Nel settore dell'industria delle costruzioni ormai
e sotto gli occhi di tutti il recupero ed utilizzo dei
manti stradali. Non sembra, invece, cosi altret-
tanto sviluppato il recupero dei materiali prodot-
ti delle demolizioni e l'utilizzo degli inerti dopo il
trattamento con frantoio. Cosa ne pensa?

ILriutilizzo del fresato dei manti stradali e facilitato dalla
filiera corta che lo caratterizza, infatti & la stessa azien-
da che lo genera ad utilizzarlo, peraltro in presenza di
uno specifico Decreto End of Waste. Nel caso dei ma-
teriali da costruzione e demolizione siamo in presenza
di un settore caratterizzato da molte aziende dotate di
tecnologie avanzate che trattano questo tipo di rifiuti,
separano le frazioni estranee e producono una serie
di materiali marchiati CE, secondo le norme d'uso a cui
sono destinati per oltre il 90% alla realizzazione di in-
frastrutture. Lelemento che oggi frena ancora il pieno
riutilizzo di tali materiali, oltre alla crisi del settore del-
la costruzione di infrastrutture e sicuramente la filiera
pill lunga con i possibili utilizzatori che sono diversi dai
produttori e la conseguente diffidenza nel loro utilizzo.
Certo aiuterebbe moltoil settore lemanazione deltanto
atteso Decreto End of \Waste a cui la nostra associazio-
ne Anpar tanto ha lavorato dialogando con il Ministero
dellAmbiente.

focus
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In uno studio svolto negli anni ‘80 da
ENEA ed AMICI DELLA TERRA fu evi-
denziato un problema ancora attua-
le. Questo é costituito dal fatto che
nelle prescrizioni per gare di appalto
c'e l'abitudine di usare specifiche de-
scrittive, senza considerare invece
specifiche basate su verifiche spe-
rimentali. Questo schema penaliz-
za i materiali di recupero. Com'e la
situazione oggi? Come si intreccia
quest'aspetto con la normativa End
of Waste?

Il problema e ancora in parte attuale in
quanto molte stazioni appaltanti conti-
nuano ad utilizzare nei capitolati di gara
le caratteristiche descrittive dei materiali
anziché indicarli per le loro caratteristi-
che prestazionali oggi disponibili e stan-
dardizzate a livello europeo. L'emanazio-
ne di uno specifico Decreto End of Waste
sarebbe di grande aiuto in quanto raffor-
zerebbe ['utilizzo di tali prodotti dato che
comprende anche le loro specifiche di
conformita ed idoneita tecnica.

Altro problema evidente e quello
legato al legno. Lltalia figura con
due record negativi: importatore di
legno per produzione di mobili, per
l'arredo, per la produzione di panelli
e infine per la combustione. Nel frat-
tempo e il paese dove i boschi sono
meno utilizzati e piu invecchiati.
Non ci sono imprese per recuperare
il lLegno, ma vengono le segherie au-
striache a prenderlo. Come si puo ri-
sanare questa frattura tra la produ-
zione dei prodotti e la gestione della
materia prima?

Occorre separare la questione tra la ge-
stione dei rifiuti di legno, imballaggi ed
ingombranti, quali mobili usati e la ma-
nutenzione dei boschi con la produzione
di legname come materia prima per uso

produttivo o combustione Per quanto
riguarda il flusso di rifiuti legnosi il Con-
sorzio Rilegno coordina l'attivita del set-
tore che garantisce oltre il 60% di riciclo
degli imballaggi immessi al consumo.
Una parte significativa di questa filiera
alimenta le tante aziende di produzione
di pannelli per edilizia e per la produzio-
ne di mobili. Le aziende nazionali si con-
centrano sempre pit nella produzione di
pannelli ad alto valore aggiunto in termi-
ni prestazionali ed estetici sulle finiture.
La domanda e ovviamente legata alle
dinamiche della produzione di mobili e
dell'edilizia. Una quota parte viene invece
acquistata da aziende estere, soprattut-
to nell'est europeo per le produzioni di
pannelli di minore qualita. Frazioni meno
qualitative prendono invece la via della
trasformazione energetica in impianti
energivori in sostituzione di combustibili
fossilicome il gas naturale.

Diverso e il tema della gestione del pa-
trimonio boschivo nazionale che cre-
sce ormai in modo spesso disordinato,
creando problemi di dissesto e di dif-
ficile gestione di incendi boschivi. Una
corretta gestione del nostro grande
patrimonio boschivo consentirebbe di
ridurre limportazione di combustibi-
li quali pellet o cippato esteri che oggi
dominano il mercato a causa dei prezzi
estremamente competitivi. Per inver-
tire tale tendenza sarebbe necessaria
una politica che favorisca il supera-
mento dei problemi fondiari di fram-
mentazione delle proprieta, la nascita
di consorzi per la gestione forestale e
l'incentivazione delle biomasse legno-
se nazionali con al contempo una pe-
nalizzazione delle importazioni.

Recupero dei materiali preziosi
dall'elettronica. Lltalia e leader nel-
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la produzione dell'oreficeria,
come si puo creare un collega-
mento con la gestione del RAEE
ed il recupero dei materiali pre-
ziosi contenuti?

| metalli preziosi ricavati dal riciclo
di alcune tipologie di Rifiuti da Ap-
parecchiature Elettriche ed Elettro-
niche vengo inviati alle “raffinerie”
che procedono alleffettuazione
delle lavorazioni finali per dare la
massima purezza ai metalli che a
quel punto sono immessi sul mer-
cato internazionale al quale acce-
dono le aziende del settore orafo.

Altro tema importante nel set-
tore metallurgico e legato alla
purezza dei metalli riciclati (tipi-
camente contenuti di rame negli
acciai) con conseguenze impor-
tanti nelle caratteristiche di re-
sistenza alla corrosione dei pro-
dotti. Nella tradizione italiana di
riciclaggio dei prodotti a basso
costo questo non era importan-
te. Per poter replicare prodotti
di qualita e maggior valore ag-
giunto anche le tecnologie di ri-
ciclaggio devono migliorare e ci
deve essere una crescita della
filiera. Come stanno evolvendo
questi problemi?

La presenza di rame nei metal-
li ferrosi rappresentava indub-
biamente un elemento di criticita
per la qualita dei materiali riciclati
immessi sul mercato. Negli ultimi
anni le aziende del settore hanno
affrontato e risolto il problema
grazie allo sviluppo di tecnologie
basate sull'utilizzo di magneti, let-
tori ottici e correnti parassite.

La simbiosi
industriale
in Italia

Laura Cutaia; Erika Mancuso; Marco La Monica

ENEA

La simbiosi industriale (SI) & uno degli stru-
menti piu rilevanti per implementare a livello
territoriale l'economia circolare, per questo
motivo e presente in vari documenti strategici
dell'Unione Europea che dellltalia (European
Commission, 2019; Ministero dellambiente e
della tutela del territorio e del mare, 2019). La
S| rappresenta un approccio eco-innovativo
di sistema che favorisce la collaborazione tra
industrie tradizionalmente separate al fine
di conseguire vantaggi competitivi derivanti
dal trasferimento di materia, energia, acqua
e/o sottoprodotti, attraverso anche le pos-
sibilita sinergiche offerte dalla prossimita
geografica. In analogia a quanto avviene nei
sistemi ecologici, in un ecosistema industria-
le realizzato attraverso la Sl si realizza un si-
stema produttivo integrato in cui il consumo
di energia e di materiali viene ottimizzato, la
produzione di rifiuti viene ridotta al minimo e
gli scarti di un processo produttivo diventano
materia prima per un altro processo (Barberio
et al, 2017). Il supporto di esperti, nel ruolo di
facilitatori, e fondamentale per progettare un
percorso di simbiosi industriale con successo.
In tale direzione dal 2011, lENEA ha sviluppato
degli strumenti per renderla possibile, quali:
una metodologia ad hoc, una piattaforma di
simbiosi industriale, schede di raccolta dati
input-output, archi origine-destinazione fun-
zionali per individuare le sinergie e SUN, la
rete italiana di SI.
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Le buone pratiche di ENEA
sulla simbiosi industriale

ENEA ha raccolto e pubblicato le varie pratiche
di Sl come risultanze di progetti ed iniziative per
favorire la diffusione della Sl in Italia.

Progetto Eco-Innovazione Sicilia

Il progetto ENEA “Eco innovazione Sicilia"
e stato finanziato dalla legge di stabili-
ta del 2010 (Legge n° 191/09). Iniziato nel
2011, il progetto ha visto la collaborazione
di Confindustria Catania, della Camera di
Commercio diSiracusa ed il supporto della
Regione Sicilia e dell'Universita di Catania.
Quasi 100 aziende di differenti settori pro-
duttivi hanno partecipato ai tre workshop
organizzati in Sicilia. Tali aziende hanno
condiviso pitu di 400 risorse individuan-
do circa 690 potenziali sinergie. Le atti-
vita hanno permesso di realizzare quat-
tro manuali operativi di SI: tre nell'ambito
della bio-economia circolare per favorire
la produzione di energia, di mangime zo-
otecnico e compost da scarti agroalimen-
tari; un quarto manuale nel settore delle
costruzioni per favorire il riutilizzo dei limi
di segagione in sostituzione degli aggre-
gati naturali (Cutaia et al., 2015).

Green Simbiosi industriale
in Emilia Romagna

Finanziato dalla Camera di Commercio di Bolo-
gna e da ASTER, il progetto “Green — Simbiosi
Industriale” e stato svolto nellambito della fi-
liera dellindustria agro-alimentare dellEmi-
lia-Romagna. Durante le due fasi del proget-
to, sono stati coinvolti 13 aziende del settore
agroindustriale e 9 laboratori della Rete Alta
Tecnologia dellEmilia Romagna aventi compe-
tenze nell'ambito dei processi divalorizzazione
dei sottoprodotti individuati. Durante i wor-
kshop le aziende hanno messo in condivisione
104 risorse, individuando 96 potenziali sinergie.
Sono stati realizzati, successivamente, tre ma-

nuali operativi per la produzione di biopolimeri,
di sostanze nutraceutiche, ed uno di valorizza-
zione energetica (Cutaia et al,, 2016).

Parco eco-industriale
nell’Area di Sviluppo Industriale
di Rieti-Cittaducale

Cofinanziato nel 2013 dall'Universita della
Tuscia ed Enea attraverso una borsa per il
dottorato in economia, il progetto di ricer-
ca mirava ad individuare possibili scenari
di SI nell'ASI di Rieti-Cittaducale anche in
prospettiva di realizzazione di una APEA.
A tal fine due workshop sono stati orga-
nizzati presso la sede del Consorzio In-
dustriale a Rieti, in cui hanno partecipato
27 imprese di differenti settori che hanno
condiviso 146 risorse, individuando possi-
bili 170. Sono stati identificati cinque pos-
sibili percorsi di SI aventi un valore com-
plessivo di mercato di almeno 180 mila
euro: quattro riguardavano sinergie per il
riuso di imballaggi di legno, imballaggi di
cartone, pallet EPAL e di altre dimensio-
ni; un quinto scenario, invece, riguardava
un'efficientemente della gestione delle
biomasse legnose nella zona industriale
finalizzato al riciclo (La Monica, 2016).

Simbiosi industriale in Umbria

Finanziato attraverso il Programma Innetwork
2016/2017, il progetto "Simbiosi Industriale in
Umbria" e stato realizzato da ENEA e Svilup-
pumbria (Agenzia Regionale per lo Sviluppo
Economico dellUmbria). Nel 2017, sono stati
realizzati due workshop in Umbria con le azien-
de locali. Sono state condivise circa 250 risorse
per un totale di 259 match individuati. | manuali
operativi hanno approfondito la valorizzazione
degli scarti generati dallafiliera agroindustriale
della produzione di olio di oliva: uno sulla pro-
duzione di sostanze nutraceutiche dalle acque
di vegetazione dei frantoi, ed un secondo sulla
produzione di energia degli scarti della filiera
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olivicola (Cutaia et al., 2018)

Storm - Industrial Symbiosis for
the Sustainable Management
of Raw Materials

Svolto nellambito dellEIT Raw Materials,
STORM e un progetto di Network of Infra-
structures volto a creare una rete di eccel-
lenza dedicata a fornire servizi e strumenti a
clienti esterni per limplementazione di busi-
ness innovativi e sostenibili e modelli di coo-
perazione, concentrandosi sulla Sl. Iniziato nel
2016, il progetto ha visto coinvolto 11 partner
europei coordinati dallENEA. Tra le diverse
attivita sono state realizzate in particolare
due workshop di SI con il coinvolgimento di
aziende Slovene a Lubiana e italiane ad Assi-
si organizzate rispettivamente con la Camera
di commercio e industria slovena e Svilup-
pumbria. Il workshop in Italia ha coinvolto 26
aziende che hanno condiviso 125 risorse e
sono state individuate 99 potenziali sinergie; il
workshop in Slovenia ha visto la partecipazio-
ne di 39 aziende e la condivisione di circa 125
risorse, con lindividuazione di oltre 100 po-
tenziali possibili sinergie (Sbaffoni et al., 2017)

Food Crossing District
in Emilia-Romagna

Finanziato attraverso il POR-FESR 2014-2020
della Regione Emilia-Romagna, il progetto
Food Crossing District aveva come obiettivo lo
studio di due nuovi alimenti da sottoprodot-
ti della lavorazione del pomodoro e del grano
attraverso strategie di Sl. Il progetto ha inoltre
permesso l'upgrating della piattaforma di sim-
biosi industriale dellEnea (Scalbi et al., 2017).

SUN -Network italiano
di simbiosi industriale

ENEA nel 2016 e stato soggetto promotore di
SUN - Symbiosis Users Network, la rete italia-
na di SI. Tale network attualmente si propone
come riferimento a livelli nazionale italiano
per gli operatori che vogliano applicare la S, a
livello industriale, di ricerca e di territorio. Allo

stato attuale SUN riunisce 34 partner, tra Uni-
versita, Istituzioni politiche, Enti di ricerca, So-
cieta private, reti tecnologiche ed Enti locali. l'o-
biettivo primario di SUN e mettere a sistema lo
sviluppo di modelli eco-innovativi di economia
circolare tramite lapplicazione della simbiosi
industriale. SUN ha recentemente istituito sei
gruppi di lavoro che si occupano di normative,
aspetti tecnologici, standard tecnici e certifica-
zioni, aspetti economici ed e attualmente aper-
ta a nuove adesioni (www.sunetwork.it).

Prossimi passi

Le esperienze di simbiosi tra le industrie pon-
gono lattenzione sulla valorizzazione delle
risorse nel contesto industriale. Secondo l'ap-
proccio di Sl per risorse si intendono le risorse
in generale di un'azienda: da quelle materiali a
quelle “immateriali" come ad esempio le capa-
cita impiantistiche sottoutilizzate, le disponibi-
lita di beni non capitalizzate o le competenze
non valorizzate. Sotto la lente di ingrandimen-
to di un approccio di Sl vi sono tutti gli elementi
di cui un'azienda dispone, in questo senso la Sl
puo divenire uno strumento utile per ottimiz-
zarne i processi produttivi. Un percorso di Sl ef-
ficienta ['uso delle risorse poiché puo proporre
alle aziende scenari di riutilizzo delle stesse
presso altre filiere produttive. Ma in aggiunta
un percorso di Sl puo fornire la base per uno
strumento di diagnosi interna alle aziende fo-
calizzato sulle risorse. A differenza di quanto
fatto in campo di efficientamento energetico,
attualmente non esiste a livello comunitario,
né nazionale, una metodologia o uno standard
per l'elaborazione di un piano di efficientamen-
to delle risorse. Lo sviluppo di una disciplina
volontaria per la contabilizzazione delle risor-
se da parte delle imprese pud rappresentare
un'importante occasione per conoscere lo sta-
to di gestione delle risorse e per effettuare un
loro monitoraggio al fine di elaborare un pia-
no di efficientamento (Diagnosi delle risorse).
Un'applicazione pilota di questo tipo di meto-
dologia per la diagnosi delle risorse e in corso
di svolgimento, in collaborazione con Svilup-
pumbria, in un'azienda umbra.
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ILrecupero delle materie
prime seconde
da moduli fotovoltaici

Attilio De Simone
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General Manager, CONSORZIO ECO-PV

econdo il rapporto “End of Life: Solar

Photovoltaic Panels” di IRENA (Inter-

national Renewable Energy Agency)

nel 2050 con circa 78 milioni di tonnel-

late di pannelli fotovoltaici a fine vita

accumulati sarebbe possibile, in linea
teorica, realizzare oltre 2 miliardi di nuovi pan-
nelli fv e generare un giro di affari di 15 miliardi
di dollari.

Andando nel dettaglio, la stima sviluppata dall'a-
genzia prevede che dalle 250 mila tonnellate di
rifiuti da pannelli fotovoltaici prodotte nel 2016, si
passera entroil 2030 a ben 1,7 milioni di tonnella-
te per arrivare a quota 70 milioni di tonnellate cir-
ca di moduli nel 2050. Sulla base di questo dato,
si evince che la gestione del futuro fine vita dei
moduli fotovoltaici pud diventare una criticita ma
puo rappresentare anche un'opportunita che po-
trebbe dare vita a un giro di affari legato ai com-
ponenti recuperabili, per potenziali 450 milioni di
dollarial 2030.

Per quel che concerne il mercato italiano, dall'a-
nalisi dei dati degli impianti incentivati in Conto
Energia, emerge una numerosita di impianti pari
a 422.337 tra domestici e professionali, per un
ammontare complessivo di circa 73.500.000 mo-
duli fotovoltaici.
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re recuperato dai moduli a fine vita 1'85% del
' peso, che corrisponde a vetro e alluminio con-

A partire dalla seconda meta del 2016, il Con-
sorzio ECO-PV ha gestito il fine vita di oltre
100.000 moduli fotovoltaici e alla luce di que-
sta esperienza ha deciso di fare ricerca e svi-
luppo creando una sinergia con Enea che ha
portato il progetto a vincere, nel 2018, ilbando
“Proof of Concept” indetto dalla stessa Enea
e, ainizio 2019, il "Bando per il cofinanziamen-
to di progetti di ricerca finalizzati allo svilup-
po di nuove tecnologie di recupero, riciclaggio
e trattamento dei rifiuti di apparecchiature
elettriche ed elettroniche (RAEE)" indetto dal
Ministero dellAmbiente e della Tutela del Ter-
ritorio e del Mare.

Ad oggi tutte le tecnologie utilizzate hanno
comportato costi eccessivi dovuti al consumo
di energia, alla durata eccessiva del tratta-
mento e a un impatto ambientale significativo.

Per gquesta ragione si e pensato di portare
avantiun processo che tenesse conto di questi
fattori considerando le prerogative del setto-
re rifiuti dei materiali e quelle delle tematiche
ambientali, senza dimenticare la questione
della fattibilita economico-finanziaria dell'o-
perazione stessa.

Una volta giunti a fine vita, i moduli fotovoltaici
devono essere smaltiti in conformita secondo
guanto richiesto dalla Direttiva Europea sui
Raee (rifiuti da apparecchiature elettriche ed
elettroniche). Secondo la normativa europea
2012/19/EU, entro agosto 2018 dovra esse-

tenuti nei pannelli (Figura 1).

Per limitareirifiuti, in ottica di economia circo-
lare, bisognerebbe recuperare e riciclare an-
che i materiali contenuti nel restante 15%, ov-
vero la parte costituita da celle, che contiene i
materiali pitl preziosi come il silicio, l'argento
eilrame.
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Figura 1. Materiali che compongono un modulo fotovoltaico
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Con le tecnologie attuali e possibile recuperare circa '85% delle materie pri-
me, per il restante 15%, costituito da polimeri, silicio delle celle, argento, altri
metalli, il recupero ma necessita di ulteriori valutazioni di carattere tecnico ed
economico. Esistono alcuni processi che sono fattibili tecnicamente, ma non
sostenibili dal punto di vista economico né dal punto di vista ambientale.

Naturalmente, ilrecupero del100% delle materie prime o la produzione di nuo-
vi prodotti potrebbero generare nuovi ricavi, ma anche nuovi investimenti, che
devono essere attentamente valutati con considerazioni di tipo economico.

In generale, si puo distinguere tra soluzioni di riciclaggio a basso valore, che
sono volte al recupero e al riciclo di alcune frazioni della distinta base del mo-
dulo, come quella vetrosa e dell'alluminio della cornice e soluzioni diriciclaggio
ad alto valore, che consentono di valorizzare al massimo i rifiuti derivanti dai
moduli a fine vita, recuperando anche i componenti di maggiore pregio in essi

presenti. Questi ultimi sono rappresentati dal silicio (contenuto nei moduli
in silicio cristallino), dai semiconduttori utilizzati nei pannelli a film sottile e
dall'argento, usato soprattutto dalle tecnologie al silicio cristallino. Questi ma-
teriali devono essere valorizzati e reinseriti in nuovi processi produttivi.
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Il recupero delle componenti metalli-
che dei pannelli risulta complesso e ri-
chiede trattamenti aggiuntivi, costosi e
con un impatto sullambiente, mentre
il recupero delle materie plastiche e di
scarso valore.

Lo scenario attuale indica che la strada
da seguire peril recupero completo dei
materiali valorizzabili e legata al re-
cupero dei componenti metallici della
matrice di celle, costituita dal tabbing
ribbon (saldature), dal bussing ribbon
(assemblaggio) e naturalmente, dalle
celle stesse.

Tale recupero attiene principalmente al
rame (Cu), interno ai ribbon, all'argento
(Ag), allo stagno (Sn) ed al piombo (Pb)
delle paste saldanti impiegate indu-
strialmente nei processi di nastratura
(tabbing e bussing ribbon delle celle), al
silicio (Si) dei wafer, all'alluminio (Al) e
ancora all'argento (contatti elettrici) e
negli strati antiriflesso delle celle.

| maggiori produttori di pannelli PV
hanno sperimentato diversi metodi
per la separazione e il recupero dei vari
materiali derivanti da pannelli PV a fine
vita. Le varie tecnologie investigate si
possono suddividere per tipologie, in
trattamenti di tipo fisico (la triturazio-
ne con separazione per densita o ma-
gnetica dei metalli), chimico (attacco
acido/alcalino o dissoluzione con sol-
venti organici), e termico (la pirolisi,
lincenerimento, la fusione dei mate-
riali polimerici).

Il trattamento di tipo fisico ha problema-
tiche legate al fatto che le materie prime
seconde non hanno un elevato grado di
purezza, dato che restano tracce di tuttii
materiali durante la triturazione.

Il trattamento di tipo termico sembra
una strada poco percorribile in quanto
i polimeri utilizzati per la composizione
dei moduli tendono ad indurirsi se sot-
toposti a alte temperature e il risultato
che si ottiene e opposto a quello spe-
rato: diventa ancora piu difficile sepa-
rare i materiali.

Infine, nessuno dei processi di tipo chi-
mico risulta attualmente conveniente
a causa della complicata gestione dei
prodotti chimici coinvolti e dei pro-
blemi connessi allo smaltimento degli
esausti da essi derivanti.

Fatte tutte queste considerazioni, si
evince che il recupero delle materie pri-
me seconde non e assolutamente un
obiettivo scontato né semplice e la ri-
cerca che vede coinvolti ENEA e ECO-PV
e finalizzata al raggiungimento di due
obiettivi principali:

1. Recupero dell'85% dei materiali co-
stituiti da vetro e cornice, ottimiz-
zando il processo per ottenere ma-
terie prime seconde con il maggior
livello possibile di purezza, con un
metodo a basso consumo e a basso
impatto ambientale;

2. Recupero del restante 15% delle
materie prime, privilegiando il recu-
pero dei componenti metallici e del-
le celle.

Il team che sta lavorando a questo pro-
getto e composto dalla Dott.ssa Valeria
Fiandra e dall'Ing. Lucio Sannino con la
supervisione del Dott. Ezio Terzini per
Enea e dall'Ing. Maria De Honestis e dal
consulente esterno, Prof. Mauro Vigno-
lini per ECO-PV.
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Da problema pubblico a
opportunita economica

Valorizzazione dei sottoprodotti della produzione risicola
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Tiziana Monterisi ed Alessio Colombo

RiceHouse

Lo sviluppo di politica economica dell'U-
nione Europea degli ultimi anni si e for-
temente concentrato sui temi della so-
stenibilita e dei nuovi paradigmi collegati
all'economia circolare quali il remanufac-
toring, la sharing economy e la bioeco-
nomia. Promuovere un ritorno allo sfrut-
tamento dei residui della coltivazione del
riso e sostenere lutilizzo della paglia e
della lolla come materiale da costruzio-
ne, al fine di attivare un processo virtuoso
dal punto di vista sociale, economico, am-
bientale, agricolo e architettonico, sposa
perfettamente questa tendenza.

L'enorme potenzialita di tutto quello che
“resta sul campo” puo essere messo a si-
stema sviluppando soluzioni concrete ed
attuabili nell'ottica di far diventare i sotto-
prodotti dell'agricoltura una risorsa e un
giacimento di energia pulita a favore delle
comunita in termini socio-economici e di
sviluppo sostenibile. Una nuova economia
legata ai prodotti secondari dell'agricoltu-
ra assume cosi un potenziale di sviluppo
concreto, trainato dalla diffusa respon-
sabilita ambientale, dallinnovazione tec-
nologica e dalla crescente necessita di
rallentare il prelievo di risorse primarie e
uso indiscriminato dei materiali di origine
petrolchimica. Inoltre un modello di filiera
che coinvolge tutte le figure presenti nel
processo, parte costitutiva del tessuto so-
ciale ed economico che ruota attorno alla
produzione del riso, potrebbe avere, come

conseguenza diretta, un effetto interes-
sante in termini di incremento e valoriz-
zazione occupazionale in un territorio for-
temente votato alla produzione risicola.

RiceHouse, giovane realta imprenditoria-
le biellese, si pone come obiettivo proprio
quello di diventare lo snodo focale di filie-
ra, rendendo possibile la commercializza-
zione di nuovi materiali. Favorendo la col-
laborazione con diverse realta industriali
preesistenti, ha industrializzato il proces-
so di fabbricazione di telai legno e paglia
precompressa, al fine di realizzare edifici
in paglia prefabbricati con elevatissime
prestazioni energetiche che rispettano
gli standard passivi. | sottoprodotti della
lavorazione del riso vengono invece uti-
lizzati per la realizzazione di una linea di
massetti, intonaci edilizi e finiture a base
di calce aerea, coccio pesto, lolla diriso e
pula. Tale linea, propone soluzioni bioeco-
logiche per linvolucro edilizio ad alta effi-
cienza energetica e salubrita, secondo un
approccio alla bioarchitettura che valoriz-
za gli scarti dell'agricoltura minimizzando
la produzione dirifiuti e limpatto ambien-
tale. Le soluzioni costruttive a base di lolla
consentono di raggiungere un elevato ri-
sparmio energetico in due modi: l'utilizzo
di materiali naturali con un basso livello
di energia grigia e la riduzione al minimo
del fabbisogno energetico per riscaldare/
raffrescare ledificio, ottimizzandone le
prestazioni igrotermiche.
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Il benessere abitativo e diretta conseguenza
di un ambiente salubre.

| risultati attesi si configurano secondo i se-

guenti punti:
Gestione di materie derivanti dalla lavo-
razione del riso, organizzata a livello ter-
ritoriale, diventando un'attivita che e in
grado di sostenere una filiera industriale
e di alimentare le esigenze di un mercato
innovativo ed emergente.
Attivazione di un processo strutturato di
raccolta/stoccaggio e quindi di lavorazio-
ne per avere un maggiore peso nell'eco-
nomia di prodotto e perriequilibrare i rap-
porti di forza tra produttori e distributori
nei confronti del libero mercato.
Forte centratura sul principio della soste-
nibilita che permetta limplementazione
di nuove strutture organizzative, innova-
tive e di meccanismi di lavorazione ed im-
piego ad alto valore ambientale.
Tutela del sistema di attori coinvolti, fa-
vorendo la tracciabilita della filiera, cioe
la possibilita di sapere con esattezza
quali quantita sono prodotte, raccolte, e
trasferite, a quali destinatari e, in com-
parazione con altri prodotti piu tradizio-
nali, con quali impatti.
Alleggerimento delle imprese edilizie, da
una responsabilita diretta nel trattamen-
to delle materie seconde con vantaggi
economici e funzionali.
Produzione di una risposta virtuosa ad un
problema ambientale direttamente colle-
gato alle pratiche di combustione dei re-
sidui in campo e al conseguente aumento
dellinquinamento dellaria in termini di
polveri sottili e CO2.
Incoraggiamento delle produzioni agro-
alimentari tradizionali disincentivando la
sostituzione della risicoltura con pratiche
poco sostenibili.
Valorizzazione dellegame che si e costru-
ito nel tempo tra materia e territorio in-
troducendo una leva determinante nelle

strategie di marketing territoriale capace
di dare evidenza alla dimensione distret-
tuale di questa nuova e diversa economia.
Messa a disposizione di materiali da
costruzione a bassissimo impatto am-
bientale che possano rappresentare un
contenuto strategico nella definizione
di unarchitettura e un'edilizia a energia
(quasi) zero.

IL reimpiego della lolla, della pula, della pa-
glia e delle argille disegna un nuovo pro-
cesso di sviluppo rurale nei ‘territori fragili
Mantenere sul territorio persone, risorse,
conoscenze, know-how, mobilitandoli come
fattori decisivi in un'operazione di rilancio
socio-economico significa mantenere vivied
attivi questi contesti. Tale approccio si confi-
gura come un veicolo d'innovazione, con un
elevato grado di sostenibilita e un'ampia po-
tenzialita di sviluppo.

Utilizzo e mercato

La balla di pagliadiriso, oltre ad essere molto
pitl economica di mattoni e cemento e idonea
a una nuova idea di costruire, sensibile ai pa-
rametri di sostenibilita e risparmio energe-
tico, ed ha una forte capacita isolante grazie
ad un basso valore di trasmittanza termica.
Inoltre e un elemento costruttivo capace di
garantire la perfetta traspirabilita delle pareti
in cuiviene utilizzata e di evitare, pertanto, fe-
nomeni di condensa superficiale. E biodegra-
dabile, maneggiabile con facilita e presenta
costi ridotti in termini di energia combustibi-
le per la raccolta, limballaggio e il trasporto
in cantiere. Infine, € un materiale capace di
ridurre le emissioni di COZ2 nellatmosfera,
quindi ideale per un'architettura low-tech. La
paglia di riso e presente nel nostro territorio
e dato il suo alto contenuto in silice non e uti-
lizzabile per usi diversi. Solo il 6% e utilizza-
to in zootecnia, il 28 % interrata, il restante
deve essere smaltita (fonte DISAFA 2003). La
disponibilita di materiale permette di avere
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a disposizione un nuovo mattone naturale
annualmente rinnovabile. 50g/ha tonnellate
di paglia di riso equivalgono a 250 ballette/
ha da circa 20 kg cadauna, ogni 2 ballette si
realizzano 1 metro quadrato di parete, se cal-
colata la produzione potenziale del territorio
nazionale (230.000 ettari a riso) si potrebbe-
ro realizzare circa 28.750.000 metri quadrati
di pareti ogni anno.

Per quanto riguarda la lolla di riso, la percen-
tuale in peso della lolla rispetto al riso grezzo
varia tra il 17% ed il 23%, e leggera e volu-
minosa, la sua densita varia tra i 120 e i 140
kg/m?3, non marcisce ed e inattaccabile dagli
insetti. La sua composizione ha uno scarsis-
simo contenuto in nutrienti, mentre il resto e
costituito da lignina cellulosa e di silice. Viene
utilizzata in diversi settori, quali il giardinag-
gio, produzione di solventi, ammostamento
di fermentazione e soprattutto come com-
bustibile negli impianti di cogenerazione ma
con un potere calorifico non troppo eleva-
to. Le sue ceneri infine sono utilizzate per la
produzione di cemento pozzolanico e per la
realizzazione di strati refrattari per gli altifor-
ni. Le caratteristiche principali del materiale
sono la sua impermeabilita e la sua resisten-
za agli agenti atmosferici come sole, pioggia,
neve e salsedine. La lolla, molto ricca in sili-
ce, assimilabile per proprieta chimico fisiche
alla pozzolana, e un materiale estremamente
interessante nel campo dell'architettura na-
turale per le sue caratteristiche d'impermea-
bilita e resistenza agli agenti atmosferici.

Le principali ricadute in termini di mercato
identificano come principale campo di attivita
quello delle costruzioni a livello nazionale. Il
mercato edilizio nazionale, in crisi da diverso
tempo, avverte con sempre maggior forza la
necessita di appoggiarsi a nuovi e piti compe-
titivimetodi di costruzione, basati su paradig-
mi completamente diversi (vedi l'utilizzo del

sughero, della fibra di legno o della canapa)
chetengano in considerazione i parametri del
risparmio energetico. Secondo alcune recenti
statistiche, diffuse dal Transparency Market
Research, il mercato della bioedilizia vale ol-
tre 105 miliardi di dollari, con tassi di crescita
annuali del 19%. Abbracciando il mattone so-
stenibile, il risparmio in bolletta sarebbe no-
tevole (piti del 20%) con il conseguente taglio
netto delle emissioni di CO2 e, per un paese
come [ltalia in cui i consumi energetici degli
edifici incidono per il 40%, questi dati non
sono certamente da sottovalutare. Stando
ad una successiva ricerca promossa da |-
Com, Enea e Fiaip sullandamento della com-
pravendita degli immobili ad alta efficienza
energetica, ilmercato delle abitazioniin classi
superiori (A e A +) sono in salita del 10%, ac-
quistando circa il 4% in pit rispetto alle stime
del 2013. Secondo il rapporto di Federlegno-
Arredo, nel 2014 le case costruite in legno in
ltalia sono state il 6% delle nuove costruzioni
sul territorio nazionale, in un momento dove
limpulso alle costruzioni e del tutto paraliz-
zato. La tecnica costruttiva legno/paglia e le
miscele di malte con lolla e calce naturale si
rivolgono a progettisti, imprese di costruzio-
ne, produttori e rivenditori di materiali per
ledilizia interessati a introdurre nel merca-
to delle costruzioni, prodotti performanti ad
elevato risparmio energetico.
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Cogenerazione: passato
prossimo e passato remoto

La cogenerazione e ormai ben radicata nel sistema energetico italiano: nata ufficial-

mente nel 2002, si avvia ormaiverso i vent'anni di “eta”.

Tempo dibilanci, dunque. Quali tecnologie si sono dimostrate pitl adatte alla cogenera-
zione? Quali meritano, per il futuro, lattenzione di tecnici e legislatori?

Per rispondere, non c'e che da osservare il funzionamento degli impianti negli anni tra-
scorsi. Si potrebbe sospettare che la normativa sulla Cogenerazione ad Alto Rendi-
mento (CAR), comparsa nel 2011, abbia influenzato il comportamento degli operatori,
favorendo magari tecnologie che prima di allora non sarebbero risultate convenienti.
Non e cosi: le prestazioni delle varie tecnologie sono rimaste sostanzialmente invaria-
te nel tempo. Lo dimostra un confronto tra il periodo 2003-2008 e quello 2011-2012.

Per ciascuno di tali periodi, abbiamo analizzato un
ampio campione di impianti, calcolando, come me-
die ponderali, alcuni indicatori di efficienza.

La mole di dati esaminati e stata tale da impedire, FC =
finora, di estendere ['analisi ad anni piu recenti; Heﬁ
si puo tuttavia affermare che le conclusioni rag-

giunte, basate su ben sette anni di esercizio, non

dipendono da circostanze contingenti, e verrebbe-

ro confermate da auspicabili analisi ulteriori.

Heq e unindice di regolarita del funzionamento: un valore elevato suggerisce che
['unita sia esercita in prossimita della massima potenza e con un limitato numero
di avviamenti e di arresti. Sono, queste, condizioni di funzionamento favorevoli,
perché prossime a quelle di progetto; le prestazioni dell'impianto (i rendimenti,
in particolare) sono elevate. Viceversa, un basso Heq fa ritenere che avviamenti
ed arresti siano numerosi. €' difficile, infatti, pensare ad un impianto che funzioni
ininterrottamente per pochi mesi, e trascorra in fermata tutto il resto dell'anno.
Piu realistico immaginare un alternarsi frequente di periodi di funzionamento e
di fermata.




Un basso valore di Heq, tuttavia, non forni-
sce alcuna indicazione riguardo alla durata
dei periodi di funzionamento: non consen-
te, cioe, di distinguere se limpianto funzio-
ni poche ore alla piena potenza, oppure piu
a lungo ma con potenza ridotta. Maggiori
lumi offre, in tal caso, Fc. Se esso e prossi-
mo allunita, limpianto si mantiene vicino
alla piena potenza, indipendentemente dal-
@ durata complessiva di funzionamento.
Un Fc elevato indica che gli avviamenti e gli
arresti —numerosi, per le ragioni gia viste-
sono brevi. Quale influenza abbiano poi tali
transitori sulle prestazioni dellimpianto e
facile comprendere. Durante tali fasi, il flu-
ido vettore del calore (vapore, ad esempio)
non ha ancora raggiunto, oppure ha gia per-
so, le proprie caratteristiche di pressione e
temperatura. Il suo contenuto termico deve
quindi essere dissipato, con diminuzione del
rendimento.

IL“Power to Heat Ratio” (PTOH)

E'il rapporto tra l'energia elettrica ed il ca-
lore utile, prodotti da un'unita in un dato
anno. A pari calore prodotto, un'unita con
PTOH elevato produce una maggior quan-
tita di energia pregiata (l'energia elettrica)
rispetto ad una con basso PTOH. Un valo-
re elevato indica che il fluido vettore (ad
esempio, il vapore), prima di essere impie-
gato come calore, ha modo di espandersiin
turbina, producendo energia elettrica.

| rendimenti

Il rendimento elettrico e il rapporto tra le-
nergia elettrica prodotta dallunita in un
dato anno e lenergia combustibile con-
sumata per tale produzione. Il rendimen-
to globale tiene invece conto di entrambi
i prodotti energetici: non solo dellenergia
elettrica, ma anche del calore utile. La loro
somma viene rapportata, come nel caso
precedente, all'energia combustibile utiliz-
zata per produrli.

Gli elementi strutturali

Alcuni elementi strutturali sono in grado
di influire sullesercizio dell'unita: sono i
dispositivi di dissipazione ed i bypass per i
fumi di scarico. Indicheremo gli uni e gli altri
come “dissipatori”. Un'unita, abbiamo visto,
e tanto pil pregiata quanto piu elevato e il
PTOH. Cio e vero, pero, solo se tutto il ca-
lore prodotto dall'unita trova un impiego
utile. In caso contrario —se, cioe, una par-
te del calore viene dispersa- e possibile
incorrere in una sovrastima del PTOH. Per
tenere conto di cio, i calcoli sono sempre
stati eseguiti due volte, per le unita dotate
di dissipatori e, rispettivamente, per quelle
che ne sono prive.

Dispositivi di dissipazione

Quando la richiesta di calore viene meno, il
calore prodotto insieme all'energia elettri-
ca, deve essere dissipato: in caso contrario,
occorrerebbe arrestare lunita, perdendo
cosi la produzione elettrica. La dissipazio-
ne avviene grazie a condensatori, torri di
raffreddamento ecc. Nei periodi in cui si ha
dissipazione, non puo parlarsi di cogenera-
zione: tale termine indica infatti la produzio-
ne simultanea di energia elettrica e di calore
“utile” Il calore dissipato, che non e e utile né
cogenerato, va quindi escluso dal calcolo
del PTOH, cosi come l'energia elettrica pro-
dotta contemporaneamente ad esso. Tut-
tavia, i contatori elettrici non consentono,
di solito, di distinguere (e quindi di sottrarre)
lenergia prodotta in un dato periodo. Diquiil
rischio di sopravvalutare il PTOH, includen-
dovi impropriamente energia elettrica non
cogenerata.

Bypass dei fumi

Hanno funzione analoga a quella dei di-
spositivi di dissipazione: quando nonvieri-
chiesta di calore, i fumi vengono deviati di-
rettamente nell'atmosfera, grazie appunto
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albypass, ed il relativo calore viene dissipato. Anche in questo caso, l'energia elettrica
prodotta nei periodi in cui ha funzionato il bypass non puo considerarsi cogenerata; e
quindi possibile che il PTOH venga sovrastimato.

Dati di esercizio 2011-2012

Esaminiamo dapprima i dati di esercizio piu recenti, relativi ad impianti conformi alla
vigente normativa sulla CAR. Heq tende ad essere piu alto quando sono presenti dissi-
patori. Tali elementi, dunque, consentono effettivamente — almeno in alcuni casi- una
maggiore continuita di esercizio. Il rendimento elettrico migliora, come e ragionevole
attendersiin presenza di un esercizio pit regolare. Il “prezzo" & una certa dissipazione di
calore, e dunque un minor rendimento complessivo. Peraltro, la perdita di rendimento
associata ai dissipatori non & generale: ne vengono risparmiate le turbine a gas (TG).

Potenza tot. Rend. Rend. Heq (%) PTOH Fatt. di
e
(MW) totale Elettr. s carico (Fc)
Dissipatori | Dissipatori | Dissipatori| Dissipatori | Dissipatori | Dissipatori
Sl NO S| NO Sl NO Sl NO Sl NO S| NO

Ciclo combinato
727 8 0,5410,82(0,4510,27| 71 77 | 5,06 10,49| n.d. | n.d.
gas-vapore

Motore comb.

. 64 16 (0,68(0,83]|0,39|0,42( 51 | 28 |1,39|1,03|0,86 | 1,03
interna

Turbina a gas 43 4 ]081(0,80(0,31(0,28 68 | 27 | 0,62 (0,52(0,93 | 0,85

Tabella 1: valori di esercizio relativi al periodo 2011-2012 (in grassetto corsivo: valori
calcolati su un sottoinsieme, per maggiore accuratezza)

Ilmotore a combustione interna (MCI) non sembra trarre beneficio dai dissipatori: rag-
giunge comunque alti valori di PTOH e di rendimento elettrico. Lelevato Fc e il basso
Heq indicano che i MCl possono essere avviati ed arrestati rapidamente, limitando la
durata delfunzionamento a potenza ridotta. La TG presenta un buon rendimento tota-
le, ma un rendimento elettrico modesto. Anche il PTOH e basso, sempre ben al di sotto
dell'unita. Fc e Heq aumentano in presenza di dissipatori. Evidentemente, le TG sono
ritenute poco adatte a frequenti variazioni di esercizio (@vviamenti, arresti, variazioni di
carico), il che induce spesso a dissipare. Quanto ai cicli combinati gas-vapore (CO), il di-
vario fra le due stime e massimo: cio indica scarsa attitudine al funzionamento variabi-
le, con massiccio impiego di dissipatori. Conferma di cio si trova nel rendimento elettri-
co, iLquale, senza dissipatori, si riduce. Gli alti rendimenti elettrici richiedono, insomma,
un funzionamento costante, che pud ottenersi solo dissipando calore (il rendimento
globale risulta infatti modesto).



Dati di esercizio 2003-2008

Sostanzialmente coerenti con quanto visto sopra sono le indicazioni relative agli anni
2003-2008, basate su impianti conformi alla normativa dell'epoca (Delibera AEEG n
2/02). ILMCl si conferma in grado di raggiungere ottimi valori di PTOH e di rendimento
elettrico. Meno buono (ma ancora...dignitoso) il rendimento totale.

Complementari, in certo modo, a quelle dei motori sono le prestazioni delle TG: ad un ot-
timo rendimento totale corrispondono un rendimento elettrico e un PTOH pit modesti.
| CC, infine, beneficiano particolarmente della dissipazione, che ne aumenta il rendi-
mento elettrico e il PTOH. Ovviamente il rendimento totale diminuisce.

Potenza totale Rend. total Rend. Elett Heg (%) PTOH Fatt. di
end. totale end. Elettr. e .
(Mw) e carico (Fc)
Dissipatori Dissipatori Dissipatori Dissipatori Dissipatori | Dissipatori
S| NO S| NO Sl NO SI NO Sl NO S| NO

Ciclo combinato
gas-vapore

Motore comb.
interna
Turbina a gas 95,20 | 39,60 |75,40| 77,70 28,60 25,90 61,20 47,10 0,60 /0,50 n.d. | n.d.

5193,40| 509,40 |63,60( 70,00 45,50 28,80 36,70 34,70 | 2,50 (0,70 n.d. | n.d.

136,40 | 19,50 |63,60| 63,40 38,50 36,30 30,40 31,70 1,50 |1,30| n.d. | n.d. .

Tabella 2: valori di esercizio relativi al periodo 2003-2008

Conclusioni

Il MCI si rivela assai adatto all'im-
piego in CAR: e in grado di segui-
re le variazioni del carico termico
mantenendo elevati valori di PTOH
e buoni rendimenti. Un poco meno
buono il comportamento delle TG,
che "soffrono” di piu il funziona-
mento variabile con valori inferiori
di rendimento elettrico e di PTOH.

Parzialmente soddisfacenti i CC,
che hanno buone prestazioni solo
a condizione di non subire fre-
quenti variazioni di esercizio. Tut-
te le conclusioni tratte dall'autore
hanno carattere personale.
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IL Piano nazionale per
lenergiaeilclimaele
opportunita per Ultalia

Dario Di Santo - FIRE

La proposta di Piano nazionale per
lenergia e il clima (PNEC) rappresen-
ta un'ottima occasione di confronto
fra gli stakeholder e le istituzioni sul
tema dell'energia e del contrasto ai
cambiamenti climatici. Un confronto
ampio che e esplicitamente richie-
sto dal Regolamento EU 2018/1999
sul governo dell'Unione energetica
e dell'azione sul clima, e che in ltalia
e spesso mancato negli ultimi anni,
non solo nella redazione di docu-
menti strategici, come le due versioni
della Strategia energetica nazionale
(SEN), ma anche nella definizione di
singoli provvedimenti di politiche e
incentivi. Considerati i tempi stret-
ti, pud anche essere accettato che
questa previsione sia stata disattesa
nella redazione della Proposta pre-
sentata alla Commissione europea,
ma sarebbe grave perdere l'occasio-
ne di rimediare in questa fase, volta
alla definizione del Piano effettivo.

Fra gli elementi interessanti del Pia-
no c'e l'idea di ragionare su cinque di-
mensioni integrate: sicurezza ener-
getica, mercato comune dell'energia,
efficienza energetica, decarbonizza-
zione — che ricomprende la riduzione
delle emissioni e l'impiego delle fonti
rinnovabili — e ricerca, innovazione
e competitivita. Temi da sviluppare
non solo all'orizzonte del 2030, ma

pensando al decennio successivo e
agli obiettivi fissati dallAccordo di
Parigi. Il formato predefinito del do-
cumento, inoltre, favorisce una certa
omogeneita negli spazi e nei conte-
nuti, utile nel raffronto fra i diversi
Paesi membri.

Le SEN elaborate a livello nazionale
negli scorsi anniindubbiamente han-
no aiutato, in quanto fondate su un
approccio per certi versi simile. Non
a caso la Proposta di PNEC dell'lta-
lia si posiziona bene rispetto ad altri,
come riconosciuto da The coalition
for energy savings in un primo do-
cumento di confronto fra le proposte
dei diversi Stati, sia per chiarezza e
completezza, sia occupando la se-
conda posizione dietro la Lettonia in
termini di ambizione dei target.

E sugli obiettivi si e concentrata buo-
na parte della discussione nel nostro
Paese. Sono sicuramente insufficien-
ti pensando all'Accordo di Parigi, ma
non appaiono nemmeno cosi sconta-
ti da conseguire tenendo conto degli
andamenti degli ultimi quindici anni.
Andare oltre al business as usual
dell'ultimo ventennio non sara faci-
le, anche perché parte del risultato e
stato basato sulla crisi economica.

Se si esclude una nuova crisi econo-



mica, l'efficienza energetica da sola non
bastera: occorrera agire sui comporta-
menti, gli stili di vita, i prodotti, i processi e i
modelli lavorativi. Ciascuno di noi puo fare
molto nel quotidiano. Si puo inoltre pensa-
re a smart working e telelavoro, purtroppo
ancora poco diffusi, e a modelli di mobili-
ta piu efficienti. E si pud spingere per agi-
re sul ripensare prodotti e processi. Oggi
si parla molto di economia circolare, ma
ancora poco di prodotti pensati per essere
sostenibili: oltre a risparmiare risorse nel-
la produzione agendo su filiere e processi
manifatturieri, si deve fare in modo di fare
arrivare ai consumatori prodotti pensati
per consumare e impattare poco nell'uti-
lizzo, durare tanto ed essere facilmente ri-
convertibili a fine vita. Questi sono temi di
cui il PNEC potrebbe essere arricchito con
il contributo degli stakeholder, cercando di
essere innovativi e dedicando piu risorse a
sensibilizzazione e formazione.

Altro tema che andra trattato e rappresen-
tato dalle politiche previste. Sarebbe bello,
ma e improbabile che i contributi indicati
nella figura 1 (ossia la figura 35 del PNEC)
trovino compimento. Gia solo l'idea di ave-

re schemi tutti in grado di funzionare altri
16 anni appare ottimistico. Sarebbe peral-
tro impossibile prevedere con certezza con
quali strumenti arrivare al 2030, visto che
ogni schema richiede continui interventi di
aggiustamento nel tempo e vede la propria
efficacia mutare insieme all'evoluzione del
mercato e alle caratteristiche di funziona-
mento. Quello che piti conta e essere pronti
ad intervenire laddove l'insieme degli stru-
menti in campo non dovesse consentire
di raggiungere gli obiettivi previsti. Occor-
re considerare inoltre che non e pensabi-
le mettere in campo sovraincentivazioni
come fatto nello scorso decennio, né per
'efficienza energetica, né per le fonti rin-
novabili. Le risorse vanno dosate con sag-
gezza, pensando in termini di costo effi-
cacia e non sara facile in un mercato in cui
tutti vorranno tirare per la giacchetta il
decisore pubblico.

Il confronto con gli stakeholder potra aiu-
tare ad individuare e approfondire gli stru-
menti migliori per smuovere il mercato
dell'efficienza energetica, mobilitare i ca-
pitali privati, spendere efficacemente le ri-
sorse disponibili.

Figura 35 - Quadro di sintesi del conseguimento dei risparmi (Mtep di energia finale)

s Certificati bianchi + CAR

Trasporti

Detrazioni ristrutturazioni edilizie
s Ecobonus
s Fondo Nazionale Efficienza Energetica
mm Conto Termico

1,0

2021

2022

2023 2024 2025

2026 2027 2028 2029 2030

Figura 1. Misure previste per il raggiungimento dei risparmi (art. 7 direttiva efficienza energetica).
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Il Decreto Requisiti Minimi:

problematiche attuative
nell’'ambito di un Contratto di
Prestazione energetica

Il decreto DM 26/06/2015, conosciu-
to anche come Decreto Requisiti Mi-
nimi, rappresenta l'ultima evoluzione
legislativa sulle prestazioni energeti-
che degli edifici. Tale norma, di facile
applicazione sulle nuove costruzio-
ni, presenta problemi interpretativi
e quindi applicativi per quanto attie-
ne alla riqualificazione dell'esistente,
problemi che, se non risolti, rischiano
di risultare controproducenti al fine
della riduzione dei consumi energetici
nel settore civile.

Il decreto regola le due categorie di
intervento sull'esistente indicate dal
D.lgs. 192/2005 (commi l-vicies ter
ed l-vicies quater, art. 2 della versio-
ne aggiornata al 10/02/2016), tra cui
definisce:
ristrutturazione importante di edi-
ficio, che si verifica quando un fab-
bricato esistente viene sottoposto
a lavori in qualunque modo de-
nominati, a titolo indicativo e non
esaustivo manutenzione ordinaria
o straordinaria, ristrutturazione
e risanamento conservativo ecc.,
che insistono su oltre il 25 per cen-
to della superficie dell'involucro
disperdente e consistono, sem-

pre a titolo esemplificativo e non
esaustivo nel rifacimento di pare-
ti esterne, di intonaci esterni, del
tetto o dell'impermeabilizzazione
delle coperture ecc..
Per tali ristrutturazioni il DM prevede
che non solo le porzioni di involucro su
cuisiintervienevenganoricondotte alle
caratteristiche energetiche indicate dal
decreto stesso, ma le intere facciate
e/o coperture anche solo parzialmente
modificate, in alcuni casi lintero edifi-
cio, debbano esibire, dopo l'intervento,
caratteristiche medie congrue ai limiti
indicati nella stessa norma. Tale scel-
ta, che ovviamente mira ad accelerare
la riqualificazione del parco edilizio na-
zionale, se non correttamente applica-
ta rischia pero di avere un effetto con-
trario. | due commi del D.lgs. 192/2005
riportano come esempi di opere a se-
guito delle quali scatta l'obbligo di ade-
guamento energetico il rifacimento di
intonaci esterni, il rifacimento o anche
la sola impermeabilizzazione di coper-
ture ecc. ossia interventi diversi dalla
riqualificazione energetica. In altri ter-
mini viene mantenuto il principio se-
condo cui la rigualificazione energetica
e una conseguenza obbligatoria di altri
interventi che si rendano necessari nel



corso della vita del fabbricato per esigen-
ze di funzionalita e/o di sicurezza.

Il Ministero, sembrerebbe dare pero un'in-
terpretazione diversa, stando a quanto
si evince dalle FAQ dell'agosto 2016 che,
sebbene non abbiano valenza normativa,
rappresentano comunque un riferimento
che non puo essere ignorato.

Si supponga di eseguire volontariamente
la sostituzione dei serramenti con lo spe-
cifico obiettivo di migliorare le prestazio-
ni energetiche dell'edificio, quindi non per
motivi legati alla funzionalita e/o alla si-
curezza. La FAQ 219, che tratta proprio il
caso di mera sostituzione dei serramen-
ti, afferma che se la superficie totale dei
componenti sostituiti e superiore al 25%
dell'involucro disperdente, vi @ ['obbligo
che tutte le facciate interessate da tale
sostituzione debbano esibire una trasmit-
tanza media inferiore al valore indicato
nella norma stessa e pari ad es. a 0,68W/
m2/K per edifici in fascia climatica D. Fatti
salvi pochissimi casi, tale verifica darebbe
esito sempre negativo e quindi si rende-
rebbero necessarie azioni aggiuntive sui
componenti opachi dell'involucro, quali
la coibentazione a cappotto, modificando
il tipo di intervento sia dal punto di vista
tecnico che economico. La sostituzione di
serramenti viene normalmente eseguita
dallinterno dell'immobile eventualmen-
te con limpego di maestranze su fune,
intervenire sull'involucro opaco richiede
invece cantieri, ponteggi, opere provvisio-
nali, permessi ed e quindi e pit complesso
e costoso. Il Ministero, con tale risposta,
sembrerebbe affermare che lintervento
di sostituzione dei serramenti, per quan-
to volontario e non generato da cause
terze, e una manutenzione e comporta
'applicazione di tutti i vincoli previsti dal
DM. Seguendo tale principio il mancato ri-
spetto del vincolo sulla trasmittanza me-
dia di facciata ed il conseguente obbligo
di coibentare l'involucro opaco, fa si che
quest'ultimo a sua volta diventi oggetto di

una manutenzione, scatta quindi l'obbligo
di ricondurlo non al valore medio (0,68W/
m2/K in zona D), ma a quello previsto per
la manutenzione dei componenti opachi,
ossia 0,29W/m2/K in zona climatica D.
In base all'interpretazione Ministeriale,
ogni qualvolta gli interventi interessino
pit del 25% delle superfici disperdenti,
diventa obbligatorio intervenire di fatto
sull'intero involucro. Ma se questa fosse
stata lintenzione, il legislatore avrebbe
prescritto direttamente l'obbligo di inter-
vento globale. Ha invece redatto la norma
con un'articolazione che contrasta con
la “semplificazione interpretativa” della
risposta alla FAQ 2.19. Inoltre tale inter-
pretazione “restrittiva” disincentiva azio-
ni volontarie programmate nel tempo per
motivi di diponibilita economica; la riqua-
lificazione energetica verrebbe eseguita
di conseguenza solo quando motivi fun-
zionali o di sicurezza dell'edifico rendano
improcrastinabile eseguire gli interventi, il
tutto con un rallentamento nel processo
di riqualificazione del parco edile che con-
trasta con l'obiettivo della legge.

Sempre tale interpretazione si ripercuo-
te anche sullo sviluppo del mercato dei
Contratti di Prestazione Energetica (EPC),
strumento largamente utilizzato negli al-
tri paesi europei. Cio e risultato evidente
a IRE durante lo svolgimento del progetto
europeo di Horizon 2020 “Enershift” di cui
e partner tecnico, e che si propone di ri-
qualificare il parco di edilizia residenziale
pubblica della Liguria proprio attraverso
['utilizzo degli EPC. Come noto tali contrat-
ti prevedono che un'impresa terza, detta
ESCo (Energy Service Company), esegua
interventi di riqualificazione energetica a
proprie spese, recuperando linvestimento
attraverso parte del risparmio energetico
ottenuto, il tutto con un trasferimento del
rischio dall'utente dell'immobile all'impre-
sa che consente di superare la tipica rilut-
tanza che il primo ha nei confronti degli
investimenti sul fabbricato. Risparmi con-
sistenti possono pero essere ottenuti solo

>
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intervenendo anche sull'involucro, la cui messa a norma a termini
di legge comporta opere con tempi di ammortamento anche su-
periori ai 20 anni, incompatibili quindi con la durata tipica degli
EPC che al massimo si spinge a 12+15 anni. Vi sono pero interventi
sull’ involucro opaco poco costosi, e quindi compatibili con U'EPC,
che, sebbene non siano in grado, in generale, di ricondurlo ai va-
lori di legge, riducono in modo significativo le dispersioni termi-
che, interventi come linsufflaggio di materiale coibente nelle in-
tercapedini dei tamponamenti a cassa vuota. Lefficacia di questa
tecnologia e legata allo spessore della camera d'aria non modi-
ficabile e che generalmente non consente di ottenere un valore
finale di trasmittanza compatibile con i valori del DM. Come per i
serramenti, anche l'insufflaggio, pud essere eseguito dall'interno
dellimmobile o dall'esterno mediante gru a cestello, non richiede
quindi né ponteggi né cantiere. E perd comunque una manuten-
zione, quindi, in base all'interpretazione del Ministero, un uten-
te che, volontariamente, decida di migliorare le caratteristiche
energetiche del proprio immobile mediante questa tecnologia,
di fatto obbligato a ricondurre a norma di tutte le superfici ver-
ticali dispendenti attraverso interventi aggiuntivi piu complessi
e dispendiosi, quali ad esempio l'aggiunta di una coibentazione a
cappotto il cui costo medio e di 150+160€/m2 contro i 10+20€/m2
dell'insufflaggio.

Di fronte a queste complicazioni e assai probabile che l'utente
dell'immobile rinunci ad un'iniziativa volontaria virtuosa oppure
che, nel caso di EPC, l'azienda offerente limiti i propri interven-
ti ai soli impianti, con abbattimento dei consumi molto minore.
Questi problemi possono essere facilmente risolti riportandosi
al dettame del D.lgs. 192/2005 che individua, anche se in modo
solo esemplificativo, gli interventi che comportano l'obbligo di
messa a norma e che, come detto sono diversi dall'efficienta-
mento. Potrebbe essere utile pubblicare delle linee guida sulle
modalita di applicazione del Decreto Requisiti Minimi che, quan-
tomeno per le azioni pill frequenti su involucro ed impianti, de-
finisca quando e come applicare il decreto stesso, ovviamente
partendo dal presupposto che l'obiettivo di tutte le nome sull'u-
so razionale dell'energia si individua nel favorire gli interventi
di efficientamento e di massimizzare il risultato complessivo,
coinvolgendo cioé il numero quanto piu ampio possibili di fab-
bricati, anche se per azioni solo parziali, piuttosto che imporre il
raggiungimento del massimo risultato su pochi edifici.
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Trigenerazione e supervisione del sistema
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Centrale termica Viessmann della sede di Verona

Viessmann, portavoce e pioniere dell’efficienza energetica ha
recentemente riqualificato la propria centrale termica.
Nell’headquarter della sede di Verona: riscaldamento,
raffrescamento e buona parte dell’energia elettrica sono
garantiti da un impianto fotovoltaico Vitovolt 300 e un
cogeneratore Vitobloc 200-EM da 20 kW elettrici e 39 kW
termici abbinato a un chiller ad assorbimento.

Viessmann, azienda familiare fondata nel 1917, & leader nel
mondo nella produzione di innovativi sistemi di riscaldamento

| gruppl di COgeneraZione Vitobloc 200-EM di Viessmann e climatizzazione per la casa, sistemi industriali, nonché

sistemi di refrigerazione.

permettono un risparmio d'energia del 36% riducendo cosi le
emissioni CO,, nel pieno rispetto dell’ambiente.

Il sistema di cogenerazione o trigerazione ¢ la soluzione ideale
per raggiungere |'efficientamento energetico, tecnologia che

si sta diffondendo sempre piu negli ultimi anni; in questo
Viessmann si presta come “best practice” organizzando anche
degli incontri con progettisti e professionisti dell'Energy
Management, compresi di visita guidata, presso la propria
centrale termica per apprendere pienamente questa tecnologia
vantaggiosa.

Scopri di pil su www.viessmann.it n g G m Q


https://www.viessmann.it/

56

Impianti di riscaldamento e
di condizionamento d'aria:
disposizioni inefficienti

Chilo dice? Lo afferma, testualmente, [UE

Alfredo Marrocchelli

professionista del settore energia

In questo periodo di profonda crisi dell'U-
nione Europea, e di imminenti elezioni al
Parlamento Europeo, fa davvero un effet-
to molto forte ascoltare o leggere pareri
degli esponenti pit importanti dellUnio-
ne Europea, del Consiglio e, in particolare,
della Commissione, che affermano cose
che, solo qualche mese fa, se fossero sta-
te pronunciate da un semplice cittadino,
avrebbero implicato un'automatica mes-
sa alla gogna ed il pubblico disprezzo. Per
esempio il presidente della Commissione
Jean Claude Juncker, ha dichiarato' che
lUE si e comportata, con la Grecia, con
un'"austerita avventata e scriteriata, che
.. C'e stata mancanza di solidarieta ... li ab-
biamo coperti di contumelie e li abbiamo
insultati per le loro scelte fiscali ... di aver
dato troppo spazio al Fondo monetario
internazionale .." Ma, va detto, all'epoca i
commissari ed i paesi dellUE non hanno
mostrato alcun dubbio né alcuna umanita
verso i poveri greci; quelli ridotti alla fame
0, ancora peggio, quelli che si sono suici-
dati, non avranno gran lenimento da que-
ste tardive dichiarazioni.




Anche nel piccolo campo, nel quale chi
scrive ha qualche conoscenza piu ap-
profondita, e cioe il corretto uso delle
fonti energetiche negli impianti civili,
sembra che oggi U'UE dica finalmente
alcune cose che erano chiare da tem-
po a chi avesse solo voluto ragionare
pacatamente su di esse. E interessan-
te leggere?, in particolare, la parte ini-
ziale della Direttiva (UE) 2018/844 del
parlamento Europeo e del Consiglio
del 30 maggio 2018. Si tratta, in verita,
del solito lunghissimo preambolo, una
sorta di grafomania presente in tutte
le direttive UE e, qui, costituito da ben
quarantacinque ‘considerando che
.. Commentiamo solo alcuni di que-
sti punti. Al punto 5, si afferma che e
necessaria una serie di modifiche “per
rafforzare le disposizioni vigenti ... e
semplificare taluni aspetti”; qui viene
immediato il desiderio di sbilanciarsi
in una previsione, e di scommettere
(virtualmente) con il lettore, che il raf-
forzamento sara molto pit pesante
della semplificazione. Al punto 35, si
afferma che “Stando alla valutazio-
ne d'impatto della Commissione, le
disposizioni concernenti le ispezioni
degli impianti di riscaldamento e di
condizionamento d'aria sono risultate
inefficienti, in quanto non sono suffi-
cienti a garantire le prestazioni inizia-
li e continue di tali sistemi tecnici. ...
(omissis) ... Le disposizioni in materia
di ispezioni dovrebbero essere modi-
ficate per assicurare migliori risultati
... (omissis) ... dovrebbero escludere
i piccoli impianti di riscaldamento ...
(omissis) ... quando non raggiungono
le soglie di ispezione ai sensi della di-
rettiva 2010/31/UE, come modificata
dalla presente direttiva.”

Sitratta, in tutta evidenza, di affermazio-
ni forti e molte diverse da quanto si di-
ceva in passato ma anche strane e non

ben spiegate: quando si afferma che le
disposizioni sono state inefficienti a qualli
dei 28 paesi dell UE ci si riferisce? Atutti?
Alla maggioranza semplice? A chi con-
suma piu energia?

E qual e il criterio tecnico adottato per
valutare se le disposizioni siano state ef-
ficienti o inefficienti?

Al punto 37, si afferma che “L'automa-
zione degli edifici ed il controllo elet-
tronico dei sistemi tecnici per l'edilizia
hanno dimostrato di sostituire effica-
cemente le ispezioni.”

Di qui la conseguenza che l'automazione
possa e debba, secondo ['UE, in futuro,
sostituire le ispezioni. In Italia, dopo circa
26 anni di controlli (@ partire, per sem-
plificare, dal DPR 412/93), di verifiche, di
ispezioni, di accertamenti e quant'altro, e
dopo avere messo in piedi una macchi-
na burocratica e tecnica gigantesca (con
costi elevati per i cittadini), macchina che
ha coinvolto lamministrazione centrale,
gli enti locali, le regioni, le associazioni di
categoria, gli enti normativi, le imprese, i
tecnici ed i professionisti, ecco che l'inef-
fabile UE ci dice: fermi tutti, ci siamo sba-
gliati, non serve fare queste cose!

Ancora piu interessante e larticolo 14
della Direttiva, “Ispezione degli impian-
ti di riscaldamento, dove si afferma
che Gli Stati membri adottano le mi-
sure necessarie per stabilire ispezioni
periodiche della parti accessibili degli
impianti di riscaldamento o degli im-
pianti di riscaldamento e ventilazione
combinati di ambienti con una poten-
za nominale utile superiore a 70 kW".

Prima il limite della potenza nomina-
le utile era fissato a 20 kW ma lltalia lo
aveva diminuito fino a 10 kW: ora che
fara il Parlamento Italiano?
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Un limite di 70 kW implicherebbe, in particolare, che tutti gli im-
pianti autonomi di riscaldamento (sotto i 35 kW) sarebbero fuori
dall'obbligo delle ispezioni periodiche, e si tratta di circa 18 milioni
diimpianti.

Comungue, quale che sara la decisione del Parlamento Italiano
nell'adottare la direttiva, diciamo chiaramente fin d'ora che non
potra continuare la finzione da parte del mondo politico, e veri-
ficatasi negli anni passati, di affermare che ce lo chiede 'UE: ora
['UE dice, invece, che le ispezioni non sono efficienti e vanno limi-
tate ad una piccola frazione di impianti con potenze elevate.

Un altro punto interessante e quello legato all'articolo 19 bis del
provvedimento, che introduce “un passaporto facoltativo di ri-
strutturazione degli edifici”. un ennesimo documento burocrati-
Co, in sintonia con il desiderio irrefrenabile dell' UE di regolare ogni
pit minuto aspetto della vita dei suoi cittadini, documento che si
aggiungera alla lista lunghissima di quelli gia previsti per un im-
pianto di riscaldamento di un edificio, lista che comprende, enu-
merando a caso, fra gli altri, il Libretto di impianto, ['Attestato
di Prestazione Energetica, il Libretto di impianto - Registro di
impianto per il DPR 43/2012, il Libretto matricolare INAIL, la
Relazione tecnica Legge 10/91, le Dichiarazioni di conformita
con tuttiiloro allegati, la pratica Delibera 40 per il gas, il Rap-
porto di controllo dell'efficienza energetica, la SCIA dei Vigili
del fuoco con tuttii relativi allegati, il Registro della sicurezza
antincendio e tutti i vari Manuali per la manutenzione degli
impianti (elettrici, termici, del gas, del trattamento acqua, et
cetera).

Una babele di documenti sempre piu pesante ed un atteggiamen-
to burocraticamente opprimente che e proprio quello che ha cau-
sato la stanchezza di molti cittadini europei verso i rituali dell'U-
nione Europea.

L A. Gentili, "Il mea culpa di Juncker’, Il Messaggero, 16 gennaio
2019, pag. 5.

2 Direttiva (UE) 2018/844 del Parlamento Europeo e del Consiglio
del 30 maggio 2018, G.U.U.E. del 16 giugno 2018.



Best-case efficienza energetica
“made in Germany”

Visita tecnica presso Juventus Village
e torrefazione Dicaf

j0U

DATA E LUOGO
8 maggio dalle ore 10.00 alle ore 17.00

Allianz Stadium DICAF SPA
Corso Gaetano Scirea, 50 Via Don Orione 85
10151 Torino 12042 Bra (CN)

Nel quadro dell'iniziativa per lesportazione delle tecnologie energetiche del Ministe-
ro Federale tedesco per 'Energia e 'Economia, la AHK Italien organizza ['8 maggio
uno showcase focalizzato su alcuni casi di best-practice a tema efficienza energeti-
ca in ambito industriale e commerciale.

Nel corso della giornata verranno presentati i seguenti progetti:
1) Bosch GmbH - Juventus Village (Torino)

2) Reicat GmbH - Torrefazione Dicaf Spa (Bra)

3) Indyon GmbH - Ceramiche Del Conca Spa (Modena)

4) Enexio GmbH - Depuratore Cossalto (Biella)

5) Efficient Energy GmbH — Pergola Residence (Bolzano)

6) Orcan Energy AG - Az. Agricola Agrialleva (Venezia)

Sono previste due visite tecniche presso lo Juventus Village (Allianz Stadium) e pres-
so lo stabilimento produttivo della torrefazione DICAF Spa (Bra): due delle sedi coin-
volte nell'iniziativa, che faranno da sfondo alla presentazione dei dettagli di tutti i
progetti partecipanti. Altermine della seconda visita si terra un evento di networking
per favorire lo scambio di esperienze, opinioni e conoscenze.

L'evento gratuito e e aperto ad aziende, istituzioni e testate giornalistiche del settore.

Per ulteriori informazioni e per la registrazione rivolgersi a Fabio Messina
(AHK Italien, +39 02 39800924 - messina@deinternational.it)

Supported by:
R | sl MITTELSTAND
and Energy GLOBAL

ENERGY SOLUTIONS
MADE IN GERMANY

on the basis of a decision
by the German Bundestag
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Energia e smart city, solo il 5%
dei progetti e digitale

Il quadro del Digital Energy Report

a gestione dell'energia non
fa ancora rima con ‘digitale),
ma crescono progetti e in-
vestimenti. In Italia, su 353
progetti legati alla gestio-
ne sostenibile dell'energia e messi
in campo nelle prime 15 citta smart
(Milano, Bologna, Venezia, Firenze,
Torino, Padova, Bergamo, Vicenza,
Reggio Emilia, Trieste, Modena, Ra-
venna, Rimini, Trento e Genova), solo
il 5% sfrutta appieno le tecnologie
digitali e nemmeno quelle di ultima
generazione. In genere, nel campo
dell'energia sono ancora preponde-
ranti i progetti dove il digitale qua-
si non viene usato o ha un impiego
di base, legato alla connettivita o
alla disponibilita di informazioni.
Allo stesso modo, arrivano appena
a 47 milioni di euro gli investimenti
in progetti digitali che hanno a che
vedere con l'uso smart dell'energia,
nella maggior parte dei casi gestiti
con ‘cabine di regia’ troppo ristrette
che faticano a integrare tutti gli at-
tori pubblici e privati del sistema.

E' il guadro delineato dalla seconda
edizione del Digital Energy Report,
redatto dall'Energy&Strategy Group
della School of Management del Po-
litecnico di Milano con la collabora-

A cura di ADNKRONOS/PROMETEQO

zione di numerose aziende partner.
Non mancano, pero, qualche spira-
glio di luce.

"C'e stata una crescita importante,
soprattutto nell'ultimo triennio, del
numero di progetti di digital ener-
gy a livello di citta - commenta Vit-
torio Chiesa, direttore responsabile
dell'Energy&Strategy Group - con
una maggiore attenzione alla varie-
ta degli ambiti contemporaneamen-
te interessati, dal living alla mobility,
allenvironment, e un aumento anco-
ra pitt sostenuto degli investimenti da
parte dei privati sulle tecnologie, con
un primo timido affacciarsi di esperi-
menti di community. Una crescita che
ha riguardato anche gli esempi di ap-
plicazione di tecnologie digitali di se-
conda generazione, dalla blockchain
ai big data & analytics. Avolerla vede-
re in positivo, quindi, vi € un substrato
di apparati e infrastrutture che si sta
costruendo e che pud rappresentare
un punto di svolta, o se vogliamo di
partenza, per lo sviluppo della digital
energy nelle nostre citta smart'".

IL Digital Energy Report 2018 ha identifi-
cato e mappato l'utilizzo delle soluzioni
di digital energy all'interno delle smart
city. Sono tre i filoni lungo i quali e pos-
sibile leggere la digitalizzazione ener-




getica: living, che ha a che vedere con
gli edifici e lilluminazione pubblica;
mobility, che riguarda le soluzioni e
le infrastrutture per la mobilita; envi-
ronment, che riguarda la produzione
di energia, le infrastrutture di rete e
la gestione dei rifiuti.

A ognuno di questi filoni corrispon-
dono una grande varieta di solu-
zioni tecnologiche e possibili con-
figurazioni che si differenziano per
livello di digitalizzazione, grado di
complessita e focus sui contesti
energetici. Dall'incrocio di queste
tre dimensioni e stato possibile
classificare i progetti in 15 smart
city italiane. "Le soluzioni mappate
sono quelle che hanno visto un'a-
zione diregia esplicita da parte del-
la citta analizzata - spiega Chiesa
- E' evidente come vi siano molto
maggiori investimenti in tecnolo-
gie per la digital energy da parte dei
privati e delle imprese sul territo-
rio. Pur tuttavia, una cosa e dotarsi
di soluzioni e tecnologie di digital
energy in maniera indipendente e
autonoma, altro e integrarle con
una forma di regia, con lesplicito
obiettivo di offrire un servizio che
migliori lefficienza energetica del-
la comunita. Il quadro che esce non
e roseo, ma va interpretato come
uno stimolo ad aumentare gli in-
vestimenti coordinati e a integrare
quanto fatto dai privati". Ad esem-
pio, ecco i numeri della citta di Mi-

lano: 43 i progetti attualmente in
essere relativi al comparto energia,
dei quali oltre la meta (55%) in am-
bito mobility, il 26% living e il 19%
environment. Ben il 59% pero e sta-
to classificato come analogico, cioe
senza soluzioni digitali, il 32% come
digital-enabled (cioé con la tecno-
logia come elemento abilitatore) e
solo il 9% come vera soluzione di-
gital. Non e dunque possibile defi-
nire Milano una citta evoluta digi-
talmente, tuttavia ha intrapreso dal
2012 un percorso di digitalizzazione
e sta introducendo a poco a poco
una serie di servizi che vedono il
fattore digitale pit come abilitato-
re che come elemento chiave per la
sua fruizione. In pit, nella maggior
parte dei progetti il Comune di Mi-
lano ha un ruolo centrale di promo-
tore e sponsor delle iniziative.

Se si solleva lo sguardo a livello
Paese, in Italia sono stati mappa-
ti 353 progetti in essere relativi al
comparto energia, di cui il 28% in
ambito environment, il 40% mo-
bility e il 32% living. Di essi, ben il
74% e analogico, cioe senza solu-
zioni digitali, il 21% e digital-ena-
bled e appena il 5% e veramente
digitale. Si conferma dunque il
trend che vede i progetti analogici
come preponderanti, ma la pre-
senza seppur minoritaria delle al-
tre due categorie lascia ben spe-
rare per il futuro.
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Outsourcing energia: Alfatherm rinnova
per 12 anni Il contratto con E.On
per il suo Impianto di trigenerazione

Alfatherm, leader europeo nella produzione
difilm efogliin PVCrigido, semirigido e plasti-
ficato, ha rinnovato per altri 12 anni il contrat-
to di outsourcing energia dello stabilimento
di Gorla Minore che lo legava a E.ON. Il nuovo
contratto, come quello precedente erogato in
modalita ESCo, prevede la proprieta e la ge-
stione del motore di cogenerazione, della cal-
daia a recupero termico e dell'unita frigorifera
ad assorbimento da parte di E.ON. Nel 2021,
sempre nellambito del contratto, il motore
di cogenerazione verra sostituito da uno pit
potente (dai 2 MW elettrici attuali si passe-
ra a 25 MW elettrici). Di conseguenza verra
anche sostituita la caldaia a recupero delle-
nergia termica contenuta nei fumi di scarico.
Lassetto generale dellimpianto energetico
rimarra uguale allattuale, con lenergia elet-
trica generata utilizzata per lazionamento
delle utenze di fabbrica, quella termica ad
alta temperatura (fumi di scarico del motore)
utilizzata per mantenere in temperatura un
circuito a olio diatermico da 250 gradi, e infine
quella termica a media e bassa temperatura
(circuiti di raffreddamento delle camicie dei
cilindri e del radiatore olio) usata peril circuito
di acqua calda che alimenta unita frigorifera
ad assorbimento.

Alfatherm e leader europeo nella produzione
di film e foglie in PVC rigido, semirigido e pla-
stificato. Con due stabilimenti nella provincia
di Varese, Alfatherm & un'azienda integrata
con impianti produttivi dedicati ognuno ad
una specifica tipologia di lavorazioni e pro-
dotti. Cosi, nello stabilimento di Gorla Minore
si effettua la lavorazione del film di PVC con
una varieta di metodi e per sbocchi produttivi

diversi: stampa a rotocalco, goffratura, verni-
ciatura, calandratura di film per termoforma-
tura e film laminato per imballaggio alimen-
tare in atmosfera protettiva. A Gallarate ci si
occupa della calandratura di foglie a base di
PVC plastificato e rigido e della spalmatura
per l'ottenimento di finte pelli espanse a base
di PVC plastificato. Circa '80 per cento delle
produzioni Alfatherm prende la strada dei
mercati esteri, trovando utilizzi in un'ampia
gamma di applicazioni, nei settori dell'arreda-
mento, dellimballaggio alimentare, della car-
totecnica, delle etichette termoretraibili (film
per “sleeves” e capsule), dell'adesivizzazione,
della stampa pubblicitaria e dei nastri adesivi.

La complessita dei vari sistemi di recupero
dell'energia termica si ripaga con un'efficien-
za molto elevata e la possibilita di utilizzare
anche calore a bassa temperatura. Rimane
comunqgue vero che la gestione e lottimiz-
zazione del funzionamento di un simile im-
pianto € un compito che richiede continua
applicazione e costante aggiornamento delle
tecnologie, nonché puntuale adeguamento
agli standard tecnici e alle normative, compiti
periquali un'azienda pur strutturata comeAl-
fatherm, la cui mission primaria e leccellenza
nel proprio settore produttivo, dovrebbe im-
piegare investimenti importanti di capitale
umano e finanziario. Queste considerazioni
hanno convinto l'azienda a confermare lac-
cordo di outsourcing a E.ON, che continuera a
produrre e fornire ad Alfatherm energia elet-
trica, calore e freddo, che il cliente paghera
con una bolletta periodica godendo dei van-
taggi economici, limitando i rischi e potendosi
concentrare sul proprio core business.

dalle aziende
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Intergen ed Enel X in sinergia per
lindustria dolciaria

Con la realizzazione di un impianto di co-
generazione da 1200 kW elettrici effet-
tuata nello stabilimento di uno dei leader
europei nel campo dell'industria dolciaria,
lintero settore compie un significativo
passo avanti nellefficienza energetica
delle linee produttive. Gestito da Enel X,
tramite una propria controllata in qua-
lita di ESCo, limpianto e stato realizzato
da Intergen, realta italiana leader nella
realizzazione sartoriale di soluzioni per
lefficientamento energetico con compe-
tenze di engineering consolidate da oltre
70 anni nel settore. La commessa e sta-
ta realizzata in stretta sinergia tra le due
aziende fornitrici e il cliente, per ottenere
una soluzione tagliata su misura sulle
esigenze di quest'ultimo.

Come ogni produzione alimentare, anche
nell'industria dolciaria le linee richiedono
grandi quantita di energia, sia sotto forma
di elettricita che di vettori termici (acqua
calda e vapore). Lelettricita & necessaria
per le miscelatrici, le impastatrici, le la-
minatrici, gli estrusori, per esempio, nella
produzione del chewing-gum. Lenergia
termica serve, sempre per fare un esem-
pio, per mantenere in temperatura le
vasche di miscelazione sia del chewing-
gum che delle caramelle, e poi per la cot-
tura, la confettatura, e altre fasi di lavora-
zione ancora.

Anche per lindustria dolciaria le solu-
zioni volte all'efficienza energetica con-
sentono sia risparmi economici che la
riduzione dellimpatto ambientale, per
esempio abbattendo le emissioni climal-

teranti. La partnership nata a seguito
dell'accordo tra Enel X e Intergen ha con-
sentito il successo del progetto. Intergen
ha progettato e realizzato chiaviin mano
limpianto di cogenerazione e linterfac-
ciamento con linfrastruttura energetica
di stabilimento, che dal punto di vista
termico si basa su caldaie. Enel X, in qua-
lita di ESCo, ha sostenuto il finanziamen-
to del progetto, gestendo per conto del
cliente liter autorizzativo, assieme alle
logiche e automazione dellimpianto, al
fine di ottimizzare i parametri di dispo-
nibilita, proseguendo quindi con la ge-
stione operativa dell'asset per conto del
Cliente (compreso l'ottenimento dei titoli
di efficienza energetica). La partnership
tra Enel X e Intergen rappresenta una
soluzione di successo, in cui sono com-
binati gli aspetti di gestione dell'energia
(tipiche del mondo ESCo) e i fornitori di
tecnologia, a favore del Cliente finale,
per il quale la questione energetica rap-
presenta una voce importante nel costo
di produzione. Al cuore dellintervento
c'e un cogeneratore Intergen TCG 2020
V12 500 NOx, basato su un motore a gas
naturale MWM, con una potenza elet-
trica di 1200 kW e una termica di 617 kW
sotto forma di vapore e 702 kW di acqua
calda. Con la piena operativita dellim-
pianto di cogenerazione, il cliente potra
contare su risparmi attesi (inclusivo TEE)
intorno al 16% annuo sulla bolletta com-
binata elettricita/gas e una riduzione di
emissioni di 1450 CO2/anno per 8 anni di
esercizio a saldo tra le emissioni del co-
generatore e quelle ridotte delle caldaie,
rispetto alla situazione pre-intervento.

>

dalle aziende




calendario corsi FIRE

CORSI INTENSIVI ON LINE
IN ENERGY MANAGEMENT

02 APRILE

Sistemi energetici di utenza

03 APRILE

Strumenti di misura e monitoraggio
05 APRILE

[lluminazione

17 APRILE

Forniture di energia elettrica e gas
02 MAGGIO

Diagnosi energetiche:

dalla teoria alla pratica

08 MAGGIO

Fotovoltaico oggi

16 MAGGIO

Corso intensivo 17 - Certificati Bianchi:
linee gida e mercato

CORSO ON LINE IPMVP

9 MAGGIO

Corso introduttivo alla misura

e verifica delle pestazioni IPMVP-L2
15 MAGGIO

IPMVP - L3 ed esame

per la certificazione CMV

CORSO ON LINE Fondamenti di
energy management. Corso per
energy manager ed EGE - FEM 18

Programma

PILLOLA DI EFFICIENZA
17 APRILE 2019, 10.30-11.30
BIM nell'industria

Esperto: Salvatore Scutiero, EGE
SECEM

Incontro gratuito in modalita we-
binar (riservato ai soci FIRE e agli
EGE certificati SCEM)

CORSO IN AULASU
DIAGNOSI ENERGETICA

28 MAGGIO
Programma

CORSO IN AULA Energy Manager:
fondamenti e pratica

20 GIUGNO
Programma

FEDERAZIONE ITALIANA PER
L1SN RAZINNAL F DFLLFNFRGIA



http://fire-italia.org/categoria-eventi/corsi-intensivi/
http://fire-italia.org/categoria-eventi/corsi-intensivi/
http://fire-italia.org/categoria-eventi/corsi-ipmvp/
http://fire-italia.org/calendario-eventi/corso-in-aula-diagnosi-energetica-casi-studio/
http://fire-italia.org/calendario-eventi/corso-energy-manager-lt-milano-2019/
http://fire-italia.org/calendario-eventi/corso-on-line-fondamenti-di-energy-management-corso-per-energy-manager-ed-ege-fem-18/
http://fire-italia.org/pillola-di-efficienza-energetica-il-bim-nellindustria/
http://fire-italia.org/
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ABB Ability™
Electrical Distribution Control

System
Entra nella nuova era dell'industria digitale.
Scopri I'intelligenza al quadro

ABB Ability™ Electrical Distribution Control System ¢ la soluzione integrata
pensata per monitorare, ottimizzare e gestire il sistema elettrico in modo
semplice, sicuro e intelligente.

Il sistema cloud progettato e sviluppato in collaborazione con Microsoft assicura
una panoramica completa, in tempo reale e affidabile del tuo impianto elettrico:
un mix di affidabilita e innovazione unico, che ti permette di ammodernare la tua
impresa con pochi sforzi e di sviluppare una strategia di risparmio delle risorse
elettriche tangibile sin dall’installazione, grazie all'iper ammortamento al 270%
richiedibile fino a fine 2019.

La strada sicura e intelligente per entrare con la tua attivita nella nuova era
dell’industria digitale.

Scopri maggiori dettagli sulla piattaforma. "“ == ==

https://new.abb.com/low-voltage/it


https://new.abb.com/it

SESTA CONFERENZA
ANNUALE SECEM

Gli esperti nella gestione dell'energia
tra presente e futuro, tra obblighi ed opportunita

13-14 maggio 2019
Bologna - Best Western Plus Tower Hotel

Sesta Conferenza SECEM

Gli Esperti nella Gestione dell’Energia: tra presente e futuro, tra obblighi ed opportunita

13 -14 maggio 2019
Bologna, Best Western Plus Tower Hotel

La conferenza diriferimento per i professionisti e gli esperti nel settore energetico rappresenta
l'occasione per EGE, energy manager, esperti nel settore dell'energia ed altri esperti di settore di
aggiornarsi, incontrare partner per instaurare potenziali future collaborazioni e approfondire te-

matiche relative all'efficienza energetica.

Format diverso rispetto al passato:
V piti formazione e aggiornamento
V piti momenti di confronto tra i professionisti

V giusta alternanza tra momenti conviviali ed approfondimenti

Due giornate ricche di proficue discussioni e di nuove collaborazioni professionali.

GOLD SPONSOR
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Mindstorms for your Busine

EMERGIA DALLA TERRA

SILVER SPONSOR

In collaborazione con

;=HER4 VIEZMANN

La partecipazione e gratuita, le iscrizioni saranno aperte ad aprile

Wwww.secem.eu


http://www.secem.eu/

