Best practice & professione

Lefficienza energetica alla base
B del modello industriale
sostenibile del Gruppo Lavazza

+ Barbara Conti, Environmental & Energy Manager di Gruppo Lavazza :

da incertezza e fluttuazioni significative nei co-

sti dell'energia e materie prime, le aziende de-
vono rafforzare il loro impegno nell'adozione di
pratiche eco-sostenibili. Queste pratiche sono in
grado di minimizzare il consumo energetico e, di
conseguenza, limpatto ambientale che ne deriva.
Oltre alle ragioni etiche e di sostenibilita ambien-
tale, tale approccio e in grado di offrire un valore
aggiunto significativo anche in termini economici.

|n un contesto socioeconomico caratterizzato




L'attenzione alla sostenibilita am-
bientale caratterizza la storia del
Gruppo Lavazza e influenza le scel-
te dell'Azienda a livello industriale,
commerciale e di prodotto.

Lavazza ha definito una strategia di
Gruppo tramite la Roadmap to Zero,
un percorso in cui la sostenibilita
ambientale guida linnovazione dei
processi e dei prodotti. Una filiera
complessa come quella del caffe ri-
chiede una strategia articolata che
miri a ridurre l'impatto sull'ambien-
te anche attraverso l'uso respon-
sabile delle risorse naturali, dal-
la produzione al consumo. In tale
framework, lefficienza energetica
e una priorita fondamentale per il
Gruppo, che ha abbracciato una po-
litica energetico-ambientale volta a
minimizzare gli impatti ambientali
derivanti dalle sue attivita e a otti-
mizzare l'uso delle risorse impie-
gate. Questo impegno si e radicato
cosi profondamente nell'identita
aziendale da diventare una compo-
nente essenziale del modello di svi-
luppo industriale.

Il Gruppo ha adottato un approccio
sistemico in tema di sostenibilita
ambientale, aspetti energetici inclu-
si, confermato nel 2019 dall'otteni-
mento della Certificazione Ambien-
tale ISO 14001 che prevede tra l'altro
limplementazione di progetti di mi-
glioramento anche in termini di effi-
cienza energetica, con risultati par-
ticolarmente significativi proprio in
relazione agli stabilimenti produttivi.
Questo approccio ha infatti permes-
so di massimizzare la riduzione degli
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sprechi e ottimizzare i consumi ine-
renti ai processi produttivi.

Il programma di
efficientamento energetico
di Gruppo Lavazza

Nel 2020, il Gruppo Lavazza ha av-
viato un programma di efficienta-
mento energetico strutturato presso
i suoi stabilimenti, definito e imple-
mentato dall'Energy Manufacturing
Team, guidato dallEnergy Manager
di Gruppo, ling. Barbara Conti. | ri-
sultati di questo lavoro si sono con-
cretizzati nel raggiungimento di una
produzione di caffe confezionato at-
traverso l'impiego di energia green e
in una costante diminuzione del con-
sumo energetico negli stabilimenti.

Per ottenere questi risultati, l'azien-
da si e concentrata non solo su in-
terventi di grande portata, come la
riqualificazione delle centrali ter-
miche ad uso civile o il recupero del
calore dai macchinari, ma anche su
piccole attivita quotidiane. Queste
attivita, opportunamente monitora-
te, misurate e cumulate, hanno de-
terminato impatti positivi in termini
di convenienza economica ed effi-
cientamento energetico.

L'Energy Manufacturing Team si im-
pegna nella ricerca di nuove solu-
zioni applicabili ai processi produt-
tivi. Attraverso studi di fattibilit3,
vengono prese decisioni ponderate
su quali siano le azioni di migliora-
mento da intraprendere e quali da
abbandonare.
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Negli anni sono state esaminate dif-
ferenti soluzioni tecniche ed impian-
tistiche tra cui il recupero del calore
generato dalraffreddamento dei com-
pressori negli stabilimenti di Torino e
Gattinara, destinato ad uso civile. Inol-
tre, lo stabilimento di Torino e stato al-
lacciato alla rete di teleriscaldamento
di Settimo Torinese, con l'acquisto di
energia termica per uso civile da fonti
a basso impatto ambientale con un ri-
sparmio in termini di COZ equivalenti
pari a 1.700 tonnellate, ovvero circa il
10% della carbon footprint del sito.

A partire dal 2022, lattivita dell'E-
nergy Manufacturing Team e stata
estesa anche agli stabilimenti esteri
del Gruppo, creando opportunita pro-
fessionali per giovani ingegneri: sono
state infatti introdotte le nuove figure
professionali dedicate all'analisi ap-
profondita dei processi produttivi al

fine di razionalizzare e ottimizzare l'u-
tilizzo dell'energia impiegata, nel sol-
co del Sistema di Gestione Ambientale
ISO 14001. Partendo da analisi ener-
getiche accurate, individuano azioni
di miglioramento, secondo la logica
PDCA (Plan, Do, Check, Act).

Le attivita degli Environment & Energy
Specialistsiconcentranosull'attuazio-
ne di pratiche di efficientamento ener-
getico sia a livello tecnico-impiantisti-
co, come la riduzione dei consumi per
processo (ad esempio, l'automatizza-
zione dello spegnimento delle maci-
ne) e la riqualificazione dei servizi au-
siliari e generali come lilluminazione,
la climatizzazione, la generazione di
sottovuoto e l'aria compressa, sia per
guanto riguarda gli aspetti tecnici-ge-
stionali (ad esempio, la schedulazione
dello spegnimento e della riaccensio-
ne dei singoli macchinari in condizione




di fermo o di marcia impianti).

| risultati ottenuti sono stati molto
positivi ed incoraggianti. Gli interventi
tecnico-gestionali sui processi interni
hanno permesso di ridurre il fabbiso-
gno energetico di un punto percentua-
le, con una contrazione dei consumi
umi di 1.200.000 kWh e 55.000 m3 di
gas metano ogni anno. Inoltre, la ridu-
zione dei consumi energetici per unita
di prodotto e stata il frutto dell'au-
mento dell'efficienza delle linee pro-
duttive, sia in termini di consumo di
risorse come azoto, energia elettrica,
gas metano e aria compressa, sia nel-
la riduzione degli scarti non conformi.

Il Gruppo ha anche installato impianti
fotovoltaici che consentono l'autopro-
duzione di circa 2.000 GJ allanno di
energia elettrica, contribuendo ulte-
riormente alla sostenibilita delle sue
operazioni.

Misurazione dei risultati

| risultati di tutte queste attivita ven-
gono misurati attraverso lelabora-
zione e il monitoraggio di appositi KPI
(Key Performance Indicators). L'azien-
da utilizza strumenti di monitorag-
gio online e valuta attentamente e in
modo costante ogni soluzione tecnica
innovativa proposta sul mercato.

L'approccio del Gruppo si pud definire
sistemico integrato e basato su una
modalita di lavoro strutturato, pia-
nificato e costantemente monitora-
bile. L'azienda si impegna a valutare
attentamente limpatto ambientale
delle sue attivita e a identificare le
migliori pratiche per ridurre le emis-
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sioni. Questo impegno e chiaramen-

te espresso e dichiarato anche nella
Politica Corporate OHSE (Occupatio-
nal Health&Safety, Energy and Envi-
ronment).

Invirtu dei risultati ottenuti e stato de-
ciso di espandere il perimetro dell'E-
nergy Manufacturing Team a tutti gli
stabilimenti del Gruppo. Lefficienta-
mento energetico e una delle compo-
nenti essenziali per rendere davvero
sostenibile lattivita d'impresa, sia
come buona pratica per preservare il
pianeta che come potenziale leva di
riduzione dei costi. Questo approccio
collaborativo e virtuoso dimostra che
e possibile coniugare l'eccellenza pro-
duttiva con la tutela dell'ambiente, co-
struendo un futuro migliore, insieme.

Aria compressa

Poiché la produzione di aria compres-
sa assorbe una percentuale importan-
te dei consumi di energia elettrica di
ogni stabilimento, Lavazza pone par-
ticolare attenzione all'efficientamento
della produzione e della distribuzione
della stessa.

Lefficientamento della produzione e
stato conseguito mediante linstalla-
zione di compressori a giri fissi e va-
riabili gestiti da apposite centraline
aventi la funzione di attivare quelli di
taglia idonea a coprire il solo fabbiso-
gno dell'unita produttiva senza gene-
rare sprechi.

Tale intervento ha consentito di mi-
gliorare l'indicatore di prestazione ri-
ducendolo da 0,15 kWh/Nm3 a 0,14
kWh/Nm3 generando sul solo stabili-
mento di Gattinara (VC) un risparmio
energetico di 868 M\Wh/anno.




Distribuzione di frequenza: KPIl produzione aria compressa

Frequenza Normalizzata
[% su totale ore monitorate]

KPI produzione aria compressa [kWh/Nm?]

Lefficientamento della distribuzione e stato conseguito mediante linstalla-
zione divalvole di intercettazione e rintracciando le perdite lungo le tubazioni
utilizzando rilevatori ad ultrasuoni.

Tale intervento ha consentito allo stabilimento di Torino (TO) di raggiungere
e mantenere nel tempo un eccezionale indicatore di prestazione pari a 0,11
kWh/Nm3 generando un risparmio energetico di 125 MWh/anno.
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