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Continua il confronto sulle tariffe
elettriche e la gestione del transitorio

La fornitura dell'elettricita ha regole
tese a garantire la continuita del servi-
zio e che ci sia un'offerta abbondante.

La continuita del servizio e garantita da
un prezzo che copra i costi degli impian-
ti capaci di intervenire in ogni momento
a copertura dalla domanda, attualmente
questa garanzia e data dagli impianti ali-
mentati a metano fornito da una rete che
col suo volume e coi serbatoi integrati ga-

rantisce la fornitura al mercato; in questo
mese mediamente il prezzo e fra 100 e 150
€/MWh, perché a causa dell'aggressione
allUcraina abbiamo rinunciato al metano
dalla Russia e lo abbiamo sostituito anche
con metano liquefatto piu costoso.

Tutta lenergia immessa in rete viene
venduta allo stesso prezzo finale, cre-
ando cosi la garanzia di un'offerta ab-
bondate; gli operatori sono cosi invitati



ad investire nelle fonti rinnovabili elet-
triche, valutate nelle aste di incentiva-
zione attorno ai 70 €/MWh, ma poi,
una volta offerte in borsa, cedute ai
consumatori al prezzo della genera-
zione da metano. Ci sono state propo-
ste di tassare fortemente queste dif-
ferenze di costo, considerandoli come
profitti portati dal vento, ma si deve ri-
cordare che l'obbiettivo e decarboniz-
zare la nostra energia e che grazie ai
nuovi impianti l'elettricita da fonti rin-
novabili, in continua crescita, arrivera
a superare lo domanda e il prezzo di
borsa crollera, per certi periodi, al co-
sto delle rinnovabili. Questa autocan-
nibalizzazione era gia evidente l'anno
scorso nei fine settimana estivi, giorni
di minore domanda, si e gia evidenzia-
to quest'anno nella prima domenica
soleggiata e ventosa assieme, del 16
marzo 25 quando il PUN si e quasi az-
zerato per 4-5 ore.

In Spagna, sia pure con un contesto
molto diverso da quello italiano, le
fonti rinnovabili hanno raggiunto il
60% della generazione e condiziona-
no al ribasso le tariffe.

Nella prossima fase di sviluppo verso
la decarbonizzazione gli accumuli, sia
presso i produttori da fonti rinnovabili
che presso i consumatori, giocheran-
no un forte ruolo. Dall'entita delle ca-
pacita e dalle modalita della loro ge-
stione dipendera nei prossimi anni se
lo sviluppo del fotovoltaico (possibil-
mente ad inseguimento) permettera
una evoluzione positiva del mercato
elettrico, almeno nei mesi da aprile a
settembre.

Per i mesi invernali bisognera aspetta-
re l'eolico in mare, i combustibili derivati
dallidrogeno e quel che sara del nucleare.
Nel frattempo, come alternativa i grandi

consumatori possono ridurre i costi, per

almeno parte dei loro consumi elettrici, con

scelte fuori della borsa elettrica nazionale:
acquistare direttamente elettricita
rinnovabile da un produttore con un
accordo di fornitura pluriennale, un
PPA o Power Purchase Agreement;
entrare nel programma triennale
“Energy Release" di energia rinno-
vabile svincolata dal GSE, impe-
gnandosi a restituirla in 20 anni;
realizzare impianti a fonti rinnova-
bili on-site.

Ma perché mai un produttore vorrebbe
vendere direttamente ad un consuma-
tore, rinunciando al prezzo che otterreb-
be dalla borsa, presumibilmente piu alto
anche in futuro? Perché attraverso un
contratto pluriennale, con regole definite,
pensa di essere sicuro di vendere tran-
quillamente la sua produzione e di non
essere convolto con la sovraproduzione
estiva e la caduta, a certe ore, delle tarif-
fe pubbliche. Naturalmente si tratta di un
contratto di acquisto fra privati, pensato
per proteggere sia lacquirente dagli ef-
fettivi prezzi alti di oggi, sia il venditore dai
temuti prezzi bassi futuri. Un bel confron-
to di clausole, timori, aspettative — a cui
si sono sovrapposti gli annunci di decreti
“in concorrenza’, come il FER X, che hanno
frenato gli sviluppiin essere nel lungo pe-
riodo di incubazione prima della pubbli-
cazione — per cui non c'e da meravigliarsi
che a fine 2024 risultavano conclusi ac-
cordi per solo 1,3 GW. Ci sono comungue
notizie di nuovi accordi e di iniziative per
coinvolgere iLGSE nelle garanzie.

Un recente comunicato del tavolo della
domanda della Confindustria chiede che
i PPA considerino solo il costo degli im-
pianti e non le tariffe attuali; un contrat-
to equilibrato che riesca a suddividere
sia i benefici che i rischi fra i due partner
dovrebbe poter essere raggiunto.




Dalle rinnovabili
all' efficienza energetica:

ecco cosa serve allltalia per spingere
la transizione energetica ed ecologica

di Micaela Ancora, Giornalista FIRE

«eee |ntervista a Stefano Ciafani, Presidente nazionale di Legambiente
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Presidente secondo lei cosa serve all'ltalia per far
valere il principio Energy Efficiency first?

Il paese dovrebbe decidere di fare le cose sul serio ed
evitare i continui stop and go. Negli ultimi vent'anni, ad
esempio, i bonus edilizi non sono stati stabilizzati, al con-
trario sono stati cambiati piti e pit volte: dal vecchio 36%
sie passato al 50% e poial 65%, fino al super bonus 110%.
Nonostante per alcuni la misura era ottima, c'erano evi-
denti errori che non sono stati corretti, tra cui quello di
estenderla a tutti, compresi coloro che avevano un reddi-
to medio alto, e anche alle seconde case. Inoltre, e stato
un incentivo che non ha subito modifiche nel tempo e che
poi, di conseguenza, alla fine e stato, purtroppo, cancel-
lato. Ecco questo e il modo con cui l'ltalia dovrebbe evi-
tare di andare avanti, optando invece per la definizione
di regole chiare, semplici e durature e con listituzione di
adeguati controlli per fermare i furbi, per permettere al
Paese di rispondere agli obiettivi della direttiva case gre-
en, che ci consentira di non pagare ['unica patrimoniale di
cui non parla nessuno: le bollette energetiche. Purtrop-
po, l'ltalia ha fatto delle cose importanti ma le ha fatte un
po' all'italiana, nel senso negativo del termine, e invece
dovrebbe essere in grado di farle in modo ottimale. Oggi
siamo in una situazione di incertezza totale che non fa
bene al settore energetico, alle imprese e alle famiglie
che vorrebbero realizzare interventi di efficientamento
energetico. Ma e un'incertezza che potremmo tranquilla-
mente evitare definendo quelle regole chiare e semplici a
cui facevo riferimento prima.

Legambiente ha da poco presentato il rapporto Scac-
co matto alle rinnovabili 2025. Non ne esce un quadro
positivo. Perché?

| benefici legati alle FER sono minacciati da una rischio-
sa dose di irresponsabilita. Penso al decreto aree ido-
nee, che il Governo ha approvato lo scorso giugno e che
delega completamente alle Regioni la definizione delle
aree idonee, arrivando a dire che se vogliono possono
anche rendere inidonee quelle che sono idonee per la
normativa nazionale. E alcune Regioni sono altrettanto
irresponsabili. Ricordiamo il caso della Sardegna che ha
reso inidoneo il 99% del territorio regionale; la Toscana
non e tanto diversa, visto che sta per approvare la nor-
ma per rendere inidoneo il 70% del territorio Regionale.
A cio si aggiunge che a livello centrale ci sono problemi
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seri col Ministero della Cultura per-
ché la Soprintendenza 9 volte su 10
si esprime con parere negativo a
prescindere, a volte senza neanche
entrare nel merito dei progetti. Poi
ci sono le Regioni che non investo-
no cioe non investono nello strut-
turare con competenze e con risor-
se umane gli uffici che devono fare
valutazione di impatto ambientale
o le autorizzazioni con unica ecce-
zione: la Regione Campania. Questa
e un'eccezione assolutamente po-
sitiva, i progetti vengono vagliati e
se sono sbagliati vengono bocciati;
si provano a correggere quelli cor-
reggibili e quelli positivi vengono
approvati nei tempi previsti dalle
norme. Cio dimostra che se si vuole
si possono fare le cose per bene.

C'e comunque un'accelerazione sul-
le rinnovabili perché lo scorso anno
abbiamo prodotto il 41% di elettri-
cita da FER contro il 42% da fossili,
sostanzialmente da gas metano. Il
2025 puo essere l'anno dello sto-
rico sorpasso e pero rischiamo con
tutte queste norme nazionali in-
comprensibili di non fare altri passi
avanti. Ad esempio, anche lillogico
decreto-legge agricoltura che vieta
il fotovoltaico a terra a prescindere,
in qualsiasi zona, anche su terreni
non produttivi, marginali, degradati,
inquinati, rischia di fermare questa
accelerazione che c'e stata lo scor-
so anno durante il quale abbiamo
installato 7,5 nuovi GW di impianti
a fonti rinnovabili ('anno prima, nel
2023, erano stati 6 GW, nel 2022 an-
cora erano stati 3 GW). Sarebbe bel-
lo se potessimo continuare a vanta-

re questa accelerazione, ma a causa
dei decreti nazionali e del blocco
delle Regioni questa rivoluzione
rischia di essere fermata e chi ne
continuera a pagare le conseguenze
saranno i bilanci delle imprese e i bi-
lanci delle famiglie.

A breve si terra il Green Energy
Day 2025, promosso dal Coordi-
namento FREE, un'iniziativa na-
zionale che punta alla sensibiliz-
zazione per le FER e l'efficienza
energetica. Secondo lei in modo si
dovrebbe agire per abbattere le
barriere legate all'accettazione
e alla consapevolezza verso que-
ste tematiche?

Il Green Energy Day promosso dal
Coordinamento FREE e un'ottima
iniziativa per spiegare ai cittadini
che la transizione e gia intorno a noi,
che quelle tecnologie legate alle FER
e all'efficienza energetica non sono
cosi distanti, i cittadini ne sono cir-
condati, le vedono sulle montagne,
le vedono nelle loro citta, le vedono
nelle loro case, ma senza renderse-
ne conto. Credo che sia importante
fare questa attivita di sensibilizza-
zione portando le scuole, le famiglie
e i cittadini tutti a vedere quegli edi-
fici @ emissioni zero, le pale eoliche,
gli impianti che riciclano le materie
prime dai pannelli fotovoltaici. € una
grande occasione per rendere popo-
lare la transizione ecologica e quella
energetica. Legambiente aderisce al
Coordinamento FREE e dara il suo
contributo organizzando le visite
che ci saranno nelle varie Regioni
attraverso i nostri circoli e comitati
regionali.
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L'ENERGIA GHE NON
SAPEVI DI AVERE

Dal 2017 supportiamo le aziende ad
affrontare la transizione energetica
massimizzando I'uso di fonti
energetiche rinnovabili. Grazie alle
batterie termiche PCM da noi
sviluppate, siamo in grado di offrire
soluzioni avanzate ed integrate per il
recupero e la gestione efficiente

CHIAMA ORA: 0112630417
dell'energia termica, sia per edifici = PR
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Quali sono le attivita che Legambiente
ha in atto in questo periodo?

Stiamo programmando una serie di inizia-
tive come il Forum Nazionale sull'Econo-
mia Circolare che faremo a giugno e il Fo-
rum Nazionale sull'agrivoltaico che si terra
il 16 di aprile @ Roma. Sono eventi pensati
per raccontare i progressi della tecnolo-
gia e la diffusione delle soluzioni utilizza-
te per rispondere ai problemi ambientali.
Ci saranno poi tante iniziative in giro per
l'ltalia che hanno lobiettivo di arrivare ai
cittadini, ignari di quello che il nostro Pae-
se e in grado di fare, oltre al Green Energy
day del 12 di aprile. Abbiamo in programma
una campagna itinerante presso i cantieri
della transizione ecologica, per far vedere
che questa e intorno a noi e ovviamente le
campagne estive. Penso alla nostra Golet-
ta Verde, 'imbarcazione che solca i mari di
tutto il paese, facendo il periplo delle coste
italiane, promuovendo tra le altre cose an-
che gli impianti eolici offshore. Le iniziati-
ve sono tante ed ovviamente non possono
non intrecciare i temi legati alla transizione
energetica, di cui anche FIRE si occupa.
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Best practice & professione

Batterie termiche:
benefici e casi applicativi

Michele Santovito, CEO i-TES ed EGE SECEM

Gaia Varriano, Sales i-TES

Le batterie termiche basate su mate-
riali @ cambio di fase (PCM) rappresen-
tano una soluzione innovativa degna di
interesse allinterno delle strategie di
mitigazione del cambiamento climati-
o, particolarmente promosse a livello
europeo. Nonostante non siano anco-
ra ampiamente diffuse in Italia, queste
tecnologie hanno raggiunto un livello di
maturita tecnologica (TLR) pari a 8, of-
frendo significativi vantaggi in termini
di efficienza energetica.

Il principio di funzionamento si basa
sulla capacita dei materiali PCM di ac-
cumulare energia termica durante la
fase di carica, quando il calore dell'ac-
qua calda provoca la fusione del ma-
teriale. Lenergia immagazzinata viene
poi rilasciata durante la fase di scarica,
quando una portata d'acqua a tempe-
ratura inferiore, circolando attraverso
il dispositivo, recupera il calore prece-
dentemente accumulato.

Lazienda i-TES, fondata nel 2016 come
startup innovativa, si e specializzata
nella progettazione e produzione di bat-
terie termiche di varie capacita, svilup-
pando un know-how specifico per lin-

tegrazione di questi sistemi in contesti
industriali, civili e residenziali. Dopo aver
partecipato a diversi progetti europei,
nel 2023 ha ottenuto un investimento di
1,4 milioni di euro dai fondi Eureka! VVen-
tures e Tech4Planet. Attualmente vanta
installazioni per circa 1 MWh di energia
termica complessiva, offrendo sia pro-
dotti standardizzati che soluzioni perso-
nalizzate, insieme a servizi di consulen-
za tecnica per progettisti e installatori,
finalizzati a valutare il ritorno sull'inve-
stimento e ottimizzare lintegrazione dei
sistemi negli impianti.

La batteria termica

La struttura diuna batteria termica con-
siste in un serbatoio in acciaio di forma
parallelepipeda contenente ilmateriale
a cambio di fase (PCM) e uno scambia-
tore di calore a pacco alettato immerso
nel PCM stesso. Quest'ultimo, attra-
verso cui circola il fluido termovetto-
re, e dimensionato specificamente per
ottimizzare lefficienza dello scambio
termico. La progettazione accurata di
tale configurazione e determinante per
il raggiungimento di elevate potenze di
scambio, caratteristica distintiva che



giustifica la denominazione di "batteria” piut-
tosto che di semplice “accumulo”. Attualmente,
nellambito delle soluzioni sviluppate da i-TES,
iLdispositivo con la potenza termica pit elevata
puo raggiungere performance di scarica pari a
180 kWi, dimostrando la notevole rapidita di ri-
lascio energetico di questa tecnologia.

PCM al posto dell'acqua

Limpiego dimaterialia cambiodifase perlostoc-
caggio energetico presenta molteplici vantaggi
rispetto ai sistemi tradizionali. In primo luogo,
laccumulo di energia in forma latente consente
diraggiungere densita energetiche significativa-
mente superiori rispetto allaccumulo in forma
sensibile. Inoltre, durante il processo di cambio
difase, latemperatura del materiale si mantiene
sostanzialmente costante nell'intorno del punto
di fusione, indipendentemente dalle variazioni
termiche del fluido termovettore durante la fase
di carica. Questa proprieta garantisce un effica-
ce effetto di termoregolazione, particolarmente
vantaggioso in numerose applicazioni.

Un ulteriore beneficio e correlato al concetto di
exergia: durante la transizione di fase, il conte-
nuto exergetico utile rimane elevato, risultando
in un'efficienza di carica e scarica superiore del
10% rispetto ai sistemi di accumulo sensibile
convenzionali.

A differenza dei tradizionali serbatoi ad acqua,
le batterie termiche a PCM non richiedono l'im-
plementazione di misure preventive contro la
proliferazione del batterio della legionella, gra-
zie all'assenza di acqua stagnante allinterno del
dispositivo.

Infine, questi sistemi eliminano la necessita di
adottare complessi meccanismi per la gestione
della stratificazione termica, componenti es-
senziali per garantire il corretto funzionamento
degli impianti dotati di accumuli tradizionali.

Batterie termiche al posto
di batterie elettrolitiche

Negli impianti dotati di pompe di calore aria-
acqua per la produzione di acqua calda, l'in-
tegrazione di sistemi di accumulo termico a
valle del generatore rappresenta una solu-
zione strategica per ottimizzare l'efficienza
operativa complessiva. Questo approccio
consente di disaccoppiare temporalmente
la fase di produzione del calore da quella
di utilizzo, evitando il funzionamento del-
la pompa di calore durante i periodi di pic-
co della domanda, che in applicazioni resi-
denziali tipicamente coincidono con le fasce
orarie caratterizzate da temperature ester-
ne piu rigide e, conseguentemente, da un
coefficiente di prestazione (COP) della pom-
pa di calore ridotto.

Limplementazione di batterie termiche in que-
sto contesto permette inoltre di adottare con-
figurazioni di preriscaldamento a monte della
pompa di calore, contribuendo ulteriormente
allincremento dellefficienza del sistema e alla
riduzione dei consumi energetici.
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Caso studio: sottostazione di teleriscaldamento

Utenza finale
terminali a

radiatore

Circuito
seecondario TLR

Cirguito
primario TLR

Seambiatore di
calore della

L4 sottostazione

Connessione in
parallele con
valvela a 3 vie

Batteria
tarmiche
a PCM

La sfida affrontata consisteva nell'ot-
timizzare laccoppiamento tra cir-
cuito primario e secondario di una
sottostazione di teleriscaldamento,
mitigando i picchi di richiesta termica
nelle ore critiche della giornata, prin-
cipalmente tra le 06:00 e le 08:00 del
mattino. Lutenza servita e rappre-
sentata da un edificio a destinazione
mista residenziale e terziaria, con una
volumetria complessiva di circa 7.000
m?3, suddiviso in 14 unita abitative. La
sottostazione e equipaggiata con uno
scambiatore di calore dalla potenza
termica nominale di 200 kWt.

Lintervento ha previsto linstallazio-
ne di due batterie termiche sul circuito
secondario, programmate per accu-
mulare energia nelle ore in cui la cen-
trale opera con elevati rendimenti e
rilasciarla durante le prime ore della

mattina. Lanalisi comparativa dei pro-
fili di potenza e stata condotta in condi-
zioni operative analoghe, in particolare,
con temperatura esterna di circa 10°C. |
dati rilevati hanno registrato un profilo
di scarica caratterizzato da una poten-
za massima erogata dal secondario al
primario pari a 180 kWt, garantendo la
copertura totale del picco di domanda
tipicamente riscontrato alle ore 06:00.
Questo risultato ha confermato la ca-
pacita della batteria termica di copri-
re interamente il picco di richiesta, ma
anche di garantire un taglio del picco
ridotto grazie al sistema di regolazione
della portata mantenendo inalterato il
delta temperatura del fluido tra ingres-
so e uscita dalla batteria.

200

100

@ Potenza Media_KW (Secondario)

@ Potenza Media_KW (Primario)

Profilo di carico di riferimento

BASELINE

r\/‘\

Energia termica consumata
nel periodo di riferimento:
190 kWh

N~

Potenza massima erogata
dal primario: 143 kWt

04:00 05:00 06:00 07:00 08:00
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Profili delle potenze scam-
biate con batterie in funzione

Energia termica consuma-
ta nel periodo di riferimen-
to: 180 kWh

Potenza massima erogata
dal primario: 0 kWt.

05:00

CARICA

06:00 07:00

SCARICA

08:00

La curva in azzurro rappresenta l'ap-
porto delle batterie termiche: nella
fase di carica al di sotto della curva
blu e nella fase di scarica al di sopra.
Si evince che la scarica abbia ampia-
mente coperto il picco di domanda.

Due sonde termiche hanno rilevato
latemperaturain due puntia contat-
to del PCM:: il materiale ha raggiunto
la fase latente in meno di 15 minuti e,
almomento della scarica, ha mante-
nuto la temperatura a circa 70°C.

Caso studio: applicazio-
ne in ambito residenziale

Un ulteriore caso esemplificativo
dellapproccio flessibile di i-TES ri-
guarda lo sviluppo di una soluzione
personalizzata per un'applicazione
residenziale. Questo esempio illustra
la capacita dellazienda di adattare
la propria tecnologia alle specifiche
esigenze impiantistiche del cliente,
progettando sistemi su misura con
precise caratteristiche termiche.

La commessa prevedeva la realiz-
zazione di una batteria termica ot-
timizzata per sfruttare sia il calore
sensibile che quello latente di 144
kg di materiale PCM organico con
temperatura di fusione di 60°C. In

base ai parametri di progetto, la ca-
pacita termica teorica del sistema e
stata calcolata in 8,5 kWh.

| test prestazionali condotti sul di-
spositivo hanno fornito risultati ot-
timali, in quanto lenergia accumu-
lata ha raggiunto valori equivalenti a
quelli dell'energia teorica calcolata.
Si riporta di seguito il grafico rappre-
sentativo della fase di scarica.

Nel grafico rappresentativo del-
la fase di scarica, la curva blu illu-
stra l'ingresso dell'acqua, con valori
compresi mediamente nell'interval-
lo tra 30°C e 45°C; la curva aran-
cione rappresenta la temperatura
dell'acqua in uscita dall'accumula-
tore, mentre le curve grigie indicano
la temperatura rilevata da due son-
de immerse nel PCM.

Nel primo tratto della curva arancione,
le temperature risultano influenzate
dalla quota di capacita sensibile, fino al
raggiungimento di un plateau al livello
corrispondente alla transizione di fase
del PCM. Per circa il 70% del tempo ne-
cessario per completare la scarica di
calore latente, la temperatura dell'ac-
qua in uscita simantiene in un interval-
lo ristretto compreso tra 55°C e 58°C.

Il grafico evidenzia chiaramente
uno dei principali vantaggi operati-
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vi degli accumulatori termici a PCM:
l'eccellente capacita di termorego-
lazione. Tale proprieta risulta parti-
colarmente rilevante in applicazioni
dove la stabilita termica costituisce
un requisito fondamentale, come nei
sistemi di produzione di acqua calda
sanitaria, dove e necessario garan-
tire una temperatura di erogazione
costante e superiore a determinate
soglie minime per ragioni di comfort
e sicurezza.

Versatilita e applicazioni
future delle batterie
termichei-TES

La tecnologia delle batterie termiche
a PCM sviluppata da i-TES dimostra
una notevole versatilita applicativa,
estendendosi dal residenziale all'in-
dustriale fino al contesto multiutility.
Il loro impiego nelle cabine ReMi per
la depressurizzazione del metano
rappresenta un'applicazione signi-
ficativa: sostituendo le tradizionali
caldaie con pompe di calore a gas, e
possibile accumulare energia termica
nelle batterie per rilasciarla quando
le condizioni esterne, come le basse

temperature, compromettono le per-
formance della pompa di calore stes-
sa, prevenendo cosi il rischio di con-
gelamento causato dalla riduzione di
pressione del gas.

Negli stabilimenti produttivi, queste
batterie consentono il recupero del
calore di scarto, evidenziando il po-
tenziale di questa soluzione in im-
pianti dove vi e la possibilita di stoc-
care energia in quantita dell'ordine
delle centinaia di kWh. Non citata, la
possibilita di inserire le batterie a val-
le di sorgenti di calore diverse, otte-
nendo la funzione di “punti di snodo"
ed aggiungendo, di conseguenza, un
elemento di flessibilita allimpianto.

Con installazioni gia operative per
circa 1 MWh complessivo e la capa-
cita di adattarsi a specifiche esigen-
ze progettuali, le batterie termiche
i-TES possono rappresentare una
risposta concreta alle sfide della
transizione energetica nell'ambito
delle trasformazioni Power to Heat
in alternativa agli accumuli elettrici,
offrendo significativi vantaggi in ter-
mini di efficienza, flessibilita, costi
operativi e sostenibilita ambientale.
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Best practice & professione

Il sistema di accumulo
di Vado Ligure: un progetto
allavanguardia

Fabio Carrara, Head of Business Development & Special Projects - Renantis Solutions

di accumulo elettrochimico (BESS) stand-alone di taglia utility scale
in Italia, in concomitanza con la pubblicazione della delibera ARERA
200/2020 [1], con cui e stato definito il progetto pilota Fast Reserve.

N el 2020 Renantis Solutions ha avviato lo studio del primo sistema
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Liniziativa nasce dalla collaborazio-
ne tra diverse professionalita dell'al-
lora gruppo Falck Renewables (oggi
Nadara) tra cui: Renantis Solutions
che, a seguito dell'aggiudicazione di
7,5MW per la Fast Reserve, ha avvia-
to e diretto la realizzazione dell'im-
pianto da 9MW/8MWh; SAET, EPC
che ha progettato e costruito il BESS
e che si occupa della sua manuten-
zione; Energy Team, che ha fornito
[Energy Management System (EMS)
per l'ottimizzazione in tempo reale
della gestione tecnico-economica
dell'asset e, infine, Renantis Energy
Trading, Balance Responsible Par-
ty (BRP) e Balance Service Provider
(BSP) con il compito di gestire l'uni-
ta sia sui mercati dell'energia che su
quello dei servizi.

Considerato il quadro regolatorio an-
cora in via di definizione, il progetto ha
richiesto, dalle prime fasi fino al COD
(lentrata in esercizio dell impianto), un
continuo dialogo con il Transmission
System Operator (TSO) e gli enti com-
petenti per i processi autorizzativi.

Caratteristiche
del sistema di accumulo

ILsistema di accumulo sitrova presso la
stazione AT/MT da 132/20 kV del porto
diVado Ligure — gestita da S.\V. Port Ser-
vice Sr.l. in concessione dallAutorita di
Sisterma Portuale del Mar Ligure Occi-
dentale - dove sono presenti due tra-
sformatori AT/MT di potenza 20MVA
ciascuno, i quali distribuiscono l'energia
alle cabine del porto.

IL BESS prevede due container batte-
rie da 45 piedi (Li-ion LFP) da 4,6MWh
luno, due convertitori AC/DC (Cor-
rente alternata/Corrente continua)

da 4,8MVA l'uno, due trasformatori
MT/BT con isolamento in resina da
5MVA 'uno e un container da 40 pie-
di equipaggiato con i quadri di media
tensione, alcuni ausiliari e i sistemi
PMS (Power Management System) di
SAET ed EMS di Energy Team.

L'entrata in esercizio dell'impianto,
avvenuta il 18 novembre 2022, lo
ha reso la prima FRU (Fast Reserve
Unit) operativa a livello nazionale
nell'ambito del progetto pilota.

Ilvalore del sistema
di accumulo

Il sistema di accumulo svolge pre-
valentemente attivita di Demand
Response verso la Rete di Trasmis-
sione Nazionale (RTN), tramite la
partecipazione ai progetti pilota
Fast Reserve ed UVAM [2].

La fornitura di tali servizi - e conse-
guente partecipazione dellimpianto al
Mercato dei Servizi di Dispacciamento
(MSD) - ha implicato l'adozione di un
corredo tecnologico ampio, come ri-
chiesto da Terna. Nello specifico, si e
resa necessaria limplementazione di:

una Phasor Measurement Unit
(PMU) con lettura di tensione e
corrente ad elevata precisione e
campionamento (20ms) via pro-
tocollo IEC 27.118;

un'Unita di Verifica della Regolazio-
ne di Frequenza (UVRF) per il moni-
toraggio continuo della regolazione
e larchiviazione delle grandezze
richieste dal gestore di rete;
un'Unita Periferica di Difesa e
Monitoraggio (UPDM) per l'ese-
cuzione dei comandi di distacco
o di regolazione della potenza
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scambiata con la rete entro i
tempi richiesti dalla specifica
FRU (inferiore a 200ms);

un Remote Terminal Unit (RTU)
come concentratore per l'acqui-
sizione degli ordini di dispaccia-
mento (BDE) tramite protocollo
IEC-60870-5-104.

La seconda attivita principale e co-
stituita dall'arbitraggio sui mercati
dell'energia (mercato del giorno pri-
ma - MGP ed MSD) gestito tramite la
piattaforma EMS, il cui obiettivo pri-
mario e governare il comportamento
dello storage, considerando i servizi
erogabili e definendo un programma
di dispacciamento ottimale che ri-
spetti i vincoli tecnici e massimizzi le
opportunita economiche.

La prova

Nellottica del potenziamento del-
la resilienza delle reti elettriche, nel
corso del 2024 limpianto BESS ha
eseguito una serie di prove volte a in-
dagare l'effettiva sostenibilita di un'i-
sola direte. Tale operazione consiste,
per il sito in questione, nel distacco
della rete portuale dalla RTN, mante-
nendone pero attiva parte dell'ope-
rativita, grazie all'erogazione di ener-
gia tramite il sistema di accumulo.

Il processo ha previsto il supera-
mento di alcuni ostacoli: il primo e
stato di natura legislativa, in quan-
to, a livello di configurazione di rete,
laccumulo non e posto sotto lo
stesso PoD (Point of Delivery) della
rete portuale. Tale architettura im-
pedisce la fornitura diretta di ener-
gia al porto. Al fine di poter comun-
que operare, e stato necessario il
coinvolgimento di tutti gli Enti Rego-

latori, con l'obiettivo di stabilire una
procedura straordinaria per lese-
cuzione deij test (valida unicamente
nelle circostanze delle prove).

Anche da un punto di vista tecnico,
questa attivita presenta notevoli
sfide, per cui Renantis Solutions ed
S.V. Port Service hanno ritenuto op-
portuno procedere per step.

In un primo momento e stata testata
la capacita dellimpianto BESS di re-
alizzare e sostenere un'isola di rete
solamente con i propri ausiliari, an-
dando quindi a staccarsi dalla RTN.
L'esito positivo di tale prova ha con-
sentito di impostare correttamente i
parametri degli inverter, settati nel-
la modalita grid-forming, prima di
operare con un carico reale. Inoltre,
e stato possibile testare la fattibilita
della modalita black start con i soli
carichi degli ausiliari d'impianto.

In un secondo momento, il test e
stato esteso a una parzializzazio-
ne della rete portuale, andando ad
alimentare alcune utenze a basso
carico, mantenendo collegati alla
RTN gli impianti che richiedevano il
maggior assorbimento di energia.

Terminate con successo tutte le
indagini propedeutiche, in data
26/01/2025, e stata realizzata un'i-
sola di rete andando a scollegare
l'intera rete portuale dalla RTN. Du-
rante le ore in cui le barre AT della
stazione elettrica risultavano di-
salimentate dalla RTN, si e inoltre
effettuato un intervento di colle-
gamento di una nuova terna TV ai
sistemi del BESS e della stazione,
dimostrando come attivita di ma-
nutenzione straordinaria possano
essere eseguite senza compro-
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mettere totalmente loperativita
della rete sottostante al punto di
intervento grazie al sistema di ac-
cumulo. Durante il funzionamento
in isola e stata inoltre evidenziata
limportanza di definire una proce-
dura di black start con inserimento
graduale dei trasformatori in fun-
zione della potenza massima ero-
gabile dall'accumulo.

Una volta ristabilita l'alimentazione
delle sbarre, la rete portuale e tor-
nata a essere alimentata dalla RTN,
mentre l'impianto ha ripreso la sua
normale attivita riportando gli in-
verter in configurazione standard.

Lesecuzione della prova di funzio-
namento in isola ha evidenziato
come sia fondamentale il ruolo di
system integrator, al fine di agire
non solo come operatore dello sto-
rage, ma anche come controllore
sull'intera micro-rete. In particola-
re, risulta determinante la capacita
di gestire contestualmente tutti i
componenti (inverter, sezionatori,
protezioni, ecc.), al fine di evitare
che i limiti tecnici di funzionamento
dei singoli compromettano lesito
dell'operazione.

Cosa aspettarsi in futuro?

Il successo nella creazione di un'iso-
la con una rete portuale apre nuove
strade per i servizi di Demand Site
Management. La necessita di con-
tinuita di servizio nei porti consente
di ipotizzare la fornitura di tale mo-
dalita operativa in situazioni di ma-
nutenzione ordinaria o straordinaria
cherichiedano il distacco dalla RTN.

Ilpasso logico successivo saraforni-
re la modalita in isola automatizza-

ta, ossia dotare i porti di un sistema
di accumulo che, in caso di assenza
di tensione di rete (anche black-out
improwvisi), sia in grado di attivar-
si autonomamente, e, in funzione
dell'energia a disposizione del siste-
ma stesso, garantire la continuita
dei servizi o0, almeno, un'operativita
temporalmente sufficiente a con-
cludere le operazioni piu critiche.

In futuro, e ipotizzabile che la pre-
senza di un BESS nelle reti portuali
consentira ulteriori sinergie, an-
dando a integrarsi con impianti di
produzione FER e sistemi di cold-
ironing (in linea con le opportunita
fornite dal PNRR [3]), contribuendo
allalimentazione tramite energia
green dei carichi e delle imbarca-
zioni in banchina. Non solo, la pre-
senza di uno storage consentira di
incrementare la resilienza e l'affi-
dabilita di una rete portuale.

Limplementazione di queste fun-
zionalita, considerando la possibi-
lita per gli impianti di accumulo di
accedere anche ai servizi di dispac-
ciamento definiti nel TIDE [4], com-
portera la necessita di sistemi EMS
ancora piu evoluti per la gestione
dei flussi di energia. All'aumentare
dei servizi erogabili mediante siste-
mi di accumulo, infatti, aumentera
anche la difficolta nell'identificare
la strategia piu remunerativa attra-
verso la quale movimentare l'ener-
gia immagazzinata dall'impianto.

| sistemi di Energy Management
consentiranno sia di effettuare delle
previsioni comparative tra varie stra-
tegie per individuare quella vincente,
sia di implementare fisicamente l'e-
secuzione dei comandi per il rispetto
dell'operativita individuata.
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La possibilita di generare piu linee di ricavi e la recente
implementazione di schemi di sostegno pubblico aperti ai
sistemi di accumulo, quali il Capacity Market [5] (le cui aste
al 2024 hanno evidenziato un'importante partecipazione
di progetti relativi a BESS) ed il MACSE [6] (Meccanismo
di Approvvigionamento di capacita di stoccaggio elettrica),
permettono di prevedere un grande sviluppo di questi im-
pianti a sostegno della RTN.
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Tecnologie & iniziative

e sostenibilita ambientale

'azoto, presente nell'aria con
una percentuale del 78%, in-
sieme al 21% di ossigeno, allo
0,9% di argon e allo 0,1% di
altri gas, e indispensabile in nume-
rosi settori industriali. A differenza
dell'ossigeno, e un gas inerte, uti-
lizzato in numerose applicazioni

Sonia Dondi, Product Marketing Manager Industrial Gases - Atlas Copco Italia

industriali per prevenire fenomeni
di ossidazione e corrosione, o il ri-
schio di incendi. Fra i numerosi set-
tori che ne fanno uso ce ne sono
alcuni, fra cui lindustria elettroni-
ca e la lavorazione dei metalli, che
richiedono una purezza superiore
al 99,999%.

Azoto: evoluzione tecnologica
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Un esempio concreto e il taglio
della lamiera con tecnologia laser,
caso in cui l'azoto purissimo e uti-
lizzato per allontanare il metallo
fuso dalla zona di taglio, garan-
tendo un'alta qualita del prodot-
to finito. La produzione di azoto
purissimo e un processo ad alto
consumo energetico in quanto l'e-
liminazione delle ultime tracce di
ossigeno richiede un sovradimen-
sionamento della sezione di com-
pressione dell'aria.

Per molti anni, la produzione di
azoto e stata realizzata tramite
processi criogenici. La fornitura
di azoto, invece, avveniva princi-
palmente attraverso il trasporto
in bombole o cisterne contenenti
azoto liquido. Negli ultimi decenni,
si sono consolidate delle tecnolo-
gie che permettono la produzione
autonoma di azoto a temperatu-
ra ambiente grazie alla quale si
possono ottenere numerosi van-
taggi, fra cui la possibilita di con-
trollare con precisione la quantita
di gas utilizzato, la sua qualita in
termini di purezza, e la pressione
di esercizio. A gquesti benefici si
aggiungono la stabilita del prez-
zo, l'assenza di pericoli derivanti
dalla movimentazione di bombo-
le ad alta pressione, la riduzione
degli sprechi dovuti alle perdite di
evaporazione o alla restituzione
di bombole non completamen-
te vuote, e i benefici economici e

ambientali conseguenti alla ri-
duzione dei trasporti stradali: un
contributo alla riduzione dell'in-
quinamento. Di seguito un esem-
pio per concretizzare il contributo
alla sostenibilita: nel caso di una
consegna per settimana con un
percorso di 100 km ed emissioni
di carburante del camion di 98 kg
di CO2 ogni 100 km (fonte CEN Eu-
rope), il contributo alla riduzione
dell'inquinamento dovuto al tra-
sporto merci e di 5 tonnellate di
CO2 all'anno. Importante sottoli-
neare che, con il tempo, i costi di
esercizio notevolmente inferiori
rispetto all'approvvigionamento
di azoto da terze parti permetto-
no di ripagare linvestimento ini-
ziale per l'acquisto di un sistema
di produzione di azoto.

| generatori di azoto si basano
su fenomeni fisici di separazio-
ne dell'aria compressa. Le prin-
cipali tecnologie disponibili sono
guella a membrana, ideale per
le applicazioni che richiedono
un flusso di azoto relativamen-
te basso e con livelli di purezza
non superiori al 99,5%, e quella
ad adsorbimento, utilizzata per
la produzione di azoto a purezze
pit elevate. Con questa tecnolo-
gia, denominata PSA (Pressure
Swing Adsorption), l'azoto e gli
altri gas presenti nel flusso d'aria
compressa (ossigeno, CO2 e va-
pore acqueo) vengono adsorbiti,
lasciando essenzialmente azoto




puro. Con la tecnologia PSA, infatti, le
molecole di ossigeno si fissano sul se-

taccio molecolare al carbonio lasciando
passare le molecole di azoto. Questi ge-
neratori offrono i vantaggi di un flusso
maggiore e livelli di purezza piu eleva-
ti in linea con i settori e le applicazioni
che richiedono azoto purissimo. Tutta-

richiede molta energia, necessitando di
pit aria per rimuovere le ultime tracce
di ossigeno. E qui che entrano in gioco
il purificatore e la generazione di azoto
in due stadi: nel primo stadio si gene-
ra azoto a purezza inferiore, quindi con
uso ridotto di aria e di energia, nel se-
condo il purificatore elimina l'ossigeno

via, la produzione di azoto con una pu-
rezza maggiore o uguale del 99,999%

rimasto. Il risultato e azoto purissimo
con importanti risparmi operativi.

|
AtlasCopco
—

Tabella Consumo di aria con il solo generatore d'azoto (PSA)

‘Le due tabelle A e B riportano
i grafici che mostrano l'anda-
mento del consumo di aria, e
di conseguenza dei consumi
energetici, in relazione alla
purezza dell'azoto nei due
casi: utilizzando solo il ge-
neratore PSA (tab A) o utiliz-
zando la generazione a due
stadi (tab B). Come visibile
dai grafici, la richiesta di aria
incrementa  particolarmente
qualora la purezza dell'azoto
sia maggiore del 99,95%. La
generagzione a due stadi evita
questo incremento di richie-
sta di aria grazie all'iniezione
di HZ, generando il risparmio

visibile in tab B". Mgkt

Feed air + costiH,

99,95 93, 99,935

Purezza (%)

Tabella consumo di aria con Processo a 2 stadi:
generatore d'azoto (PSA) + NPH

Iniezione H,

x
=
8
+
=
o
-]
@
1)
4

99,95

Purezza (%)
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La purificazione dell'azoto tra-
mite idrogeno interviene nella
fase piu costosa della genera-
zione di questo gas grazie a una
reazione chimica fra idrogeno e
ossigeno che permette di otte-
nere azoto con purezza supe-
riore al 99,999%. Lobiettivo e
quello di integrare un sistema
di generazione di azoto, nuovo o
esistente, tradizionalmente co-
stituito da un compressore che
fornisce l'aria di alimentazio-
ne e da un generatore di azoto,
che rimuove l'ossigeno dall'aria.
L'aggiunta del purificatore, che
interviene per aumentare la pu-
rezza dell'azoto nella fase che
richiede maggiori consumi ener-
getici, garantisce un significativo
risparmio di energia.

Il purificatore di azoto tramite
idrogeno di Atlas Copco, deno-
minato NPH - Nitrogen Purifier
through Hydrogen, richiede il
40% di aria compressa in meno
e quindi il 40% in meno di ener-
gia elettrica rispetto alla produ-
zione di azoto ad alta purezza
con il solo generatore. Questi ri-
sparmi energetici riducono i co-
sti di esercizio e possono con-
tribuire a ridurre limpronta di
CO2 dell'azienda ed, allo stesso
tempo, consentono di utilizzare
un compressore e un generatore
piu piccoli. Il purificatore e inoltre
dotato dell'Elektronikon® Touch,

il sistema di controllo avanzato
che gestisce automaticamente il
dosaggio e il monitoraggio dell'i-
drogeno evitandone un utilizzo
eccessivo. LNPH e inoltre dotato
di funzioni di sicurezza avanzate,
fra cui la possibilita di gestire sia
il flusso di azoto in ingresso, per
garantire un funzionamento del
purificatore costante e affidabile,
sia il flusso in uscita per evitare
che del gas con valori non cor-
retti raggiunga l'applicazione che
invece richiede azoto purissimo.
Modalita di avvio e standby au-
tomatiche e protezione in caso
di fuoriuscita di gas completano
le specifiche tecniche di questa
nuova macchina, che e disponibi-
le in un'ampia gamma di capacita
(da 20 a 400 Nm3/h), & compati-
bile con la maggior parte dei ge-
neratori di azoto in produzione,
ed e adatta a contesti applicativi
che richiedono azoto con requisi-
ti diversificati.

Questo purificatore e un punto di
svolta per le industrie che lavo-
rano con azoto ad alta purezza,
molte delle quali sono interes-
sate alla generazione in loco, ma
non l'hanno implementata a cau-
sa dei costi energetici, piuttosto
che per limitazioni di spazio o del
sistema elettrico. La generazio-
ne in due stadi, infatti, offre tutti i
vantaggi dell'autoproduzione con
significativi risparmi operativi.

U'NPH puo essere aggiunto a un
sistema di generazione esistente,
raddoppiando efficacemente la
capacita di produzione di azoto.




A titolo di conclusione vale la pena sot-
tolineare che Atlas Copco, multinazio-
nale svedese specializzata nella for-
nitura di tecnologie e soluzioni per il

trattamento dell'aria compressa e dei
gas industriali, e l'unica azienda a forni-
re soluzioni complete per la produzione
di azoto purissimo.




KNOWLEDGE
FOR EFFICIENCY

EN.VISION ¢ l|a piattaforma modulare Cefla che, tramite tecniche
predittive che sfruttano architetture 0T e modelli Al, monitora e
ottimizza la produzione, generando importanti efficienze.

Da scegliere perché:

—— viene realizzata su misura per le tue esigenze

—— genera le informazioni fondamentali per gestire
gli asset della tua azienda

—— se superi 1 Milione di Euro di utenze, EN.VISION

consente di generare impostanti risparmi! ..

vision

Le nostre conoscenze, per la vostra efficienza. Dal 1932.

CEFLA s.c. Via Selice Prov.le, 23/A - 40026 Imola (BO) Italy cef Ia

Tel. +39 0542 653111 - ceflaengineering@cefla.it
www.cefla.com - www.ceflaengineering.com

Making Your Life Better.

Follow us on @ceflaengineering @ e


https://www.cefla.com/it/

focus - Transizione5.0: esperienze sul campo

Transizione 5.0:
sfide, opportunita, barriere di
uno strumento fondamentale

Jacopo Romiti, Energy Efficiency Specialist - FIRE

Mentre scriviamo queste righe, il piano Transizione
5.0 e oggetto dell'attenzione degli addetti ai lavori per
una possibile rimodulazione delle risorse disponibili
paventata dal MIMIT. Il motivo di questa revisione e il
grande divario tra le risorse fruite (circa 1,2 mld a Mar-
z0 2025) e i 6,3 miliardi di euro messi a disposizione
per il piano.




Per scongiurare il rischio che alla fine
dell'anno gueste risorse restino inu-
tilizzate e vadano sprecate, il Gover-
no starebbe pensando di dirottarle
sulfinanziamento di altri meccanismi
incentivanti sempre legati alla soste-
nibilita ambientale, a meno che non
si verifichi un'impennata dei progetti
presentati al GSE nel breve periodo.

Gia quando il piano Transizione 5.0
venne rilasciato, FIRE, cosi come al-
tri osservatori, aveva evidenziato le
complessita e i nodi della misura, al
netto delle straordinarie opportuni-
ta che la caratterizzavano. Tali nodi
sono stati in parte sciolti con pro-
gressive semplificazioni e correttivi
introdotti dal legislatore, soprattutto
nell'ultima legge di bilancio, che pero
non sono stati sufficienti ad assicura-
re quella spinta decisiva agli investi-
menti che ci si augurava al momento
delrilascio del piano.

Sui motivi che stanno frenando la
presentazione dei progetti per ['otte-
nimento del credito d'imposta previ-
sto dal piano Transizione 5.0 si e det-
to e scritto molto. Il dialogo costante
che FIRE intrattiene con i tecnici, gli
energy manager, gli EGE, le ESCo e
in generale con tutti i soggetti che
svolgono attivita sul campo al fian-
co delle imprese e in particolar modo
delle PMI, fornisce un osservatorio
privilegiato sulle opportunita cosi
come sulle difficolta di questo fonda-
mentale meccanismo incentivante, il
primo di tale portata varato in Italia
per coniugare digitalizzazione ed ef-
ficientamento energetico.

Nei contributi raccolti per questo nu-
mero di Gestione Energia da parte

degli addetti ai lavori, al di la della
disamina dei problemi che affliggono
la misura, emerge sempre la consa-
pevolezza che si tratti di un'iniziativa
basilare per rendere le imprese ita-
liane piu digitali, piti energeticamen-
te efficienti e pitt ambientalmente so-
stenibili. Dunque, un'occasione d'oro
che il nostro Paese non puo permet-
tersi di sprecare.

Una barriera piuttosto alta e la dif-
fidenza che le imprese, soprattutto
le pit piccole, nutrono nei confronti
della procedura di ottenimento del
credito, innegabilmente fondata sui
dati di consumo e produzione e che
viene percepita come eccessivamen-
te complessa. Tuttavia, analizzando
i singoli casi studio (alcuni dei quali
riportati in questo numero), si arriva
alla conclusione che tale diffidenza
sia largamente ingiustificata e che
gran parte delle problematiche “ope-
rative” possano essere risolte pit o
meno agevolmente affidandosi alla
consulenza specializzata di soggetti
con profonda esperienza nel settore
dell'energia, ESCo ed EGE su tutti.

Le esperienze negative del Super-
bonus 110% dimostrano come la
professionalita dei tecnici coinvol-
ti sia un fattore fondamentale per il
conseguimento degli obiettivi di un
meccanismo incentivante di caratte-
re nazionale. Lasciare campo libero a
soggetti improvvisati, non formati e
senza esperienza specifica, significa
mettere a rischio non solo la quali-
ta dei progetti ma anche la credibi-
lita della misura e di conseguenza
la fiducia dei potenziali investitori.
In questo senso, Transizione 5.0 ha
una marcia in pit grazie all'esperien-
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za che gli EGE e le ESCo gia possie-
dono e che possono mettere a di-
sposizione delle imprese. Nel corso
degli anni, 'EGE e diventato un pro-
fessionista trasversale, in grado di
garantire non solo un elevato livello
di competenze tecnico-operative ma
anche conoscenze ad ampio spettro
che lo rendono capace di occuparsi
degli aspetti gestionali, di interpre-
tare le norme e di seguire le evolu-
zioni normative. Per vincere le sfide
epocali della transizione energetica
e per cogliere le opportunita di in-
centivi come Transizione 5.0, occorre
continuare ad appesantire il bagaglio
di conoscenze dei professionisti gia
certificati e operativi ma anche au-
mentarne la numerosita, favorendo
la formazione di nuove figure giova-
ni. La formazione e un fattore crucia-
le anche nelle imprese e il fatto che
i corsi di formazione dei dipendenti
siano incentivati dal piano Transizio-
ne 5.0 come intervento “trainato” e
da rimarcare come ulteriore punto di
forza del meccanismo.

In questo numero di Gestione Ener-
gia, FIRE presenta una panoramica il
pill possibile esaustiva del meccani-
smo Transizione 5.0 grazie ai contri-
buti di esperti del settore che opera-
no a stretto contatto con le imprese
italiane. Siamo certi che, dalla lettura
degli articoli seguenti, sara possibile
trarre informazioni utili a convincere
anche i pit scettici che questa misura
sia una straordinaria mano tesa alle
imprese per aiutarle a consolidare la
propria produttivita attraverso lef-
ficienza energetica e la sostenibilita
ambientale.

Nella fase storica che viviamo, € molto
facile lasciarsi convincere che la tran-
sizione energetica sia solo un elenco di
obiettivi ideologici e di obblighi di legge
che intralciano il lavoro di chi deve pro-
durre e lavorare. Cosl si perdono di vista
le opportunita eibeneficicheinvece pos-
sono derivare dallefficienza energetica,
dalle fonti rinnovabili e dalla decarbo-
nizzazione. Le imprese efficienti produ-
cono di piu consumando meno e pagano
bollette pit leggere; auto-producono le-
nergia di cui hanno bisogno con impianti
a fonti rinnovabili, proteggendosi dalla
volatilita dei prezzi dellenergia; hanno
ambienti di lavoro piu salubri e piu sicuri
grazie alla riduzione dellinquinamento
locale e dipendenti piu soddisfatti e fi-
delizzati. La vera transizione energetica
non minaccia il lavoro e il bilancio di un
impresa ma piuttosto li rafforza e fa au-
mentare la produttivita ponendo obiet-
tivi che non sono utopie ma programmi
per un futuro migliore. Affinché tali linee
programmatiche si sviluppino in modo
rapido ed efficace servono gli strumenti
giusti, come Transizione 5.0, e le persone
giuste, come gli EGE e gli altri professio-
nisti dell'energia.




Piano Transizione 5.0:

esperienze e benefici per le imprese

Fabrizio Arnaldi, Head of Sales Service Line Digital Supply Chain — Warrant Hub (Tinexta Group)

Warrant Hub (Tinexta Group) ha accompagnato numerose aziende nel percor-
so della Transizione 5.0, fornendo supporto in tutte le fasi relative all'efficien-
tamento energetico, alla digitalizzazione dei processi produttivi e, non ultimo,
nell'accesso all'incentivo. Lesperienza maturata con migliaia di aziende ha
permesso di sviluppare un approccio basato su un'interazione diretta e con-
tinua con il personale delle imprese per monitorare i risultati e ottimizzare le
strategie di efficientamento.

Il processo di interazione
con le aziende

Il lavoro con le imprese si sviluppa in piu fasi:
Analisi preliminare: confronto con il manage-
ment e il personale tecnico per comprendere
le esigenze specifiche e individuare le aree
di intervento prioritario. Lidentificazione dei
punti critici viene effettuata attraverso so-
pralluoghi, raccolta dati storici e benchmar-
king con aziende dello stesso settore.
Implementazione di strumenti digitali: quan-
do gia non presenti, installazione di sistemi
di monitoraggio avanzati per raccogliere dati
sui consumi energetici e individuare sprechi.
Lintegrazione di questi strumenti con le infra-
strutture aziendali permette di ottenere una
visione chiara e dettagliata delle inefficienze,
facilitando l'adozione di soluzioni mirate.

- Formazione e affiancamento: coinvolgimento
del personale operativo per garantire un uti-
lizzo efficace delle nuove tecnologie e favorire

un cambiamento culturale aziendale. Questo

processo include sessioni di training, wor-
kshop e affiancamento sul campo per massi-
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mizzare l'efficacia delle soluzioniimple-
mentate.

Monitoraggio continuo e ottimizzazione:
analisi dei dati raccolti per migliorare l'ef-
ficienza e massimizzare i benefici delle
misure adottate. La revisione periodica
delle strategie permette di adattarle alle
esigenze aziendali e di ottenere migliora-
menti costanti nel tempo.

Accesso all'incentivo: redazione della
perizia 4.0 e delle certificazioni ex-ante
ed ex-post con il calcolo dell'efficienta-
mento energetico ottenuto a livello di
singolo processo o di unita produttiva
con gestione end to end di tutte le atti-
vita tecniche, amministrative e formali.
Risoluzione di casi complessi attraver-
so interpretazione e applicazione cor-
retta della normativa.

Casi di Successo

Ottimizzazione energetica
in un'azienda dolciaria

Una nota azienda specializzata nella pro-
duzione di cioccolato ha intrapreso un
percorso di efficientamento energetico
per ridurre consumi e costi operativi. La
sfida principale era correlare i consumi
alle diverse fasi produttive senza com-
promettere la qualita del prodotto.

Grazie all'adozione di Compass360, una
piattaforma software avanzata proget-
tata per la gestione efficiente dell'energia
delle Smart Factory, e alla raccolta di dati
in tempo reale, l'azienda ha ottenuto:
Analisi puntuale della power quality,
con identificazione e risoluzione tem-
pestiva di anomalie.
Riduzione dei costi energetici attraverso
una gestione ottimizzata delle risorse.
Monitoraggio preciso della Carbon Fo-
otprint, con maggiore trasparenza nelle
dichiarazioni di sostenibilita.

Maggiore efficienza nella pianificazione
produttiva, grazie alla correlazione tra
consumi e programmi di produzione.
Ottimizzazione delluso delle materie
prime, riducendo scarti e sprechi pro-
duttivi.

Adozione di tecnologie smart per il con-
trollo in tempo reale, che ha permesso
di prevedere e prevenire guasti agli im-
pianti.

Questi interventi hanno portato non solo
a un risparmio economico, ma anche a
un miglior posizionamento aziendale sul
mercato in termini di sostenibilita.

Efficientamento energetico
nel settore packaging

Un'altra esperienza significativa riguarda
un'azienda operante nel packaging, con
la necessita di monitorare e ottimizza-
re i consumi energetici delle sue linee di
confezionamento. Con 'adozione di Com-
pass360 EMS, limpresa ha implementato
un sistema di monitoraggio multivettoria-
le per energia elettrica, gas e acqua.

| principali benefici ottenuti includono:

- Mappatura dettagliata degli sprechi e
riduzione dei consumi, grazie alla rac-
colta di dati sui processi produttivi.
Controllo avanzato della qualita ener-
getica, con monitoraggio di armoniche e
picchi ditensione per prevenire malfun-
zionamenti.

Maggiore efficienza produttiva, con ri-
duzione dei fermi macchina e ottimiz-
zazione delle risorse.

Riduzione dellimpronta ambientale
grazie alladozione di un sistema di ge-
stione energetica certificato 1SO 50001.
Ottimizzazione delle operazioni di ma-
nutenzione con l'uso di tecnologie pre-
dittive, che hanno ridotto i tempi di fer-
mo e migliorato la produttivita.



Questi risultati hanno dimostrato come
'adozione di strumenti avanzati e un ap-
proccio strutturato possano trasformare
la sostenibilita in un vero vantaggio com-
petitivo e soprattutto l'utilizzo dell'incen-
tivo di Transizione 5.0, con credito d'impo-
sta del 35%-45% permettera un ritorno
sullinvestimento in tempi rapidissimi.

Lezioni apprese
e prospettive future

L'adozione di soluzioni per la gestione
dell'energia non solo migliora lefficien-
za operativa, ma rappresenta anche una
leva strategica per la competitivita azien-
dale. Tuttavia, il percorso presenta delle
sfide, tra cui la complessita burocratica e
la necessita di allineare gli investimenti
agli obiettivi di sostenibilita europei.

Per affrontare queste criticita, e essenziale:
Un approccio strutturato alla pianifi-
cazione: definire chiaramente obiettivi,
tempistiche e investimenti.
L'aggiornamento costante sulle norma-
tive: garantire la conformita alle diretti-
ve europee e nazionali.

Ladozione di strumenti digitali avan-
zati: integrare l'uso dell'loT e dell'analisi
dei dati per un controllo piu efficace dei
consumi.

Una consulenza specializzata: avvaler-
si di esperti in efficienza energetica e
sostenibilita per guidare le aziende nel
processo di transizione.

Il Ruolo di Warrant Hub
nella Transizione 5.0

Grazie all'esperienza maturata e all'ap-
proccio basato su dati e tecnologie avan-
zate, Warrant Hub e un partner strategico
per le imprese che vogliono affrontare la
Transizione 5.0 con successo.

Le principali aree di supporto offerte includono:

- Analisi di fattibilita e diagnosi energeti-
che: identificazione delle migliori stra-
tegie di efficientamento.
Supporto nell'accesso ai finanziamenti
agevolati: assistenza nella predisposi-
zione della documentazione necessaria
per ottenere incentivi.
Implementazione di soluzioni digitali:
integrazione di strumenti lol e piatta-
forme di gestione energetica.
Formazione e sensibilizzazione: affianca-
mento del personale per garantire una ge-
stione efficace delle risorse energetiche.

Il futuro della Transizione 5.0 non e solo
una questione di tecnologie, ma di un
nuovo modo di concepire il lavoro e la ge-
stione aziendale. Le imprese che sapran-
no cogliere questa opportunita potranno
ottenere benefici significativi in termini di
efficienza, competitivita e sostenibilita.

Warrant Hub continuera a supportare
le imprese in questo percorso, offrendo
consulenze mirate, preparazione profes-
sionale e aggiornamento normativo per
garantire un futuro industriale piu com-
petitivo e sostenibile.
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Piano Transizione 5.0:

un'occasione strategica
per linnovazione industriale

Francesco Di Clemente, Energy Manager - Secam Spa

Negli ultimi anni le aziende hanno dovuto
affrontare una sfida sempre pit pressan-
te, rendere i loro processi produttivi pit
efficienti e, al contempo, ridurre l'impatto
ambientale. La transizione verso un'indu-
stria pil sostenibile non e pit una scelta,
ma una necessita per restare competitivi
in un mercato in continua evoluzione.

E in questo contesto che nasce il Piano
Transizione 5.0, un'iniziativa governativa
pensata per supportare le imprese nell'a-
dozione di tecnologie avanzate, capaci
di incrementare la produttivita e, al con-
tempo, migliorare l'efficienza energetica.

Attraverso incentivi economici e agevo-
lazioni fiscali, il piano mira a spingere le
aziende italiane verso una digitalizzazio-
ne pit evoluta e un uso piu intelligente
delle risorse, con un focus specifico sul-
la riduzione dei consumi e sull'impiego di
fonti rinnovabili.

A differenza delle precedenti misure di
incentivo, il Piano Transizione 5.0 non si
limita a favorire l'acquisto di nuove mac-
chine o impianti, ma premia le soluzioni in
grado di generare un risparmio energetico
concreto e misurabile. Strumenti di moni-
toraggio avanzato e gestione intelligente



dellenergia consentono alle imprese di
ottimizzare i propri consumi, ridurre gli
sprechi e migliorare la propria sostenibi-
lita ambientale. Questo approccio si in-
serisce in un percorso piu ampio di inno-
vazione industriale, nel quale la crescita
aziendale e la tutela dell'ambiente diven-
tano due facce della stessa medaglia.

Le imprese che scelgono di aderire al Pia-
no Transizione 5.0 non solo traggono van-
taggio dagli incentivi disponibili, ma rie-
scono anche a ottenere un miglioramento
strutturale e duraturo nella loro capacita
produttiva. Digitalizzazione, automazione
e riduzione dellimpatto ecologico sono
elementi chiave di un cambiamento che
va oltre la semplice modernizzazione tec-
nologica. Si tratta di una vera e propria
trasformazione culturale, dove lindustria
si evolve verso modelli piu intelligenti e
responsabili, capaci di coniugare compe-
titivita e sostenibilita.

Secam SPAe
il Piano Transizione 5.0:
un investimento per il futuro

Tra le aziende che hanno deciso di coglie-
re questa opportunita c'e anche S.Ec.Am.
S.PA.; costituita nel 1995, Secam (acroni-
mo di Societa per ['Ecologia e lAmbiente)
e una societa per azioni a capitale intera-
mente pubblico, detenuto dai 77 comuni
della provincia di Sondrio, dalle cinque
Comunita Montane e dallAmministrazio-
ne Provinciale di Sondrio. Oggi conta su
oltre 320 collaboratori ed e attiva nei ser-
vizi di igiene urbana, e gestione integrata
dei rifiuti e nel servizio idrico integrato
oltre che nella produzione di energia elet-
trica da fonti rinnovabili. Attenta in ambi-
to di economia circolare, certificata 9001
e 14000 e una realta di riferimento nella
gestione ambientale e nei servizi ecolo-

gici. Da sempre attenta allinnovazione e
alla sostenibilita, 'azienda ha scelto di in-
vestire in una delle aree chiave del proprio
ciclo produttivo: allinterno dell'impianto
piattaforma/stazione di trasferimento ri-
fiuti sita in comune di Cedrasco (SO) il ciclo
di triturazione dei materiali.

L'obiettivo era chiaro: migliorare leffi-
cienza operativa e ridurre drasticamente
limpatto ambientale. Per farlo, Secam ha
avviato un ambizioso progetto di sostitu-
zione della vecchia macchina trituratrice a
gasolio con un moderno trituratore elet-
trico. Un cambiamento che va ben oltre
'aspetto tecnico, rappresentando un vero
e proprio salto di qualita nella strategia
aziendale.

L'adozione di questa nuova tecnologia non
si limita a garantire una maggiore produt-
tivita, ma segna un passo significativo ver-
so un modello produttivo pit sostenibile.
Leliminazione del gasolio comporta infatti
un azzeramento delle emissioni dirette e
una riduzione significativa dell'inquina-
mento atmosferico nei siti operativi. Inol-
tre, il nuovo trituratore e piu performante,
permettendo di aumentare la capacita di
lavorazione dei materiali senza incidere
negativamente sui consumi.

Secam non ha visto questo cambiamento
solo come un'operazione di ammoderna-
mento tecnologico, ma come un'oppor-
tunita per ripensare in modo piu ampio
il proprio approccio alla sostenibilita.
L'azienda ha considerato attentamente
non solo l'efficienza della nuova mac-
china, ma anche limpatto positivo che
avrebbe avuto sullambiente di lavoro.
La riduzione delle emissioni inquinanti
andra a migliorare significativamente la
qualita dell'aria all'interno degli stabili-
menti, creando un ambiente pit sano per
gli operatori. Inoltre, il passaggio a un tri-
turatore elettrico permette di abbattere
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i costi operativi legati all'approvvigiona-
mento di carburante, generando un ri-
sparmio economico che, nel medio-lungo
termine, contribuira a rendere linvesti-
mento ancora piu vantaggioso.

L'azienda ha calcolato che questa inno-
vazione portera a un risparmio energeti-
co di oltre il 22%, con un aumento della
capacita produttiva che permettera di
passare dalle precedenti 16 tonnellate
lavorate all'ora alle oltre 30 tonnellate
del nuovo macchinario. Questo significa
che, oltre a consumare meno energia, il
nuovo impianto sara in grado di lavora-
re una quantita di materiale quasi doppia
rispetto al passato, riducendo i tempi di
produzione e migliorando la resa com-
plessiva del processo.

Per rendere il proprio impianto ancora pit
sostenibile, Secam, grazie alle agevola-
zioni del Piano Transizione 5.0, ha deciso
di installare un impianto fotovoltaico sul
tetto del complesso industriale dove ver-
ra collocato il nuovo trituratore. Questo
investimento, che si affianca al progetto
principale, consentira all'azienda di ridur-
re drasticamente la dipendenza dalle fon-
ti energetiche esterne. Grazie all'energia
prodotta e autoconsumata, Secam punta
a raggiungere quasi la totale indipenden-
za energetica. La combinazione tra tritu-
ratore elettrico e fotovoltaico permettera
non solo di abbattere ulteriormente l'im-
pronta carbonica, ma anche di garantire
una gestione piu efficiente e sostenibile
delle risorse.

Abbandonare il gasolio e puntare sulle
rinnovabili significa abbattere in manie-
ra significativa le emissioni di COz, con un
impatto ambientale decisamente positivo.
Oltre a rispettare le normative pit recenti,
questa scelta rafforza limmagine azien-
dale, rendendola ancora pit competitiva

in un mercato sempre piu attento alla so-
stenibilita. Dimostrarsi allavanguardia in
questo campo non e solo una questione
etica, ma anche un vantaggio strategico
per il tessuto amministrati-istituzione.

In definitiva, ilcaso di S.Ec.Am. S.P.A. dimo-
stra come la tecnologia e la sostenibilita
possano andare di pari passo, creando
valore non solo per l'azienda stessa, ma
anche per l'ambiente e per la societa nel
suo complesso. Lindustria del futuro non
puo prescindere da un approccio respon-
sabile alla produzione, e Secam si pone
come un modello virtuoso per tutte quelle
realta industriali che vogliono intrapren-
dere un percorso di crescita intelligente e
orientato al futuro.




TRANSIZIONE ENERGETICA

Non ci limitiamo a suggerire un percorso,
affianchiamo le aziende energivore
per realizzarlo insieme.

Efficienza energetica

spinta al massimo

Rinnovabili e cogenerazione
autoproduzione con soluzioni gia disponibili

Elettrificazione

graduale conversione processi termici a bassa temperatura

Idrogeno verde e biometano

sviluppo della filiera per decarbonizzare i processi termici

Economia circolare

soluzioni per ridurre consumi ed emissioni

Entra in contatto con noi
per conoscere le soluzioni
che il Gruppo Hera puo offrirti.

G il [Zmf2: )
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https://www.gruppohera.it/
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Transizione 5.0
for dummies 4

Michele Santato, EGE SECEM e
Direttore Tecnico - Thor Energia Srl
Guida introduttiva al corretto
uso delle agevolazioni previste
da Transizione 5.0 evitando vicoli
ciechi e trabocchetti
y e

Il meccanismo di agevolazione della
transizione 5.0 nasce ad inizio 2024 ed
abbina linterconnessione di macchine
ed impianti proprie dell'Industria 4.0
con requisiti di risparmio energetico.
Lintento e quello di agevolare la filie-
ra produttiva ad entrare in quella che
viene definita Industria 5.0 ovvero la
realizzazione di processi produttivi che
siano sia interconnessi ai sistemi ge-
stionali (4.0) che sostenibili (5.0) in ter-
mini di risparmio energetico ed emis-
sioni di COZ2.

L'agevolazione prevede un recupero
fiscale di una quota parte dell'inve-
stimento eseguito che puo arrivare al
45% nel caso dei valori piu elevati di
risparmio energetico; tuttavia, dopo
un anno dalla pubblicazione del primo
decreto attuativo ad oggi risulta preno-
tato soltanto poco piu dell'8% dei fondi
disponibili.
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Perché fino ad oggi un'agevolazione po-
tenzialmente cosi interessante non ha
riscontrato il successo atteso?

Proviamo ad analizzare le ragioni di que-
sta partenza arilento, in attesa del pros-
simo boom di certificazioni sul filo della
scadenza del 31/12/25.

NORMATIVA - Levoluzione normativa ha
richiesto diversi mesi sia per la pubblica-
zione dei decreti attuativi sia per i pro-
gressivi e necessari chiarimenti in conti-
nuo sviluppo e divulgazione attraverso la
lista delle FAQ pubblicate periodicamen-
te dal GSE e, ad oggi arrivate alla terza
revisione.

Inoltre, le modifiche introdotte dalla leg-
ge di bilancio 2025 hanno richiesto ulte-
riori chiarimenti operativi in assenza dei
quali i tecnici hanno avuto difficolta ad
interpretare le svariate casistiche che si
presentano nell'analisi dei progetti pro-
posti dalle aziende.

AZIENDE - Le aziende inizialmente in-
vogliate ad investire hanno dovuto at-
tendere i chiarimenti normativi per poter
avere risposte certe sulla possibilita di
sfruttare lincentivo; inoltre, gia in fase
di richiesta dati spesso sono emerse im-
portanti carenze organizzative delle re-
alta italiane.

La richiesta del GSE e quella di analizzare
un anno di attivita combinando dati det-
tagliati e documentabili di produzione e
di consumo energetico; alcune aziende
dispongono di sistemi organizzati di rac-
colta di tutte queste informazioni, ma la
maggioranza risulta in difficolta ad ana-
lizzare i propri dati di produzione e non
dispone di informazioni sui consumi con
dettaglio ai processi o alle singole mac-
chine. Gli stessi dati di produzione, ele-
mento cardine per una corretta gestione

economica, in alcuni casi risultano anco-
ra raccolti in forma cartacea senza alcun
tipo di digitalizzazione. Situazioni di que-
sto tipo rallentano fortemente la parte di
analisi, possono condizionare la valuta-
zione del risparmio e rendono la misura
della Transizione 5.0 poco appetibile so-
prattutto per le piccole realta poco orga-
nizzate.

Al contrario, le aziende piu preparate
sono quelle che, per dimensione, caratu-
ra internazionale, scelta strategica o ob-
bligo normativo (filiere controllate come
ad esempio ilcomparto agroalimentare o
la gestione rifiuti), hanno investito in pro-
getti di raccolta organizzata e sistemati-
ca di dati di produzione e consumo.

TECNICI - L'esperienza dei tecnici e fon-
damentale per la riuscita di un proget-
to di transizione 5.0, la metodologia di
analisi e la documentazione richiesta e
infatti similare ad altre tipologie di pra-
tiche gestite dal GSE, come i progetti a
consuntivo per la richiesta dei certificati
bianchi e le consuntivazioni annuali CAR
dei sistemi di cogenerazione.

Gli Esperti Gestione Energia da questo
punto di vista possono far valere la loro
maggior esperienza rispetto alle altre fi-
gure tecniche ammesse a firmare le cer-
tificazioni.

La valenza prevalentemente industria-
le dell'incentivo favorisce i tecnici con
esperienza diretta nell'analisi dei proces-
si produttivi, facilitati nell'identificazione
della maggior efficienza dei macchinari
e nellidentificazione degli indicatori di
consumo e dei parametri in grado di in-
fluenzarli.

FORNITORI - | fornitori di macchine ed
impianti, dopo aver inizialmente subito

43



una battuta di arresto legata alle inizia-
li difficolta di comprensione del mec-
canismo, hanno spesso coinvolto altri
componenti della filiera quali tecnici ed
operatori di finanza agevolata per poter
fornire chiarimenti e supporto ai clienti.

Elemento fondamentale della fornitura e
la corretta definizione delle data di con-
segna cosi da poter immediatamente ca-
pire la possibilita di un progetto di acce-
dere o meno all'incentivo entro il termine
del 31/12/2025.

In maniera similare i fornitori di impianti
fotovoltaici si sono attivati per poter di-
sporre in tempi brevi di pannelli ad alta
efficienza di produzione europea.

Da non dimenticare anche fornitori di
hardware e software dedicati alla rac-
colta dei dati e all'interconnessione del-
le macchine-impianti. Il comparto della
misura ha dovuto rendere disponibili sul
mercato soluzioni facilmente installabili
e dotate di certificazione MID o taratura.

Per ultimi, anche se elementi determi-
nanti per la buona riuscita dei progetti,
sono i fornitori dei software di intercon-
nessione che avranno la responsabilita
di completare ["ultimo miglio” entro i ter-
mini previsti.

La chiave per una buona
riuscita dei progetti

E il lavoro coordinato di tutta la filiera la
chiave fondamentale per una corretta ri-
uscita del progetto, basato su una con-
divisione chiara e trasparente di tutte le
informazioni oltre che sul rispetto dei
tempi pianificati e aggiornati costante-
mente.

Ogni anello della filiera (azienda, tecni-
co, fornitore) ha precise responsabilita
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e compiti fondamentali per la buona ri-
uscita del progetto, non sono ammessi
dati di produzione imprecisi, risparminon
conseguibili, tempi di consegna ottimisti-
ci, interconnessioni deboli.

Serve, dunque, una continua collabora-
zione, scandita da costanti allineamenti
per poter sfruttare al massimo le oppor-
tunita offerte dalla transazione 5.0 entro
i prossimi 9 mesi rimasti.
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Transizione 5.0
Evoluzione normativa

Legge di Bilancio 2024 (Legge n. 213/2023):
Pur non essendo specificamente dedica-
ta alla Transizione 5.0, la Legge di Bilan-
cio 2024 contiene disposizioni finanziarie
e di bilancio che influenzano gli incentivi
e lerisorse destinate al piano.

Decreto-Legge n. 19 del 2 marzo 2024
(Decreto PNRR Quater):

Questo decreto-legge ha introdotto il
Piano Transizione 5.0, delineando le
prime disposizioni relative agli incen-
tivi e agli obiettivi del piano.

Rappresenta il fondamento legislativo
principale, stabilendo le linee guida per la
transizione del sistema produttivo verso
modelli pit sostenibili e digitalizzati.

Legge n. 56 del 29 aprile 2024:

Questa legge ha convertito in legge, con
madifiche, il Decreto-Legge n. 19 del 2
marzo 2024

L'articolo 38 di questa legge istituisce
il piano transizione 5.0 e stabilisce |
crediti di imposta per le imprese che
realizzano nuovi investimenti.

Decreto Ministeriale "Transizione 5.0"
del 24 luglio 2024:

Questo Decreto Ministeriale attua la
disciplina dell'articolo 38 del decreto-
legge 2 marzo 2024, n.19.

Fornisce i dettagli operativi e le modalita di
accesso ai benefici fiscali previsti dal piano.

Legge di Bilancio 2025 (Legge 30 di-
cembre 2024, n. 207):

| commi 427-429 della legge di bilancio
2025 introducono modifiche alla disci-
plina del Piano Transizione 5.0.

Le modifiche ampliano il campo di appli-
cazione e semplificano le procedure per
l'accesso ai benefici.

FAQ Transizione 5.0 emesse dal MIMIT
nellultimo aggiornamento del 21 feb-
braio 2025.
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| vicoli ciechi da evitare

Compatibilita dell'agevolazione 5.0
con altri bandi e forma di finanzia-
mento scelte dall'azienda.

La macchina o limpianto che si sta va-
lutando non puo essere effettivamente
interconnesso, ad esempio non e in gra-
do di scambiare dati con i software di
gestione della produzione o il gestionale.
Il progetto in analisi utilizza diretta-
mente fonti fossili come gas metano
o carburanti. Da questo caso sono
esplicitamente esclusi i casi di so-
stituzione di trattori obsoleti di co-
struzione antecedente il 2000 e gli
impianti che utilizzano vettori ener-

getici come il vapore o l'acqua calda
prodotti da generatori esistenti.

Non sono disponibili, ne ricostruibili dati
attendibili di produzione e consumo nel-
la condizione di produzione Ex Ante.

Il progetto non e in grado di generare
sufficiente risparmio energetico per
poter accedere allo scaglione mini-
mo di agevolazione (5% se il livello
di analisi e il processo oppure 3% se
'analisi include il sito).

| tempi di realizzazione del progetto
non consentono la messa in funzio-
ne e la relativa interconnessione en-
tro il termine del 31/12/25.

| trabocchetti da evitare

Trascurare la componente termica
del gas metano nella valutazione del
risparmio di un progetto di sito.
Identificare correttamente i confini
del processo da analizzare secondo
le indicazioni normative ed in parti-
colare relativamente al significato di
autonomia all'interno della frase.

“Nel caso in cui il processo produttivo sia
costituito da piu linee produttive in paral-
lelo interessate dai medesimi input e che
producono il medesimo output, potra es-
sere considerato come processo interes-
sato solo la parte oggetto d'investimento
in progetti di innovazione, purché questa
garantisca, in autonomia, la trasforma-
zione dell'input nell'output del processo *

Questa definizione obbliga ad esempio
a riconsiderare il perimetro delle linee
produttive realizzate come combinazio-
ne di diverse macchine con compiti di-
versi e posizionate in serie. Il processo
da considerare e quello dell'intera linea
e non quello della singola macchina.
Pensare di non dover misurare un

progetto d'innovazione che va a so-
stituire un bene obsoleto. La sempli-
ficazione del bene “obsoleto”, intro-
dotta con la legge di bilancio 2025,
consente infatti l'accesso allo sca-
glione minimo dell'agevolazione, ma
non esonera dall'obbligo di misurare
per i successivi 5 anni la produzione
ed il consumo energetico del nuovo
bene in sostituzione ex post.
Sottovalutare l'obbligo di misurare
con sistemi certificati MID o dotati di
certificati di taratura la macchina im-
pianto di nuova installazione.

Non produrre un'adeguata docu-
mentazione che dimostri ed attesti
le analisi svolte su dati di produzio-
ne e consumo energetico che hanno
portato alla determinazione degli in-
dicatori specifici ed al calcolo del ri-
sparmio energetico conseguito dopo
l'intervento.

Tutta la documentazione va infatti svi-
luppata sin dall'inizio con lintento di su-
perare indenne un controllo nei succes-
sivi 5 anni all'investimento.



Risorse totali e disponibili
]

m Risorse disponibili: € 5.734.792.891,06 di € 6.237.000.000,00
Risorse prenotate per i progetti non ancora completati € 489.237.786,29

Quota di investimento Riduzione consumi energetici

Unita produttiva: | Unita produttiva
dal & al 10% almeno 10%

alsal Processo:dal 10  Processo: almeno

'.! ] -__.I:.-: ] l.__:|u.'|:|

fino a
a 10 min

da 10 min

a 50 min

Sitografia:

https://www.gse.it/servizi-per-te/attuazione-misure-pnrr/transizione-5-0
https://webapps.enea.it/rfvp.nsf/
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Spunti di riflessione
di un Esperto
in Gestione dell Energia
su Transizione 5.0

Serio Ruggiero, Amministratore di INGEGNERIA 4.0




Mi chiamo Serio Ruggiero e sono un
Ingegnere Energetico con qualifica di
Esperto in Gestione dellEnergia. Ho
seguito l'evoluzione della misura Tran-
sizione 5.0 apprezzando da subito le
potenzialita nel settore industriale.
Tuttavia, su alcuni punti si percepisce
ancora carenza di approfondimento
lasciando spazio ad interpretazione
dalle parti interessate. In modo parti-
colare coinvolge i soggetti responsabili
nello sviluppo dei calcoli del risparmio
ottenibile e nella valutazione di am-
missibilita dei beni nei progetti di inve-
stimento: i tecnici esperti in gestione
dell'energia.

Dubbi sullammissibilita
di un bene in un progetto
di innovazione

Alcuni dubbi sullammissibilita di un
bene in un progetto di innovazione na-
scono nel confronto tra i contenuti do-
cumentali redatti dagli enti di controllo
interessati: GSE e MIMIT. Facciamo al-
cune valutazioni:

La misura 5.0 puo includere nel progetto
di innovazione l'acquisto di soli beni che
entrano tra le attivita produttive. Esisto-
no dei casi particolari che, pur essendo
dei beni associabili nella maggior parte
dei casi ai “servizi ausiliari" (nhon inclu-
dibili nei progetti di innovazione 5.0),
possono rientrare tra i beni materiali e
immateriali nuovi strumentali all'eserci-
ziod'impresa di cui agliallegatiAeBalla
legge 11 dicembre 2016, n. 232;

Esempio 1: impresa che svolge at-
tivita di depurazione acque reflue
ed utilizza aria generata da motori
compressori per l'ossidazione bio-
logica delle acque contenute nelle
vasche. Laria in questo caso specifi-
co & una materia prima che e parte di

una reazione chimica (attivita prin-
cipale dell'impresa).

Riportoilmio parere: ilbene @ ammissi-
bilein quanto la sua attivita e principal-
mente nel ciclo produttivo. Ovviamente
salvo l'ottenimento del risparmio ener-
getico! Analizziamo linterpretazione
del GSE nei vari documenti:

FAQ 3.4 del GSE: La macchina genera-
trice di aria e un compressore quindi un
bene non ammissibile.

FAQ 3.4: | compressoridiaria e i sistemi
di gestione delle centrali di aria com-
pressa sono compresi tra i beni mate-
riali e immateriali di cui agli allegatiA e
B alla Legge 11 dicembre 2016 n. 2327
Risposta: La Circolare del Ministero
dello Sviluppo Economico n. 177355 del
23.05.2018, ai paragrafi 5 e 6, ha esclu-
so leleggibilita dei compressori di aria,
salvo il caso in cui essi stessi si confi-
gurino come impianti di produzione in
senso proprio (pud essere il caso, ad
esempio, degli impianti di ricarica di
bombole di aria compressa).

Allegato A - Circolare Operativa GSE -
punto 2.9: Bene per il trattamento e re-
cupero di acqua. Bene ammissibile.

Allegato A - Circolare Operativa GSE -
punto 2.9: filtri e sistemi di trattamento
e recupero di acqua, aria, olio, sostanze
chimiche, polveri con sistemi di segna-
lazione dell'efficienza filtrante e della
presenza di anomalie o sostanze alie-
ne al processo o pericolose, integrate
con il sistema di fabbrica e in grado di
avvisare gli operatori e/o di fermare le
attivita di macchine e impianti.

ILGSE si esprime nella FAQ con un esem-
pio (aria compressa nelle bombole)
dove laria non e una materia prima ma
un prodotto finito. Quindi risulta poco
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chiaro quando e valida l'eccezione.

Esempio 2: impresa che svolge attivita
di classificazione delle materie plasti-
che di diversa composizione, colore e
dimensione. Limpianto di separazio-
ne rappresenta lattivita principale
dellimpresa ed il processo di separa-
zione avviene attraverso la movimen-
tazione e il convogliamento dei ma-
teriali spinti da aria compressa. Laria
permette la movimentazione del ma-
teriale e anche in questo & prodotta da
un compressore.

Riporto ilmio parere: il bene @ ammissibi-
le in quanto la sua attivita e principale nel
ciclo produttivo. Laria in effetti va a mo-
vimentare direttamente il prodotto. Senza
di essa il prodotto non verrebbe selezio-
nato. Ovviamente salvo l'ottenimento del
risparmio energetico!

Analizziamo linterpretazione del GSE nei
vari documenti:

FAQ 3.4 del GSE: La macchina generatrice
di aria @ un compressore quindi un bene
non ammissibile.

Allegato A - Circolare Operativa GSE -
punto 1.11: macchine, anche motrici e ope-
ratrici, strumenti e dispositivi per il carico
e lo scarico, la movimentazione, la pe-
satura e la cernita automatica dei pezzi,
dispositivi di sollevamento e manipola-
zione automatizzati, AGV e sistemi di con-
vogliamento e movimentazione flessibili,
e/o dotati di riconoscimento dei pezzi (ad
esempio RFID, visori e sistemi di visione e
meccatronici)

PARERE CONCLUSIVO: lesclusione dei
compressori dai beni ammissibili deve
essere circoscritta ai soli casi in cui laria
compressa prodotta dalle macchine ali-
menta macchine principali che svolgono
l'attivita primaria.

Esempio: laria compressa che alimenta
un robot e quest'ultimo sposta dei mate-
riali, realizza un confezionamento, ecc. In
questo caso l'aria non lavora sul mate-
riale ma fa un lavoro ausiliario (a servizio
di...altre macchine). In questa situazione
il bene non e ammissibile in quanto in-
cluso nei servizi ausiliari.

Power quality

Un altro caso che potrebbe essere messo
in discussione e lammissibilita di beni per
migliorare l'uso di energia elettrica sulle
linee di consumo: power quality. Nei pre-
cedenti casi abbiamo evidenziato la ten-
denza degli enti di controllo ad escludere
macchine per la produzione di aria com-
pressa dai progetti di investimento no-
nostante interessino i reparti produttivi.
Il seguente caso evidenza una tendenza
opposta ossialinclusione ingiustificata
tra i beni ammissibili di apparecchiature
per migliorare la power quality.

Analizziamo i fattori critici di tali beni di
investimento iniziando dal descrivere il
loro compito.

Le apparecchiature a cui si fa riferimento
svolgono alcuni compiti tra cui: stabiliz-
zare la corrente e la tensione, limitarne i
picchi, migliorare il fattore di potenza, bi-
lanciare i carichi, ridurre e ridistribuire le
armoniche non funzionali della corrente.
| vantaggi che ne derivano sono tecnica-
mente indiscutibili nei contesti di scarsa
power quality. Tuttavia e bene evidenziare
che queste apparecchiature producono
risultati in termini di risparmio energetico
in determinati contesti di consumo dove
c'e la presenza o meno di carichi sbilan-
ciati, corrente e tensione non stabili, ecc.

Di conseguenza, essendoci diverse va-
riabili che stabiliscono il raggiungimento
di un obiettivo di risparmio energetico,



diventa rischioso intraprendere un pro-
getto di investimento trainato dall'acqui-
sto di tali apparecchiature.

Possiamo dire che il primo fattore cri-
tico e “altra dipendenza dei risultati ri-
spetto al contesto”

Ilsecondo fattore critico da evidenziare
e la difficolta nel monitoraggio di even-
tuali risparmi ottenuti grazie all'instal-
lazione di dispositivi “power quality”.
Nei casi tradizionali di progetti di in-
vestimento che riguardano il processo
produttivo o sulla struttura produttiva
si e in grado di stabilire, attraverso si-
stemi di monitoraggio o modellizzazio-
ne dei consumi dai dati di targa, un ri-
sparmio ottenibile e successivamente
ottenuto. Le apparecchiature di power
quality vengono installate a valle del-
la cabina di trasformazione ed a monte
del quadro principale di alimentazione
a cui e collegato tutto lo stabilimento.
Gli unici fattori di normalizzazione (va-
riabili operative) che ci permettono di
confrontare un indicatore ex-ante ed
un indicatore ex-post sono: l'energia
prelevata dalla rete sottoposta ad au-
mento di qualita e la produzione totale
come prodotto finito.

Avendo variabili operative non specifiche
ma generiche si fa fatica a dimostrare
cheilrisparmio energetico sia stato otte-
nuto dall'installazione del power quality.

IL terzo fattore critico e linclusione di tali
beni tra quelliammissibili: una delle prin-
cipali esclusioni tra i beni di investimento
ammissibili riguarda i servizi ausiliari e
quelli generali.

Nel caso specifico delle apparecchiature
power quality viene fatta eccezione nella
FAQ 4.17. Di seguito si riporta uno stralcio
della risposta:

Per una valutazione completa, e am-
messo considerare tutti gli usi energetici
a valle del sistema, inclusi i consumi re-
lativi ai servizi generali e ausiliari, come

lilluminazione e il condizionamento

Amio parere queste apparecchiature sono
indiscutibilmente vantaggiose se installa-
te in determinati contesti con importanti
consumi di energia elettrica e sufficiente
margine di miglioramento della qualita
dell'energia accertata da strumentazione
adeguata. Diventa discutibile l'applicabili-
tain un progetto di investimento sostenu-
to dalla garanzia che si realizzi un rispar-
mio energetico grazie allinstallazione di
tali apparecchiature.

Inoltre, per non creare situazioni di libera
interpretazione da parte dei progettisti e
degli enti di controllo, bisognerebbe sta-
bilire dei criteri diammissibilita dei beni di
investimento e delle rispettive categorie
con confini ben definiti. In questo modo
si andrebbe a semplificare la scelta dei
beni da includere nei progetti di investi-
mento riducendo i margini di rischio.
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Nuovi contributi a fondo perduto per
investimenti in fotovoltaico e mini-
eolico in arrivo ad aprile

Lltalia e al centro di un'importante tra-
sformazione ecologica ed energetica,
con il piano Transizione 5.0 che si pre-
para a portare innovazioni cruciali per le
aziende che desiderano investire in solu-
zioni sostenibili. A pochi giorni dall'intro-
duzione di nuove misure che vedranno
la luce ad aprile, le piccole e medie im-
prese (PMI) hanno un'opportunita unica
per accedere a incentivi che favoriscono
la transizione verso 'autoproduzione di
energia da fonti rinnovabili, in partico-
lare attraverso impianti fotovoltaici e
minieolici. Ma non e solo questo che sta
cambiando: il credito d'imposta 5.0 sta
vivendo una fase decisiva che potrebbe
rivelarsi fondamentale per il futuro della
misura.

Credito d'imposta 5.0: una misura fon-
damentale per la transizione ecologica

Il piano Transizione 5.0 ha lobiettivo di
sostenere le imprese nell'accelerare la
digitalizzazione e la sostenibilita am-
bientale, con incentivi mirati a finanzia-
re investimenti in tecnologie avanzate
e green. Il credito d'imposta, uno degli
strumenti principali del piano, ha susci-
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tato un rinnovato interesse tra le impre-
se, ma non sufficientemente alto da ga-
rantire l'utilizzo delle risorse stanziate.

Secondo le recenti dichiarazioni di Marco
Calabro, capo del Dipartimento per le Po-
litiche per le Imprese del Ministero delle
Imprese e del Made in Italy, le prossime
settimane saranno decisive. Sebbene ci
sia stato un incremento delle domande
di partecipazione, con un aumento del
12% dal 6 al 17 marzo, l'obiettivo di spe-
sa dei 6,3 miliardi di euro previsti per il
piano sembra ancora lontano. Questo
ha portato il governo a valutare possibili
rimodulazioni, con l'eventualita di ridur-
re le risorse a disposizione e di destinare
leccedenza a progetti legati alla sosteni-
bilita ambientale.

Calabro ha evidenziato limportanza di
un'accelerazione delle richieste per evita-
re tagli pesanti sui fondi e una possibile ri-
modulazione del piano 5.0. “Siamo di fron-
te a un bivio", ha affermato, aggiungendo
che la decisione finale riguardo a una pro-
roga o una riduzione delle risorse dipen-
dera dalleffettivo utilizzo delle risorse da
parte delle aziende nei prossimi mesi.

Vediamo insieme alcuni casi di successo
di aziende che hanno gia beneficiato del
credito d'imposta 5.0.
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{ dal RIEPARMIO POTENZIALE
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Le Nuove Opportunita per le PMI
con investimenti in impianti foto-
voltaici e minieolici

In aggiunta, a partire dai primi di aprile,
un nuovo bando rivolto alle PMI italia-
ne offrira nuove opportunita per gli in-
vestimenti in energia rinnovabile. Il de-
creto “Sostegno per lautoproduzione
di energia da fonti rinnovabili nelle PMI"
rientra nellambito della Missione 7 del
Piano Nazionale di Ripresa e Resilien-
za (PNRR) "REPowerEU", finalizzato a
supportare le piccole e medie imprese
nell'installazione di impianti solari foto-
voltaici o minieolici per l'autoconsumo.

Le PMI che intendono partecipare al
bando dovranno rispettare determina-
ti requisiti, tra cui essere regolarmente
costituite e iscritte nel Registro delle im-
prese, non trovarsi in stato di liquidazio-
ne o in difficolta economiche, e rispettare
gli obblighi fiscali e contributivi.

L'agevolazione sara sotto forma di un
contributo a fondo perduto: le medie
imprese potranno beneficiare di un sup-
porto pari al 30% delle spese ammissi-
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bili per gli impianti fotovoltaici e minieo-
lici, mentre le piccole imprese potranno
arrivare al 40%. Saranno finanziati an-
che i sistemi di stoccaggio dellenergia
prodotta e le diagnosi energetiche ne-
cessarie per pianificare lintervento.

Un caso di successo: le imprese che
investono nel verde

A livello di settore, sono gia numerosi i
casi di successo di aziende che hanno
beneficiato di queste misure. Ad esem-
pio, molte aziende hanno deciso di inve-
stire in impianti fotovoltaici per ridurre
i costi energetici e migliorare la propria
sostenibilita, ottenendo il supporto ne-
cessario grazie al credito d'imposta 5.0.
In alcuni casi, le imprese sono riuscite a
coprire il proprio fabbisogno energetico,
riducendo drasticamente le emissioni di
COZ2, mentre altre hanno integrato im-
pianti minieolici con sistemi di accumu-
lo per garantire un'autonomia energeti-
ca maggiore.

Le aziende che hanno saputo coniugare
innovazione e sostenibilita, riuscendo a
cogliere le opportunita offerte dai bandi,



hanno visto migliorare non solo la propria
competitivita sul mercato, ma anche la
propria reputazione aziendale, ottenendo
vantaggi anche in termini di visibilita e at-
trattivita verso i consumatori sempre piu
attenti alla sostenibilita.

La roadmap delle PMI: cosa aspettar-
si da aprile

Le PMI che desiderano approfittare delle
opportunita offerte dal piano Transizione
5.0 e dal nuovo bando per fotovoltaico e
minieolico dovranno agire rapidamente.
A partire dai primi di aprile, sara possibi-
le presentare le domande per accedere al
contributo a fondo perduto per l'autopro-
duzione di energia. La dotazione finan-
ziaria di 320 milioni di euro e destinata a
tutte le piccole e medie imprese italiane,
con una dotazione speciale per quelle del
Mezzogiorno. E importante notare che le
domande saranno valutate in base a una
graduatoria.

Post-implementazione: i rischi prin-
cipali e le soluzioni per superarli

Un potenziale rischio per il mancato otte-
nimento dei finanziamenti & non rispetta-
re le procedure di verifica ex-post stabili-
te dal Gestore dei Servizi Energetici (GSE).
L'analisi ex-post serve infatti a valutare,
dopo limplementazione di un progetto,
se gli obiettivi di riduzione dei consumi o
di efficientamento energetico siano stati
effettivamente raggiunti.

Questa valutazione si dovra basare su
dati tracciabili desunti da opportuna do-
cumentazione tecnica che potra essere
valorizzata anche mediante i risultati de-
rivanti da una misurazione diretta (Alle-
gato Xl della Circolare Operativa).

In particolare, il GSE pud richiedere:
Schede e specifiche tecniche degliim-

pianti o dei componenti installati.
Modellizzazioni (anche tramite sof-
tware) che dimostrino gli effetti
dell'intervento.

Prove in situ per verificare le presta-
zioni reali.

Dati di letteratura (ad es. BREF, BAT,
etc.) come riferimenti tecnici.

Analisi di mercato per contestualizza-
re costi e benefici.

Analisi dei volumi produttivi per corre-
lare la produzione ai consumi energe-
tici.

Analisi dei dati di produzione e/o pre-
lievo dei vettori energetici per attribu-
ire la quota di consumo al processo
interessato dall'intervento.

Dati parziali derivanti da una misura-
zione diretta, condotta per un periodo
inferiore ai 12 mesi, purché riparame-
trati su base annuale.




Se, in sede di controllo, la documenta-
zione o i dati forniti risultano incompleti
o non conformi, il GSE potrebbe negare o
ridurre il credito d'imposta.

Come fare per minimizzare tale rischio?
Oltre alla gestione puntuale della docu-
mentazione e l'affidamento a consulenza
specialistica menzionati sopra, un altro
mezzo per ridurre tale rischio e l'utilizzo di
misure dirette e tracciabili.

Infatti, disporre di un software per la ge-
stione dell'energia (diverso da un softwa-
re di monitoraggio) permette di mostrare
in maniera esplicita il risparmio energe-
tico conseguito al netto della produzione
su un determinato perimetro.

In questo modo il rischio viene diminuito
per diverse ragioni:
facilita per il GSE di tracciare i dati, le
ipotesi e i modelli utilizzati per valida-
re il risparmio;
facilita per eventuali societa di con-
sulenza di prevedere con precisione il
credito d'imposta ottenibile;
facilita per l'azienda di monitorare ed
ottimizzare l'investimento.

Considerando che tale spesa e essa stessa
eligibile per lindustria 5.0, risulta un'accor-
tezza vantaggiosa che riduce significativa-
menteilrischiodivedersinegare o decurtare
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il beneficio fiscale e permette di ottimizzare
le altre spese eleggibili coinvolte.

Per maggiori dettagli e per gli ultimi ag-
giornamenti ufficiali, @ sempre consiglia-
bile consultare le fonti istituzionali, come
il portale GSE e le piattaforme ministeriali
di riferimento.

Conclusioni: un momento cruciale per la
transizione energetica

Il piano Transizione 5.0 si avvicina a una
svolta importante: il futuro di questa mi-
sura dipendera dalla capacita delle im-
prese di cogliere lopportunita offerta dal
credito d'imposta e di utilizzare i fondi
disponibili. Le PMI italiane, in particolare,
sono chiamate a investire nella transi-
zione ecologica, sfruttando il bando per
fotovoltaico e minieolico come una leva
strategica per abbattere i costi energetici
e contribuire alla sostenibilita del Paese.

Se linteresse per queste misure continue-
ra a crescere, potra essere possibile evita-
re tagli significativi e garantire una proroga
della misura, consentendo alle imprese di
realizzare progetti ambiziosi. Le prossime
settimane, quindi, saranno decisive per le
imprese italiane: chi sapra cogliere lop-
portunita, potra avvantaggiarsi delle ri-
sorse disponibili e spingere ['ltalia verso un
futuro piu verde e sostenibile.




Dati disponibili sulla cogenerazione

e sui consumi sul posto

L'analisi di Giuseppe Tomassetti, Vice Presidente FIRE

Dai dati di TERNA per il 2023, anno
con una rilevate caduta della genera-
zione, risulta una produzione globale
netta in Italia da tutte le varie fonti di
256,6 TWh. La quota degli autopro-
duttori @ stata di 25 TWh (quasi esclu-
sivamente da termico e fotovoltaico).

Gli impianti termici hanno genera-
to 155,6 TWh di elettricita, dei quali
93 TWh da impianti con produzione
combinata di elettricita e calore e
62,6 TWh da impianti da sola produ-
zione elettrica.

Dagli impianti di produzione combi-
nata sono stati prodotti 50,8 TWh di
calore derivato, dei quali solo 43,8
TWh sono stimati come effettiva-
mente utilizzati nei processi produt-
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tivi e nel riscaldamento degli edifici.

Per definire i consumi di elettricita
occorre aggiungere 51 TWh di impor-
tazioni e sottrarre i consumi di Terna
per il trasporto e delle reti dei distri-
butori per la distribuzione. Terna in-
dica un consumo finale di 287 TWhe,
dei quali 256 TWhe attraverso il mer-
cato e 30,6 TWhe da autoconsumo da
propri impianti (23,5 TWhe nell'indu-
stria, 4 TWhe nei servizi e 2,5 TWhe
nelle residenze); i 43,8 TWht di calore
si suddividono in 25,5 TWht autocon-
sumati (23,9 TWht nell'industria e 1,5
TWht nel terziario) e 17,1 TWht ceduti
(10,7 TWht allindustria, 1,5 TWht al
terziario, 5 TWht alle residenze).

| dati per gli impianti che accedono, per




10 anni, almeccanismo della CAR, ovvero
cogenerazione ad alto rendimento, sono
forniti per il 2021 dal GSE e pari a 54,9
TWhe lordi e 37,2 TWht di calore utile.

Passando al fotovoltaico, il Rapporto
dedicato del GSE riporta peril 2023 un
autoconsumo di 7,5 TWhe su una pro-
duzione globale di 30 TWhe.

Il documento di ARERA, "Monitorag-
gio dello sviluppo degli impianti di
generazione distribuita per lanno
20271", cioe degli impianti connes-
si alle reti elettriche dei distributori
(GD) e generalmente di potenza infe-
riore ai 10 MW, presenta la loro ge-
nerazione suddivisa fra consumata
in loco o ceduta (vedere tabella).

Potenza Produzione netta (MWh
Mumero impianti | efficiente lorda Fm‘;”“::i'“"' e .
1"\“’] Consirmata in loco Immessa in refe

Idroe ke tirici 3850 3. 455 9, 178, 101 129.917 B 889 428
Blomasse, biogas e bioliguid 2 750 1,551 10L837. 247 411.059 9.538 962
RifiLill Soficl wrtan] 47 347 1.550.207 153,630 1.1598 502
Fonli non rnnovabii ] 2600 I 3779 13,534,021 9 962 526 3.107.687
Mseralf ] 43 i 75 _D66.184 168 392 _T61.129
Totale termoelettrici 5470 6.203 26.887.659 10,685 607 14.607 281
Geatermoslettrici F 21 176783 0 173.535

Eolici 5385 3104 5 %00 5D 179 5_349.301
Fotoveoltaici 773,900 18,426 22.576.421 4632612 17,632 853
TOTALE |[ 7eess7 | #2909 |  edzi88s3 | 15.458.315 46.652.399

Figura 1. Suddivisione degli impianti di GD. Fonte: Arera.
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Lindicazione "consumata in loco" do-
vrebbe comprendere, oltre al tradizio-
nale autoconsumo, anche lelettricita
prodotta in loco sia da Sistemi Semplici
di Produzione e Consumo (SSPC), sia da
accordi di acquisto di potenza o PPA.

Aggiornando lautoconsumo foto-
voltaico al 2023 (7,5 TWh invece che
4,6 TWh) si ottiene per la GD al 2023
un autoconsumo di 18,4 TWhe. Nelle
considerazioni seguenti faremo riferi-
mento a questo valore, considerando
minori i cambiamenti intervenuti per le
altre fonti in ottica di consumo in loco.

Confronti fra i dati
di TERNA e quelli di ARERA

Si possono fare alcuni confronti fra
i dati di TERNA e quelli di ARERA; non
e pero disponibile una informazione

dettagliata su come confrontare i dati
presentati da ARERA in riferimento
ai produttori, come “generati in loco’,
con i dati di autoconsumo riportati da
TERNA, riferiti invece ai consumatori
suddivisi nelle varie attivita produtti-
ve. Ricordiamo anche che, secondo il
D.Lgs. 79/1999, ('autoproduttore € un
soggetto che produce energia elettrica
e la utilizza per almeno il 70% per uso
proprio o delle societa collegate, non-
ché perisoci delle societa cooperative
di produzione e distribuzione dell'e-
nergia elettrica, degli appartenenti ai
consorzi o societa consortili costituiti
per la produzione di energia elettrica
da fonti energetiche rinnovabili, e per
altri usi di fornitura a utenti industriali
precedentemente autorizzati.

Dalle indicazioni ARERA sulla GD risul-
ta che gli impianti idro, eolici, biomas-
se e rifiuti hanno un autoconsumo



molto limitato, si tratta di impianti o
vecchissimi ormai ammortati o recen-
ti ed incentivati (le biomasse operano
ben 5.000 ore all'anno), con contributo
legato allimmissione in rete e che, fi-
nito il periodo diincentivazione, saran-
no o dismessi o rinnovati ad esempio
passando da biogas a biometano. Gli
impianti fotovoltaici con autoconsumo
mediamente assorbono circa il 40%
della produzione, quindi non rientre-
rebbero fra gli autoproduttori. C'e pero
una quota di impianti installati presso
grandi consumatori che la assorbono
tutta, 3 TWh, rientrando cosi fra gli
autoproduttori. Gli impianti termici
da fonti non rinnovabili, facenti parte
della generazione distribuita e attivi
3.500 ore all'anno, consumano in loco
peril 74% della loro produzione, quindi
rientrerebbero mediamente nella ca-
tegoria degli autoproduttori, generan-
do il 54% della produzione di tutti gli
autoproduttori.

| dati di TERNA permettono di suddi-
videre l'autoconsumo fra i vari pro-
duttori. Gli impianti termici di grande
taglia che producono per la rete di
norma non autoconsumano quote del-
la loro generazione netta. Gli impianti
termoelettrici di produzione combina-
ta di elettricita e calore invece oltre a
coprire totalmente o solo parzialmen-
te i consumi del sito dove operano, a
seconda della situazione tecnica od
economica, cedono o acquistano elet-
tricita dalla rete e ove possibile anche
calore; quindi, questi impianti hanno
una quota rilevante di autoconsumo.
La spinta alla realizzazione di impianti
di cogenerazione puo derivare sia dalla
convenienza della produzione combi-
nata rispetto alla produzione separa-
ta, sia dalla disponibilita di combusti-
bili residuali dei processi produttivi, sia
dalla possibilita di sopperire a carenze

della rete. La quota dell'elettricita ge-
nerata che viene autoconsumata e il
risultato quindi di scelte progettuali, di
scelte gestionali e di vincoli esterni.

Gli autoproduttori con impianti termi-
ci nel 2023 hanno generato 21,6 TWh
elettrici netti, quindi debbono avere
autoconsumato almeno 21,6x0,7=15,2
TWh elettrici.

Terna indica per il 2023 un autoconsu-
mo globale di 30,6 TWh, il GSE indica
un autoconsumo fotovoltaico di 7,5
TWh, gli autoproduttori termici do-
vrebbero avere autoconsumato alme-
no 15,2 TWh. Restano disponibili solo
30,6-7,5-15,2=79 TWh, quantita che
dovrebbe indicare la quota di autocon-
sumo dei produttori termici in coge-
nerazione non autoproduttori; questi
produttori nel 2023 hanno generato
ben 93-21,5=71,5 TWh e conseguente-
mente avrebbero dovuto cedere a terzi
71,5-79= 63,6 TWhe, pari al 89% della
loro generazione.

Spunti di riflessione

Riassumendo gli autoproduttori ter-
mici hanno generato 21,5 TWhe e han-
no autoconsumato almeno 15,2 TWhe
mentre i produttori termici in cogene-
razione ma non autoproduttori hanno
generato 71,5 TWhe e hanno autocon-
sumato solo 7,9 TWhe. Secondo TERNA
gli autoproduttori termici autoconsu-
mano la loro elettricita al 70% mentre
i produttori l'autoconsumano al 11%.

Secondo questa analisi l'insieme della
realta della cogenerazione potrebbe
essere diviso in due grandi categorie:
da una parte gli autoproduttori che au-
toconsumano in proprio pit del 70%
dell'elettricita, operando con taglie
pill piccole e per due terzi (in energia)
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connessi con le reti elettriche dei distributori,
dall'altra ci sono i produttori in cogenerazione
di taglie piu grandi, prevalentemente connessi
a TERNA, che autoconsumano solo un piccola
quota della loro elettricita, che viene ceduta a
terzi in larga parte.

Era ben noto che i grandi impianti di cogene-
razione, quelli collegati alla rete di trasporto
di Terna, si sono sviluppati per la cessione alla
rete e non per l'autoconsumo, come invece
fanno gliimpianti di piu piccola taglia della ge-
nerazione distribuita, ma una differenza cosi
forte suscita dubbi sulla capacita della attua-
le base di dati di descrivere l'evoluzione del
sistema elettrico verso maggiori contamina-
zioni e mescolamenti dei ruoli fra produttori e
consumatori.

La crescente presenza di impianti termoelet-
triciin cogenerazione di taglie rilevanti, realiz-
zati dalle imprese elettriche presso centri di
consumo sia di elettricita che di calore, per-
mette una gestione del sistema energetico in
modo piu integrato; da una parte si valorizza-
no al massimo le potenzialita dei consumatori
di soddisfare i propri bisogni con vettori elet-
trici o vettori termici, dall'altra si valorizzano
al massimo le potenzialita della rete elettrica,
con generazione piu decentrata, di garantire
la fornitura anche per picchi della domanda
e transitori metereologici e permettere una
maggiore efficienza, grazie alla cogenerazio-
ne, nella generazione elettrica da combustibi-
li (per ora fossili ma in futuro anche a basso
carbonio), necessaria d'inverno visto che lo
sviluppo dell'eolico e in ritardo rispetto al PV.




Energy manager:
limportanza di averlo
INn squadra

Micaela Ancora, Giornalista FIRE

Chi ci segue sa quanto faccia la
differenza per un'azienda e per un
ente dotarsi di un energy manager.
Per chiancora non sa che peso puo
avere nella gestione dell'energia
basti ricordare che nel 1991 si deci-
se di introdurre questa figura nel-
la legge 10/91 all'articolo 19, che il
D.Lgs. 115/08 lo prevede (nel caso
di soggetto pubblico obbligato
alla nomina del responsabile per
la conservazione e l'uso razionale
dellenergia - energy manager - il
tecnico di controparte del contrat-
to servizio energia debba essere
lenergy manager nominato), che
senza di lui le aziende obbligate
ad integrarlo non possono acce-
dere al meccanismo dei certificati
bianchi, come ha ricordato qualche
mese fa il GSE in guesta news. La
lista dei campi in cui la figura e pre-
vista e vincolante non si ferma qui.
Esempi di ottimi energy manager
ce ne sono, da anni come Federa-
zione diamo voce a chi opera sul
campo e realizza interventi inte-
ressanti e potenzialmente replica-
bili. Molti di loro sono raggruppati
in guesta sezione del nostro sito:

La parola agli energy manager, altri
si trovano tra gli atti di convegni e
webinar in cui li coinvolgiamo.

Citandone alcuni, abbiamo il caso di
Poste Italiane che grazie alla buo-
na collaborazione con i suoi energy
manager ha avviato un progetto di
decarbonizzazione degli immaobi-
li, completando a Padova il primo
centro di smistamento postale to-
talmente Carbon Neutral. C'e poi la
best practice di Annoni, produttore
di Prosciutto di Parma, che oltre ad
aver adottato un Sistema di Gestione
dellEnergia - che comporta una pe-
riodica analisi energetica delle attivi-
ta svolte, un monitoraggio continuo
dei consumi energetici e un piano di
miglioramento nella gestione dell’e-
nergia - e intervenuto sostituendo
impianti tecnologici di stagionatura
e coibentazione dei locali.

Molte esperienze evidenziano un
tema fondamentale: l'energia coin-
volge ogni aspetto e ogni setto-
re dellorganizzazione ed il ruolo
dellenergy manager e stato cosi
valorizzato in azienda da permet-

LOSSERVATORIO
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tergli di lavorare in condizioni ottimali
e produrre benefici. CNH Industrial ha
awviato, grazie al suo energy mana-
ger, azioni di sostenibilita energetica
che puntano sullintegrazione delle
tematiche energetiche nei proces-
si aziendali, sul miglioramento della
gestione energetica della produzione
e conseguente creazione di valore a
lungo termine, nonché sullorganiz-
zazione e implementazione del siste-
ma di gestione dell'energia al fine di
allineare i risultati di risparmio ener-
getico agli obiettivi aziendali. Inoltre,
Energy Team costituisce un collega-
mento diretto tra [Ente Sostenibilita
e gli stabilimenti produttivi, per rag-
giungere insieme gli ambiziosi obiet-
tivi di decarbonizzazione. Non solo.
L'azienda ha puntato sulla formazio-
ne del personale. In collaborazione
con FIRE, ha erogato molti corsi da
remoto sull'energia per tuttii referenti
energetici degli stabilimenti presenti
in tutto ilmondo.

Di esempi ne abbiamo anche nel
pubblico, uno fra tutti e quello del Co-
mune di Milano che ha costituito una
rete degli energy manager per ope-
rare al meglio in collaborazione e per
i quali abbiamo svolto un'indagine.

Quindi avere in squadra un buon
energy manager non puo che portare
frutti. Ricordiamo quindi che siamo
in tempo di nomine. Che significa?
Che - cosi come previsto dalla legge
10/91 - i soggetti (persone fisiche e
giuridiche, come imprese, enti locali,
consorzi, etc.) sottoposti all'obbligo
in guanto presentano consumi an-
nui superiori alle soglie indicate dalla
legge 10/1991 (10.000 tep/anno per il
settore industriale e 1.000 tep/anno
per gli altri settori) devono nominare

lenergy manager entro il 30 aprile di
ogni anno, con riferimento ai consu-
mi in fonti primarie relativi all'anno
precedente. Pud essere nominato
anche da soggetti che non raggiun-
gano le soglie di legge (soggetti non
obbligati o volontari).

Ma quindi che compiti ha un ener-
gy manager? Primariamente quello
supportare i decisori nella gestione
ottimale dellenergia allinterno della
struttura di competenza. Nelle grandi
organizzazioni, infatti, questa figura
assume un ruolo simile a quello di un
dirigente con obiettivi e incentivi lega-
ti allefficienza energetica. Puo, inol-
tre, essere responsabile del sistema
di gestione dell'energia per le aziende
certificate 1ISO 50001. Nelle realta piu
piccole, invece, sitende a nominare un
professionista esterno con esperien-
za adeguata. In questi casi, si consiglia
di affidarsi ad un EGE certificato UNI
CEI'11339. Dai dati in possesso di FIRE
si evince che nel 2023 gli energy ma-
nager interni certificati erano il 21%
del totale interni di contro gli energy
manager consulenti esterni e certifi-
cati erano il 73%. In valore assoluto il
totale di nomine interne con EGE era
paria 350, quelle esterne 596.

Per chiudere, si forniscono ancora
alcuni dati: le nomine pervenute in
FIRE, che sotto incarico del Ministero
dellAmbiente e della Sicurezza Ener-
getica le gestisce, nel 2023 sono sta-
te 2.498. Si tratta del record storico
di nomine, sia per gli obbligati (1.728),
sia per i non obbligati (770).

Dal 2016 le nomine vengono effet-
tuate attraverso la piattaforma web
dedicata: Nomina Energy Manager
Online (NEMOQ).



https://blog.fire-italia.org/wp-content/uploads/2024/07/di-santo-indagine-FIRE-su-diagnosi-EM-comune-milano.pdf
https://nemo.fire-italia.org/site
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Politiche programmi e normative

Osservatorio ENEA
per le CER: risultati
dei tavoli di lavoro

Nicoletta Gozo - Coordinatrice Osservatorio CER ENEA
Carlo Petrovich - Coordinatore Tavolo Dati Osservatorio CER ENEA
Paolo Zangheri - Coordinatore Tavolo Economics Osservatorio CER ENEA

Dal 2009 la Divisione dell ENEA “Strumenti e Servizi per le Infrastrutture cri-
tiche e le CER" del Dipartimento Tecnologie Energetiche e Fonti Rinnovabili e
impegnata nel promuovere e supportare l'innovazione dei processi gestio-
nali dei contesti urbani e territoriali partendo dalle infrastrutture partico-
larmente energivore e/o strategiche all'attivazione di processi di Smart City
e per il conseguimento degli obiettivi di “transizione”.
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In particolar modo, e focalizzata sullo svi-
luppo di soluzioni metodologiche e tec-
nologiche e attivita volte a promuovere e
abilitare una radicale cambiamento nella
modalita di produrre, gestire, fornire ed
utilizzare l'energia (rinnovabile e non), beni
e servizi, con focus sulle Comunita Ener-
getiche. In quest'ottica ENEA ha promosso
ed attivato un Osservatorio quale punto
di incontro e confronto tra tutti i principali
stakeholder coinvolti nella filiera di pro-
mozione, sviluppi, gestione, valutazione e
monitoraggio delle Comunita Energetiche
nelle loro diverse configurazioni. Lobietti-
vo e quello di promuoverne, supportarne
e facilitarne lo sviluppo e la gestione oltre
che la loro metabolizzazione da parte del
mercato ed utenti finali con particolare at-
tenzione ai Comuni e cittadini.

Composto da quasi cento membri e
strutturato in cinque tavoli di Lavoro,
'Osservatorio ENEA per le Comunita
Energetiche si confronta sui temi lega-
ti agli aspetti economico-finanziari, alla
governance e modelli giuridici, all'ac-
quisizione e gestione dei dati di svilup-
po e funzionamento, all'informazione al
pubblico e alle politiche regionali.

Aspetti
economico - finanziario

In merito agli aspetti di carattere eco-
nomico-finanziario, quali quelli legati
al finanziamento delle CER, agli sche-
mi di incentivo, ai costi gestionali legati
anche agli strumenti per ottimizzarne il
funzionamento e la gestione, le attivita
hanno avuto l'obiettivo di:
agevolare la comprensione comune
di aspetti chiave del sistema regola-
torio, in corso di definizione;
proporre soluzioni volte a sviluppare
modelli economici sostenibili e in gra-
do di traguardare gli obiettivi generali;

identificare casi d'uso di particolare
interesse e significativa replicabilita
nello scenario italiano.

In particolare, e emerso che in questa
fase di avvio, lo sviluppo delle CER e
stato rallentato da incertezze norma-
tive, nonché da difficolta di finanzia-
mento e di gestione. E opinione co-
mune dell'Osservatorio che sarebbero
necessari strumenti di supporto finan-
ziario e maggiore chiarezza fiscale ol-
tre che superare la complessita legata
alla connessione degliimpianti e quella
legata alle tempistiche del PNRR. Altro
aspetto riguarda la fatica delle CER a
bilanciare obiettivi economici e socia-
li, aggravate da carenze di competenze
locali e modelli contrattuali che posso-
no risultare inadeguati. Per favorirne lo
sviluppo si evidenziano dunque un for-
te bisogno di stabilita e semplificazio-
ne della normativa, di strumenti finan-
ziari dedicati e di maggiore supporto
tecnico-gestionale.

Aspetti regolatori,
amministrativi, legali
e di governance

L'attivita sugli aspetti regolatori, am-
ministrativi, legali e di governance si e
focalizzata sulle forme giuridiche mag-
giormente idonee allo sviluppo delle co-
munita energetiche. In particolare, sono
stati approfonditi e discussi gli aspetti
peculiari di cooperative, associazioni
(riconosciute e non), fondazioni di par-
tecipazione e societa benefit. Questi
modelli sono stati analizzati e valutati
alla luce delle esperienze di comunita
energetiche gia avviate e/o operative,
con l'obiettivo di individuarne gli aspetti
di forza e di debolezza, in funzione an-
che degli obiettivi e del tipo di partena-
riato della configurazione.



Inoltre, sono stati discussi diversi mo-
delli di governance, con particolare at-
tenzione alla ripartizione delle respon-
sabilita decisionali, alla gestione delle
risorse comuni e ai meccanismi di par-
tecipazione dei membri.

Acquisizione
e del monitoraggio dei dati

Il tema dell'acquisizione e del monito-
raggio dei dati in tempo reale, quali l'e-
nergia elettrica immessa e prelevata da
tutti i membri della Comunita e stato og-
getto di particolare attenzione in quanto
pud consentire un miglioramento delle
prestazioni della Comunita Energetica,
oltreché aumentare la consapevolezza e
'engagement dei membri e offrire servi-
zi ancillari e di flessibilita. Questo e reso
possibile, ad esempio, dal collegamento
alla rete elettrica interna di dispositivi
utente che possano trasmettere i dati
a piattaforme di Comunita. Nell'ambito
del Tavolo, e stato individuato e testa-
to un set di dati ed un formato comune
per la rappresentazione di questi dati.

y COMUNITA ENERGETICHE
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Tale formato ambisce a diventare un ri-
ferimento, condiviso a livello nazionale,
che possa favorire linteroperabilita tra
soluzioni eterogenee, interscambiabilita
di prodotti diversi, un accesso aperto ai
dati, la scalabilita e la replicabilita del-
le piattaforme. Il formato si basa sulle
“Smart City Platform Specifications for
Interoperability Layer (SCPS)" definite
da ENEA nellambito del progetto SCP
(https://smartcityplatform.enea.it/#/
it/specification/index.html)

Attivita di comunicazione
e informazione al pubblico

L'attivita di comunicazione e informa-
zione al pubblico e rivolta alla promo-
zione e diffusione di una nuova cultura
legata al modello CER, con lobiettivo
di favorirne lo sviluppo, individuando e
colmando i principali divari comunicati-
vi, nonché le complessita informative e
procedurali che spesso lo rendono poco
attraente e difficilmente perseguibile.

Particolare attenzione e stata posta



https://smartcityplatform.enea.it/#/it/specification/index.html
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sullanalisi del sentiment di mercato,
identificando le categorie di soggetti piu
interessati, meno preparati o persino
contrari al modello CER. In tale ambito
sono stati esaminati i modelli comuni-
cativi pit coinvolgenti e le informazioni
che, ricorrendo frequentemente come
ostacoli, scoraggiano l'adesione. Questo
lavoro di scouting ha permesso di defini-
re strategie di comunicazione mirate e di
individuare i destinatari piu strategici, tra
cui gli studenti universitari, per rafforza-
re linteresse e favorire lo sviluppo delle
CERin Italia. Tra le modalita comunicative
adottate, gli incontri diretti, sia in presen-
za che attraverso tavole rotonde, hanno
riscosso il maggiore apprezzamento.

Oltre a suscitare interesse verso il mo-
dello CER, questi momenti di confronto
hanno stimolato le persone ad appro-
fondire il tema in autonomia.

Infine, e stato evidenziato che la consa-
pevolezza di essere parte integrante di

| lavori dei tavoli tematici e dell'Os-
servatorio nell'insieme dei suoi par-
tecipanti hanno permesso di evi-
denziare le principali criticita che
ostacolano lo sviluppo delle CER,
ma anche proporre agli enti preposti
soluzioni concrete per superarle. Il
confronto tra esperti e istituzioni ha
dimostrato come un approccio inte-
grato e collaborativo sia essenziale
per rendere le CER un modello re-
almente sostenibile e replicabile su
larga scala.

un sistema orientato alla sostenibilita del
Paese rappresenta un forte incentivo alla
partecipazione attiva e responsabile.

Attivita volte alle Regioni

Le attivita volte alle Regioni sono state
dedicate alle politiche regionali di sup-
porto alle Comunita Energetiche nei ri-
spettivi territori. Il Tavolo, coordinato da
ARIA Spa, presieduto dalla Presidenza
di RENAEL e al quale hanno aderito tut-
te le Regioni ha promosso l'avvio di uno
spazio di confronto informale fra Regioni
e Agenzie Regionali al fine di condivide-
re le esperienze e individuare le migliori
pratiche attivate dalle amministrazioni
regionali.

L'attivita ha altresi permesso di chiarire
dubbi comuni sul contesto normativo e
giuridico e di avviare confronti utili alla
definizione di KPI che possono permet-
tere un corretto monitoraggio delle ini-
ziative su scala regionale.
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Come funziona un impianto eolico, fotovoltaico, idroelettrico, a biogas
0 a biomassa? Come si puo usare meglio I'energia in un‘azienda?

Una giornata di impianti aperti per scoprire i benefici dell’energia
rinnovabile e dell'efficienza energetica.
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NEWS

ENERGIA,

ILCOSTO

PER LE MICROIMPRESE

Le microimprese - che costituiscono il 95%
del totale delle attivita economiche pre-
senti nel Paese in cui e impiegato, al netto
del pubblico impiego, il 42% circa degli ad-
detti - nel primo semestre del 2024 hanno
pagato lenergia elettrica oltre due volte e
mezzo in piu rispetto alle grandi imprese
(pari al +164,7%). E quanto segnala [ Ufficio
studi della Cgia.

Se per artigiani, piccoli commercianti e pic-
colissime imprese, con consumi inferiori ai
20 MWh all'anno, il costo ha raggiunto, al
netto dell'lva, i 348,3 euro al MWh, le gran-
di imprese, con consumi che oscillano tra

i 70mila e i 150mila M\Wh allanno, hanno
pagato ‘solo' 131,6 euro al MWh.

A differenza degli altri Paesi dellarea
delleuro, il prezzo dellenergia elettrica in
capo alle nostre microimprese e il pit alto
di tutti. Mentre in Italia nel primo seme-
stre del 2024 il costo in euro per MWh era
di 348,3, la media dei 20 Paesi monitorati
dall'Eurostat ha toccato i 294 euro (per ll-
talia @il 18,5% in pil)). Tra i nostri principali
competitor, ad esempio, il costo per le pic-
colissime imprese e superiore a quello di
Germania (del 5,8%), Francia (38%) e Spa-
gna (43,2%).

TORNA IL PREMIO
DEDICATO ALLE CERS

Far conoscere i vantaggi ambientali e so-
ciali delle Comunita Energetiche Rinno-
vabili e Solidali (Cers) realizzate in Italia
affinché questo modello di consumo vir-
tuoso, che permette risparmi in bolletta
e contribuisce ad abbattere le emissioni,
possa essere d'ispirazione per altre realta
territoriali. Con questo obiettivo Legam-
biente, insieme a Generali ltalia, lancia la
seconda edizione del bando ‘Premio Co-
munita Energetiche Rinnovabili e Solidali'
che fino al 30 aprile 2025 sara aperto per
accogliere le candidature delle Comunita
Energetiche Rinnovabili e le Configurazioni
di Autoconsumo Collettivo registrate sul
portale del Gse e realizzate con esplicite
finalita sociali e solidali.

Con la promozione del Premio Cers, Le-
gambiente punta alla creazione di un net-
work virtuoso per valorizzare le esperien-
ze di innovazione energetica e sociale che
le comunita rinnovabili hanno sviluppato
sui territori non solo per ottimizzare lu-
so delle rinnovabili ma anche per favorire
il benessere delle comunita, migliorare la
qualita della vita e ridurre le disuguaglian-
ze energetiche. Per questo motivo, in fase
di candidatura, le Comunita Energetiche
Rinnovabili e le Configurazioni di Autocon-
sumo Collettivo devono specificare in un
apposito form come requisito fondamen-
tale le iniziative e azioni che le contraddi-
stinguono come modelli di energia parte-
Cipativa e solidale.
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Conferenza
~ ¢ LUlintelligenza artificiale
"~ nell’energy management

11 giugno 2025
Zanhotel Europa, Bologna

La prima edizione della Conferenza FIRE dedicata all'intelligenza artificiale
nell’energy management rappresentera un'importante occasione per
esplorare le soluzioni attualmente disponibili in un settore complesso e in
rapida evoluzione.
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