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IL PRIMO PIAZZALE PIATTO IN ITALIA:
SISTEMA DI SCARICO E AUTOMAZIONI NEL LABORATORIO

Alessandro Cappelli - Jessica Barillari*

1. Introduzione

I numerosi investimenti effettuati nello stabilimento
produttivo di Minerbio hanno portato ad una quantità
giornaliera di barbabietole lavorate pari a circa 15 mila
tonnellate. Con tali livelli di produttività il vecchio
sistema di scarico e stoccaggio della materia prima
costituivano un “collo di bottiglia” per l’approvvigiona-
mento della fabbrica.
Inoltre, dopo la ristrutturazione post-riforma dei bacini
bieticoli, era necessario dare alla filiera esterna una
risposta alle nuove esigenze.
La filiera della raccolta, carico e trasporto, necessita
infatti di migliorare sempre più l’organizzazione, ridu-
cendo le diseconomie, per dare un efficiente ed econo-
mico servizio ai nostri Soci.
L’investimento effettuato nel sistema di scarico a terra,
denominato “piazzale piatto” (Cour à sec per i francesi
o Flat Pad per gli inglesi) apre a nuove opportunità in
questa direzione.
Per rispondere alle nuove esigenze della filiera agricola
si è prima di tutto operato ad una ristrutturazione della
logistica di raccolta e carico, attraverso la quasi totale
eliminazione del cosiddetto “carico diretto” che genera-
va lunghe attese dei contoterzisti, con la conseguente

formazione di cumuli sul bordo dei campi, consentendo
una disponibilità di prodotto anche durante le piogge.
L’introduzione dei caricatori sterratori ha inoltre inte-
grato il nuovo sistema permettendo di avere un approv-
vigionamento di bietole più pulite, aspetto estremamen-
te importante sia per il mondo del trasporto che per lo
stesso stabilimento, che ogni anno deve gestire sempre
maggiori problematiche e i relativi costi per lo smalti-
mento della terra.
Un importante passaggio della ristrutturazione della
filiera conseguente al nuovo sistema di ricevimento e
scarico delle bietole è stato l’incremento del 60% del
numero di automezzi evasi all’ora, eliminando  le code
in sosta in piazzale e determinando la riduzione del
36% del numero di automezzi adibiti al trasporto.
Questo aspetto ha aumentato il peso trasportato per sin-
golo automezzo di oltre il 40%, consentendo un’impor-
tante riduzione della tariffa unitaria, garantendo comun-
que un maggior reddito per il trasportatore.
Il piazzale piatto è da sempre largamente utilizzato nel-
l’industria saccarifera del Nord Europa (1), ma quello
che Co.Pro.B ha realizzato nel sito produttivo di
Minerbio rappresenta il primo sistema nato in Italia ed
è stato eseguito in tempi record.
Il mal tempo che ha determinato un impatto notevole
sulla semina e lavorazione agricola, ha inevitabilmente
causato forti ritardi anche nell’esecuzione dei lavori,
iniziati il 22 febbraio del 2010. Ciononostante il proget-
to è stato concluso per la campagna 2010 e il nuovo
laboratorio analisi annesso si è fatto carico non solo dei
campioni del bacino bieticolo di Minerbio, ma anche
della quasi totalità dei campioni provenienti dall’altro
stabilimento produttivo del gruppo, lo zuccherificio di
Pontelongo. 
Nella fotografia che segue (Figura 1) si può vedere lo
stato di avanzamento lavori in zona pesa, rupro e labo-
ratorio nel mese di maggio.
Il progetto ha coinvolto un numero davvero esiguo di
tecnici e ci si è avvalsi dell’esperienza pluridecennale di
Relobo per l’intera realizzazione dell’impianto di cam-
pionamento ed analisi del prodotto e di Berchard per la
realizzazione del nastro trasportatore bietole.

Figura 1 – Fotografia dello stato di avanzamento dei lavori a
maggio 2010.
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2. Il Piazzale piatto

Il progetto realizzato da Co.Pro.B ha portato ad una
vera e propria rivoluzione nella logica di conferimento
attualmente usato in Italia. 
Il sistema tradizionalmente utilizzato è costituito da una
tramoggia dove l’autocarro riversa il prodotto trasporta-
to e da una serie di nastri che estraggono e convogliano
il prodotto ai sili di stoccaggio o al prelavaggio che pre-
cede lo stoccaggio. In pratica esiste un solo punto fisso
di scarico con un numero variabile di postazioni, tre nel
caso di Minerbio. 
Diversamente nel sistema a piazzale piatto è presente
un punto fisso di scarico costituito dal nastro che porta
le barbabietole alla fabbrica, ma si ha anche la possibi-
lità scaricare il prodotto direttamente sul piazzale
(Figura 2). 

Il piazzale realizzato a Minerbio ha dimensioni di circa
160 m di lunghezza e 90 m di larghezza con un nastro
estrattore centrale, con una potenzialità totale di stoc-
caggio di circa 20 mila tonnellate (figura 3).
Il nastro estrattore (figura 4) è realizzato in gomma con
trama metallica in grado di reggere alle notevoli solleci-
tazioni a cui è sottoposto; ha una larghezza di 1,8 metri
e lunghezza pari a 108 metri. 
Il nastro estrattore riversa il contenuto in una tramoggia
che confluisce in un ulteriore nastro inclinato che porta
la materia prima al prelavaggio. Questa seconda parte di
nastro ha  una larghezza di 1,6 metri e una lunghezza
pari a 190 metri. 
La regolazione dell’alimentazione di barbabietole alla
fabbrica è realizzata mediante la variazione della velo-
cità del nastro, che può essere regolata tra 0,3 e 0,6 m/s,

raggiungendo una portata di 900 t/h.
Le barbabietole scaricate a nastro sono subito avviate
alla fabbrica, quelle scaricate a terra sono riprese a
secco con la pala che provvede a dosarle mediante cari-
camento del nastro (Figura 5). 

3. Campionamento e analisi del prodotto

Come scritto dall’illustre Dr Buia (2), recentemente
scomparso, per decenni si è parlato del campionamento
a sonda rupro (Ruben Proben) e piazzale piatto senza
riuscire mai a concretizzare le sperimentazioni fatte.
Il nuovo sistema di scarico ha determinato una notevo-

Figura 2 – Piazzale piatto dello stabilimento di Minerbio.

Figura 3 – Pianta del piazzale piatto, nuova pesa e nuovo labo-
ratorio di Minerbio.

Figura 4 – Schema a sezioni del nastro estrattore.

Figura 5 – Pala meccanica.
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le variazione nell’acquisizione e nella gestione del cam-
pione. La valorizzazione economica del prodotto avvie-
ne in concomitanza al conferimento e non più in diffe-
rita come con i tradizionali sistemi di scarico. 
Mentre in passato e, come ancora avviene nello stabili-
mento di Pontelongo, il campione per l’analisi era pre-
levato da nastro tramite un sistema a tazze basculanti
dopo la fase di scarico, vagliatura e separazione della
terra, il nuovo impianto inverte la sequenza di eventi
scarico – campionamento ed elimina completamente la
fase di vaglio terra. 
Infatti, subito dopo le operazioni di pesata del mezzo in
entrata, il sistema prevede un campionamento tramite
sonda, che penetra direttamente nel cassone lungo l’in-
tera altezza del carico. Solo successivamente, mentre il
campione è portato tramite nastro al laboratorio analisi,
il trasportatore procede allo scarico, guidato da semafo-
ri e segnaletiche luminose che gli indicano la posizione
a cui può accedere.
Il sistema di campionamento è totalmente automatizza-
to. Un insieme di fotocellule rilevano l’area occupata
dal mezzo, mentre il software di gestione della sonda
disegna una griglia e individua in modo casuale la posi-
zione da campionare tra le aree definite dalla griglia
stessa. 
L’operatore che supervisiona questa fase controlla che
non siano presenti catenelle o/e altre strutture nell’area
selezionata dal sistema e spingendo un solo pulsante da
il consenso all’avvio del processo. Dal carroponte scen-
de la sonda telescopica che penetra l’intera altezza del

carico fino a che un apposito indicatore di pressione
segnala il contatto con il fondo. La contropressione rile-
vata determina la chiusura delle ganasce della sonda, la
risalita ed il trasferimento del campione prelevato diret-
tamente al laboratorio analisi. 
La dimensione del campione è quindi inevitabilmente
influenzata dall’altezza del carico. Infatti, essendo il
campione costituito dall’intera colonna a sezione qua-
drata della dimensione della sonda (240 x 240 mm),
carichi più alti permettono di ottenere campioni di peso
maggiore.
Come suggerito dallo stesso Dr Buia, che più di altri si
impegnò nel tentativo di portare l’Italia tra i partner
Europei nell’innovazione tecnologica del settore, un
importante presupposto per ottenere un campione più
rappresentativo del carico è conferire carichi con poca
terra (2). 
La terra infatti oltre a rappresentare un grosso aggravio
di costi sulla gestione in fabbrica, rappresenta anche
una notevole difficoltà nella giusta valorizzazione eco-
nomica del prodotto al conferente. Tale problematica
viene amplificata perché, come precedentemente
descritto, il campionamento con sonda rupro avviene
senza la fase preliminare di vaglio terra e quindi la tara
terra presente è rappresentata dalla somma della tradi-
zionale tara di laboratorio e quella cosiddetta di piazza-
le.
Al fine di poter documentare la fase di campionamento
sono state installate fotocamere con registrazione del-
l’immagine del camion e del campione prelevato trami-
te sonda. Oltre alla registrazione, sono stati posti diver-
si display di rilancio dell’immagine in tempo reale
all’interno del laboratorio, dove è sempre presente un
presidio dei vari organi preposti al controllo quali, il
Comitato di Vigilanza, i tecnici delle Associazioni
Bieticole e il personale di AGEA che, ognuno per pro-
pria competenza, verifica la regolarità delle operazioni
di valorizzazione della materia prima nei confronti di
soci e conferenti di entrambi gli stabilimenti di produ-
zione.
Il sistema di analisi e valorizzazione del prodotto è stato
automatizzato secondo gli accordi interprofessionali in
essere e con l’obiettivo di non interrompere o ritardare

Figura 6 – Scivolo per l’estrazione del campione e taglio del
colletto in contraddittorio e tramoggia con doppia raspa a fun-
zionamento alternato.

Figura 7 – Auto-campionatore robotizzato Relobo.
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mai il flusso dei camion. Il primo presupposto del pro-
getto era infatti non impattare mai sulle tempistiche di
conferimento del prodotto, pur dovendo mantenere in
ogni momento la possibilità di disaccoppiare la fase di
analisi, in caso di richiesta di verifica delle strumenta-
zioni in linea (ad es. bilance, lavatrici, raspa, dosatore,
polarimetro) da parte dei organi di controllo, per le con-
suete attività di taratura degli strumenti di analisi, puli-
zia e manutenzioni ordinarie degli stessi. 
A tale scopo si è dotato l’impianto di una serie di siste-
mi ridondanti in modo da ridurre i tempi di fermata for-
zata e mantenere le tempistiche di ogni fase della valo-
rizzazione costanti e subordinate ai tempi del campio-
namento a monte.
Un esempio di tali accorgimenti è la possibilità di divi-
dere il campione fisico nelle due lavatrici e quindi pro-
cedere ad un lavaggio più accurato senza dover aumen-
tare i tempi o procedere con il raschietto manuale,
anche per quei campioni che sono molto sporchi e di
peso notevole. Il campione viene poi scaricato da
entrambe le lavatrici nello stesso settore del tappeto e il
sistema software lo tiene sempre in carico come cam-
pione unico.
Sempre per evitare allungamenti dei tempi che impatte-
rebbero a monte sul campionamento è stato progettato
un sistema di sospensione del campione per il taglio del
colletto, in caso di non concordanza tra le parti. Come
si può vedere nella figura 6 uno scivolo permette di
allontanare il campione fisico su cui si vuole procedere
al taglio, permettendo alla linea di fare il passo succes-
sivo, sospendendo temporaneamente solo il codice ano-
nimo identificativo del campione soggetto al taglio.
Successivamente l’operatore alla stima prenota il rein-
serimento del campione sul tappeto di cernita e il siste-
ma software fa fare il passo alla catena riagganciando il
codice sospeso in precedenza.
Ulteriore particolarità dell’impianto è la presenza della
doppia raspa, che ha permesso di non interrompere mai
la lavorazione neanche in caso di ispezione da parte del
personale esterno preposto ai controlli e/o sostituzione
dei dischi per rottura o usura.
Infine è stato progettato un auto-campionatore robotiz-
zato (Figura 7) che, in caso di verifiche, tarature e/o di
intervento tecnico sugli strumenti, permette di racco-
gliere il campione in provette monouso e di reinserirle

poi in linea, associate al proprio codice univoco di iden-
tificazione.
L’aspetto cruciale di cui le automazioni eseguite in
laboratorio devono tener conto è, come intuibile, che
nell’ordine di tempo di pochi minuti si passa da un cam-
pione di 50-80 kg di barbabietole con terra, erba e sassi
all’analisi di mmoli attraverso strumenti che utilizzano
tubi capillari da 0,01”. Tutto questo per oltre 1000 cam-
pioni al giorno e 100 giorni di campagna, non deve in
alcun modo impattare sulle tempistiche di conferimen-
to del prodotto ed assicurare ovviamente una valorizza-
zione accurata della materia prima.

4. Conclusioni

Una delle prerogative del sistema di scarico a terra è
quella di essere molto più flessibile e rapido del sistema
tradizionale e di essere in grado di far fronte ad eventua-
li necessità di scaricare quantità di prodotto molto supe-
riore al fabbisogno giornaliero, come ad esempio in
caso di previsioni di maltempo. 
La capacità di stoccaggio è aumentata di 15 mila ton-
nellate e ha consentito un contenimento della perdita di
lavorazione dovuta ai giorni di pioggia avuti già duran-
te la campagna 2010.
Inoltre sono state eliminate le code in piazzale, ottenen-
do più costanza nell’approvvigionamento della materia
prima. I mezzi scaricati hanno raggiunto un incremento
medio orario del 60%, con punte massime di 43 mezzi
all’ora.
La riduzione dei mezzi, pur mantenendo invariato il
numero di viaggi rispetto allo scorso anno ha consenti-
to una maggior produttività del trasporto e un conteni-
mento dei costi.

* Entrambi gli autori sono della COPROB via Mora 56
40061 Minerbio
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SPIGOLATURE

Un sogno che diventa realtà

Sergio Bertuzzi

Sonho que se torna realidade, commenta con evi-
dente enfasi, un esperto brasiliano di industria
saccarifera a proposito dei grandi successi che in
Brasile sta avendo la produzione di energia elet-
trica da canna da zucchero. Facendo un po’ di sto-
ria, vediamo che la canna da zucchero, introdotta
in periodo coloniale in Brasile, si affermò nella
provincia di San Paolo e nel Nord Est del Paese.
A partire dal 1937 si cominciò a produrre etanolo
per autotrazione, ma fu la grande crisi petrolifera
del 1973 che fece partire il programma Pro
Alcohol che portò alla costruzione di 200 distille-
rie. Il 94% di auto brasiliane funzionava ad
alcool, ma una gestione pessima del prodotto
portò ad una rapida crisi e ad un grande discredi-
to dell’etanolo. Nel 2000 solo l’1% delle auto
usava ancora etanolo. Nel 2003 arrivarono sul
mercato le auto flex-fuel e la tendenza cambiò di
nuovo con preferenza verso l’alcool. Attualmente
le auto ad alcool sono il 70% della flotta brasilia-
na (flotta che è rapidissima espansione). Anche
gli aerei per spandere fumiganti sui terreni agri-
coli funzionano, in Brasile, ad etanolo, ed anche
le moto stanno virando verso questo combustibi-
le. Un grande successo ed un grande mercato per
l’industria della canna da zucchero brasiliana che
si è rapidamente rinnovata per far fronte alle
necessità di un mercato quanto mai volatile e spe-
culativo.
La métanisation à l’allemande titola, con una
punta di invidia, il giornale dei bieticoltori france-
si. In effetti il numero di impianti a biogas in
Germania è diventato straordinario e l’ettarato
dedicato a queste colture è veramente esploso.
6000 impianti producono, in Germania, l’equiva-
lente elettrico di 2 centrali nucleari. Una favore-
vole politica governativa e una grande mobilita-

zione del mondo agricolo hanno fatto crescere
una vera filiera: società di tecnologia, di assisten-
za tecnica, di imprenditori agricoli e di costrutto-
ri di macchinari agricoli si sono impegnati in que-
sto settore con molta soddisfazione. Pressoché la
metà degli investimenti dell’agricoltura in
Germania prende questa direzione. Quasi 2 milio-
ni di ettari alimentano colture dedicate alla pro-
duzione di energia; una vera enormità! (è il 17%
della superficie agricola tedesca). Viene privile-
giato il silo-mais, che per la metanizzazione è una
pianta molto interessante. Recentemente KWS ha
messo sul mercato bietole speciali per il settore
energetico (capaci di dare 80.000 kwh/ha contro
70.000 kwh/ha del silo-mais.
È questa della via tedesca alla metanizzazione
una strada che incute, oltre all’ammirazione per il
grande impegno, anche molta preoccupazione per
l’enorme quantità di terreno agricolo sottratto
alla produzione alimentare. Noi siamo convinti
che possa esistere un maggior equilibrio nel dedi-
care il terreno coltivabile a determinate colture e
che questo equilibrio lo si possa trovare ragionan-
do serenamente sulle necessità dei tempi odierni,
abbandonando i facili entusiasmi e le improvvise
passioni da tifosi di calcio che fino ad ora ha
caratterizzato il dibattito sulle energie alternative
in Italia. Giovani fanciulle di cartelli vestite
recanti dei NO imperativi e con volto da erinni
maledicenti al malcapitato Sindaco stupefatto
perché lui, in buona fede, crede di agire nell’inte-
resse degli amministrati cittadini, non aiutano
certo a stabilire il modo corretto di agire. Anche
a noi sia permesso sperare che un sogno diventi
realtà: assistere nella nostra Italia a dibattiti civi-
li alla fine dei quali si possa prendere la decisio-
ne  più appropriata ai bisogni generali.
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LA RAFFINERIA DI BRINDISI

Paolo Parisi

Dopo la riforma CEE del mercato europeo dello zuc-
chero e la fine del surplus nella produzione di zuc-
chero bianco dentro l’EU, ED&F Man e SFIR hanno
creato una joint venture per costruire e gestire un
impianto combinato per la produzione potenziale di
300,000 t di zucchero bianco raffinato e la produzio-
ne di energia da fonti rinnovabili. 
I due partner della joint venture sono: 
- il gruppo SFIR di Cesena – un gruppo industriale
che opera nell’industria dello zucchero in Italia,
Spagna, Portogallo e Serbia; 
- ED&F MAN, con base a Londra – compagnia lea-
der nel mercato dello zucchero, melasso, alimenti
per animali, prodotti naturali, bio-combustibili,
caffè e cacao.
SFIR ha avuto precedenti esperienze nella progetta-
zione e costruzione di impianti complessi, come lo
zuccherificio di Coruche, in Portogallo, dove ha
conseguito una significativa conoscenza nella raffi-
nazione di zucchero greggio di canna. 
Con più di 4,800 dipendenti ed operando in 62 paesi
diversi, ED&F MAN ha molti anni di esperienza
nella vendita di zucchero o prodotti per l’alimenta-
zione. La ditta ha una significativa competenza nello
stoccaggio, nella logistica e nel trasporto di zucche-

ro greggio e raffinato in tutto il mondo oltre ad avere
strette relazioni con i maggiori produttori di zucche-
ro greggio.
ED&F Man ed i suoi affiliati inoltre gestiscono un
certo numero di fabbriche di zucchero da canna e da
bietola e recentemente hanno completato la costru-
zione di una raffineria da 450,000 t di zucchero in
Israele.

Principali dati tecnici del nuovo impianto:
• Produzione giornaliera: 1,060  t
• Ore di lavorazione/anno: 7,920 ore
• Produzione media annua: 300,000 t
• Capacità massima giornaliera: 1.500 t/giorno

L’impianto è stato progettato per un processo di raf-
fineria convenzionale, prevedendo la carbonatazione
e la decolorazione su carbone attivo granulare, la cri-
stallizzazione su 5 getti (2 di raffineria e 3 di “reco-
very”), ma una particolare attenzione è stata posta
sulla ricerca della minimizzazione dei consumi ener-
getici, sia elettrici che termici.
Gli obbiettivi principali del progetto prevedevano:
- la possibilità di ottenere zucchero di prima qualità

Rendering dell’impianto
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partendo da zuccheri greggi di qualità e provenien-
ze diverse, lasciando la possibilità di non effettua-
re la fase di affinazione in caso di zucchero greggio
VHP;

- utilizzo di macchinari parzialmente recuperati da
impianti dismessi, pur mantenendo efficienza ed
affidabilità elevate;

- un controllo di processo realizzato sulla logica dei
sistemi di controllo distribuiti in grado di facilitare
la gestione di processo e ridurre l’impegno di per-
sonale;

- un impatto ambientale quanto possibile ridotto e
comunque in linea con le “best available techni-
ques” e tale da soddisfare largamente tutte le
richieste degli enti autorizzativi;

- un’efficienza energetica tale da rendere quest’im-
pianto competitivo con le più moderne raffinerie
operanti al mondo.

La centrale termoelettrica, che costituisce un
impianto complesso a se stante, è stata realizzata in
modo da ottimizzare i rendimenti di un impianto
cogenerativo ad elevata efficienza e minimizzare i
costi energetici della raffineria. E’ costituita da 2
motori diesel da 17 MW ognuno, alimentati ad olio
vegetale il cui dimensionamento è stato effettuato in
modo che i cascami termici disponibili siano suffi-
cienti a coprire l’80% delle necessità termiche della
raffineria. Per contro la produzione elettrica, larga-
mente eccedentaria rispetto ai consumi interni, viene
in gran parte ceduta alla rete elettrica nazionale a
150 KV con priorità di dispacciamento. In particola-
re, il calore di raffreddamento dei 2 motori viene uti-
lizzato per il riscaldamento degli sciroppi e dell’ac-
qua di reintegro della raffineria, mentre i fumi di sca-
rico, depurati, filtrati ed eventualmente surriscaldati,
vengono inviati a due caldaie a recupero dove viene
prodotto vapore a 30 bar e 400 °C. Il vapore viene
utilizzato in una turbina a contropressione dove si

produce ulteriore energia elettrica e poi inviato in
raffineria per la cristallizzazione dei 5 getti. In caso
di fermata o ridotta funzionalità dei motori è dispo-
nibile una caldaia a metano da 60 t/h a 30 bar. Per la
concentrazione dello sciroppo viene utilizzato vapo-
re di cottura. Il consumo energetico a regime, esclu-
dendo la quota relativa alla riattivazione del carbo-
ne, è pari a 1365 MJ/ t di greggio (lo standard inter-
nazionale è 2500 MJ/ t di greggio), il rendimento
cogenerativo è il 79,2 % ed il PES (risparmio di
energia primaria) pari al 51,0 %, corrispondente a
2,5 tep/ora. Grazie anche all’utilizzo di fonti rinno-
vabili è possibile l’emissione di più di 370.000 cer-
tificati verdi per anno e risparmiare emissioni di
CO2 per ca. 727.000 t/anno.

LOGISTICA
La raffineria è stata costruita nell’area portuale di
Brindisi a ca. 800 metri dalla “banchina di costa
Morena”, per la quale è stata concordata con le auto-
rità locali una priorità di attracco delle navi di greg-
gio. La banchina, che disponeva già di infrastrutture
adeguate allo scarico di prodotti sfusi, ha caratteri-
stiche tali da consentire l’attracco di navi con stazza
fino a 40,000 t ma con progetti per permettere di
accogliere in futuro anche navi di dimensioni mag-
giori. E’ stata costruita una linea di nastri trasporta-
tori con potenzialità di 750 t/h che rende possibile il
collegamento tra la banchina ed il magazzino del
greggio, di capacità 60,000t.
Lo zucchero raffinato viene stoccato in 4 sili vertica-
li in cemento di progettazione “Stolz” con potenzia-
lità di scarico sfuso di 200 t/h, di alimentazione del
reparto big-bag ed insacco carta o polipropilene da
60 t/h. E’ presente un magazzino per lo stoccaggio
dei sacchi e sacconi da 40,000m³, mentre non è pre-
visto il piccolo imballo.
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PROGETTAZIONE
La progettazione di base della raffineria è stata rea-
lizzata da un team interno di SFIR composto da 19
tecnici ed ha richiesto 30 mesi di lavoro per un tota-
le di 50.600 ore di ingegneria; sono stati realizzati
1216 disegni interni, 778 specifiche tecniche, 155
tavole architettoniche. La fabbrica è stata interamen-
te definita su modello tridimensionale e su questo
sono state elaborate tutte le linee di tubazioni e rea-
lizzati 1216 disegni isometrici per i tubi di dimen-
sione superiore a 2”. 
Sono stati emessi 1015 ordini a 91 fornitori di 14
diverse nazionalità.

Opere generali
Il cantiere si è insediato alla fine di novembre del
2008 ma, per le avverse condizioni atmosferiche, i
primi lavori di movimentazione terra hanno potuto
avere inizio solo nei primi giorni del febbraio suc-
cessivo e si sono protratti per 8 mesi.

Lavori civili
Il 3 di agosto si è cominciato a realizzare la fonda-
zione dell’edificio principale. Poiché nel sottosuolo
erano presenti falde inquinate da precedenti insedia-
menti, non è stata concessa la possibilità di effettua-
re palificazioni e tutte le fondazioni sono di tipo
superficiale a platea.
Un’altra importante limitazione è stata imposta sul-
l’altezza massima degli impianti ed edifici a causa
della vicinanza del cono aereo dell’aeroporto civile
di Brindisi.

Strutture in acciaio 
L’edificio principale, con una struttura portante in
acciaio costituita da più di 11.000 pezzi, preassem-
blati in officina e montati in opera per un peso di ca.
1800 t, ha richiesto 13 mesi di lavoro per il comple-
tamento di tutti i livelli, comprese le capriate di
copertura.

Montaggio apparecchi 
Il montaggio degli apparecchi più importanti è avve-
nuto in contemporanea con quello delle travature
principali e si è completato nel luglio del 2009.

Piping
La prefabbricazione delle tubazioni è stata avviata
nel giugno 2009, ma il montaggio in opera è stato
possibile solo a partire del febbraio 2010 ed ha
richiesto ca. 7 mesi con punte di impiego di persona-
le di oltre 120 operatori.
I collaudi, effettuati a partire del mese di luglio,
hanno tutti dato esito positivo.

Impianti elettro-strumentali
La realizzazione degli impianti elettro-strumentali
ha seguito quella del piping e si è protratta sino all’i-
nizio delle prove a caldo.

I maggiori problemi hanno riguardato l’alimentazio-
ne della linea nastri dal porto ed il collegamento in
alta tensione alla rete elettrica nazionale, condizio-
nato dalla disponibilità da parte di insediamenti
limitrofi (tra cui Enel, Anas, FFSS e piccole-medie
imprese industriali ed artigiane) a sconnettersi dal-
l’allacciamento elettrico per alcuni giorni.

COMMISSIONING

Le prove a freddo sono iniziate i primi giorni di set-
tembre, proseguendo positivamente per 2 mesi; le
maggiori problematiche hanno riguardato, soprattut-
to il multilinguismo del personale impegnato: dall’i-
taliano e l’inglese dei capi-servizio, al portoghese ed
il lettone dei i conduttori di reparto provenienti da
raffinerie già attive della SFIR (Coruche) o del grup-
po ED &F MAN, al tedesco e francese dei consulen-
ti impiantisti. 
La prima accensione delle caldaie è avvenuta alle
ore 7 del 7 novembre, con inizio rifusione zucchero
greggio alle ore 16:08 dello stesso giorno. Alle ore
13:00 dell’11 novembre la lavorazione è stata sospe-
sa a causa di un’avaria della turbina a vapore. 
Alle ore 7 del 17 novembre la fabbrica è stata riav-
viata con alimentazione elettrica da linea ENEL MT
e da gruppi elettrogeni di soccorso, non essendo
ancora attivabili i due motori da 17 MW.
L’inizio della produzione di zucchero bianco com-
merciale è avvenuto alle ore 1:00 del 21 novembre.

Nella prima settimana di lavorazione, dal 21 al 27
novembre, questi i dati principali:
• Zucchero greggio lavorato: 4020 t
• Zucchero bianco prodotto: 3492 t
• Punteggio medio zucchero prodotto: 3.5 p. ti CEE.
• Col sol < 15 UI
• Energia elettrica consumata a regime: 85 kWh/t

bianco.
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POLVERI: RISCHI E RIMEDI

Gabriele Ghetti
Trecasali (Pr)

1a PARTE

SETTORI INDUSTRIALI – DIRETTIVE ATEX
Le Direttive ATEX trovano applicazione in molteplici
settori della produzione industriale.
I settori produttivi e le aziende coinvolte dalle Direttive

ATEX e dai rischi che esse hanno il dovere di regola-
mentare; per ogni tipologia di azienda sono individuate
le zone pericolose ed i materiali che creano un potenzia-
le di rischio.
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NORMATIVA VIGENTE
La Direttiva Europea 99/92/CE relativa alle “prescri-
zioni minime per il miglioramento della tutela della
sicurezza e la salute dei lavoratori che possono essere
esposti al rischio di atmosfere esplosive” è stata recepi-
ta in Italia dal D.Lgs 81/2008, modificato dal D.Lgs
106/09.
Gli Allegati XLIX, L e LI del D.Lgs 81/08 trattano
rispettivamente le modalità di classificazione delle aree
a rischio formazione di atmosfere esplosive, le prescri-
zioni minime per la tutela dei lavoratori esposti a rischio
ATEX e la segnaletica di avvertimento per tale rischio.
Qui di seguito vengono trattati gli allegati di cui sopra e
precisamente:
ALLEGATO XLIX
RIPARTIZIONE DELLE AREE IN CUI POSSONO
FORMARSI ATMOSFERE ESPLOSIVE
D.lgs. 9 Aprile 2008, n. 81 - Testo Unico sulla salute e
sicurezza sul lavoro –

OSSERVAZIONE PRELIMINARE
Il sistema di classificazione che segue si applica alle
aree in cui vengono adottati provvedimenti di protezio-
ne in applicazione degli articoli 258, 259, 262, 263*.

1. AREE IN CUI POSSONO FORMARSI ATMO-
SFERE ESPLOSIVE
Un’area in cui può formarsi un’atmosfera esplosiva in
quantità tali da richiedere particolari provvedimenti di
protezione per tutelare la sicurezza e la salute dei lavo-
ratori interessati è considerata area esposta a rischio di
esplosione ai sensi del presente titolo.

Un’area in cui non è da prevedere il formarsi di un’at-
mosfera esplosiva in quantità tali da richiedere partico-
lari provvedimenti di protezione è da considerare area
non esposta a rischio di esplosione ai sensi del presente
titolo.
Le sostanze infiammabili e combustibili sono da consi-
derare come sostanze che possono formare un’atmosfe-
ra esplosiva a meno che l’esame delle loro caratteristi-
che non abbia evidenziato che esse, in miscela con l’a-
ria, non sono in grado di propagare autonomamente
un’esplosione.

2. CLASSIFICAZIONE DELLE AREE A RISCHIO
DI ESPLOSIONE
Le aree a rischio di esplosione sono ripartite in zone in
base alla frequenza e alla durata della presenza di atmo-
sfere esplosive.
Il livello dei provvedimenti da adottare in conformità
dell’ALLEGATO L, parte A, è determinato da tale clas-
sificazione.
Note:
1. Strati, depositi o cumuli di polvere combustibile sono

considerati come qualsiasi altra fonte che possa for-
mare un’atmosfera esplosiva.

2. Per “normali attività“ si intende la situazione in cui
gli impianti sono utilizzati entro i parametri proget-
tuali.

3. Per la classificazione delle aree o dei luoghi si può
fare riferimento alle norme tecniche armonizzate
relative ai settori specifici, tra le quali:
- EN 60079-10 (CEI 31-30) “Classificazione dei luo-
ghi pericolosi” e successive modificazioni.
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- EN 61241-10 (CEI 31-66) “Classificazione delle
aree dove sono o possono essere presenti polveri
combustibili” e successive modificazioni.

Norma CEI EN 61241-10 (Classificazione delle aree dove
sono o possono essere presenti polveri combustibili).
Tratta della classificazione dei luoghi con pericolo di
esplosione per la presenza di polveri combustibili, di
opere od applicazioni nuove e trasformazioni radicali di
quelle esistenti; naturalmente essa può essere utilizzata
anche per la classificazione dei luoghi di opere od appli-
cazioni esistenti.
Scopo della Norma è suddividere gli ambienti interessa-
ti in zone di differente pericolosità per consentire la
scelta del tipo di impianto elettrico adatto per la zona
specifica. 
Essa sostituisce la Norma CEI EN 50281-3 per quanto si
riferisce alla classificazione dei luoghi con presenza di
polveri combustibili, ad esclusione degli esplosivi, che
possono determinare con l’aria un’atmosfera esplosiva.

La Norma CEI EN 50281-3 è rimasta contempora-
neamente in vigore con la presente norma fino al 1
luglio 2007.

CEI EN 61241-14 (Scelta ed installazione)
La presente norma si applica alla progettazione degli
impianti elettrici nuovi nei luoghi con pericolo di esplo-
sione per la presenza di polveri combustibili e trasfor-
mazioni radicali degli impianti elettrici esistenti. 
Scopo della Norma è quello di individuare il tipo di
impianto elettrico adatto per una zona specifica fornen-
do gli elementi per una corretta scelta delle apparec-
chiature elettriche idonee ad evitare l’innesco di un
atmosfera esplosiva.
La norma sostituisce, assieme alla Norma CEI EN
61241-17, la Norma CEI EN 50281-1-2 per quanto si
riferisce ai luoghi con presenza di polveri combustibili,
ad esclusione degli esplosivi, che possono determinare
con l’aria un’atmosfera esplosiva.
La Norma CEI EN 50281-1-2 è rimasta contempora-
neamente in vigore con la presente norma fino al 1 set-
tembre 2007.

CEI EN 61241-17 (Verifica e manutenzione degli
impianti elettrici)
La presente norma si applica alla verifica e manutenzio-
ne degli impianti elettrici nuovi nei luoghi con pericolo
di esplosione per la presenza di polveri combustibili e
trasformazioni radicali degli impianti elettrici esistenti. 
Essa contiene le prescrizioni per una corretta verifica e
manutenzione per l’esecuzione in sicurezza di queste
operazioni da parte degli addetti. 
La presente norma sostituisce, assieme alla Norma CEI
EN 61241-14, la Norma CEI EN 50281-1-2 per quanto
si riferisce ai luoghi con presenza di polveri combusti-
bili, ad esclusione degli esplosivi, che possono determi-
nare con l’aria un’atmosfera esplosiva.
La Norma CEI EN 50281-1-2 è rimasta contempora-

neamente in vigore con la presente norma fino al 1
aprile 2008.
e le relative guide:
- CEI 31-35 e CEI 31-56 “
e per l’analisi dei pericoli, valutazione dei rischi e misu-
re di prevenzione e protezione, alla norma:
- EN 1127-1”Atmosfere esplosive. Prevenzione dell’e-
splosione e protezione contro l’esplosione.  
Parte 1: Concetti fondamentali e metodologia”.

Richiami all’Allegato XLIX:
- Art. 293, co. 1 - Art. 294, co. 2, lett. c) - Art. 296, co.
1 - ALL. L, parte A
* I riferimenti più corretti sembrano essere gli articoli
289, 290, 293, 294

ALLEGATO L
(articolo 293, articolo 294, comma 2, lettera d), articolo
295, commi 1 e 2)

A. PRESCRIZIONI MINIME PER IL MIGLIORA-
MENTO DELLA PROTEZIONE DELLA SICU-
REZZA E DELLA SALUTE DEI LAVORATORI
CHE POSSONO ESSERE ESPOSTI AL RISCHIO
DI ATMOSFERE ESPLOSIVE.

Osservazione preliminare.
Le prescrizioni di cui al presente ALLEGATO si appli-
cano:

a) alle aree classificate come pericolose in conformità
dell’ALLEGATO XLIX, in tutti i casi in cui lo richieda-
no le caratteristiche dei luoghi di lavoro, dei posti di
lavoro, delle attrezzature o delle sostanze impiegate
ovvero i pericoli derivanti dalle attività correlate al
rischio di atmosfere esplosive;
b) ad attrezzature in aree non esposte a rischio di esplo-
sione che sono necessarie o contribuiscono al funziona-
mento delle attrezzature che si trovano nelle aree a
rischio di esplosione.

1. Provvedimenti organizzativi.

1.1. Formazione professionale dei lavoratori.
Il datore di lavoro provvede ad una sufficiente ed ade-
guata formazione in materia di  protezione dalle esplo-
sioni dei lavoratori impegnati in luoghi dove possono
formarsi atmosfere esplosive.

1.2. Istruzioni scritte e autorizzazione al lavoro.
Ove stabilito dal documento sulla protezione contro le
esplosioni:
a) il lavoro nelle aree a rischio si effettua secondo le
istruzioni scritte impartite dal datore di lavoro;
b) è applicato un sistema di autorizzazioni al lavoro per
le attività pericolose e per le attività che possono diven-
tare pericolose quando interferiscono con altre opera-
zioni di lavoro.
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Le autorizzazioni al lavoro sono rilasciate prima dell’i-
nizio dei lavori da una persona abilitata a farlo. (datore
di lavoro)

2. Misure di protezione contro le esplosioni.

2.1. Fughe e emissioni, intenzionali o no, di gas, vapo-
ri, nebbie o polveri combustibili che possano dar luogo
a rischi di esplosioni sono opportunamente deviate o
rimosse verso un luogo sicuro o, se ciò non è realizza-
bile, contenuti in modo sicuro, o resi adeguatamente
sicuri con altri metodi appropriati.
2.2. Qualora l’atmosfera esplosiva contenga più tipi di
gas, vapori, nebbie o polveri infiammabili o combusti-
bili, le misure di protezione devono essere programma-
te per il massimo pericolo possibile.
2.3. Per la prevenzione dei rischi di accensione, confor-
memente all’articolo 289, si tiene conto anche delle sca-
riche elettrostatiche che provengono dai lavoratori o
dall’ambiente di lavoro che agiscono come elementi
portatori di carica o generatori di carica. I lavoratori
sono dotati di adeguati indumenti di lavoro fabbricati
con materiali che non producono scariche elettrostati-
che che possano causare l’accensione di atmosfere
esplosive.
2.4. Impianti, attrezzature, sistemi di protezione e tutti i
loro dispositivi di collegamento sono posti in servizio
soltanto se dal documento sulla protezione contro le
esplosioni risulta che possono essere utilizzati senza
rischio in un’atmosfera esplosiva. Ciò vale anche per
attrezzature di lavoro e relativi dispositivi di collega-
mento che non sono apparecchi o sistemi di protezione
ai sensi del Decreto del Presidente della Repubblica 23
marzo 1998, n. 126, qualora possano rappresentare un
pericolo di accensione unicamente per il fatto di essere
incorporati in un impianto. Vanno adottate le misure
necessarie per evitare il rischio di confusione tra i
dispositivi di collegamento.
2.5. Si devono prendere tutte le misure necessarie per
garantire che le attrezzature di lavoro 
con i loro dispositivi di collegamento a disposizione dei
lavoratori, nonché la struttura del luogo di lavoro siano
state progettate, costruite, montate, installate, tenute in
efficienza e utilizzate in modo tale da ridurre al minimo
i rischi di esplosione e, se questa dovesse verificarsi, si
possa controllarne o ridurne al minimo la propagazione
all’interno del luogo di lavoro e dell’attrezzatura. Per
detti luoghi di lavoro si adottano le misure necessarie
per ridurre al minimo gli effetti sanitari di una esplosio-
ne sui lavoratori.
2.6. Se del caso, i lavoratori sono avvertiti con disposi-
tivi ottici e acustici e allontanati prima che le condizio-
ni per un’esplosione siano raggiunte.
2.7. Ove stabilito dal documento sulla protezione con-
tro le esplosioni, sono forniti e mantenuti in servizio
sistemi di evacuazione per garantire che in caso di peri-
colo i lavoratori possano allontanarsi rapidamente e in
modo sicuro dai luoghi pericolosi.
2.8. Anteriormente all’utilizzazione per la prima volta

di luoghi di lavoro che comprendono aree in cui possa-
no formarsi atmosfere esplosive, è verificata la sicurez-
za dell’intero impianto per quanto riguarda le esplosio-
ni. Tutte le condizioni necessarie a garantire protezione
contro le esplosioni sono mantenute. La verifica del
mantenimento di dette condizioni è effettuata da perso-
ne che, per la loro esperienza e formazione professiona-
le, sono competenti nel campo della protezione contro
le esplosioni.
2.9. Qualora risulti necessario dalla valutazione del
rischio:
a) deve essere possibile, quando una interruzione di
energia elettrica può dar luogo a rischi supplementari,
assicurare la continuità del funzionamento in sicurezza
degli apparecchi e dei sistemi di protezione, indipen-
dentemente dal resto dell’impianto in caso della predet-
ta interruzione;
b) gli apparecchi e sistemi di protezione a funzionamen-
to automatico che si discostano dalle condizioni di fun-
zionamento previste devono poter essere disinseriti
manualmente, purché  ciò non comprometta la sicurez-
za. Questo tipo di interventi deve essere eseguito solo da
personale competente;
c) in caso di arresto di emergenza, l’energia accumulata
deve essere dissipata nel modo più rapido e sicuro pos-
sibile o isolata in modo da non costituire più una fonte
di pericolo.
2.10. Nel caso di impiego di esplosivi è consentito, nella
zona 0 o zona 20 solo l’uso di esplosivi di sicurezza
antigrisutosi, dichiarati tali dal fabbricante e classificati
nell’elenco di cui agli articoli 42 e 43 del Decreto del
Presidente della Repubblica 20 marzo 1956, n. 320.
L’accensione delle mine deve essere fatta elettricamen-
te dall’esterno. Tutto il personale deve essere fatto usci-
re dal sotterraneo durante la fase di accensione delle
mine.
2.11. Qualora venga rilevata in qualsiasi luogo sotterra-
neo una concentrazione di gas infiammabile o esploden-
te superiore all’1 per cento in volume rispetto all’aria,
con tendenza all’aumento, e non sia possibile, mediante
la ventilazione o con altri mezzi idonei, evitare l’aumen-
to della percentuale dei gas oltre il limite sopraindicato,
tutto il personale deve essere fatto sollecitamente uscire
dal sotterraneo. Analogo provvedimento deve essere
adottato in caso di irruzione massiva di gas.
2.12. Qualora non sia possibile assicurare le condizioni
di sicurezza previste dal punto precedente possono esse-
re eseguiti in sotterraneo solo i lavori strettamente
necessari per bonificare l’ambiente dal gas e quelli indi-
spensabili e indifferibili per ripristinare la stabilità delle
armature degli scavi. Detti lavori devono essere affidati
a personale esperto numericamente limitato, provvisto
dei necessari mezzi di protezione, comprendenti in ogni
caso l’autoprotettore, i quali non devono essere preleva-
ti dalla dotazione prevista dall’articolo 101 del Decreto
del Presidente della Repubblica n. 320 del 1956 per le
squadre di salvataggio.
Richiami all’Allegato L, parte A:
- Art. 295, co. 1 - ALL. XLIX, punto 2
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Coloro i quali desiderano vedere riassunto in questa rubrica qualche articolo che loro inte-
ressa, possono segnalarne gli estremi bibliografici alla Redazione. Le fotocopie degli arti-
coli originali di cui viene riportato il riassunto possono essere richieste alla Redazione. 
La lettera maiuscola fra parentesi posta alla fine del riferimento bibliografico indica la lin-
gua in cui l'articolo originale è stato pubblicato dalla rivista citata.
(I) = Inglese; (F) = Francese; (T) = Tedesco; (U) = Ungherese; (P) = Polacco; (R) = Russo;
(S) = Spagnolo; (C) = Cecoslovacco; (TK) = Turco; (G) = Greco; (DA) = Danese; (SW) =
Svedese; (FL) = Finlandese; (IT) = Italiano; (Y) = Jugoslavo; (GI) = Giapponese.

DALLE RIVISTE

volta è l’India che gioca il ruolo centrale: il Governo
Indiano ha annunciato che le 500.000t di zucchero
che possono essere esportate secondo gli accordi
internazionali, non lo saranno prima del mese di
Marzo.
Questa decisione viene messa in relazione alla gran-
de risalita dei prezzi delle materie prime agricole che
ha caratterizzato il Paese.
Grande incertezza anche per lo zucchero australiano
dopo le grandi inondazioni e l’uragano che ha inve-
stito la regione saccarifera dell’Australia, il
Queesland. Le foto arrivate mostrano ingenti danni
(anche i ratoons sono stati estirpati appena messi a
dimora).
Per il Brasile non si è ancora valutato se le grandi
inondazioni hanno avuto effetto negativo(come par-
rebbe ovvio), ma anche qualche benefico effetto
dopo i mesi di grande siccità. La canna che verrà rac-
colta dal mese di aprile potrebbe infatti trarre bene-
ficio dalle grandi piogge dopo i lunghi mesi di sic-
cità. Negli USA è il dibattito sull’uso delle bietole
OGM che alimenta l’incertezza, anche se ora il noto
pragmatismo americano sembra avere il sopravento
su timori ed incertezze.
Quanto a l’UE l’incertezza sta nella proposta di
riqualificare in quota 500.000t ora fuori quota ciò
che permetterebbe di fare contratti supplementari
prima delle semine.

LIBRI RICEVUTI

Root and tuber crop
Springer science J.E. Bradshaw curatore
Capitolo 6 Enrico Biancardi, Piergiorgio
Stevanato ed altri.

La Barbabietola da zucchero:in 46 pagine ricche di
tabelle e fotografie un prezioso aggiornamento per
gli studiosi del settore.
Alla fine una ricchissima bibliografia.
Vengono trattati
La genetica, il seme monogerme, la maschio steri-
lità, le caratteristiche di sviluppo e crescita, la resi-
stenza alla prefioritura, le tecniche di ibridizzazione,
le caratteristiche di qualità e resa, la resistenza alle
avversità, le biotecnologie.

TECNOLOGIA E CONTROLLO
DELLA LAVORAZIONE

Raffinazione dello zucchero grezzo: schema ad un
solo getto
Mike Inkson, Philip Antier e Malcon Topfer 
Zuckerindustrie 1 (2011) 136 25-28 (I)

Alla Conferenza di Dubai della SIT nel 2005 si pro-
pose per la raffinazione del greggio di canna lo sche-
ma ad un solo getto adottato dagli zuccherifici da
bietola in Russia quando si raffina il greggio. Si
disse che questo è un buon sistema particolarmente
adatto per raffinerie di media capacità (2000t/d di
raffinato in uscita).
Al 68° Meeting SIT di News Orleans nel 2009 parec-
chi relatori descrissero come inattendibile questo
metodo con riciclo al 1° getto dello scolo a più alta
purezza. In effetti nel sistema classico di raffineria
del grezzo adottato da innumerevoli fabbriche si
porta ai getti di recupero lo scolo di centrifugazione.
C’è però una fabbrica che utilizza un solo getto. È
una fabbrica da 1700t/d di zucchero raffinato che uti-
lizza zucchero VHP con massino 1200 UI di colore.
A questo scopo si scioglie lo zucchero grezzo e la
clairce, dopo carbonatazione e addizione di una certa
quantità di carbone attivato in polvere (PAC) e filtra-
zione, è concentrata in due effetti.
Lo sciroppo così preparato non deve avere più di 340
UI. Si centriguga con separazione degli scoli. Lo
scolo ricco (75%) è mandato alla cristallizzazione
del bianco e lo scolo povero è mandato ai getti di
recupero, ma lo zucchero A è ridisciolto nella clair-
ce dello zucchero bianco. I risultati sono buoni e la
raffineria produce zucchero di qualità standard UE
(seconda categoria).

VARIE ED ATTUALITÀ SACCARIFERE

Nuove previsioni sul mercato dello zucchero
Fonte Le betteravier N 943 gennaio 2011

In questo inizio 2011 i mercati dello zucchero di
New York e Londra sono caratterizzati da una gran-
de incertezza e i corsi restano elevati. Ancora una
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ASSOCIAZIONE NAZIONALE FRA I TECNICI
DELLO ZUCCHERO E DELL’ALCOLE

VIA TITO SPERI 5 - 44121 FERRARA - Tel e Fax 0532 206009
www.antza.net - info@antza.net

Un gruppo di saccariferi turchi in visita all’ANTZA.

Giovedì 17 Febbraio un gruppo di tecnici e manager saccariferi turchi, in Italia per
un viaggio di studio, sono stati ospiti graditi nella sede ANTZA di Ferrara.
Nella foto seduti i tecnici turchi della cooperativa KONYA SEKER che ha una fab-
brica a Konya ed una nuovissima a Cumra con distilleria: ALI TUNCEL, NEVZAT
KAHVECI, MUAMMER ALSAN, con BULENT YANBOLU Area manager
Nalco. In Piedi Antonino Lentini, Giorgio Pezzi, Luigi Fagioli e Sergio Bertuzzi. Si
è parlato soprattutto dell’utilizzo delle membrane per abbandonare la calce in depu-
razione, argomento che in Turchia è all’ordine del giorno tra i saccariferi.

18° SIMPOSIO A.V.H.
Reims (Francia) il 24 Marzo 2011

I progressi nei macchinari e nei cicli tecnologici della
produzione dello zucchero in zuccherificio ed in raffineria

Registrazione presso il Prof. M. Mathouthi 
Mohamed.mathlouthi@associationavh.com
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AI SOCI ANTZA

Giornata di studi tecnici nell’ambito della fondazione
Tomaso Tamburini-Giovanni Zama

Venerdì 1 aprile 2011
nella sala civica di Trecasali (Pr)

Piazza Fontana
alle ore 9.30

si darà inizio ai lavori dell’importante convegno
articolato su tre argomenti di interesse generale

- Raffinazione di zucchero grezzo
- Nuove applicazioni della bietola: biogas e bioplastica
- La pressature delle polpe secondo le nuove esigenze

Per ogni argomento avremo due relatori e dibattito

Gli argomenti trattati sono di grande attualità e, come al solito, vi aspettia-
mo numerosi.

A fine lavori colazione di lavoro a cui seguirà visita allo zuccherificio
Eridania Sadam di San Quirico.

Il Presidente
Sergio Bertuzzi
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BABBINI S.p.A.
Località Belchiaro, 135/A Tel.: +39 0543 983400
47012 CIVITELLA DI  Fax: +39 0543 983424
ROMAGNA (FO) E-mail: babbpres@tin.it

Web: www.babbinipresses.com

BMA BRAUNSCHWEIGISCHE MASCHINENBAUANSTALT AG
Postfach 3225 Tel.: +49 531 8040
D-38022 BRAUNSCHWEIG Fax: +49 531 804216
Germania E-mail: sales@bma-de.com

Web page: www.bma-de.com

Agente per l’Italia:
Dott. Marta Brusoni
Rappresentanze Industriali P.zza Rossetti 2/23 - 16129 Genova

Tel.: +39 010 561784
Fax: +39 010561784

BARBIERI COSTRUZIONI MECCANICHE SRL
Via Morane, 264 Tel.: +39 059 300018 - 300023
41100 MODENA Fax: +39 059 300095
Modena E-mail: info@barbieri-cm.it

BORSARI E. & C. SRL
Vai di Mezzo, 114 Tel.: +39 059 549110
41015 NONANTOLA Fax: +39 059 540511
Modena E-mail: info@gruppoborsari.it

Web: www.gruppoborsari.it

BUCKMAN LABORATORIES ITALIANA SRL
Via G. Verdi, 3 Tel.: +39 02 9000 3140
20080 ZIBIDO S. GIACOMO Fax: +39 02 9000 3117
Milano E-mail: mdaelli@buckman.com

www.buckman.com

N.C.R. BIOCHEMICAL SPA
Via dei Carpentieri, 8 Tel.: +39 051 6869611
40050 Castello d’Argile (BO) E-mail: info@ncr-biochemical.it

CARLA IMPORT SEMENTI SRL

Via Porta Adige, 36 B Tel.: +39 0425 30014
45100 ROVIGO Fax: +39 0425 30105

E-mail: info@carlasementi.it
Web: www.carlasementi.it

KWS - FEDERICO SALVADÈ
Via Andreoli, 20 Tel.: +39 051/6256616
40068 S. Lazzaro di Savena Fax: +39 051/6258410

E-mail: studiotecnico@kws.de

NALCO ITALIANA SRL
Viale dell’Esperanto, 71 Tel. +39 06 54297.1
00144 ROMA Fax +39 06 54297.300

E-mail: fmaniscalco@Ondeo-nalco.com
www.ondeo-nalco.com

Via Giovanni Savelli, 15 Tel. +39 049 8076 177
35129 PADOVA Fax +39 049 8076 171

NEOTERM S.r.l.
Via René Vanetti, 83/A Tel.: +39 0332/330284
22100 VARESE Fax: +39 0332/331508

E-mail: info@neoterm.it
Web: www.neoterm.it

STORK VECO B.V.
P.O. Box 10 Tel.: +31 313 672911
6960 AA EERBEEK Fax: +31 313 654823
THE NETHERLANDS E-mail: info@storkveco.com

Web: www.storkveco.com

Agente per l’Italia:
Dott. Marta Brusoni
Rappresentanze Industriali P.zza Rossetti 2/23 - 16129 Genova

Tel.: +39 010 561784
Fax: +39 010561784

C.A.F.A.
CONSORZIO AUTOTRASPORTATORI FERRARESI ARTIGIANI
Via Canneto, 11
44123 Pontelagoscuro (Fe) Tel.: 0532 797500


