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| costi legati all'utilizzo dell'ener-
gia elettrica sono un problema
noto nelle realta produttive, dati
gli alti consumi: nel 2008 sono
stati consumati 14.734,2 milio-
ni di kWh di energia elettrica dal-
[industria piemontese [1].
L'impossibilita di ottenere prezzi
competitivi nonostante la libera-
lizzazione dellenergia e l'esigen-
za di ridurre i costi per fare fron-
te magari ad improwise riduzio-
ni degli ordinativi, soprattutto
negli ultimi due anni, data la
situazione di crisi a livello inter-
nazionale, hanno portato le
aziende a ricercare la maggiore
efficienza possibile su tutti i tipi
di consumi. Di fronte a questo
scenario, sono state attuate
diverse azioni al fine di affronta-
re una situazione che da critica
sarebbe potuta diventare di
emergenza. Per chi si & trovato
a fronteggiare situazioni di allar-
me, come la crisi del 2008,
senza avere una visione di lungo
periodo e con impianti produttivi
datati e difficimente convertibili
a basso costo, la necessita di
ricercare soluzioni vantaggiose
gia nel breve periodo & divenuta
fondamentale.

Tra le altre, anche la Becchis
Osiride, azienda chimica di Tori-
no, ricevute le prime awisaglie
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della crisi, si & posta nella pro-
spettiva di aumentare la propria
efficienza analizzando il ciclo pro-
duttivo e individuando i punti di
miglioramento al fine di ridurre i
costi.

L'azienda

La Becchis Osiride produce iso-
lanti acustici a base bituminosa
ed elastomerica, realizzando |
propri prodotti partendo da ma-
terie prime e semilavorati; e for-
nitrice dei Gruppi Fiat, Volks-
wagen, Suzuki, Electrolux e Inde-
sit. Gli edifici che ospitano I'a-
zienda comprendono una linea di
produzione a ciclo continuo, un
reparto di trasformazione, ma-
gazzini ed uffici. La fine del 2008
registra per la situazione indu-
striale italiana in generale, e per
il Piemonte in particolare, una
forte battuta d’arresto: nel IV tri-
mestre 2008 si ha una diminu-
zione in termini di produzione nel
settore Chimica, gomma e pla-
stica del 16,8% sullo stesso tri-
mestre del 2007 [2]. Seguendo
lo stesso trend, la fine del 2008
per la Becchis Osiride e stata
segnata da una forte riduzione
delle commesse (- 20%). Tale
andamento & continuato nel
corso del 2008. In ambito regio-
nale, sulla base dei dati relativi

allultimo trimestre del 20089, si
valuta che i dati sulla produzione
totale rimangono negativi con un
-6% in confronto allo stesso tri-
mestre del 2008 [3].

Per fronteggiare la crisi improv-
visa, l'azienda ha tentato di indi-
viduare strategie per ridurre
alcune voci di costo e, tra le
altre, quella legata all'approwi-
gionamento di energia elettrica
& sembrata essere la piu valida.
Infatti, nel triennio 2006-2008,
nel quale l'azienda ha realizzato
dei buoni risultati, il costo annuo
dellenergia elettrica non & mai
stato inferiore a 300.000 euro.
Si e pensato in un primo
momento di realizzare un siste-
ma fotovoltaico ma l'analisi dei
preventivi e i tempi lunghi di
ritorno dell'investimento hanno
portato i manager a pensare a
nuove soluzioni. La chance é
arrivata grazie all'apertura di un
Bando [4] della Regione Pie-
monte con il quale sono stati
concessi finanziamenti, promuo-
vendo gli investimenti delle
imprese nelle unita e nei siti pro-
duttivi per produrre energia
sfruttando le fonti rinnovabili e/o
migliorare l'efficienza energetica
dei processi o degli involucri. La
dirigenza ha pensato di cogliere
l'occasione per analizzare il pro-

Analisi tecnologica

di un ciclo produttivo
Un modo per
combattere la crisi

’'implementazione di una tecnologia che modifica

Larticolo descrive l'iniziativa di un’azienda
chimica torinese che in tempi di crisi ha puntato
sul miglioramento della propria performance in

termini di consumi energetici, attraverso

il meccanismo di raffreddamento dei laminati,
permettendo di risparmiare energia elettrica e

riducendone i costi di approvvigionamento.

Novembre/Dicembre 2010

The article describes the initiative of a
chemical company of Turin which during
this period of recession has concentrates
itself on improvement of the energy
performance, by the introduction of a
technology that changes the cooling
mechanism of the laminates, saves

electricity and reduces supply costs.



cesso produttivo con lo scopo di
individuare gli interventi in grado
di ridurre I'utilizzo di energia elet-
trica, razionalizzandone il relativo
impiego. In gquesto senso la
Becchis Osiride ha quindi punta-
to sull'ottimizzazione delle risor-
se in essere piuttosto che sull'in-
vestimento in nuove tecnologie;
le analisi hanno rilevato molte
inefficienze e individuato diversi
punti di miglioramento.

La scelta

Per mativi di costi e benefici, si &
deciso di intervenire innanzitutto
sul processo di raffreddamento
dei laminati, attraverso il proget-
to “Mose” (MOdulazione dello
Smaltimento Energetico).

Il processo primario dellazienda
consiste infatti nella laminazione
di agglomerati a matrice bitumi-
nosa per la realizzazione di pro-
dotti per il trattamento acustico.

Lo studio ha voluto sviluppare
una differente procedura di raf-
freddamento dei manufatti, pre-
vedendo il passaggio del lamina-
to in due vasche anziché in una
come oggi eseguito (la separa-
zione delle acque della vasca ha
ispirato I'acronimo del progetto).
Tale modalita operativa consen-
te infatti di gestire selettivamen-
te acque a diverse temperature,
indirizzandole prevalentemente
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Tabella 1 - Consumi
e costi prima

dell’intervento.

Tabella 2 - Consumi
e costi dopo

Pintervento.

Voce

Energia elettrica (dry-cooler)

Energia elettrica (gruppo frigo)

Voce

Costo dell'energia elettrica (dry-cooler)
Costo dell'energia elettrica (gruppo frigo)

Spesa per lo smaltimento

verso un dispositivo di raffredda-
mento economico (dry-cooler)
anziché un altro (gruppi frigo)
caratterizzato da maggiori con-
sumi di funzionamento.

Inoltre, gestendo opportuna-
mente secondo i criteri definiti le
masse d’acqua in funzione della
guantita di calore da asportare e
recuperando quote di energia
termica destinabili al riscalda-

Consumo
5.116
402.579
Costo
767,00

del calore asportato dal materiale

Voce

Energia elettrica (dry-cooler)

Energia elettrica (gruppo frigo)

\oce

Consumo
36.500
92.500

Costo

60.387,00
61.154,00

Costo dell'energia elettrica (dry-cooler)
Costo dell'energia elettrica (gruppo frigo)
Spesa per lo smaltimento

del calore asportato dal materiale

5.475,00
13.875,00
18.350,00

mento degli ambienti di lavoro
nel periodo invernale, & possibile

assicurare ulteriori sensibili

risparmi energetici.

Modalita operative
odierne

| manufatti prodotti dall’Azienda
sono costituiti di base da un
calandrato bituminoso in forma
laminare, derivante da mescole

Unita di misura
kWh/anno
kWh/anno
Unita di misura
€/anno
€/anno
€/anno

Unita di misura
kWh/anno
kWh/anno
Unita di misura
€/anno
€/anno
€/anno
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ben precise, realizzate in funzio-
ne delle esigenze specifiche.
Seguendo la schematizzazione di
Figura, per amalgamare i mate-
riali di partenza e consentirne la
calandratura, le miscele vengo-
no riscaldate fino a temperature
di circa 160°C nella tramoggia
A, per poi essere trafilate e fatte
passare attraverso una preca-
landra B. Il laminato subisce una
spruzzatura con acqua in C e
quindi viene immerso nella vasca
D per essere raffreddato, fino
ad una temperatura di circa
25°C. Lacqua cede successiva-
mente il calore asportato dal
manufatto allacqua di un altro
circuito, separato dal preceden-
te, mediante gli scambiatori H.
L'acqua che ne deriva viene raf-
freddata mediante gli scambiato-
ri di calore L (dry-cooler] e,
qguando il salto termico con la
temperatura dellaria ambientale
non e sufficiente (quando la dif-
ferenza di temperatura tra l'ac-
qgua in uscita dallo scambiatore
H e l'aria ambientale & minore di
4°C), con limpiego dei gruppi
frigo M. Nella schematizzazione
di Figura si vede un circuito
andare dallo scambiatore H al
gruppo frigo M, per quindi ritor-
nare allo scambiatore H, e un
by-pass verso il dry-cooler L.
Questo perché: il passaggio
attraverso il dry-cooler L awiene



solo guando l'acqua da raffred-
dare presenta una temperatura
maggiore di almeno 4°C rispetto
alla temperatura esterna; il pas-
saggio attraverso il gruppo frigo
M awiene sempre, ma, se il dry-
cooler e intervenuto raffreddan-
do a sufficienza I'acqua del cir-
cuito, non & necessario linter-
vento del gruppo frigo. Il dry-coo-
ler L asporta calore dallacqua
per scambio termico con l'aria: il
raffreddamento awiene con un
consumo energetico limitato
allassorbimento dei ventilatori
installati e delle pompe di ricir-
colo. Il parametro fondamentale
in questo caso e quello della
temperatura ambiente: il rendi-
mento del dry-cooler sara mag-
giore in inverno, per scendere
sensibilmente fino a risultare
inutilizzabile durante la stagione
calda. Il gruppo frigo M funziona
secondo il principio dei frigoriferi
ed assorbe grossi quantitativi di
energia.

Stimando un costo di 0,15

€/kWh, si ha la seguente situa-
zione (Tabella 1).

L'idea: il Progetto Mose
Gli ideatori del Progetto Mose
sono partiti da semplici riflessio-
ni:

- l'azienda ha la disponibilita di
una rilevante quantita di calore
immagazzinata nella massa del
materiale in lavorazione, indi-
spensabile per consentire il ciclo
produttivo ma dispersa e non
diversamente utilizzata;

- l'elevato utilizzo di un dispositivo
di smaltimento del calore, quale
il gruppo frigo che, per il suo fun-
zionamento, assorbe elevati
quantitativi di energia elettrica.
L'idea di partenza e stata quella
di suddividere la vasca di raf-
freddamento in due sottova-
sche, ottenendo cosi:

- una vasca “calda” nella quale il
materiale entra ad una tempe-
ratura media di circa 160°C ed
esce ad una temperatura intor-
no ai 45°C;

- una vasca “fredda” (vasca E) in
cui il materiale entra intorno ai
45 + 48°C per uscirne intorno ai
25°C.

Sotto il profilo del calore da
estrarre dal manufatto non cam-
bia nulla rispetto alla condizione
precedente, poiché la potenza
necessaria per raffreddare |l
laminato e sempre la stessa
(tale valore & infatti proporziona-
le al calore specifico del lamina-
to, alla sua massa e alla diffe-
renza tra temperatura iniziale e
finale).

Cambiano pero i criteri di utilizzo
dei dispositivi destinati allo smal-
timento del calore estratto dal-
acqua di raffreddamento, il cui
intervento viene modulato diffe-
rentemente.

Attraverso un apposito circuito
idraulico, l'acqua in uscita dalla
prima vasca risulta a tempera-
tura sufficiente per poter essere
utilizzata sfruttandone il calore
per il riscaldamento dellambien-
te (mediante uno scambiatore).
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Se questa opportunita non viene
impiegata, tale acqua viene invia-
ta direttamente al dry-cooler.
Disporre di una massa d’acqua
ad alta temperatura rende pos-
sibili i seguenti vantaggi: & possi-
bile recuperare parte di energia
ceduta al laminato prima della
calandratura, operando un ri-
sparmio di energia altrimenti
necessaria per il riscaldamento
degli ambienti; e possibile esten-
dere il numero di ore di funzio-
namento del dry-cooler, operan-
do un risparmio di energia altri-
menti necessaria per il funziona-
mento del gruppo frigo.

L'acqua in uscita dalla seconda
vasca, con un salto di tempera-
tura simile a quanto eseguito
0ggi, ma con una massa decisa-
mente inferiore, viene inviata
direttamente al gruppo frigo.

Le prime valutazioni di massima
hanno fornito indicazioni pruden-
ti sui benefici delle modifiche pro-
poste. In questa schematizzazio-
ne i due circuiti sono tra loro
separati e per il raffreddamento
delle acque relative e previsto
nel primo caso solo il funziona-
mento del dry-cooler e nel
secondo solo quello del gruppo
frigo.

Questa ipotesi iniziale & servita
per rendere pit agevoli le prime
valutazioni sui bilanci energetici:
nella realta i due dispositivi di raf-
freddamento possono lavorare
in serie, grazie ad apposite solu-
zioni circuitali di by-pass, contri-
buendo ad accrescere il rendi-
mento del sistema costituito, ad
aumentare la possibilita di un
recupero energetico, traducen-
dosi quindi in un beneficio eco-
nomico per l'azienda piu elevato
rispetto a quanto valorizzato in
prima analisi.

Assicurare un salto termico
maggiore (conseguenza di una
maggiore temperatura dell'ac-
gua in uscita vasca D) garanti-
sce un utilizzo pit continuativo
del dry-cooler, il quale anche
nelle condizioni di temperatura
esterna piu elevate per Torino
(ad esempio, determinate fasce
orarie dei mesi estivi con punte
di T dell'aria sui 35°C) apporta il
suo contributo all'abbattimento
della temperatura dellacqua di
raffreddamento del manufatto.
Nel ciclo precedente questa con-

dizione molto spesso non si veri-
ficava. Nel momento in cui la
temperatura dell'acqua in uscita
supera di meno di 4°C la tempe-
ratura ambiente, il dry-cooler
non puo funzionare ed il gruppo
frigo deve dissipare tutto il calo-
re estratto dallacqua di raffred-
damento.

In considerazione del fatto che la
potenza installata del dry-cooler
e circa un decimo di quella del
gruppo frigo, e evidente come
dal punto di vista economico
convenga maggiormente far
lavorare il primo dispositivo anzi-
ché il secondo (Tabella 2). Le
valutazioni sono state poi confer-
mate ad oggi da dati ricavati nel
corso del collaudo dellimpianto
costituito.

A regime, il risparmio di energia
elettrica previsto & pari a circa
40.000 €/anno.

Inoltre occorre considerare che
durante il periodo invernale il
calore asportato dal materiale
verra utilizzato per riscaldare il
capannone che ospita la linea di
produzione permettendo una
riduzione dell'utilizzo di gas meta-
no (le stime parlano di un rispar-
mio annuo di circa 10.000
euro) e contestualmente una
riduzione delle emissioni nocive
pari al 6%.

| costi sostenuti per la realizza-
zione delle modifiche allimpianto
sono stati circa 270.000 euro a
fronte di un finanziamento reso
disponibile dalla Regione Pie-
monte - che verra ammortizzato
in circa cinque anni - che copre
praticamente tutti i costi che l'a-
zienda sostiene.

A complemento di quanto de-
scritto, sono stati individuati altri
punti di miglioramento, sui quali
si interverra:

- alcuni motori alimentati a cor-
rente alternata verranno dotati
di inverter al fine di modulare i
consumi sulla base delle reali
esigenze evitando sprechi di
energia elettrica;

- il calore prodotto dalle appa-
recchiature per la produzione di
aria compressa verra recupera-
to ed utilizzato per il riscalda-
mento degli ambienti;

- sara recuperato il calore dal
sistema di aspirazione dei fumi
generati in fase di miscelazione.
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Conclusioni

Sovente i vantaggi ambientali
derivano da uno studio che vuole
condurre a vantaggi economici
[5] e questo & ancor piu vero in
tempi di crisi.

La ricerca di una maggiore effi-
cienza da parte dellimpresa per
affrontare il momento di crisi
nazionale e internazionale ha
portato, grazie alla fattibilita eco-
nomica resa possibile dal contri-
buto della Regione Piemonte, a
un notevole vantaggio economi-
co affiancato da altrettanti
miglioramenti ambientali.
Questo conferma l'ipotesi, ormai
chiara da moalti anni a livello isti-
tuzionale, meno presente a livel-
lo delle realta produttive, che il
risparmio di risorse economiche
e ambientali vanno nella stessa
direzione e [lecoefficienza, se
accolta come stimolo irrinuncia-
bile a livello di coscienza ambien-
tale, risulta spesso una buona
premessa per le sorti economi-
che dellimpresa.
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