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CRISTALLIZZATORI RAFFREDDATORI BMA VERTICALI OSCILLANTI (OVC)
RITORNO SULLʼINVESTIMENTO (ROI) GIÀ DOPO UN ANNO

Introduzione

La cristallizzazione e il dezuccheraggio dello sci-
roppo madre nel basso prodotto avvengono in due
fasi consecutive. La prima è costituita dalla cristal-
lizzazione per evaporazione, processo con cui si
ottiene una diminuzione della purezza dello scirop-
po madre di ca. 12 punti e si produce circa l’80%
della massacotta di basso prodotto. Al termine il
magma di basso prodotto viene raffreddato osser-
vando un rapporto di sostanze non zuccherine e
acqua pressoché costante.
L’obiettivo consiste nell’estrarre dallo sciroppo
madre quanto più saccarosio possibile cristallizzan-
do ulteriormente i cristalli già formati. 
Trattandosi dell’ultima fase di dezuccheraggio nel
processo di fabbricazione dello zucchero, dove
eventuali errori nell’esecuzione del processo avreb-
bero conseguenze irreversibili sulle perdite di zuc-
chero, la cristallizzazione per raffreddamento è di
importanza vitale.
Negli zuccherifici, per garantire una resa di cristal-
lizzazione ottimale è imprescindibile utilizzare un
cristallizzatore raffreddatore per la massacotta di
basso prodotto. A questo riguardo, per ottenere
un’elevata resa di cristallizzazione e, quindi, un’ele-
vata percentuale di cristalli nella massacotta, si
devono osservare alcune condizioni basilari.
Il cristallizzatore raffreddatore deve essere configu-
rato in modo da assicurare una cristallizzazione
omogenea per tutto il periodo della campagna ed
evitare che si formino incrostazioni sulle superfici
di trasferimento del calore. Inoltre, il gradiente ter-
mico tra la massacotta e il mezzo refrigerante deve
essere mantenuto costante sempre ed ovunque per
garantire una sovrasaturazione omogenea e, quindi,
evitare la comparsa di germi di cristallizzazione. Un
altro aspetto fondamentale è la costanza della velo-
cità di flusso del magma nell’intera sezione trasver-
sale del cristallizzatore. Anche il tempo di perma-
nenza dovrebbe restare possibilmente costante.
Il cristallizzatore raffreddatore verticale oscillante
(OVC) di BMA soddisfa tutte queste condizioni.
Il cuore dell’impianto è costituito dai moduli refri-
geranti, che vengono sollevati e abbassati uniforme-
mente da un gruppo idraulico. I tubi dell’acqua di
raffreddamento sono contrapposti e disposti in
modo sfalsato e, pertanto, sono continuamente lam-
biti dalla massacotta. Il moto relativo tra massacot-
ta e tubi dell’acqua di raffreddamento contribuisce,
da un lato, ad una migliore convezione termica e,
dall’altro, alla continua “autopulizia” dei tubi.
Grazie ad uno speciale sistema di distribuzione, la
massacotta viene ripartita uniformemente sull’intera

sezione trasversale dell’OVC. Mediante questo
distributore in testa e un deflettore a monte del
tiraggio della massacotta si ottiene una stretta distri-
buzione del tempo di permanenza della massacotta.
I moduli refrigeranti convogliano l’acqua di raffred-
damento in controcorrente rispetto alla massacotta.
In questa fase occorre assicurarsi che il gradiente
termico tra la temperatura di ingresso dell’acqua di
raffreddamento e la temperatura di uscita della mas-
sacotta non superi i 12 Kelvin. Per mantenere
costante il gradiente termico in tutto l’OVC occorre
impostare il volume di acqua di raffreddamento con
un rapporto preciso rispetto a quello della massacot-
ta. Solo con un gradiente termico costante è possibi-
le garantire che anche la sovrasaturazione e, di con-
seguenza, la velocità di cristallizzazione restino
costanti. Con gradienti termici maggiori, la sovrasa-
turazione aumenta a tal punto da provocare non solo
la formazione di cristalli sui cristalli presenti, ma
anche la formazione di nuovi cristalli di piccole
dimensioni che, in fase di centrifugazione, attraver-
sano il filtro della centrifuga raggiungendo la
melassa. In questo caso si riduce enormemente la
possibile resa di cristallizzazione e aumenta la
purezza della melassa.
Con un impianto OVC è possibile ottenere una tem-
peratura di uscita della massacotta di 40°C. A que-
sta temperatura le viscosità sono talmente elevate da
provocare notevoli perdite di pressione nelle tuba-
zioni durante il pompaggio della massacotta alle
centrifughe. Inoltre, non risulta possibile ottenere
una distribuzione omogenea della massacotta all’in-
terno della centrifuga. Un miscelatore
melassa/magma (MMM) aggiunge melassa riscalda-
ta alla massacotta ad alta viscosità. Per ottenere una
massacotta a viscosità costante è possibile adottare
la corrente assorbita dal motore del MMM come
valore indicativo per la corrente della melassa. A
sua volta, una viscosità omogenea della massacotta
contribuisce a ottimizzare il lavoro delle centrifu-
ghe. Utilizzando un miscelatore MMM si può otte-
nere un importante risparmio di volume nel serba-
toio, finora necessario per ridurre la viscosità
aumentando la temperatura. Ciò è possibile grazie
all’eccezionale performance del motore e al robusto
agitatore del MMM. Aggiungendo melassa riscalda-
ta e quasi satura si evitano lo scioglimento sia com-
pleto che parziale di cristalli.
Le robuste pompe del magma BMA a corsa lenta si
prestano in modo straordinario ad alimentare la
massacotta al distributore dell’OVC e, quindi, alle
centrifughe. 
Le diverse tipologie di pompa sono in grado di sod-
disfare qualsiasi esigenza di applicazione.
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Eccone un esempio …

Al termine della cristallizzazione per evaporazione,
i magma di basso prodotto nella fabbrica di zucche-
ro da barbabietole presentano una purezza approssi-
mativa del 66% nello sciroppo madre. La temperatu-
ra è compresa tra 80 e 85°C. Se il processo di cri-
stallizzazione per evaporazione si svolge corretta-
mente, nello sciroppo madre si verificherà una
sovrasaturazione di ca. 1,15. Utilizzando un OVC, la
temperatura del magma può essere ridotta a 40°C a
fronte di un aumento quasi impercettibile della
sovrasaturazione. Durante il processo non si regi-
strano picchi di sovrasaturazione in alcun momento
e in nessun punto, escludendo così la comparsa di
germi di cristallizzazione. In seguito al raffredda-
mento, il tenore di cristalli nel magma aumenta e la
purezza dello sciroppo madre può essere ridotta

almeno al 58%. Convertendo questa differenza
dell’8% in zucchero aggiuntivo prodotto, si nota
subito che è possibile ammortizzare i costi per
l’OVC dopo soli 180 giorni di campagna.
Negli ultimi venticinque anni, BMA ha acquisito
negli zuccherifici di tutto il mondo le esperienze di
progettazione, produzione, montaggio e messa in
opera di impianti OVC necessarie a garantire al
cliente la cristallizzazione per raffreddamento otti-
male per la terza massacotta, comprese ovviamente
le necessarie prestazioni ingegneristiche.

Per ulteriori informazioni potete contattare:
BMA
Tel.: +49 531 804 0
e-mail: sales@bma-de.com
www.bma-worldwide.com

Fig. 1: Rappresentazione schematica di un cristallizzatore raffreddatore verticale oscillante (OVC)
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Fig. 2: OVC nello zuccherificio 
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RIEN NE VA PLUS?

Alla vigilia della Assemblea Generale della nostra
Associazione (convocata a Bologna, Archiginnasio, il
24 maggio 2014) riportiamo un breve passo della rela-
zione che fu letta ai Soci ANTZA all’Assemblea
Generale del lontano 1924.
Con la prossima campagna saccarifera entreranno in
attività 11 nuovi zuccherifici e cioè
- 4 nella provincia di Rovigo 

(Porto Tolle, Costa, Badia, Arquà Polesine)
- 3 nella provincia di Ferrara

(San Biagio, Jolanda di Savoia, Migliarino)
- 1 nella provincia di Bologna (Molinella)
- 1 nella provincia di Padova (Este)
- 1 nella provincia di Venezia (Cavarzere)
- 1 nella provincia di Pisa (Cecina)
Non sono compresi in questo elenco gli zuccherifici di
Mantova, Montagnana, e Lama perché si tratta di fab-
briche trasferite da altre località (Napoli, Vicenza,
Imola)
Sono inoltre progettate per la prossima campagna
1925/26 almeno altre 5 fabbriche e può darsi che altre
ci sfuggano, poiché, ovunque stanno sorgendo Comitati
promotori che con troppa facilità raccolgono i mille
ettari necessari, e non importa se collocati in zone già
sfruttate.
Abbiamo sentito voci autorevoli proclamare con una con-
vinzione che ci ha veramente impressionati, che l’Italia
non deve solo bastare a se stessa, ma diventare anche
paese esportatore di zucchero. Una eccezionale condizio-
ne del mercato mondiale dello zucchero che ha fatto sali-
re i prezzi a limiti oltremodo elevati, ha creato e diffuso,
specialmente in campo agricolo, questo stato d’animo
che noi definiamo, senza esitazione, una illusione.
Contrariamente alla opinione che si è ora affermata,
noi pensiamo che la bieticoltura in Italia debba ancora
percorrere molta strada prima che sia consentito all’in-
dustria saccarifera italiana di produrre per l’esporta-
zione. Abbiamo, non a caso, fatto distinzione fra la bie-
ticoltura e l’industria, perché non sono i mezzi tecnici
che mancano a noi per affrontare la concorrenza este-
ra. È invece il basso tenore zuccherino delle nostre bar-
babietole, dovuto a cause d’ambiente e di clima che
finora non si sono potute eliminare, quello che ci crea
la maggiore, per non dire l’unica delle condizioni di
inferiorità in confronto ai paesi nostri concorrenti.
Sono passati esattamente 90 anni da quella Assemblea e
dobbiamo, ahinoi, constatare quanto siano mutate le
condizioni del mercato dello zucchero mentre perdura,
ahinoi ancora più convinto, l’inferiorità delle barbabie-
tole coltivate in Italia a confronto delle consorelle del
Nord e Centro Europa. 

Nel mese di marzo, da ventun anni, si tiene a Reims
l’incontro dell’Associazione AVH (Associazione
voluta fortemente, tra gli altri, dal nostro Giorgio
Mantovani, che ha per scopo il progresso delle cono-
scenze nel campo dello zucchero). Quest’anno il tema
era quanto mai interessante riguardando le novità nel
campo della depurazione. Il responsabile R&D di
Sudzucker ha mostrato questo diagramma che non può
lasciare indifferente un tecnico saccarifero italiano.
È riportata l’evoluzione del Qz sugo denso nelle fab-
briche SZ in Germania (in blu) e in Francia (in rosso).
Se negli anni 70, in Francia, il Qz sugo denso era con-
frontabile con quello italiano, ai nostri giorni la diffe-
renza è abissale. Si riconferma, ancora una volta,
quanto si asseriva nell’Assemblea di 90 anni fa. Non
solo, ma in condizioni di mercato capovolte da quelle
di allora, e a tre anni dalla sua completa globalizzazio-
ne, ritenere che tempi duri si prospettino per la i nostra
industria saccarifera, è quanto mai realistico. Pensare
però che l’Italia, paese che si appresta ad organizzare
l’expo 2015 a Milano sul tema dell’agro-alimentare,
possa rinunciare in maniera definitiva alla produzione
di un prodotto strategico come lo zucchero, ci appare
un imperdonabile autogol. Noi abbiamo la presunzio-
ne di credere che il rien ne va plus per l’Italia saccari-
fera non sia stato già dato e che ancora una volta, come
in molte altre occasioni, le difficoltà ci rendono com-
battivi e creativi. Bisogna però, essere molto concreti e
rendersi conto che, se molto dipende dalla nostra
materia prima, anche la nostra industria di trasforma-
zione è chiamata a dare pronta risposta non solo sul
modo di gestire ma anche e soprattutto sul modo di tra-
sformare la barbabietola in zucchero e di impiegare
cicli energetici che possano sostituire il prezioso meta-
no. In questo specifico settore indicazioni veramente
innovative non mancano e, a queste innovazioni, biso-
gna dare fiducia.
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Il quinquennio 2006-2010 Evoluzione dal 2010 al 2014

CONTRATTAZIONE DEL PREZZO DELLA
BARBABIETOLA DA ZUCCHERO

Mario Bimbatti, Marco Silvagni 
Eridania Sadam S.p.a.

OCM ZUCCHERO

L’OCM zucchero nasce negli anni sessanta (1967)
per sostenere e stabilizzare il settore bieticolo sacca-
rifero in tutta la Comunità Europea.

La successiva riforma del 2005 ha modificato sostan-
zialmente la politica comune tendendo a favorire le
aree più vocate attraverso una drastica riduzione del
prezzo dello zucchero, passato da €/t 631,9 (prezzo
di intervento) a 404,4 (prezzo di riferimento).

La cessazione del regime delle quote a partire dalla
campagna bieticolo saccarifera 2017/18 aggraverà
ulteriormente il quadro nei Paesi meno vocati.

IL QUINQUENNIO 2006 - 2010

Gli effetti della riforma dell’OCM del 2005 si sono
riflessi sul prezzo della bietola in maniera graduale
dal 2006 al 2010, attraverso un progressiva riduzio-
ne del prezzo dello zucchero e la concessione di con-
tributi temporanei comunitari e nazionali accordati
dall’Unione Europea all’Italia in virtù dello smantel-
lamento di almeno il 50% della capacità produttiva e
per un massimo di 5 anni consecutivi.

In tale periodo anche la parte industriale poté usu-
fruire di aiuti temporanei nazionali pari a 7 €/t a
sostegno del costo di trasporto.

DAL 2011 AD OGGI

Terminati gli aiuti temporanei ai produttori di bieto-
le e di zucchero, la sostenibilità della filiera è stata
garantita attraverso interventi della parte agricola e
della parte industriale.

Le principali associazioni dei bieticoltori hanno
assicurato un incremento del valore della polpa di
spettanza da 1,60 a 5,90 e 5,00 €/t bietola rispettiva-
mente nei bienni 2011/12 e 2013/14.

L’industria saccarifera ha integrato il prezzo con
interventi differenziati nel tempo.

Nell’ultimo accordo interprofessionale è stato pat-
tuito anche un intervento del FBN per 2 €/t.

2010 - 2014

L’entità dell’integrazione del prezzo bietole di parte
industriale nel tempo è variata in relazione alla
capacità economica del produttore di zucchero di
mantenere competitiva la bieticoltura, capacità
dipendente dall’andamento del prezzo dello zucche-
ro.

A partire dalla campagna bieticolo saccarifera
2012/13 negli accordi interprofessionali, è stato
inserito anche il premio zucchero.
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PREMIO ZUCCHERO

L’entità dell’integrazione del prezzo bietole di parte
industriale nel tempo è variata in relazione alla capa-
cità economica del produttore di zucchero di mante-
nere competitiva la bieticoltura, capacità dipendente
dall’andamento del prezzo dello zucchero.

A partire dalla campagna bieticolo saccarifera
2012/13 negli accordi interprofessionali, è stato
inserito anche il premio zucchero.

PREMIO ZUCCHERO

Il premio zucchero è erogato da Eridania Sadam al
bieticoltore nel caso in cui il prezzo medio di vendi-
ta dello zucchero sul mercato nazionale risulti supe-
riore ad un valore predefinito: 660, 670 e 620 €/t
rispettivamente nelle campagne 2012/13, 2013/14 e
2014/15.

2013/2014 IL PREZZO DELLO ZUCCHERO
SUBISCE UNA FORTE CONTRAZIONE

• Il prezzo EU ufficiale ha raggiunto un picco di 738
euro/ton in Gennaio 2013 e da allora ha continuato
a scendere. In Dicembre 2013, un anno più tardi, ha
perso più di 100 euro/ton attestandosi a 627
euro/ton.

• Purtroppo la tendenza di inizio anno, in particolar
modo nei paesi deficitari del sud UE e ancor di più
in Italia, continua a proseguire con una drastica
diminuzione dei prezzi.

2014 - 2015

Sembra del tutto evidente che la sostenibilità della
filiera è strettamente legata all’andamento del prezzo
dello zucchero.

L’accordo interprofessionale siglato a dicembre 2013
per la campagna 2014/15 è stato chiuso con una ridu-
zione del prezzo bietola di 4,30 €/t.

Il crollo del prezzo dello zucchero registrato da gen-
naio, con prezzi odierni inferiori ai 500 €/t, ha deter-
minato la comunicazione da parte di Eridania Sadam
della riduzione del prezzo bietola di parte industriale
di 3 €/t nel caso in cui il prezzo dello zucchero doves-
se mantenersi sugli attuali livelli a partire dal prossi-
mo 1 luglio.

2015 - 2016 E SUCCESSIVE

La decisione di Eridania ha ovviamente determinato
la reazione del mondo bieticolo.
E’ chiaro comunque a tutti che le filiere si possono
reggere unicamente se sussiste sostenibilità agricola
ed industriale.

I nuovi accordi interprofessionali dovranno essere
orientati verso una definizione del prezzo della bieto-
la strettamente legato al prezzo dello zucchero, con
una base minima europea di 26,29, fino alla campagna
2016/2017 e senza nessuna base minima per quelle
successive.

Negli ultimi tre accordi interprofessionali il prezzo
delle bietole e già stato influenzato dall’andamento
del prezzo di mercato dello zucchero, negli accordi
futuri è inevitabile che questo principio dovrà essere
applicato.

CONCLUSIONI

Dalle considerazioni emerge chiaramente che siamo
già entrati nella fase in cui il prezzo dello zucchero
determinerà sempre di più il prezzo delle bietole che
l’industria sarà in grado di corrispondere.

Il contributo accoppiato (ex art. 68) rappresenterà un
importante strumento di sostegno della filiera per il
significativo contributo economico assicurato ai pro-
duttori di barbabietola da zucchero.

Il mondo agricolo potrà realizzare investimenti fina-
lizzati anche al miglioramento quantiqualitativo delle
produzioni, usufruendo delle misure assicurate dalla
nuova PAC attraverso PSR/PIF.

L’evoluzione del prezzo dello zucchero sul mercato europeo
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ZUCCHERI E DOLCIFICANTI*

Veronica Vallini
Responsabile scientifico Eridania Sadam S.p.A.

Le nuove emergenze di salute pubblica, quali l’obe-
sità e le patologie cronico-degenerative, hanno attri-
buito un ruolo importante all’alimentazione come fat-
tore di rischio e gli zuccheri sono frequentemente
additati tra i principali responsabili di questa crescen-
te epidemia. 
Gli zuccheri sono alimenti della classe dei carboidra-
ti, aventi funzione energetica. Quelli capaci di confe-
rire potere dolcificante sono gli zuccheri semplici:
monosaccaridi (glucosio - o destrosio - e fruttosio),
di- e oligosaccaridi (quali saccarosio, lattosio e mal-
tosio). 
Tutti gli zuccheri sono caratterizzati da un analogo
potere calorico (ca. 4 kcal/grammo), ma si differen-
ziano per potere dolcificante (parametro che misura
la capacità addolcente a parità di dose rispetto al sac-
carosio) e per indice glicemico (IG = parametro che
indica la velocità con cui aumenta la glicemia). Il
fruttosio è uno zucchero dalle caratteristiche peculia-
ri: avendo un potere dolcificante elevato (130-150%
rispetto al saccarosio) può essere usato in quantità
ridotte, così da limitare l’apporto calorico. Ha inoltre
ha un basso IG (ca. 20), pertanto è utile nel controllo
della glicemia1

Diversi sono gli zuccheri in commercio, offerti sia al
consumatore che all’industria in diverse forme: liqui-
di (HFCS, zuccheri della frutta, sciroppi di agave o di
acero, etc.) o solidi (saccarosio, fruttosio, destrosio e
zuccheri d’uva cristallini) e a diversi livelli di purez-
za (integrali, grezzi o raffinati). Spesso si tratta di
prodotti contenenti miscele di zuccheri in rapporto
variabile in funzione dell’origine e del tipo di lavora-
zione (es.: gli sciroppi di fruttosio - HFCS - ottenuti
da amido di mais, consistono di una miscela di gluco-
sio e fruttosio in rapporto variabile e dipendente dalla
% di glucosio isomerizzata a fruttosio nel processo di
trasformazione).   
Nell’ultimo decennio gli studi sugli effetti metabolici
degli zuccheri sono proliferati, per ricercare le possi-
bili cause non solo nelle abitudini alimentari, ma
anche negli specifici fattori nutrizionali che parteci-
pano alla dieta. La bibliografia però, oltre che nume-
rosa, è molto contradditoria. 

Diversi articoli hanno suggerito una correlazione
diretta tra il consumo di zuccheri e le patologie meta-
boliche legate all’obesità, paragonandoli, in termini
di tossicità e dipendenza, ad alcool e tabacco, e pro-
ponendo misure drastiche e restrittive, come la tassa-
zione, per limitarne l’utilizzo2.
Gli studi scientifici di alta qualità (studi clinici con-
trollati, su esseri umani), però, non supportano queste
tesi, sostenute unicamente da analisi di limitato valo-
re scientifico (es. studi ecologici e/o su animali)3. 
La causa dell’aumento di peso e dei conseguenti
disturbi metabolici è infatti da attribuire ad un ecces-
sivo introito di calorie piuttosto che a specifici
nutrienti: gli studi più rappresentativi non indicano
alcun rischio per assunzioni di zuccheri almeno fino
al 25% dell’energia totale. 
Sebbene quindi non esista un’evidenza scientifica per
definire un limite di sicurezza per gli zuccheri (come
evidenziato anche, ad esempio, dall’EFSA4 e
dall’Institute of Medicine5), diversi organi governati-
vi e organizzazioni per la tutela della salute hanno
istituito delle linee guida, spesso anche molto diffe-
renti tra loro, per regolarne il consumo.
Nella recente revisione delle proprie,
l’Organizzazione Mondiale della Sanità (OMS) rac-
comanda che “gli zuccheri debbano costituire meno
del 10% dell’apporto calorico giornaliero”, aggiun-
gendo che “una riduzione dell’apporto calorico di
zuccheri del 5% avrebbe effetti benefici aggiuntivi”.
Considerando che questo 5% equivale (per una dieta
di 2000 kcal) a ca. 25 grammi di zuccheri, e che que-
sti includono tutti gli zuccheri presenti in alimenti
preparati, miele, sciroppi, succhi e concentrati di
frutta, è evidente che questo limite è molto restrittivo,
oltre che non supportato dalla totalità delle evidenze
scientifiche disponibili. 
Resta comunque indubbio che le nuove emergenze di
salute pubblica legate all’obesità evidenzino la neces-
sità di una modifica degli stili di vita della popolazio-
ne, intervenendo anche sull’alimentazione, al fine di
favorire un bilancio calorico adeguato ai singoli sog-
getti. 
In questo contesto i dolcificanti (o edulcoranti) aca-

* Presentato alla Giornata di studio ANTZA Tamburini-Zama Trecasali 10 aprile 2014
1 Regolamento (CE) No 1924/2006
2 Lustig et al. (2012) Nature, 482, 27–29
3 Sievenpiper (2013) Carbohydrate News
4 European Food Safety Autority (2010). Scientific opinion on dietary reference values

for carbohydrates and dietary fiber. EFSA Panel on Dietetic Products, Nutrition and
Allergies. EFSA Journal 2010; 8(3):1462

5 Food and Nutrition Board, Institute of Medicine, National Academy of Sciences.
Dietary reference intakes for energy, carbohydrates, fiber, fat, protein and amino
acids. National Academic Press. Washington, 2005. 

6 Direttiva 94/35/CE del Parlamento europeo e del Consiglio, del 16 giugno 1994 (e
successivi aggiornamenti), sugli edulcoranti destinati ad essere utilizzati nei prodotti
alimentari
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lorici possono svolgere un utile ruolo nell’ambito di
un’alimentazione sana ed equilibrata, poiché aiutano
a controllare l’assunzione di calorie e a migliorare
l’aderenza agli obiettivi fissati dalle diete, agendo da
ingrediente basilare per cibi gustosi e a basso conte-
nuto calorico.
I dolcificanti, a differenza degli zuccheri, sono addi-
tivi alimentari (ciascuno contrassegnato da un n° E)
utilizzati in sostituzione dello zucchero per conferire
un sapore dolce agli alimenti, nella fabbricazione di
prodotti alimentari a valore energetico ridotto, di
prodotti non cariogeni e di alimenti senza zuccheri
aggiunti per prolungarne la durata in esposizione
nonché per la produzione di prodotti dietetici6.
In base al potere dolcificante, tra i dolcificanti ipoca-
lorici è possibile distinguere i dolcificanti intensivi e
quelli di massa, meno conosciuti ma largamente
impiegati nei prodotti alimentari.
I dolcificanti “di massa” (NS: Nutritive-Sweeteners)
sono sostanze con potere dolcificante simile o leg-
germente inferiore a quello del saccarosio.
Comprendono i polialcoli isomalto, lattitolo, maltito-
lo, mannitolo, xilitolo, sorbitolo ed eritritolo. Sono
così definiti in quanto devono essere impiegati in
concentrazioni tali da incidere sulla consistenza del-
l’alimento cui sono addizionati, contribuendo altresì
a livello energetico. Fa eccezione l’eritritolo, che dif-
ferisce dagli altri polialcoli in quanto, essendo meta-
bolizzato solo in minima parte, non ha potere calori-
co e non altera la glicemia (tabella 1).

I dolcificanti acalorici intensivi (NNS: Non-
Nutritive-Sweeteners) sono così definiti in quanto
caratterizzati da un potere dolcificante molto più ele-
vato rispetto al saccarosio e quindi utilizzabili a con-
centrazioni tali da non apportare alcun contributo
energetico significativo all’alimento cui sono addi-
zionati. Si tratta prevalentemente di molecole di sin-
tesi (aspartame, saccarina, acesulfame K, sucralosio,
ciclamato, ecc), generalmente non metabolizzate, con
l’eccezione di aspartame e taumatina, i quali (essen-
do composti amminoacidici) sono invece metaboliz-
zati, ma, per il loro elevatissimo potere dolcificante,
vengono impiegati in dosi estremamente ridotte e
sono quindi da considerarsi acalorici (tabella 2). 
Gli edulcoranti sono, da tempo, oggetto di forti con-
troversie relative alla loro sicurezza. Nonostante i
risultati discordanti di varie ricerche, gli edulcoranti
tradizionali in commercio sono da considerarsi sicuri
e affidabili, in quanto la loro approvazione segue un
attento processo che comprende la determinazione
delle dosi di assunzione, prendendo in considerazio-
ne gli effetti cumulativi per tutti gli impieghi, nonché
l’analisi approfondita degli studi tossicologici. 
Nell’ambito nutrizionale, sebbene i dolcificanti aca-
lorici abbiano la potenzialità di ridurre l’apporto di
zuccheri e di energia nella dieta7, alcuni studi pro-
spettici su larga scala hanno evidenziato una correla-
zione positiva tra l’uso dei dolcificanti artificiali e
l’aumento di peso. Diversi possibili meccanismi sono
stati proposti per spiegare questo fenomeno, dall’ipo-
tesi che la dissociazione tra sapore dolce e contenuto
calorico potrebbe interferire con la risposta fisiologi-
ca per il controllo dell’omeostasi (con conseguente
incompleta attivazione del senso di sazietà), alle pos-
sibili modificazioni dell’ambiente e del microbiota
intestinale con conseguenti reazioni infiammatorie
associate a disturbi metabolici e obesità, alle intera-
zioni degli NNS con i recettori del gusto dolce recen-
temente scoperti nell’intestino.
La maggior parte dei meccanismi proposti non sono
ad oggi sufficientemente supportati e il dibattito
scientifico resta estremamente contraddittorio, evi-
denziando la necessità di vigilare e di approfondire
gli studi sull’argomento8 9 10 11.
In generale comunque gli studi evidenziano come la
“soddisfazione del gusto” sia un’importante alleata
del nostro benessere psico-fisico: scelte alimentari
restrittive o punitive non solo non aiutano a stare in
forma, ma possono peggiorare l’umore e generare
comportamenti alimentari scorretti. 
La soluzione non è quindi nell’eliminare il “dolce”
dall’alimentazione quotidiana, ma di scegliere, in
base alle necessità alimentari soggettive, i prodotti
più idonei, tra la vasta gamma di zuccheri e dolcifi-
canti proposti in commercio. 

Tabella 1: elenco e principali caratteristiche dei dolcificanti
“di massa” (NS) approvati in UE.

Tabella 2: elenco e principali caratteristiche dei dolcificanti
“intensivi” (NNS) approvati in UE.

7 Gardner et al. (2012) Diabetes Care, 35:1798-1808
8 Fowell et al. Obesity (2008) 16:1894–1900
9 Mattes et al. (2009) Am J Clin Nutr, 89:1-14
10 Yang (2010) Yale Journal of Biology and Medicine, 83:101-108
11 Pepino et al. (2011) Curr Opin Clin Nutr Metab Care 14(4):391-395
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MONOGERMIA

Enrico Biancardi

E’ nato a Rovigo il carattere “monogermia” della barba-
bietola da zucchero?

Tra i diversi aspetti che rendono difficile tutto quello
che riguarda la barbabietola da zucchero, va elencata la
singolare struttura del cosiddetto “seme”. Quest’ultimo
è un glomerulo tondeggiante con diametro di 3-7 mm
formato da 2 a 5 “semi” (che in realtà sono frutti) salda-
ti assieme. Con la semina, il glomerulo dà origine ad
altrettante plantule che entrano presto in competizione
per l’eccessiva vicinanza. Lasciate crescere senza alcun
intervento manuale, le bietole formano ammassi di radi-
ci strettamente intrecciate tra di loro e pressoché inuti-
lizzabili a causa della terra profondamente incorporata e
difficilmente eliminabile. Le prime fasi del processo
industriale, che prevedono il taglio in fettucce delle
radici, sarebbero rese pressoché impossibili. Per non
parlare delle difficoltà che ci sarebbero nel corso della
raccolta meccanica.

Con l’impiego dei glomeruli tal quali, era quindi obbli-
gatorio l’intervento manuale, in modo da lasciare solo
plantule isolate alla densità di circa 10 piante per metro
quadrato. L’operazione richiedeva 100-150 ore per etta-
ro di lavoro molto faticoso e costoso, tanto che la già
allora difficile competizione della bietola con la canna
da zucchero sarebbe diventata quasi impossibile da
sostenere senza la risoluzione del problema.

La necessità di trovare qualche rimedio era evidente già
agli inizi della coltivazione industriale, nella Germania
dei primi anni del 1800. Si tentò di separare meccanica-
mente i componenti monogermi del glomerulo in modo
da ottenere semi contenenti un solo embrione. Dopo
vari tentativi, si arrivò al seme monogerme tecnico che
ebbe una qualche diffusione specialmente negli USA,
dove più impellente era il problema dei costi e del repe-
rimento di manodopera. Ma il seme così ottenuto, mal-
trattato dall’energica operazione di frazionamento, pos-
sedeva scarsa germinabilità. Inoltre, rimaneva una non
trascurabile percentuale di semi bigermi e gli scarti di
lavorazione erano altissimi.

La soluzione definitiva fu trovata da Victor Savitsky nel-
l’estate del 1948. In un campo di bietole da seme della
varietà Michigan Hybrid 18, situato a Mount Angel
(Oregon, USA), furono trovate cinque bietole che pre-
sentavano fiori singoli e che avrebbero quindi prodotto
seme con un solo embrione. Dalla bietola siglata SLC
101, la migliore anche per altre caratteristiche, fu sele-
zionato il carattere monogermia, dipendente da una sola
coppia di geni e quindi molto facilmente manovrabile.
In pochi anni, il carattere fu trasferito a tutte le varietà
coltivate, consentendo l’eliminazione totale del dirada-

mento manuale. Questa scoperta è considerata la più
importante nella coltivazione della barbabietola da zuc-
chero. Merita quindi un approfondimento, anche per il
contributo alla scoperta dato dalla Stazione
Sperimentale di Bieticoltura di Rovigo.

Savitsky dirigeva l’“All Russian Sugar Beet Institute” di
Kiev. Nella sua attività di selezionatore, aveva avuto fre-
quenti contatti con Munerati, che tra l’altro leggeva cor-
rentemente il russo. La collaborazione aveva dato luogo
a scambi non ufficiali d’informazioni e di seme, ma pur-
troppo la documentazione epistolare conservata a
Rovigo è andata distrutta nel corso dell’ultima guerra.
Per insanabili dissidi con Lysenko, diventato genetista
ufficiale del regime, nel 1946 Savitsky chiese ed otten-
ne per sé e per la famiglia il visto per l’espatrio.

Come molti altri selezionatori, Savitsky e Munerati
erano da tempo interessati alla risoluzione per via gene-
tica del problema del diradamento manuale ed il primo,
già nel 1934, aveva trovato una forma di monogermia,
chiamata in seguito “di tipo russo”, che però era molto
difficile da trasmettere e manipolare a causa della sua
complessità genetica. Trovò anche una forma molto più
semplice, che bene si adattava alle caratteristiche neces-
sarie per l’impiego a pieno campo. Si è sempre sospet-
tato che l’origine del carattere fosse materiale di
Rovigo, come si dirà dopo. Munerati ne fu informato,
tanto che nel 1946 scriveva: “Mi sono perciò affrettato a
scrivere a Savitsky per elementi più completi e chieden-
dogli una piccola quantità del seme del nuovo tipo da
sottoporre ad esperimento qui. Potrà al riguardo arrider-
mi tanta fortuna?”. Non si sa quando la richiesta fu
mandata e se fu recapitata, dato che Munerati, morto nel
1949, non ne fece più cenno. E’ quindi probabile che la
lettera non sia mai arrivata a Savitsky, già sulla via del-
l’esilio. 

In Europa, Savitsky non trovò l’accoglienza sperata da
parte del mondo accademico e dei centri privati di sele-
zione. Questo conferma la voce secondo la quale prima
di lasciare il suolo russo, fu accuratamente perquisito
per evitare ogni possibile fuga di seme. Se avesse avuto
solo pochi semi della linea monogerme sulla quale lavo-
rava, le società sementiere europee gli avrebbero sicura-
mente aperto tutte le porte. Infine, fu arruolato dal
Dipartimento dell’Agricoltura Americano (USDA),
soprattutto per l’esperienza che possedeva in materia di
monogermia. 
Nella primavera del 1947, l’USDA e le Stazioni speri-
mentali che ne facevano parte, organizzarono una rico-
gnizione su tutti i campi di riproduzione di seme presen-
ti negli USA alla ricerca di piante con fiori monogermi.
Si dice che Savitsky, sapendo bene che su linee di



29«L’Industria Saccarifera Italiana», vol. 107, 2014, n. 2

Rovigo era possibile trovare qualche pianta con le carat-
teristiche richieste, andò subito sul campo di moltiplica-
zione della varietà Michigan Hybrid 18, che derivava
dalla varietà polacca Buszczynski CLR, la quale, essen-
do resistente alla cercospora, discendeva certamente da
materiali di Munerati. La sua intuizione portò all’identi-
ficazione di 5 bietole con fiori singoli e non raggruppa-
ti come nella normalità dei casi, che quindi davano ori-
gine a seme chiamato in questo caso “monogerme gene-
tico”. Le bietole furono siglate SLC, da Salt Lake City,
sede della stazione sperimentale, dove si era trasferito
Savitsky.  

Il percorso ipotetico che indicava Rovigo luogo d’origi-
ne della Michigan 18, così come lo ricordava Settimio
Colombo, segretario di Munerati, aveva diversi punti
non precisamente documentabili: i) Savitsky aveva tro-
vato piante monogermi in Russia?; ii) se si, il materiale
proveniva da Rovigo?; iii) la varietà Michigan Hybrid
18 derivava veramente dalla Buszcynski CLR o da altro
materiale resistente alla cercospora?

Queste incertezze sono rimaste senza riposte documen-
tabili fino a pochi giorni fa, quando per ricerche di altro
tipo, sono state trovate negli archivi dell’USDA di
Salinas, California, due documenti. Il primo è una lette-
ra datata 4 ottobre 1948 e scritta da Kohl, uno dei parte-
cipanti alla campagna di ricerca di bietole monogermi,
nella quale lettera si attesta che la varietà Michigan
Hybrid 18 era formata dalla miscela di due linee, una
d’origine locale e l’altra di origine europea, siglate
2654336-03 e 321BL01-02 nell’ordine, entrambe resi-
stenti alla cercospora. Questo certifica, senza ombra di
dubbio, che Michigan 18 derivava più o meno diretta-
mente da Buszcynski CLR o da altro materiale di

Rovigo, dove questa resistenza era stata scoperta e di cui
la varietà polacca era dotata. Come è noto, anche allo
stato attuale, non esistono forme di resistenza alla cer-
cospora diverse da quella selezionata da Munerati da
ibridi con la bietola selvatica di Porto Levante. Gli
incroci si sono dimostrati un’autentica miniera di carat-
teristiche essenziali per la bietola coltivata, come la resi-
stenza alla rizomania Rz5 recentemente isolata.

La seconda notizia contenuta nel libro di campagna di
Owen, genetista californiano altro benemerito della bie-
ticoltura mondiale. Owen riporta testualmente che
“Both of these plants were of the typical pyramidal type
as seen in case of monogerm beets in Russia”, ossia: la
forma delle piante monogermi [trovate nell’Oregon] era
simile a quella osservata [da Savitsky] in Russia. Si cer-
tifica quindi che Savitsky aveva già isolato questo tipo
di monogemia, evidentemente su materiale proveniente
da Rovigo, Non si spiegherebbe perché Munerati fosse
stato informato fino dai primi risultati positivi ottenuti
in Russia e perché a Rovigo sia stato mandato nel 1950,
a titolo gratuito, un campione della linea monogerme
SLC 101 con molto anticipo rispetto ad altri centri di
selezione europei.   

La scoperta dei nuovi documenti aumenta il ruolo di
primo piano che la Stazione di Rovigo ha avuto nella
bieticoltura mondiale. L’argomento sarà trattato nelle
celebrazioni del Centenario della Stazione, in program-
ma per il 3 e 4 ottobre a Rovigo.  

Nei confronti di Munerati, si dimostra una frase a lui
dedicata ma d’incerto autore “il vero genio si distingue
dagli altri quando il suo lavoro vale soprattutto per i
posteri”.
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XXI° SIMPOSIO ORGANIZZATO DALLʼASSOCIAZIONE ANDREW VANHOOK

27 MARZO 2014 MAISON DES AGRICULTEURS REIMS

L’Associazione AVH con sede Reims, ha per scopo il
progresso delle conoscenze sullo zucchero e tiene ogni
anno il suo Congresso a Reims nel terzo giovedì di
Marzo. VanHook, studioso americano specialista nella
cristallizzazione, ha dimostrato con la sua opera che non
esistono frontiere tra le Università ed il mondo indu-
striale. Il suo esempio non è stato l’unico. esistono
Università come a Ferrara e a Praga dove valenti chimi-
ci hanno studiato ed ancora studiano i problemi legati
all’industria dello zucchero.
Il programma di quest’anno era quanto mai interessante;
La depurazione nell’industria saccarifera: metodiche
recenti e nuove tecnologie. 

Sintesi di alcune presentazioni

Valutazione della depurazione del sugo in zuccherifi-
cio: Mohsen Ajdari Rad, Azar Ajdari Rad, Gilles
Schrevel. Sudzucker Group)
La depurazione del sugo è una importante fase della tec-
nologia dello zucchero ed ha un importante impatto sia
sulla qualità sia sulla resa dello zucchero. Nonostante i
grandi progressi della qualità delle barbabietole (nelle
fabbriche di Sudzucker tedesche la purezza del sugo
grezzo è passata da 91,5 nel 2001 a 93,5 nel 2013 men-
tre il sugo denso da 90,5 è passato a 95,0) una non tra-
scurabile quantità di nonzucchero rimane nei sughi e
richiede una depurazione costosa e complicata se si
vuole arrivare ad uno zucchero bianco della richiesta
purezza e limitare le perdite di zucchero nel melasso. Il
compito della  depurazione rimane quello di aumentare
la purezza dei sughi attraverso la neutralizzazione, coa-
gulazione, degradazione e separazione di certi compo-
nenti sia disciolti sia colloidali del sugo greggio. La
depurazione deve permettere di avere un sugo denso di
alta purezza, basso colore con un minimo di sali di cal-
cio ed alta termostabilità. Sono stati messi a punto nuovi
metodi e nuovi strumenti per meglio seguire e compren-
dere le reazioni che si svolgono durante le varie fasi della
depurazione. Il metodo di depurazione in Sudzucker
rimane quello classico con predefecato, defecato e suc-
cessiva prima e seconda saturazione. Per eliminare il pre-
cipitato o gli insolubili si utilizza sia la filtrazione sia la
decantazione.Vengono citati i vari sviluppi che negli ulti-
mi 20 anni sono stati messi a punto dalla R&D del
Gruppo Sudzuker. 
- Determinazione della viscosità del sugo greggio in

uscita dalla diffusione dopo separazione dei polpini e
della schiuma. La viscosità viene determinata anche
lungo il predefecatore e serve a meglio comprendere il
corso della flocculazione e stabilizzazione dei colloidi.

- Prealcalinizzazione del sugo greggio avanti predefeca-
to. Suo effetto sul tenore di invertito nel predefecato,
sul colore e sui sali di calcio del sugo leggero.

- pH optimum di flocculazione nel predefecato
- Optimum del tempo di ritenzione alle varie temperatu-

re nel predefecato
- Optimum del pH di prima saturazione

- Analizzatore di sali di calcio (LISA)
- Ottimizzazione della decalcificazione 
- SZ/RT depurazione con separazione della frazione col-

loidale dopo il predefecatore
Queste innovazioni hanno portato a notevoli migliora-
menti nelle fabbriche con riduzione dei costi e maggior
qualità e resa dello zucchero.

Confronto in scala laboratorio tra i metodi di depura-
zione Dorr e il metodo classico
(Greg McEntee, British Sugar UK)
Tutte le fabbriche British Sugar usano la depurazione
Dorr (defeco saturazione in un unico reattore seguita da
una decantazione per separare lo slurry). In anni molto
recenti diverse fabbriche hanno avuto problemi di lavora-
zione causati da condizioni meteo molto cattive con dete-
rioramento delle bietole e ci si è chiesto se non fosse
meglio ricorrere al metodo classico di depurazione.
Durante la campagna 2013/14 sono stati presi campioni
di sugo greggio da tutte le fabbriche con bietole prove-
nienti da tutte le aree di coltivazione, da suoli differenti,
da diverse diffusioni e diversi metodi di taglio. Si è ese-
guito in laboratorio un confronto tra i due diversi metodi
di depurazione per accertare se il metodo classico presen-
ta benefici rispetto al Dorr. In BS a Bury c’è una torre, a
Cantley una DdS e una RT senza scambiatore sugo/fet-
tucce, a Newark una torre e a Wissington una RT con
scambiatore. La depurazione avviene con un sugo greg-
gio a 15-25°C immesso in un tank di miscelazione con
8/9% di slurry a 70°C e tempo di sosta 3-8 minuti. Quindi
si va in prima saturazione a 87°C pH 11,2-11,7 sosta 2-8
minuti con riciclo di prima saturazione 6:1. Si sono veri-
ficati nelle ultime campagne  alcuni inconvenienti  come
eccessive perdite e difficoltà in decantazione e filtrazione.
I risultati delle prove sono stati:
- non significative differenze tra i due metodi nella elimi-

nazione del nonzucchero
- il metodo Dorr rimuove il 91,0% dell invertito quello

classico il 91,5%
- non si è riscontato differenza nel contenuto in sali di

calcio
- I sughi da depurazione classica tendenzialmente sono

meglio filtrabili

Il carbonato di calcio - polimorfismo, tipi di aggrega-
zione, conseguenze nel processo di depurazione e pos-
sibili applicazioni
Evzen Sarka,Zdenek Bubnik, Pavlev Kadlec, Vladimir
Pour ICT Prague
La tecnologia saccarifera da lungo tempo, così come i
ricercatori, tentano di escludere totalmente o almeno par-
zialmente la depurazione calco carbonica con i suoi appa-
rati ingombranti e costosi. Ad oggi, però, questa tecnolo-
gia continua ad essere ovunque applicata. In generale il
carbonato di calcio esiste in due classi  anidre ben cono-
sciute: calcite e aragonite ed in forme idrate: cacio carbo-
nato monoidrato, esaidrato ed anche amorfo.La cristalliz-
zazione del calcio carbonato è strettamente legata al suo
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prodotto di solubilità a sua volta influenzato dalla presen-
za di sali in soluzione, formando così complessi zucche-
ro-calcio. Il precipitato della carbonatazione esiste come
agglomerato la cui forma può essere misurata con l’ana-
lisi delle immagini, con la diffrazione laser o con il
microscopio elettronico ed ha una grande importanza per
la buona filtrabilità e sedimentabilità delle torbide.
Quando si usa un decantatatore l’uso corretto di un floc-
culante ha importanza decisiva. La filtrabilità della secon-
da saturazione è negativamente influenzata da particelle
minori di 5 micron provenienti da bietole deteriorate. Si
possono creare danni all’agglomerato in ogni stadio della
sua formazione e movimentazione, per ragioni sia chimi-
che sia meccaniche o  combinazioni delle due, come la
dissoluzione chimica nel predefecato, cambiamenti chi-
mici o meccanici in prima saturazione ovvero danni mec-
canici prima della filtrazione. Il pompaggio delle torbide
va attentamente monitorato, l’uso di pompe, ove possibi-
le va evitato o comunque limitato a pompe che non dan-
neggiano il flocculato.

Perdite di zucchero in relazione alla attività di invertasi
Franco Maniscalco, Nalco ECOLAB
Da diversi anni abbiamo studiato il ruolo dell’attività del-
l’invertasi presente nelle fettucce sulle perdite di saccaro-
sio mettendo in evidenza che la sua importanza può esse-
re prevalente rispetto alle perdite causate da attività batte-
rica. Il ruolo dell’invertasi può essere addirittura dramma-
tico nelle fabbriche di area mediterranea, ma anche nel
Centro e Nord Europa il suo effetto non deve essere tra-
scurato. In effetti, condizioni estreme nella coltivazione o
conservazione della bietola, troppo caldo o gran freddo

seguito da improvviso disgelo, ovvero attacco di parassi-
ti, possono causare l’eccessivo aumento dell’attività del-
l’enzima invertasi. Sono presentati casi di perdite di sac-
carosio con formazione di invertito in cui l’uso della for-
malina non ha alcuna influenza, mentre hanno avuto suc-
cesso tecnologie idonee a diminuire o rendere impossibi-
le lo sviluppo dell’invertasi.

Il destrano: caratterizzazione e suoi effetti sulla filtra-
bilità dei sughi
Maciej Woitzak, Aneta Antzak.Chrobot- Lodz University
Poland
Il destrano è una delle sostanze più dannose che si origi-
nano nella decomposizione della barbabietola. Si forma
per attività enzimatica da molecole di saccarosio via tra-
sferimento di unità D-glucosili a molecole accettori. La
polimerizzazione forma molecole di destano a massa
molecolare diversa. Il destano di origine microbiologica
non è una sostanza chimica definita, ma una sommatoria
di polimeri di glucosio a diverso grado di polimerizzazio-
ne. In generale si divide il destano in tre gruppi: ad lato
peso molecolare (1000kDalton), medio e basso (sotto i
100kDalton). Vari sono i metodi per la sua determinazio-
ne. come IR spettroscopia o NMR. La presenza di destra-
no nei sughi ha conseguenze drammatiche nella normale
lavorazione. Il colassi dei filtri è dovuto all’aumento della
viscosità delle torbide e alla diminuzione delle dimensio-
ni del calcio carbonato agglomerato. Si possono elimina-
re questi problemi con l’uso di destranasi o addizione di
calcio carbonato precipitato. L’influenza negativa del
destrano non dipende solo dalla sua concentrazione, ma
anche dalla massa molecolare.

For over 30 years Veco has been producing high-quality electroformed screens for continuous centrifuges. This experience
was used to develop a sugar screen with superior characteristics: VecoFlux. Featuring all the benefi ts of our standard screens, such 
as conical holes to reduce blinding and clogging, the thicker VecoFlux screen has a much higher open area for more throughput
and is available with smaller slots for capturing even the tiniest sugar crystals.     www.vecoprecision.com

VecoFlux screen. Maximize separation, optimize throughput.

Continuous centrifuge screens

A member of SPGPrints Group



ASSOCIAZIONE NAZIONALE FRA I TECNICI
DELLO ZUCCHERO E DELL’ALCOLE

44121 FERRARA VIA TITO SPERI 5
www.antza.net info@antza.net

A TUTTI I SOCI ANTZA

Ferrara 5 Maggio 2014

Sabato 24 Maggio p.v. alle ore 10,30, a norma degli articoli 9, 10, 11 dello Statuto
Sociale, si terrà a Bologna, presso la sede dell’Accademia Nazionale di Agricoltura nel
palazzo dell’Archiginnasio in piazza Galvani 1, l’Assemblea Generale Ordinaria 2014 i
ANTZA con il seguente o.d.g.

- Nomina del Presidente dell’Assemblea

- Lettura ed approvazione del verbale dell’Assemblea precedente

- Relazione morale ed economica del Consiglio sull’esercizio 2012

- Relazione dei Sindaci sul bilancio 2012

- Varie ed eventuali

Interverrà all’Assemblea, il nostro Consigliere di Amministrazione Marco Marani diret-
tore agricolo della CoproB.

Al termine il pranzo sociale si farà presso la trattoria Leonida (tipica bolognese) in via
Alemagna 2 (zona Santo Stefano).

L’appuntamento è per le ore 10 nel cortile dell’Archiginnasio.

Il programma per le signore prevede visite guidate ai luoghi più rinomati di Bologna.

È una giornata importante per il nostro sodalizio e credo che vorrete partecipare
numerosi.

Cordiali saluti
Il Presidente

Sergio Bertuzzi



LISTA  DI  FORNITORI

Pubblichiamo in questo fascicolo e pubblicheremo in altri fascicoli e la lista dei nostri inserzionisti, fornitori di mac-
chinari, prodotti, sementi o altro, che interessino l’industria saccarifera o la coltivazione della bietola. I dati di ogni
ditta inserzionista presente, anche per una sola volta, sulle pagine della nostra rivista nel 2013, vengono automatica-
mente e gratuitamente introdotti in tale lista. I dati di ditte non inserzioniste vengono inclusi nella lista pubblicata sui
tre fascicoli al prezzo di euro 300,00 +20% IVA.

BABBINI S.p.A.
Località Belchiaro, 135/A Tel.: +39 0543 983400
47012 CIVITELLA DI  Fax: +39 0543 983424
ROMAGNA (FC) 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

SESVANDERHAVE ITALIA S.p.A.

via Romagna 220

47522 Cesena (FC)

www.sesvanderhave.com

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 Vitali, 1 Tel.: 800782760
20122 MILANO Fax: 800782761

E-mail: south@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

www.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 ITALIA S.p.A.

Via Secondo Casadei 8 Tel 0543 474611

47122 Forlì (FC)

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

E-mail: fmaniscalc1x@nalco.com
fmaniscalco.nalco@gmail.com

http://it-eu.nalco.com/eu/

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

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

URSINI VINCENZO
Via Patuzza, 41/A Tel./Fax 0532/809678
44016 San Biagio (FE) cell. 335.7768707
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