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QUALE FUTURO?

Sergio Bertuzzi

In meno di dieci anni, conseguenza della riforma del
regime zucchero UE, la produzione di zucchero da
barbabietole nell’Europa a 27 è passata da più di 20
milioni di tonnellate a 14,3 milioni nel 2013/2014.
La riduzione della produzione non è avvenuta in
modo uniforme o proporzionale: scopo dei legislatori
era favorire i Paesi più competitivi a livello mondiale.
La situazione è ben rappresentata dall’evoluzione
delle fabbriche da zucchero europee. 4 Paesi
(Bulgaria, Irlanda, Lettonia, Portogallo) hanno abban-
donato completamente la coltivazione di bietole e
chiuso le loro fabbriche. Altri due Paesi, Italia e
Ungheria, hanno drasticamente ridotto la produzione,
da 19 a 4 fabbriche per l’Italia; da 5 a una sola per
l’Ungheria. Anche la raffinazione di zucchero di
canna ha subito una forte contrazione in UE; si raffi-
na solamente due milioni di tonnellate nelle poche
raffinerie ancora attive in Spagna, Regno Unito, Italia
e Portogallo. La piccola differenza di prezzo tra il
mercato mondiale e quello UE fanno lo zucchero da
barbabietola più competitivo di quello grezzo raffina-
to poiché occorrono da 100 a 150 euro/t di costi sup-
plementari per raffinare.
Nella UE gli zuccherifici sono passati da 192 a 109 e
in tutti i Paesi gli zuccherifici sono diminuiti del 50%.
Fanno eccezione Romania e Germania dove la dimi-
nuzione è stata solo del 20% e la Francia ha il record
della conservazione dell’attività con la chiusura di
solo 5 fabbriche delle 30 esistenti ante riforma.
Attualmente Francia, Germania, Polonia hanno
rispettivamente: 25, 20 e 18 zuccherifici attivi che
rappresentano il 60% delle fabbriche UE.
Se si fa riferimento alla capacità produttiva è l’Olanda
ad avere il record con 485.000 ton per campagna e per
fabbrica con 20.000 ton di bietole lavorate per fabbri-
ca e per giorno, mentre la media europea è di 165.000
ton di zucchero per campagna e per fabbrica, con
10.000 ton di bietole lavorate per giorno.
5 gruppi industriali assicurano il 70% della produzio-
ne UE: Sudzucker (26% con 27 fabbriche),
Nordzucker (16% 13 fabbriche), Brithis Sugar (11%
con 8 fabbriche); Tereos (11% 11 fabbriche); Cristal
Union ( 10%  10 fabbriche)
Il gruppo cooperativo francese Tereos ha indirizzato
all’altro gruppo cooperativo francese Cristal Union
un invito, poi rifiutato, in cui si legge: Il mercato

dello zucchero europeo dopo la fine delle quote sarà
ancora più aperto alla concorrenza e la volatilità
aumenterà ancora. In questo contesto siamo convinti
che l’avvicinamento dei due grandi gruppi cooperati-
vi sia la miglior garanzia per l’avvenire. Nel nostro
settore, dove le spese fisse rappresentano la voce
decisiva del costo di produzione l’effetto di scala deve
essere tenuto in primo piano. Restare soli vuol dire
privare i nostri cooperatori della garanzia di un buon
prezzo per le barbabietole.
Nell’ ultimo Consiglio agricolo de l’UE di fine gen-
naio, l’Italia ha messo in evidenza le prospettive disa-
strose del settore bietole-zucchero in Europa in spe-
cial modo per alcuni Paesi membri ed ha chiesto alla
Commissione di prendere provvedimenti eccezionali
per fronteggiare il fine quota del 2017. Con la cadu-
ta del prezzo dello zucchero a 408 euro/ton non ci
saranno più risorse per pagare per le bietole un
prezzo sufficiente per soddisfare gli agricoltori che
potrebbero così abbandonare questa coltura. Altri
Paesi membri, Romania, Belgio, Slovacchia,
Finlandia, Spagna, Spagna, Grecia, Slovenia,
Croazia, hanno sostenuto la richiesta italiana. 
Il Commissario all’agricoltura Phil Hogan ha risposto
che non si giustificano misure straordinarie, ma si è
dichiarato disponibile a seguire con maggior attenzio-
ne il mercato dello zucchero per assistere i produttori
nelle loro decisioni. Riunioni di settore si sono tenu-
te a Bruxelles in questi ultimi mesi, dove anche il
MIPAAF ha portato proprie proposte, nelle quali,
però, non appare con chiarezza cosa l’Italia propone
di fare per mantenere in vita il proprio settore bietico-
lo- saccarifero. Anche presso il Ministero ci sono
state riunioni di settore. Soluzioni, o meglio, rimedi,
non sono stati finora trovati.
Appare con chiarezza, comunque, che produrre
solamente zucchero in Italia diventa economica-
mente molto difficile. All’attuale livello di prezzo
anche altri produttori europei hanno grosse difficoltà.
È stato messo a punto un nuovo ed interessante meto-
do di produzione che possiamo chiamare Dello zuc-
cherificio distribuito che propone una grande sem-
plificazione del metodo tradizionale. Dimostrazione,
se mai ce ne fosse bisogno, che in Italia si vuole com-
battere prima di abbandonare la produzione di zuc-
chero.
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IL RUOLO E LʼINFLUENZA DEI POLPINI NEL PROCESSO
DI LAVORAZIONE DELLA BARBABIETOLA DA ZUCCHERO

Ermanno Prati

1. Cosa sono i polpini e come si sviluppano
2. Influsso dei polpini sul rendimento di pressatura
3. Benefici derivanti dall’eliminazione dei polpini dal

ciclo produttivo
4. Pressa per polpini
5. Esperienza nella pressatura dei polpini
6. Conclusioni 

1. Cosa sono i polpini e come si sviluppano
I polpini sono piccoli frammenti di polpa di barbabieto-
la che si accumulano sulle lamiere forate delle presse
per polpa (Fig. 1) ed escono in parte con le polpe ed in
parte con l’acqua di pressatura (secondo Filippo Buia
non si dovrebbe parlare di acqua di pressatura ma di una
miscela di acqua di solidi sospesi e solidi disciolti - ISI
2011 pag. 60). 
Molteplici fattori nel processo di lavorazione della bar-
babietola da zucchero influenzano e condizionano, con
incidenza variabile e difficilmente quantificabile, la
quantità di polpini prodotta durante la pressatura ed il
loro sviluppo durante la campagna, principalmente:
• Caratteristiche e qualità delle bietole: grado di matu-

razione della bietola (fresca o degradata), tipo di stoc-
caggio delle bietole, eventuale congelamento.

• Taglio delle bietole: tipo di tagliatrice (a tamburo
rotante o a disco), qualità dei coltelli (livello di usura),
numero di Silin (gradi di taglio delle fettucce), quan-
tità di tritume.

• Trattamento delle fettucce: Temperatura in diffusione,
tempo di permanenza, ecc.

• SS% della polpa pressata: una maggiore pressione
interna alla pressa tende a sfibrare e stracciare mag-
giormente le fettucce generando più poltiglia.

• Riciclo dei polpini: Quando i polpini recuperati filtran-
do l’acqua delle presse ritornano in circolo si ha un
andamento di crescita del tipo illustrato in Fig. 2.

La quantità di polpini che arriva alle presse aumenta nel
tempo fino ad un tempo to in cui la quantità che esce
con le polpe uguaglia la quantità in entrata; a questo to
corrisponde una grande quantità di polpini che ha
influenza sull’efficacia delle presse.

2. Influsso dei polpini sul rendimento di pressatura
Il riciclo dei polpini nella polpa da pressare, spesso
effettuato negli zuccherifici, penalizza il rendimento
delle presse sia in termini di SS% che di capacità in
quanto i frammenti di polpa tendono ad otturare le
lamiere forate riducendo la fuoriuscita di acqua dalla
pressa. 
La riduzione della superficie filtrante delle lamiere fora-
te porta ad un minor rendimento della pressa sia in ter-
mini di sostanza secca che di capacità a causa della dif-
ficoltà all’avanzamento della polpa che, per il ridotto
effetto drenante delle lamiere forate, non riesce a soddi-
sfare la riduzione volumetrica a cui è sottoposta. 
Questo fenomeno avviene in misura maggiore nel caso

Fig. 1) Accumulo di polpini sulle lamiere forate delle presse per polpa Fig. 2) Crescita della quantità di polpini in caso di riciclo nelle presse

SUMMARY
Recycling of fine pulp, consisting in small pulp frag-
ments generating during exhausted slices pressing,
is detrimental to the correct operation and the
performances of the press station and, in general,
negatively affects the economic balance of a sugar
factory due to a series of negative results and costs,
which increase during the campaign, that this recy-
cling implies.
In order to optimise the pressing process and to get
its maximum advantages, it is recommended to
separately press fine pulp, which has been removed
from the cycle, by means of dedicated presses, thus
giving the overall pressed pulp a higher value.
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di presse con:
• Alberi Forati, dove i polpini tendono ad otturare le

lamiere forate degli alberi e a volte anche le canale
drenanti riducendo quindi il beneficio derivante dall’u-
tilizzo di presse con alberi drenanti quantificabile in
1.5 – 2 punti % di Sostanza Secca della polpa pressa-
ta.

• Lamiere speciali monoblocco nella gorna filtrante
(tipo A, Fig. 3A), i cui fori si otturano molto più facil-
mente rispetto ai fori delle lamiere forate di vecchia
concezione (tipo B, Fig. 3B) costituite da una lamiera
portante di grosso spessore ed una lamiera filtrante
sottile.

Considerando inoltre la geometria dei fori (a doppia
foratura concentrica) ed il flusso dell’acqua in pressatu-
ra, l’otturazione dei fori nelle lamiere drenanti mono-
blocco (tipo A) dopo calandratura risulta più evidente
nelle lamiere forate degli alberi dove i fori tendono a
chiudersi rispetto alle lamiere forate della gorna dove
invece i fori tendono ad aprirsi (vedi Fig. 4).
Va detto che l’esigenza di eliminare dal circuito i polpi-
ni era in passato meno importante perché nelle vecchie
lamiere filtranti a spessore sottile (tipo B) difficilmente
si otturavano i fori (si veda a tal proposito la fuoriuscita
regolare e fluida dell’acqua da queste lamiere forate)

mentre con le lamiere forate monoblocco a doppia fora-
tura (tipo A) i polpini sono fonte certa di riduzione di
superficie forata, come dimostrano i classici spruzzi di
acqua che si riscontrano con queste lamiere a segnalare
che il foro piccolo è chiuso e si apre sotto l’effetto della
pressione interna alla pressa (vedi Fig. 5).Queste lamie-
re monoblocco (tipo A) sono tuttavia oggi generalmen-
te preferite per la loro maggiore affidabilità in caso di
ingresso di corpi estranei nella pressa. 
Test comparativi sono stati realizzati presso uno zucche-
rificio su 2 presse Babbini tipo PB22, affiancate e fun-
zionanti nelle medesime condizioni di lavoro e diverse
per il solo tipo di lamiere forate della gorna (con simile
superficie filtrante), hanno dimostrato quanto peraltro
già noto cioè che sulle presse con lamiere normali (tipo
B) si registra un incremento di SS% pari ad oltre 1
punto (Tab. 1); questo a dimostrazione dell’incidenza
dei polpini sul rendimento di pressatura in funzione del
tipo di lamiere forate. 
Il grafico seguente (Fig. 6) illustra le prestazioni effetti-
ve misurate su una medesima pressa alimentata con
polpa con e senza polpini.
Si consideri che la penalizzazione di SS% della polpa
pressata causata dal riciclo dei polpini, crescente nel
tempo, è pari ad oltre 1 punto.

Fig. 3A e 3B) Lamiere forate speciali monoblocco (A) VS Lamiere forate standard (B)

Fig. 4) Deformazione dei fori delle lamiere forate speciali (tipo A) di
Albero e Gorna dopo calandratura

Fig. 5) Spruzzi nelle lamiere forate monoblocco (tipo A) a seguito del-
l’apertura dei fori tappati dai polpini
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3. Benefici derivanti dall’eliminazione dei polpini dal
ciclo produttivo
Anche se i polpini hanno un’incidenza negativa special-
mente nel reparto di pressatura, eliminandoli dal ciclo e
pressandoli separatamente si potrebbero avere i seguen-
ti svariati benefici, alcuni dei quali già descritti in pre-
cedenza, difficilmente quantificabili perché non suppor-
tati dall’esperienza o da prove sperimentali:
1. Maggiore SS% della polpa pressata, con i moltepli-

ci vantaggi che ne derivano fra cui il minore consumo
di combustibile nella successiva essiccazione termica
ecc.

2. Incremento della Capacità di una pressa, quindi
si riduce il numero di presse necessarie alla lavora-
zione di un medesimo quantitativo di bietole, cioè
una stessa pressa è in grado di fornire maggiore
secco assoluto, cioè più elevata SS% per unità di
prodotto pressato.

3. Si valorizzano le lamiere forate monoblocco (tipo
A) nelle presse per polpa, preferibili per la maggiore
affidabilità ma che in presenza di polpini drenano
meno rispetto a quelle standard (tipo B).

4. Si valorizzano le presse con alberi drenanti, con
rendimento di pressatura indubbiamente maggiore
rispetto a quelle con alberi ciechi.

5. Minori sollecitazioni meccaniche sulle presse per
polpa: Lamiere forate occluse da poltiglia di bietola,
polpini e codette portano ad un generale incremento
della pressione all’interno delle presse quindi ad ele-

vati assorbimenti e maggiori sollecitazioni meccani-
che sui suoi elementi (eliche di pressatura, lamiere
forate ecc).

6. Minore utilizzo di acqua per il lavaggio alberi per
le  presse con alberi drenanti e minore rischio intasa-
mento canale.

7. Maggior recupero di zucchero, seppur in minima
quantità, dall’acqua di pressatura dei polpini. 

8. Maggiore purezza del sugo greggio, grazie alla
maggior purezza dell’acqua di pressatura.

9. Minore consumo di combustibile nell’Essiccazione
Termica: i polpini essiccano facilmente e non com-
promettono il rendimento dell’essiccatore anzi in
parte tendono a bruciare quindi a produrre calore.

10. Minore sviluppo di infezione, con i benefici che ne
derivano come il minore utilizzo di biocidi e anti-
schiuma. Minore formazione di polpini significa
minore deposito quindi minore fermentazione
nelle zone di ristagno della pressa, luoghi ideali per
la formazione e proliferazione di colonie di batteri
termofili, e nella vasca di raccolta acqua il cui ricir-
colo in diffusione comporta una crescente contami-
nazione della polpa.

11. Migliore rendimento della Diffusione: il riciclo
dei polpini in diffusione riduce la migrazione di
acqua fra le fettucce, ostacola la normale circolazio-
ne del sugo al suo interno e, effetto più negativo,
causa l’intasamento delle griglie (provocato normal-
mente dalla presenza di piccole particelle derivanti
principalmente dal taglio) con effetti
negativi soprattutto nelle diffusioni verticali.

Anche se infatti la filtrazione dell’acqua di pressatura
dovrebbe scongiurare il pericolo del riciclo dei polpini
in diffusione spesso accade che i separatori, sovraccari-
cati da una quantità massiccia di polpini, ne lasciano
passare una parte crescente con l’avanzare della campa-
gna.
Risulta quindi necessario aumentare la marcia o incre-
mentare la temperatura della diffusione per non ridurre
l’estrazione di zucchero, sforzandola di conseguenza
maggiormente e comunque stravolgendone gli equilibri.

4. Pressa per polpini
Per la spremitura dei polpini si utilizzano presse bielica
di dimensioni molto ridotte rispetto alle presse per la
lavorazione delle fettucce esauste di barbabietola.
Inoltre in considerazione delle caratteristiche e della
pezzatura dei polpini alcuni elementi delle presse si dif-
ferenziano rispetto alle presse per polpa; in particolare
le eliche di pressatura sono appositamente dimensiona-
te e disegnate secondo un diverso rapporto di compres-
sione ed una diversa geometria e la foratura delle lamie-
re filtranti è adattata al drenaggio dello specifico mate-
riale da pressare.
Dopo spremitura i polpini, con un contenuto di SS%
anche superiore al 30%, possono essere mescolati alla
polpa pressata (senza quindi più abbatterne il contenuto
di Sostanza Secca) per essere eventualmente essiccati
con facilità.

Tab. 1) Prestazioni comparative misurate su presse PB22 nelle mede-
sime condizioni di lavoro con diversi tipi di lamiere forate (gorna)

Fig. 6) Prestazioni ottenute con la medesima pressa alimentata con
polpa con (O) e senza (o) polpini
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5. Esperienza nella pressatura dei polpini
Anche se l’utilizzo di piccole presse dedicate per pol-
pini dopo la loro separazione dall’acqua di pressatura
non si è ancora diffuso nel settore saccarifero le poche
esperienze fino ad oggi realizzate dimostrano i nume-
rosi benefici che tale spremitura comporta.
Lo zuccherificio di Minerbio (COPROB Italia, capa-
cità circa 14.500 Tbb/gg), precursore della suddetta
teoria, utilizza fin dal 2002 una piccola pressa P40BC
per la spremitura parziale dei polpini ed ha di recente
attivato una seconda pressa P30BC per eliminarli com-
pletamente dal ciclo. 
Le due piccole presse in parallelo (Fig. 7) lavorano

tutti i polpini provenienti dai 4 separatori dell’acqua di
pressatura (Fig. 8) con Sostanza Secca del 5 – 7 % e
forniscono un prodotto pressato ad un contenuto fina-
le di Sostanza Secca del 29 – 32.5 % che viene invia-
to direttamente all’essiccazione polpe.
Considerando la capacità complessiva dello zuccheri-
ficio e le prestazioni delle presse per polpa si quantifi-
ca un incremento di SS% della polpa pressata derivan-
te dall’eliminazione dal ciclo dei polpini pari, a fine
campagna, ad oltre 1 punto. 

6. Conclusioni
Il riciclo dei polpini, comunemente tollerato negli zuc-
cherifici, intacca negativamente il bilancio economico
di una fabbrica non solo in quanto pregiudica in modo
crescente il corretto funzionamento, la gestione ed il
rendimento della batteria di pressatura (per altro sotto-
posta a maggiori sollecitazioni meccaniche), ma anche
a causa degli ulteriori risvolti negativi e dei costi
aggiuntivi, diretti e indiretti, che il ricircolo comporta.
La rimozione dal ciclo dei polpini, dopo separazione
dall’acqua di pressatura, è un primo passo importante
che permette di ottimizzare il funzionamento delle
presse, anche se la loro immissione nella polpa pressa-
ta porterebbe ad una drastica riduzione della SS% fina-
le. 
Per ottimizzare il processo è quindi vivamente consi-
gliata la pressatura dei polpini mediante una piccola
pressa dedicata, il cui ridotto costo d’investimento ed i
cui molteplici benefici ne giustificano abbondante-
mente l’adozione da parte degli zuccherifici.
Non si tratta infatti solo di valorizzare maggiormente
la polpa pressata ma di introdurre nel ciclo molteplici
aspetti che incidono positivamente sull’economia
dello zuccherificio.
La Babbini è disposta ad approfondire ed analizzare le
specifiche esigenze relative ad ogni cliente.
Per concludere un ricordo a Franco Maniscalco, scom-
parso improvvisamente, che avrebbe arricchito questa
pubblicazione inserendo dati e indicazioni utili a
dimostrazione di quanto in precedenza descritto; la sua
esperienza, il suo impegno e la sua continua sete di
miglioramento mancheranno tanto alla tecnologia sac-
carifera.

RIASSUNTO
Il riciclo dei polpini, piccoli frammenti di polpa che si
sviluppano durante la spremitura delle fettucce esau-
ste, pregiudica il corretto funzionamento ed il rendi-
mento della batteria di pressatura ed in genere intacca
negativamente il bilancio economico di uno zuccheri-
ficio a causa di una serie di risvolti negativi e di costi,
crescenti durante la campagna, che tale ricircolo com-
porta.  
Per ottimizzare il reparto di pressatura ed ottenerne i
massimi benefici conviene inoltre pressare separata-
mente i polpini rimossi dal ciclo, mediante presse
dedicate, valorizzando così maggiormente la polpa
pressata globale.

Fig. 7) Presse per polpini ( P30BC + P40BC)

Fig. 8) Separatori di polpini dall’acqua di pressatura
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Nalco è una compagnia di Ecolab. 
Siamo impegnati insieme ai nostri 
Clienti a rendere il mondo un  
luogo più sicuro, più sano, più  
pulito e più efficiente. 

Per questo costruiamo equipment 
e brevettiamo soluzioni  
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LO ZUCCHERO, QUESTO SCONOSCIUTO
Alberto Guidorzi

Lo zucchero colorato è veramente più salutare?

Oggigiorno è passato il concetto che lo zucchero di
canna è più naturale di quello di bietola in quanto lo
zucchero di canna è assimilato allo zucchero colora-
to e non raffinato, mentre lo zucchero di bietola è
visto solo come candido e raffinato, inoltre per otte-
nerlo tale si usa la calce, assegnando a questa tutta la
negatività possibile, seppure nel prodotto commer-
ciale non ne esista traccia.
Noi tutti sappiamo invece che chimicamente non esi-
ste nessuna differenza, saccarosio è l’uno e saccaro-
sio è l’altro, ed inoltre il processo di estrazione è lo
stesso, si ottengono in ambedue i casi dei cristalli di
saccarosio. L’unica differenza sta nel fatto che, dato
che nella canna si usa spremere lo stelo, vale a dire
una parte verde, lo zucchero di canna si ottiene più
colorato (dal giallo al bruno) per la presenza di pre-
cursori del colore, i flavonoidi, che alle temperature
elevate della lavorazione per evaporare l’acqua, rea-
giscono colorando di bruno i cristalli di zucchero.
Per far diventar bianco questo zucchero occorre raf-
finarlo, cioè sulla canna per ottenere zucchero bian-
co si è obbligati fare proprio quella pratica che molta
stampa “vende” come una sofisticazione. Per contro
il pubblico non sa che lo zucchero derivato dalla bie-
tola, vale a dire dalla diffusione dei succhi di una
radice, produce uno sugo naturalmente bianco e
quindi la raffinazione non sarebbe al limite necessa-
ria, la si pratica solo per esigenze tecnologiche nel-
l’uso del prodotto zucchero. Comunque lo zucchero
colorato ha un suo mercato perché, tra l’altro, pre-
senta note aromatiche tipo rhum e vaniglia, liquiri-
zia, caramello. Quello di canna si chiama
“Cassonade” e la sua etimologia è nata da quando le
confezioni erano dei pani di zucchero conici non raf-
finati e quindi colorati ed erano rotti per creare dei
conglomerati di cristalli di zucchero di dimensioni
adatte all’utilizzo. Il termine in francese corrispon-
dente al nostro rompere è “casser” e i conglomerati
si chiamavano “cassons”; ecco spiegato il perché di
cassonade. I cristalli di saccarosio derivato da bieto-
la abbiamo detto che sono naturalmente chiari.
Esiste anche uno zucchero colorato di bietola, però
bisogna farlo appositamente, cuocendolo una secon-
da e terza volta per generare la degradazione dello
zucchero in composti colorati di tipo “caramello”,
cosa che conferisce anche il particolare sapore di
zucchero bruciato. Questo zucchero di bietola colo-
rato si chiama “vergeoise” e può essere bionda o
bruna; essa ha, però, una particolarità: l’accresci-
mento dei cristalli diminuisce al crescere delle com-
ponenti coloranti in soluzione, in quanto è molto
problematico eliminare la pellicola di sugo liquido
che si deposita sui cristalli nelle varie cristallizzazio-

ni, ecco spiegato perché la vergeoise, rispetto alla
cassonade ha cristalli più piccoli ed è una massa più
umida. E’ uno zucchero poco conosciuto ed è tipico
della cucina fraco-belga. Spesso la vergeoise viene
confusa con la cassonade, perchè molto più cono-
sciuta. Vi è inoltre da dire che gli aromi ed i sapori
di questi zuccheri fanno si che al gusto si percepisce
un sapore più dolce (eppure di saccarosio nell’unità
di peso ve n’è meno). Il fenomeno non è ancora ben
chiarito, anzi ha una denominazione particolare che
è “sinestesia”.
Cosa diversa sono, invece, gli zuccheri prodotti in
maniera artigianale che sono conosciuti con una plu-
ralità di denominazioni: panela, piloncello, tapa de
dulce, chancaca, rapadura nei paesi dell’America
latina, dasi, gur, gula mera, panocha nei paesi asia-
tici e jaggery in Uganda. Quasi sempre la materia
prima è la canna (ma si prepara anche con la palma
da zucchero e da dattero) che viene spremuta in con-
gegni meccanici semplici (spesso si vende per le
strade già il succo ricavato da spremiture estempora-
nee), successivamente il sugo è messo un bacili ampi
e poco profondi e riscaldato con il fuoco; quando ha
raggiunto una certa temperatura viene addizionato di
calce. Non corrisponde al vero che la calce è usata
solo da noi occidentali nei nostri zuccherifici per
“sofisticare” lo zucchero e togliergli la “naturalità”.
Almeno noi la misuriamo e poi la eliminiamo! Lo
scopo della calce, in quei Paesi, è di eliminare le
proteine vegetali ed altri composti schiumando in
continuazione l’abbondante schiuma che si forma
con il mescolamento. Il prodotto ottenuto si porta a
cottura in modo da ridurre il volume ad un terzo. La
quasi poltiglia densa e colorata si lascia raffreddare,
ma nel contempo la si rimuove energicamente in
modo da provocare la formazione spontanea di cri-
stalli. Successivamente la massa cristallizzata, ma
ancora molto colorata, la si confeziona in pani di
forma conica o prismatica o in galette a seconda del
paese. Durante la cottura si opera anche una cara-
mellizzazione. Cosa manca in questi zuccheri?
Manca la fase di centrifugazione ed infatti nei docu-
menti della Nazioni Unite si parla di “zuccheri non
centrifugati”. La composizione in saccarosio cristal-
lizzato è intorno all’80/85% poi vi è un 5/10% di
glucosio e fruttosio liberi, 10/12 % d’acqua e dei
micronutrienti (calcio, potassio, ferro, mentre qui vi
sono anche delle vitamine del gruppo B). I paesi
maggiori produttori di questi zuccheri (che ultima-
mente seguono la filiera del commercio equo e soli-
dale) sono l’India, la Colombia ed il Pakistan. Solo
che sono zuccheri che per le loro caratteristiche sono
usati nelle cucine locali, caratterizzate da piatti sala-
to-dolci, piccanti (lo zucchero serve a mitigarli), per
fare salse e dolci tradizionali. Se però un occidenta-



31«L’Industria Saccarifera Italiana», vol. 107, 2015, n. 2

le vedesse le condizioni in cui si opera, se ne andreb-
be schifato e griderebbe ad un attentato alla salute
del prossimo.    
Lo zucchero bianco invece arriva ad avere una purez-
za in saccarosio che va dal 99,7% al 99,9%, mentre
quello colorato di canna, detto anche grezzo, va da
un contenuto in saccarosio dell’85% e fino al 99%.
Quello che manca da cosa è dato? Può essere ascrit-
to ad acqua residuale, un po’ di sali minerali, delle
sostanze coloranti e degli aromi formatisi durante la
cottura. Quindi anche da questo punto di vista non
esiste la distinzione che quello di canna sia più
“naturale” di quello di bietola, anzi, al limite, essen-
do più grezzo, esso contiene più sali minerali in
ragione anche di 20 volte di più. Non facciamoci
però ingannare da questo rapporto in quanto si tratta,
in valore assoluto, di 0,5 g/100 g di zucchero e dun-
que occorrerebbe consumarne parecchi chilogrammi
per soddisfare gli apporti giornalieri raccomandati di
minerali. Comunque nella cassonade di vitamine non
ne esistono e se ve lo dicono è solo un imbroglio.
La scelta dello zucchero colorato o meno non ha
dunque nessuna motivazione salutistica o di natura-
lità, ma è solo una questione di gusto! Anche la que-
stione del comprare equo-solidale è una goccia in un
mare di miseria e di sottosviluppo in quanto noi non
arriveremo mai a consumarne quantità considerevoli.

Perché lo zucchero è usato per la doratura di pre-
parati culinari?

Tutti le cuoche sanno che certe pietanze contenenti
zuccheri si colorano di bruno-dorato durante la cot-
tura ed inoltre vengono conferite delle note aromati-
che. Qual è il fenomeno in gioco? Per spiegarlo
occorre ricorrere a delle reazioni biochimiche che
avvengono per effetto delle elevate temperature di
cottura, infatti, gli zuccheri si trasformano in compo-
sti colorati (le melanoidine) ed odoranti. Si tratta di
reazioni, spesso concomitanti, di caramellizzazione
(che interessano solo gli zuccheri) e di reazioni che
vanno sotto il nome di “Maillard” (che interessano
congiuntamente lo zucchero e gli amminoacidi con-
tenuti nell’alimento). Sono ad esempio ricercate
quando si fanno gli arrosti, quando si cuoce il pane,
quando si fanno i biscotti o nei cereali preparati per
la prima colazione. Non dimentichiamo, anche, che
queste reazioni avvengono nella torrefazione dei
semi di cacao, di caffè, dei cereali usati come surro-
gati del caffè. Per contro essi sono evitati con cura
quando si pastorizza il latte o i succhi di frutta in
quanto i sapori conferiti non sono accettati come
qualità nell’alimento.
Ma chi era questo Louis Camille Maillard (1878-
1936)? Era un chimico ed un medico di Nancy e la
scoperta delle reazioni, come spesso capita nella
ricerca, è il frutto di un incidente di percorso, nel
senso che egli voleva testare vari zuccheri  come

intermediario reazionale per mettere assieme degli
amminoacidi, solo che scaldano zuccheri e ammi-
noacidi si erano  prodotti dei composticolorati il cui
tenore aumentava con  il tempo. Incuriosito volle
studiare queste reazioni che conferivano colore e
scoprì che si potevano verificare  a partire da tempe-
rature ordinarie e fino a 150°. Ne fece oggetto di una
comunicazione alla’Accademia delle scienze, dove
in sole tre pagine descrisse la sua ricerca. Solo che
questa comunicazione resterà nel dimenticatoio fino
agli anni 1950, quando le reazioni attirano di nuovo
l’attenzione nella produzione di piatti preparati e
fanno si che ci si ricordi di Maillard e gliene si renda
merito.

Si possono fare dei biscotti senza usare lo zucchero?

Quando si impasta della farina con l’acqua per fare i
biscotti, l’amido contenuto si idrata, si gonfia e infi-
ne si gelatinizza. Assieme alla farina e l’acqua si
mescola anche zucchero per dolcificare l’impasto;
ebbene amido trasformato e zucchero (quest’ultimo
noto come agente depressore dell’attività dell’acqua
ed è da qui che deriva la sua caratteristica di conser-
vante nel senso che priva i composti dell’acqua
necessaria allo sviluppo di muffe) entrano in compe-
tizione per accaparrarsi l’acqua; tra l’altro si tratta di
un processo non ancora perfettamente delucidato.
Questa capacità  che ha lo zucchero di trattenere
acqua conferisce al tutto di poter aumentare la tem-
peratura d’impasto e i picchi di gelatinizzazione. I
fabbricanti di prodotti da forno chiamano questo
“effetto zucchero” nel senso che sanno che modulan-
do la quantità di zucchero e soprattutto la granulo-
metria si producono effetti sul mantenimento della
forma dei biscotti durante la cottura, nel senso di
conservare la forma voluta sia in lunghezza che in
altezza e la loro friabilità. L’effetto zucchero si ha
anche con il glutine contenuto nelle farine in quanto
l’acqua viene sottratta di preferenza al glutine, che è
deputato appunto a formare i reticoli proteici, ma
che con lo zucchero si formano più sciolti e l’impa-
sto è meno vischioso. Tutto ciò fa diminuire i tempi
di impasto (economia di tempo ed energia) e permet-
te di avere un impasto estensibile per più lungo
tempo durante la cottura.
Un ulteriore impatto dello zucchero nell’impasto e
quello di conferire una maggiore croccantezza.
Questa caratteristica è ottenuta per il fatto che duran-
te la cottura lo zucchero ancora in forma cristallina
continua a solubilizzarsi, mentre quando poi a fine
cottura il biscotto raffredda lo zucchero in soluzione
entra in soprassaturazione (concentrazioni effettive
dell’85-90% in certi tipi di biscotti) in uno stato che
è semiamorfo e semi solido. E’ ciò che conferisce la
croccantezza. Solo che questa non rimane tale per
lungo tempo in quanto un po’ di calore ed un po’ di
umidità fanno ricristallizzare lo zucchero e rammol-
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liscono il biscotto. Questo fenomeno è particolar-
mente sentito nel biscotti tipo “cookies”. Altro aspet-
to non sempre tenuto in conto è l’effetto massa che
lo zucchero conferisce al prodotto da forno, che ver-
rebbe meno se si dolcificasse l’impasto con un dolci-
ficante intenso e quindi poco calorico. Solo certi
zuccheri alcol tipo maltitolo o lattitolo possono
sostituirsi, ma i costi sarebbero superiori e non si
raggiungerebbe nessun obiettivo di minor apporto
calorico, anzi!

Come si forma lo zucchero filato?

Conosciuto in altre lingue anche con i nomi di:
“caramella di cotone”, “Seta delle fate” o “barba
papà”, si tratta di uno zucchero “effimero” per quan-
to riguarda il suo aspetto iniziale. Vi è chi dice che
sia nato in Europa nel XVIII sec. ma la sua diffusio-
ne avvenne quando nel 1899 fu inventata la prima
macchina elettrica per produrlo ad opera di John C.
Wharton, pasticciere, e del dentista William James
Morrison. La macchina fu mostrata nel 1904 all’e-
sposizione internazionale di Saint Louis e in 6 mesi
furono vendute ben 68.000 preparazioni di zucchero
filato, benché costassero care, ben la metà dell’entra-
ta all’esposizione. In Europa la macchina arrivò con
il circo di Buffalo Bill nel 1906. La macchina è sem-
plice in quanto si tratta di una piattaforma girevole
solidale con un piastra riscaldata e bucata con sotto

un serbatoio contenente lo zucchero cristallino.
Come funziona il tutto? Per fondere lo zucchero cri-
stallino a secco occorre portare la temperatura a 185°
C  e oltre intanto che la forza centrifuga imprime  un
movimento tale da far uscire lo zucchero allo stato
fuso dai fori, cioè sotto forma di esili filamenti che
si raffreddano velocemente e si rapprendono. Questi
filamenti come ben si sa sono raccolti attorno ad un
bastoncino ed offerti ai clienti.
Che fenomeni fisico-chimici sono interessati? Il raf-
freddamento rapido non lascia il tempo allo zucche-
ro di ricristallizzare, però, si tratta di uno stato fisico
molto instabile e definito stato amorfo, in quanto le
molecole di saccarosio non sono disposte come nel
cristallo, bensì in modo disordinato e senza forma
(a-morpho appunto). Il saccarosio in questo stato è
avido di acqua ed è colloso. 100 anni dopo, dei ricer-
catori dell’università di Saint Paul hanno esposto
una confezione di zucchero filato ai raggi X per stu-
diarne la stabilità in funzione della temperatura e
dell’umidità ambiente. Anche in condizioni di 23° C
e di aria con il 33% di umidità (aria molto secca
quindi) lo zucchero filato assorbe umidità e quindi
comincia a ricristallizzare perdendo la sua forma di
batuffolo ovattato per diventare una massa collante e
pastosa dopo appena 3 giorni, mentre è sufficiente
che l’umidità atmosferica sia solo del 50% perché in
uno o due ore il fenomeno avvenga. Ecco perché il
venditore di zucchero filante lo prepara solo su ordi-
ne ed il cliente deve mangiarselo in qualche minuto.

T.E.A. s.n.c.
di M. Ori & M. Bonazza

IMPIANTI ELETTTRONICI E AUTOMAZIONI

Via Cilea, 6/8 (zona artigianale) - 44124 Ferrara
Tel. 0532/977649 - Fax 0532/906480

info@teaelectric.com
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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

Sistema di controllo per ottimizzare produttività e con-
sumo energetico di centrifughe discontinue
Sugar Industry N. 4 (2015) pag. 217-223
Dirk Seebaum, Anne Seidler, Sven Weidner, Bernd
Brennecke, BMA Automation - Braunschweig

BMA in collaborazione con Nordzucker ha studiato in una
installazione pilota l’ottimizzazione produttiva ed energe-
tica di quattro centrifughe discontinue BMA G1750.
L’elemento chiave dell’impianto è il moderno convertitore
di frequenza con circuito intermedio comune a corrente
continua (fig. 3). Due moduli ‘front-end’ effettuano la con-
versione tra il voltaggio in corrente alternata (AC) e la con-
nessione a corrente continua (DC) che fornisce la tensione
DC ai moduli dei motori. I vantaggi di questo sistema sono
i seguenti:
• Lo scambio diretto di energia tra inverter e inverter mini-

mizza le perdite di potenza all’interno del sistema.
• Con lo scambio di energia attraverso la connessione DC

possono essere usati moduli di alimentazione molto più
piccoli rispetto alla potenza degli inverter connessi.

• Funzionamento meno impattante sulla rete di fabbrica,
minori costi di manutenzione e minori costi di esercizio.

E’ stato inoltre implementato un sistema di controllo del
processo (Siemens PCS 7 V8:0 SP1) fino a livello di
campo con comunicazioni ridondanti tramite Ethernet e
Profinet.
Sono stati sviluppati due algoritmi di gestione rispettiva-
mente:
1. uno focalizzato sulla produttività (batch efficiency

mode), che garantisce il massimo numero di cicli per ora
pur mantenendo l’avvio in sequenza delle macchine; 

2. l’altro che privilegia l’efficienza energetica (load effi-
ciency mode) ed avvia la fase di accelerazione quando
la fase di frenata di un’altra centrifuga ha raggiunto il
punto ottimale.

Il primo (batch efficiency) è adatto per massimizzare la
produzione di zucchero: fino a 22 cicli/ora senza compro-
mettere la qualità dello zucchero. Si generano però mag-
giori picchi di carico sulla rete di fabbrica. 
Il secondo (load efficiency) consente al massimo 20
cicli/ora ma garantisce un carico uniforme sulla rete di fab-
brica.
Con più centrifughe in parallelo i picchi di accelerazione e
frenata sono più frequenti e sono compensati attraverso il
circuito intermedio comune in DC. Questo porta alla con-
clusione che il “batch efficiency mode” è quello che richie-
de il minor consumo di energia. 

Fig. 1: principio del sistema di alimentazione elettrica delle centrifu-
ghe discontinue dell’impianto pilota.

La campagna saccarifera 2014-2015 nelle fabbriche
inglesi di British Sugar
Sugar beet review  Spring 2015 volume 83 N.1 pag. 40-41

Bury St. Edmunds: è stata la prima fabbrica a terminare la
campagna. La produzione di bietole è stata eccezionale
nonostante la difficile semina. La fabbrica ha il record di
sempre per produzione: bietole lavorate 2,5 m tonnes, zuc-
chero prodotto 369.000 tonnes 172 giorni di lavorazione. La
nuova stazione di filtrazione da 6,9 milioni di sterline ha
contribuito ad eliminare alcuni difetti del passato. Il record
giornaliero è stato 16.000 t/d bietole lavorate e la media fina-
le 14.500 t/d bietole lavorate. Unico problema la rottura
della griglie ad una delle torri di diffusione che ha causato un
rallentamento per 5 giorni.
Cantley: La campagna partita il 17 settembre è finita a metà
marzo 2015. Anche qui si è stabilito il nuovo record di pro-
duzione con 1,6 m tonnes di bietole lavorate e 268.000 ton-
nes di zucchero prodotto. Sono stati fatti 10,7 milioni di ster-
line di investimenti soprattutto nel campo del miglioramen-
to energetico e del miglioramento del sistema di controllo.
Newark: 186 giorni di campagna con produzione record:
1,87 m tonnes bietole lavorate, 282.000 tonnes zucchero
prodotto. Investimenti sono stati fatti in nuove centrifughe
BMA di raffineria.
Wissington: 181 giorni di campagna, 3,3 m tonnes bietole
lavorate 519.000 tonnes zucchero prodotto. Il team CI (con-
tinuos improvement) ha mitigato i precedenti problemi di
stoccaggio delle acque reflue eliminando le tracce di zucche-
ro nelle acque di condensa per mezzo di investimenti note-
voli nella stazione di evaporazione. Wissington lavora anche
il sugo denso proveniente dalle altre tre fabbriche.
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29° Sessione di ICUMSA – Riassunto delle
Raccomandazioni Finali

Nel corso della 29° sessione di Icumsa in Ribeirao Preto,
Brasile nel Settembre 2014 sono state proposte 46 racco-
mandazioni di cui 45 sono state accettate dai presenti.
Quelle accettate sono elencate sotto:
GS1 Zucchero Greggio (Andrew Harrison, Australia)
1. Nella descrizione corrente del metodo GS1/2/9-15

(2007) la sezione 6.1 deve essere cambiata da “…con
celle accoppiate da 5 cm.” a “… con celle accoppiate. La
lunghezza della cella può essere 2 cm o 5 cm come
disponibile.”

2. Nella descrizione corrente del metodo GS1/2/9-15
(2007) la sezione 7.1 punto 6, deve essere cambiata da
“…due celle accoppiate da 5 cm…” a “…due celle
accoppiate…”

3. Nella descrizione corrente del metodo GS1/2/9-15
(2007) la sezione 7.3 punto 8, deve essere cambiata da
“Determinare la correzione della cella a 720 nm usando
due celle accoppiate da 2 cm per zucchero greggio con-
tro acqua distillata o due celle accoppiate da 5 cm per
zuccheri bianchie zuccheri bianchi contro acqua distilla-
ta.” A “Determinare la correzione della cella a 720 nm
contro acqua distillata usando due celle accoppiate della
stessa misura usata per creare il grafico di riferimento.”

4. Metodo per solidi insolubili. Deve essere intrapresa una
ricerca per:
a. Determinare a quale dimensione particellare la misu-

ra dei solidi insolubili nello zucchero greggio è fatti-
bile ed appropriata, e

b. Determinare un metodo adatto per la misura dei soli-
di insolubili nello zucchero greggio per un successivo
studio in collaborazione.

GS2 Zucchero Bianco (Karen Pardon, UK)
1. Il referee del GS2 deve aggiornare il metodo GS2/1/7/9-

33, ‘Determinazione dei solfiti mediante il metodo colo-
rimetrico alla rosanilina’, per quanto riguarda il requisi-
to per reagenti privi di solfiti e per il sodio solfito eptai-
drato, sulla base delle informazioni ricevute da
Associate Referee a membri di ICUMSA presenti alla
29° sessione. 

2. Il referee del GS2 deve confrontare i risultati ottenuti
nella determinazione della polarizzazione di zucchero
bianco con il metodo come attualmente scritto e con il
metodo della preparazione gravimetrica (come proposto
dal Referee del Subject 4). I risultati possono essere otte-
nuti attraverso un test in collaborazione organizzato del
Referee del GS2 o attraverso l’uso del proficiency test
disponibile (SUPS).

3. Adozione del metodo proposto come Metodo per la
determinazione di specifici metalli pesanti in zucchero
bianco’. (Appendice 2 del report)

4. Una volta che il documento dalla Raccomandazione 3 è
approvato, il Referee raccomanderà una modifica nel
SUPS che rifletta il nuovo metodo. Con questo l’attuale
campione SUPS per i metalli sarà adatto per la valida-
zione dei laboratori che analizzano lo zucchero bianco
secondo le linee guida prescritte nel nuovo metodo.
(Raccomandazione 2 del 2012)

5. Il referee del GS2 deve raccogliere informazioni da
Associate Referee e membri di ICUMSA presenti alla
29° sessione su altri possibili metalli di interesse in rela-
zione all’espansione dello scopo del metodo proposto
nella Raccomandazione 3. Se emergeranno sufficienti
informazioni e interesse, si organizzerà uno studio in

collaborazione per valicare nuovi metalli.
6. Il referee del GS2 deve avere la conferma della fornitu-

ra da parte di ABF di zucchero di bietola e canna positi-
vo (al floc-test) allo scopo di studiare in collaborazione
i metodi proposti da J.Jensen (Nordic Sugar) a M
McKee (SPRI) assieme agli attuali metodi ICUMSA per
Acid Beverage Floc (GS2/3-40 parti A e B).
(Raccomandazione 4 del 2012).

7. Il referee del GS2 deve definire un appropriato studio di
validazione per fornire dati di precisione per GS2/1/3/9-
15 ‘determinazione della umidità dello zucchero per
perdita alla essicazione’ sulla base di informazioni otte-
nute da Associate Referee e membri di ICUMSA pre-
senti alla 29° sessione.

GS3 Zuccheri specialità (Andreas Georg Degenhardt,
Germany)
1. Il metodo Monier-Williams ottimizzato con titolazione

ed il metodo per Cromatografia Ionica dovrebbero esse-
re verificati per la determinazione di solfiti totali/SO2 nel
Brow Sugar. Se il metodo è applicabile, uno studio col-
laborativi per la validazione dovrebbe essere organizza-
to in cooperazione con GS1 nel 2014/15.

2. Si dovrebbe verificare l’applicabilità del metodo HPLC
per la determinazione del contenuto di HMF nello sci-
roppo di zucchero invertito. Uno studio collaborativo
dovrebbe essere svolto all’interno del comitato naziona-
le tedesco di Icumsa nel 2014/15.

GS4 Melasso (Nigel Jones, UK)
1. Stabilire se i reagenti di Carrez possono essere usati in

sostituzione del piombo acetato per i melassi di bietola
e/o canna nel metodo GS4/7-1 usando un polarimetro
standard (587nm o 589,5 nm). Come discusso nelle pre-
cedenti sessioni, al momento il problema maggiore è il
colore delle soluzioni di melasso dato che i risultati otte-
nuti con i due metodi sono confrontabili. Prove con l’im-
piego di altri agenti decoloranti come carbone attivo
potrebbero servire per superare questo problema tuttavia
questi potrebbero rimuovere anche componenti ottica-
mente attivi che cambierebbero ulteriormente la compo-
sizione della soluzione da esaminare.

2. Studiare la polarimetria NIR senza chiarificazione per i
melassi di bietola e/o canna in sostituzione del piombo
acetato nel GS4/7-1. Poiché il NIR è meno sensibile al
colore delle soluzioni questo può essere una buona alter-
nativa all’uso del piombo acetato. Tuttavia, molto lavo-
ro è stato già fatto in questo campo e alcuni problemi che
devono essere ulteriormente studiati sono i seguenti:
• Effettuare prove su campioni di melasso confrontando

NIR e piombo acetato. Sarebbe opportuno analizzare
campioni di differenti origini per vedere se la compo-
sizione dei melassiha effetto sulle differenze tra i due
metodi.

• Verificare i tempi di filtrazione per melassi di bietola e
canna – determinare se lasciare il campione per un
periodo di tempo cambia la pol in maniera significati-
va.

• Accertare se il metodo è adatto sia per melassi di bie-
tola che di canna.

3. Studiare la potenzialità della polarimetria NIR con uno
step di chiarificazione per melassi di bietola e/o canna
nel metodo GS4/7-1. Del lavoro è già stato fatto in que-
sto campo e i reagenti di Carrez hanno dimostrato una
buona correlazione con il piombo acetato. Altro lavoro
consiste nello sviluppare il metodo per entrambi i melas-
si di bietola e canna.
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ASSOCIAZIONE NAZIONALE FRA I TECNICI
DELLO ZUCCHERO E DELL’ALCOLE

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

Ferrara 30 Aprile 2015

A TUTTI I SOCI ANTZA

Sabato 23 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 2014 
- Relazione dei Sindaci sul bilancio 2014
- Futuro della nostra Associazione 
- Varie ed eventuali

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 rino-
mati di Bologna.

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

Cordiali saluti

Il Presidente
Sergio Bertuzzi
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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 2014, 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.
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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
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www.sesvanderhave.com
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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 54565000
00144 ROMA Fax +39 06 54565300

E-mail: ddpiazza@nalco.com 
fdangeli@nalco.com

www.nalco.com
www.ecolab.com
www.nalco.ecolab.com

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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