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Nato a Fiesso Umbertiano (RO) il 2 Aprile 1935, aveva svolto tutta la sua carriera lavo-
rativa nell’industria saccarifera. Come tecnico di sede della societa Siiz aveva lavorato
in diversi stabilimenti del gruppo tra i quali: Finale Emilia, Mirandola, Porto Tolle e
Legnago. Aveva partecipato alla costruzione dello stabilimento di Argelato.
Nel 1981, dopo che il gruppo Montesi aveva assorbito la societa Siiz, era stato inviato
allo stabilimento di Casei Gerola come vice Direttore e dal 1 Gennaio 1983 al 31
Dicembre 1997, come Direttore responsabile. Il suo mandato risultera il pili longevo
nella storia dello stabilimento. Tecnico preparato, persona buona, gentile e paziente, sti-

mato ed amato da tutti i suoi collaboratori e da quanti lo hanno conosciuto.

LANTZA che lo ebbe per tanti anni socio affezionato e fedele porge alla moglie sig.ra Marialuisa ed ai figli Davide,

Alessandro, Mariaelda e Carlotta le piu sentite condoglianze.
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MALE NOSTRUM

Il 2020 comincia andando incontro ai desideri, a
lungo coltivati e insoddisfatti, dei bieticoltori euro-
pei. Secondo gli ultimi rilievi ed attuali indicatori,
infatti, il prezzo europeo e mondiale dello zucche-
ro ¢ in aumento. Le ultime previsioni dicono che,
per la campagna di commercializzazione dello
zucchero in corso, la produzione & largamente infe-
riore alla richiesta, mentre il consumo ¢ in conti-
nuo aumento. La produzione mondiale ¢ inferiore
alle attese a causa di rendimenti bassi per le condi-
zioni climatiche eccezionalmente sfavorevoli. In
Italia ne abbiamo avuto un saggio estremamente
significativo nella campagna saccarifera 2019-
2020. Anche in Europa, negli Stati Uniti ed in
India le cose non sono andate per niente bene. Si
prevede allora una significativa diminuzione degli
investimenti a bietola e a canna e quindi il deficit
si allunga al 2021. Anche I’aumento del prezzo del
petrolio gioca un ruolo che favorisce lo zucchero
poiché il Brasile, maggior produttore mondiale,
destina una maggior quantita di canna alla produ-
zione di etanolo.

Notizie positive ed importanti, dunque per il sem-
pre piu esiguo numero di produttori di zucchero in
Italia ridotto ormai alla sola Cooperativa COPROB
visto che anche SADAM spa ha gettato la spugna.
Si tratta ora di approfittare di questo momento
favorevole concentrandosi su provvedimenti ed
iniziative che possono dare ossigeno alla nostra
industria ridotta ai minimi termini. Dobbiamo
salutare molto positivamente il fatto che COPROB
abbia deciso di reagire alla molto problematica
campagna 2019 (come potete leggere in questo
numero della nostra rivista) effettuando la campa-
gna di raffinazione di zucchero greggio da fine
gennaio a marzo 2020, riprendendo una attivita che
aveva svolto a partire dal 2012 e sospesa solo nel
2016 e 2018, per le sfavorevoli condizioni di mer-
cato, effettuando importanti investimenti che ave-
vano dato esito molto positivo.

Sergio Bertuzzi

Questo momento favorevole deve essere colto
senza indugi ed inutili proteste per la program-
mata tassa cosiddetta sullo zucchero. E, infatti,
una tassa che tende a colpire le bibite gassate e
zuccherate in maniera eccessiva poiché lo zuc-
chero costa poco o niente mentre le bibite hanno
un prezzo non trascurabile e influenze non posi-
tive sulla salute soprattutto dei piu giovani. A
questo proposito dice il giornale dei bieticoltori
belgi “ dalla fine delle quote e dei prezzi minimi
in Europa piu di 2,5 miliardi d’euro sono stati
trasferiti dai primi anelli della catena, bieticol-
tori e fabbricanti, ai grandi utilizzatori indu-
striali dello zucchero.”

Questa ¢ una questione veramente vitale e deve
essere velocemente chiarita. Non ¢ possibile che
il regime di prezzi bassi continui a sfavorire tra-
sformatori e bieticoltori e continui a favorire chi
puo disporre di prezzi molto remunerativi. Deve
essere ben chiaro che il problema dello zucchero
in Europa non ¢ un problema industriale, ma & un
problema agricolo.

Il prezzo della bietola, come ¢ inevitabile, deriva
dal prezzo dello zucchero. Se il prezzo dello zuc-
chero ¢ troppo basso non ci sono risorse per
remunerare gli agricoltori, che, inevitabilmente,
debbono rinunciare a coltivare barbabietole.
Niente barbabietole niente industria dello zuc-
chero in Europa, o meglio, in UE perché da altri
parti del nostro continente per lo zucchero si
opera in maniera diversa e pit favorevole per chi
coltiva e trasforma.

Sono concetti molto semplici, ma evidenti. E
tempo che chi regge le sorti della nostra Unione
Europea ponga mano al problema della produzio-
ne di zucchero nelle nostre campagne. La crisi
programmata del Sud Europa dello zucchero ha
fatto si che I’intera Europa ¢ diventata un Sud
dove coltivare barbabietole diventa sempre piu
arduo.
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ANDAMENTO DELLA “CAMPAGNA BIETICOLA 2019~
E PROSPETTIVE AGRONOMICHE PER IL 2020

Campagna Giovanni, Cenacchi Massimiliano, Rosini Daniele, Zavanella Massimo - COPROB

La coltivazione della barbabietola da zucchero nel-
I’anno 2019 ¢ stata caratterizzata da una semina
avvenuta in epoca e modalita ottimali, senza calpe-
stamenti dei terreni. ’emergenza ¢ risultata buona
nonostante la siccita che ha perdurato fino alla secon-
da meta del mese di aprile. La fase di copertura
fogliare ¢ avvenuta in anticipo a partire dalla fine del
mese di aprile, in assenza di costipazione dei terreni.
Le abbondanti piogge cadute durante il mese di mag-
gio, in cui sono stati totalizzati complessivamente
quantitativi superiori alla sommatoria delle precipita-
zioni avvenute da inizio annata, hanno causato asfis-
sia radicale, in particolare in Veneto dove molti bie-
tolai sono ingialliti a seguito dei ristagni idrici. Dopo
le abbondanti precipitazioni si ¢ succeduta nel corso
del mese di giugno (Fig. 1) un’elevata ondata di calo-
re (con picchi superiori a 40°C), tale da rendere dif-
ficoltosa la fase di allungamento del fittone, in parti-
colare nei terreni che si erano costipati con i ristagni
idrici. Alla tregua stagionale di inizio luglio, un’ulte-
riore ondata di calore (Fig. 2) ha causato vere e pro-
prie “lessature” del colletto (Fig. 3), con conseguen-
ti (Fig. 4) marcescenze (confuse spesso con attacchi

di rizoctonia). Inoltre durante i mesi di giugno e
soprattutto di luglio, le estese grandinate cadute nella
maggior parte degli areali (Fig. 5), hanno seriamente
danneggiato gli apparati fogliari. Gli stress accumu-
lati da eccessive temperature, grandinate e successi-
ve precipitazioni a partire dall’inizio della campagna,
non hanno permesso alla coltura di maturare con gra-
dualita, avviando cosi gli anticipati fenomeni di
retrogradazione su una coltura che non era ancora
riuscita ad accumulare saccarosio, e che nella mag-
gior parte dei casi manifestava polarizzazioni basse.
Gli aspetti che hanno caratterizzato 1’annata riducen-
do il periodo utile del ciclo colturale (Fig. 6) ¢ le
polarizzazioni (con conseguente minor produzione di
saccarosio), vengono di seguito indicati in cronolo-
gia (in neretto sono indicate le maggiori criticita).
1. Gelate tardive (sopravvenute in alcuni casi duran-
te la fase di emergenza-prime fasi di sviluppo)
2. Vento forte e stroncamento piantine (avvenuto
durante le prime fasi di sviluppo)
3. Fertilizzazione del terreno (si sono evidenziate
vistose carenze di fosforo e talvolta anche di
sostanza organica)

Fig. 1 - Indici di stress (sommatoria oraria delle temperature superiori a 30° C)
registrati nei mesi di giugno e luglio 2019 a confronto delle annate precedenti
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Fig. 2 — Sommatoria degli indici di stress registrati nei mesi di giugno e luglio e
relativa linea di tendenza negli anni
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Fig. 3 — Lessature osservate su radici di bietole a seguito delle elevate
temperature registrate nei mesi di giugno e luglio
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Fig. 4 — Forte
retrogradazione e
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marcescenze a seguito
delle elevate
temperature e
surriscaldamento dei
tessuti della radice di
bietola




48

4. Dotazione elevata di azoto nei terreni e conse-
guente squilibrio fogliare

5. Asfissia radicale (avvenuta in particolare in
Veneto durante il mese di Maggio)

6. Grandinate avvenute in aree estese

7.0ndate di calore molto elevate, anticipate e
prolungate, avvenute a partire da giugno

8. Stress causato da cercospora e attacchi di inset-
ti al primo anno di seme non conciato con neo-
nicotinoidi

La cercospora si & presentata con un livello di viru-
lenza medio-alto e quindi con un trend sostanzial-
mente in linea con gli ultimi anni, nonostante un lieve
ritardo nella comparsa (Figg. 7, 8).

Gli attacchi degli insetti, nonostante I’uscita dei neo-
nicotinoidi in concia del seme, sono stati ben gestiti a
partire dall’altica, agli afidi e alle mamestre. Il lisso
pero risulta in continua espansione a causa dell’innal-
zamento delle temperature primaverili-estive (Fig. 9)
e pertanto deve essere ben monitorato e trattato a par-
tire dalla fine del mese di aprile-inizio maggio per
prevenire la deposizione delle uova nei piccioli
fogliari e la discesa al colletto e nella parte superiore
delle radici qualora gli attacchi risultino elevati (Fig.
10).

Le produzioni ottenute

In tale contesto favorevole solo durante ’epoca di
semina, la bietola ha accusato le problematiche dei
cambiamenti climatici, come del resto per tutte le
altre colture. Di fatto il peso mediamente si ¢ attesta-
to su valori buoni (circa 60 t/ha), a scapito delle basse
polarizzazioni medie (di poco inferiore a 13), simili a
quelle del 2018, ma inferiori rispetto agli anni prece-
denti (Fig. 11). Gli aiuti accoppiati per la bietola
hanno contribuito ad attutire la caduta del prezzo a
causa delle basse polarizzazioni medie.

Non sono mancati in ogni caso le aziende che hanno
prodotto peso e anche buone polarizzazioni, in parti-
colare con impianti in equilibrio sotto il punto di vista
nutrizionale, caratterizzati da apparati fogliari ridotti
e meno esposti allo squilibrio dello stress da elevate
temperature. Hanno inoltre contribuito positivamen-
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te le buone gestioni dello stato di sanita fogliare
mediante strategie di intervento con fungicidi inte-
grate sotto il punto di vista della biostimolazione e
della nutrizione fogliare, effettuate in tempo utile (dai
primi di giugno) e ad intervalli di tempo di circa 14
giorni tra un’applicazione e I’altra in funzione del
periodo di estirpo.

Le prospettive agronomiche per il 2020

Per contrastare il contesto climatico a carattere sub-
tropicale, si delineano gli interventi da applicare per
ridurre le problematiche e le erosioni del reddito cau-
sate dagli stress da elevate temperature.

Tra questi il miglioramento genetico e le nuove
varieta tolleranti gli stress (Fig. 12), la fertilizzazione
equilibrata, le ottimali strategie di difesa e irrigazio-
ne, nonché i principi di aridocoltura che si stanno
mettendo a punto a livello sperimentale. Per questo ¢
necessario implementare le scelte preventive (Fig.
13) che in un ambito rotazionale possono creare i
presupposti di una coltivazione piu adatta a sopporta-
re gli squilibri climatici. Un aspetto importante &
quello di contrastare I’aumento di anidride carbonica
nell’atmosfera (Fig. 14) aumentando il contenuto di
sostanza organica nel suolo. In fase di coltivazione &
necessario mettere in atto le sarchiature accompagna-
te dalle rincalzature (Fig. 15), che permettono di pro-
teggere le bietole dalle alte temperature oltre che a
svolgere altri importanti benefici.

Fig. 6 — Rappresentazione schematica della durata
del ciclo colturale utile per la bietola e I'anticipo
dell'ondata di calore che ha colpito 'anno 2019

= = = Periodo di semina

[ Ondata di calore
GEN FEB MAR APR MAG GIU LUGAGO

2017 -

i

2018 - =

2018 =——

Fig. & — Durante il periodo estivo si sono verificate grandinate estese su tutto il
comprensorio bieticolo

Fig. 7 — Andamento della cercospora nel 2019 a confronto delle precedenti
annate nel comprensorio di Minerbio
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Fig. 8 — Andamento della cercospora nel 2019 a confronto delle precedenti
annate nel comprensorio di Pontelongo
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Fig. 9 — Diffusione del Lisso nel 2019
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Fig. 12 — Il miglioramento genetico per gli ambienti pil caldi italiani prevede un
aumento della tolleranza agli stress oltre che alla cercospora (a sinistra nuova vansté)

Fig. 13 — Le scelte imprenditoriali di coltivazione
vengono spesso considerate dalla semina, mentre
maggiore importanza assumono quelle preventive
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Fig. 14 — Negli ultimi 2 secoli la concentrazione di anidride carbonica nell'atmosfera &
quasi raddoppiata (effetto serra)
L .
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ZUCCHERIFICIO DI TRESIGALLO

Lo zuccherificio di Tresigallo entra in attivita nel
settembre del 1939, sotto I’egida dell’ Associazione
Nazionale dei Bieticoltori (A.N.B.), anche se la fab-
brica esiste gia dal 1935, come distilleria per la pro-
duzione di alcool carburante dalla barbabietola.

La possibilita di entrare nel comparto saccarifero
viene “offerta” all’A.N.B., dopo [I’iniziale rifiuto
degli industriali dello zucchero a destinare parte
della propria materia prima alla produzione di car-
burante. Una rinuncia che il nuovo Ministro
dell’Agricoltura e delle Foreste Edmondo Rossoni
(1884-1965) raccoglie, scegliendo sia la location sia
il partner industriale per la costruzione di una distil-
leria rivelatasi, dopo qualche anno, un importante
cavallo di Troia per le aspirazioni saccarifere del-
I’associazione bieticola.

Del resto, la possibilita di produrre alcool dalla bar-
babietola era gia stata in passato un ipotesi caldeg-
giata dall’Associazione dei bieticoltori, che dal
1931, per mezzo del proprio presidente Julo
Fornaciari, parlava di “carburante verde” (prenden-
do in prestito un termine usato dall’On. Rodolfo
Borghese*) vedendo in questa direzione anche una
soluzione per dare discontinuita alla progressiva
contrazione della superficie investita a bietole nel
nostro paese.

Pertanto, nel dicembre del 1931, la presidenza
dell’ Associazione bieticola, aveva inviato nel Nord
della Francia una commissione di tecnici, sotto la
guida del Prof. Munerati per visitare i locali impian-
ti di distillazione e studiare la legislazione vigente.
Aspirazioni peraltro che maturavano anche in un
contesto di progressiva “normalizzazione” dell’as-
sociazione bieticola, il cui successivo inquadramen-
to corporativo (1932), se da un lato ne impreziosira
il lignaggio, dall’altro ne mitighera il ruolo nel con-
traddittorio.

Di tutt’altra opinione invece erano gli industriali
dello zucchero, turbati che questo slogan potesse
trovare terreno fertile in una demagogia dell’auto-
sufficienza economica che stava progressivamente
prendendo piede e preoccupati da un eventuale
coinvolgimento che allo stato attuale non si presen-
tava particolarmente remunerativo. Su queste posi-
zioni divergenti si inserisce la figura del nuovo
Ministro dell’ Agricoltura e delle Foreste Edmondo
Rossoni, che dal 24 gennaio 1935 succede a
Giacomo Acerbo alla direzione del Ministero. In
una lettera che lo statista tresigallese inviera al Duce
si legge “Per le barbabietole ho fatto la medesima

Alessandro Lazzari

considerazione fatta per la canapa. Gli Industriali
zuccherieri non volevano saperne di costruire distil-
lerie. Feci percio costruire una distilleria — e poi
uno zuccherificio — dall’Associazione Bieticultori,
che nutriva tale aspirazione (per lo zuccherificio)
da cinquant’anni. Soltanto dopo gli industriali zuc-
cherieri hanno marciato per le distillerie...” .

Il sito industriale prescelto per aprire una nuova
distilleria diventa il borgo di Tresigallo, nel
Comune di Formignana, paese natale di Rossoni,
che fino all’inizio degli anni ‘30 raccoglie un abi-
tato rurale, di poche case, perlopit di braccianti
stagionali, che vivono in precarie condizioni eco-
nomiche e di salubrita.

Dal 1933, questa localita comincia a trasformarsi
secondo un modello di citta corporativa, subendo
una metamorfosi sociale, industriale e architettoni-
ca, e dove la costruzione della Distilleria (poi zuc-
cherificio) coincide con lo start up di una serie di
iniziative industriali.

Quasi contestualmente entra in attivita la societa
CAFIOC per la trasformazione della canapa in fioc-
co e in rapida successione tante altre manifatture,
come ad esempio la societa SIARI per la trasforma-
zione del latte in caseina tessile e la S.A.I.M.M. per
la costruzione di macchine agricole (1937).

I 30 marzo del 1935, su indicazione dell’ On.
Casalini, vice-presidente della corporazione delle
bietole e dello zucchero, il Comitato Corporativo
Centrale, fissa in quattro anni il periodo entro il
quale la produzione di alcool per carburante avreb-
be consentito di miscelare tutta la benzina destinata
a quest’uso nella proporzione del 20%.

Sotto questi auspici il 3 aprile dello stesso anno si
costituisce a Bologna, in via Zamboni 32, la societa
anonima per azioni “Societa Anonima Distillerie
Agricole” (S.A.D.A), con un capitale sociale di
L.100.000 e lo scopo statutario di “... promuovere,
istituire, esercire stabilimenti per la produzione di
alcool di barbabietole e di collocare il prodotto
stesso nell’interesse dei coltivatori al fine di mette-
re i medesimi in grado di seguire il loro prodotto,
nella fasi successive alla raccolta cosi da consenti-
re loro, nell’interesse dell’economia generale e
delle azienda agricole le pin eque condizioni di
remunerazione della loro produzione.” .

Tra le cariche apicali della nuova insegna, per ora
attiva solo nella produzione dell’alcool, troviamo il
Comm. Benvenuto Pela (1894 -1974), il cui ruolo
attivo, alla guida dell’omonima azienda agricola



«L’Industria Saccarifera Italiana», vol. 112, 2019, n. 5-6

polesana lo aveva portato alla direzione
dell’ Associazione Nazionale Bieticoltori, dopo 1’u-
scita di Julo Fornaciari, consegnandogli anche la
presidenza di S.A.D.A.

Accanto a lui, il Dott. Comm.Gino De Vecchi, dal
1929 fino alla sua scomparsa (1953) segretario
generale di A.N.B. e il Senatore Vico Mantovani,
presente nei ranghi dell’ Associazione bieticoltori
fin dai tempi della FIN.B e che fino alla sua scom-
parsa (1938) risultera Consigliere Delegato della
societa S.A.D.A. occupandosi altresi della delicata
contrattazione con la societa Tubi-Togni di Brescia
del preventivo di spesa per la costruzione dello zuc-
cherificio. Completa il quorum del consiglio di
amministrazione il Comm. Angelo Bargellesi
Severi (1906-1986) che dall’iniziale ruolo di vice-
segretario dell’E.N.B. (1928), in rapida successione
ricoprira il ruolo di tecnico amministrativo di
S.A.D.A. a Tresigallo durante i cantieri della distil-
leria (1935), Procuratore Speciale durante la tra-
sformazione della distilleria in zuccherificio (1939)
e Direttore della Societa dal 1941.

Pertanto, il 24 Agosto 1935, alla presenza di
Rossoni e di diverse cariche istituzionali, viene
inaugurata la Distilleria di Tresigallo, i cui lavori di
costruzione erano gia iniziati a meta aprile.

Il Corriere Padano del 25 agosto 1935 cosi descri-
ve il primo stabilimento tresigallese per la trasfor-
mazione dei prodotti agricoli: “ ... il primo ferro é
andato in opera il 12 maggio. Sono state adopera-
te 300 tonnellate di ferro; 6.000 n’ di calcestruzzo;
300.000 mattoni; occupando ben 400 operai. 1l
montaggio dei macchinari e stato iniziato il 16 giu-
gno e linizio della lavorazione di prova é avvenu-
to il 12 agosto. La costruzione del fabbricato é in
ossatura di ferro, tutto tagliato sul posto e saldato
elettricamente, La capacita dei serbatoi dell’alcool
e di 6.000 ettolitri. Domina lo stabilimento una
torre centrale alta 30 metri ... E’ questo il piu
moderno stabilimento del genere costruito in Italia,
ed ha la capacita lavorativa di 120 tonnellate nelle
24 ore, per la produzione di circa 100 ettolitri di
alcool...”ll progetto dello stabilimento & del
Professor Jaques Perard, ingegnere francese molto
noto nell’ambiente distillatorio dell’epoca, che in
qualita di coautore ripercorrera in una successiva
pubblicazione (Traitée de la distillerie de betterave,
1940), alcuni passaggi dell’esperienza tresigallese.
La costruzione della fabbrica, & affidata alle famo-
se officine meccaniche della societa francese
Pingris & Mollet-Fontaine, una manifattura tutt’ora
esistente a distanza di quasi centocinquant’anni
dalla nascita (1872); il processo di distillazione
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della fabbrica ¢ basato sull’uso della “Quarta tecni-
ca Usines de Melle” .

La messa in moto dello stabilimento ¢ invece garan-
tita da un professionista che grazie al proprio back-
ground di studi internazionali riesce a muoversi con
disinvoltura tra i tecnicismi d’oltralpe ovvero I’inge-
gnere mantovano (di Sabbioneta) Enrico Volta, un
tecnico formatosi cum laude alla prestigiosa Ecole
Sucriere Belge di Glons nel 1904 (in quell’anno risul-
ta uno dei 4 studenti europei diplomatisi con la fascia
“Avec grande distinction”).

Al prestigioso percorso formativo maturato all’este-
ro, I'Ing. Volta affianca un’importante bagaglio tecni-
co maturato sul campo, avendo gia lavorato in Italia
nel 1912 come capo chimico nello zuccherificio di
Imola, nel 1922 come direttore tecnico della fabbrica
di Ostiglia e nel 1925 nello stabilimento di
Migliarino; nel 1945, entrera anche nel consiglio di
amministrazione della societa S.A.D.A., nel ruolo di
consigliere. Il primo anno di attivita della fabbrica
sara comunque caratterizzato da una campagna sac-
carifera breve; in un bacino bieticolo di 13.600/a lo
stabilimento tresigallese insieme ai nove zuccherifici
della provincia lavorera 3.695.000 Q.li di bietole.
Probabilmente, I’opportunita di affiancare all’attivita
della distilleria uno zuccherificio, arriva nel 1937,
quando una pessima annata bieticola, non consente di
coprire il fabbisogno nazionale di zucchero (ne ver-
ranno importati 243.000 Q.li), e sembra in un primo
momento mettere in discussione 1’ambizioso proget-
to di soddisfarne i crescenti consumi e di rispettare il
programma di produzione alcool carburante imposti
dal piano autarchico.

Queste difficolta portano non solo ad un ulteriore svi-
luppo dell’industria saccarifera nel meridione ma ad
un maggior coinvolgimento dello Stato sia nella pia-
nificazione della superfici che in investimenti diretti
per programmi di potenziamento del settore, un con-
testo quindi che permette al Ministro Rossoni di
muoversi con disinvoltura.
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Sul finire del 1938, la commissione suprema dell’au-
tarchia presieduta da Mussolini, innalza a 165.000 ha
la superficie necessaria da investire a bietole, e 1’an-
no successivo arrivera ’aumento del prezzo della
barbabietola. Un decreto fortemente voluto anche
dall’'uscente statista tresigallese Edmondo Rossoni e
resosi necessario per orientare il coltivatore verso una
coltura che si presentava meno remunerativa rispetto
a grano e mais .

In questo senso quindi, 1’evoluzione dello stabili-
mento da distilleria a zuccherificio, mette in scena
una sintesi del pensiero rossoniano dello sviluppo
industriale che si consuma, come recentemente
affermato da Giuseppe Muroni “... in un modello
corporativo di collaborazione fra le classi e le cate-
gorie che superasse la contrapposizione tra padro-
ni e lavoratori...”.

Peraltro, I’evoluzione saccarifera della fabbrica, ren-
dera lo statista tresigallese ulteriormente inviso ai
poteri forti di Confindustria e Confagricoltura e suc-
cessivamente ad alcuni degli stessi ambienti fascisti.
11 30 ottobre 1939, il Duce comunichera a Rossoni il
cambio della guardia al dicastero dell’Agricoltura in
favore del Prof. Tassinari, che ne manterra 1’incarico
fino al 1941 (poi arrivera il ferrarese Carlo Pareschi).
Pochi mesi prima, dalle pagine dell’Industria
Saccarifera Italiana, era stata data la notizia dell’aper-
tura dello zuccherificio di Tresigallo: “Il 25 settembre
1939, alla presenza di S. E. Rossoni, Ministro
dell’Agricoltura, e con lintervento dei reggenti

Zuccherificio di Tresigallo dati statistici (1935-1945)
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dell’ Associazione Nazionale Bieticoltori, convocati in
Assemblea, ha avuto luogo la inaugurazione ufficiale
dello Zuccherificio di Tresigallo, il quale gia da una
decina di giorni aveva iniziato la sua lavorazione.
L’impianto che era stato portato a termine con gran-
de rapidita, venne eseguito dal Prof. Dario Teatini,
della Ditta Tubi-Togni di Brescia. Esso funziona
secondo il processo integrale Teatini e la sua poten-
zialita giornaliera e di 5.000 Q.li di bietole” .

Se la forma dello stabilimento rimanda alle sobrie
architetture del ‘900, la parte impiantistica raccoglie
invece alcune importanti sintesi tecnologiche, perlo-
piu in fase di depurazione sughi, brevettate da un
enfant prodige italiano adottato dall’industria sacca-
rifera belga, I’Ing. Dario Teatini (1893-1964) pro-
dotte nei cantieri bresciani della Societa Italiana
Tubi Togni (dal 1934 ATB - Acciaieria e Tubificio di
Brescia) e probabilmente gia collaudate dallo zuc-
cherificio di Capua (1938) della Societa Agricola
Volturno. L’ingegnere perugino, emigrato in Belgio
grazie ad una borsa di studio, malgrado la pausa for-
zata del richiamo alle armi nel 1914, si laurea prima
in Ingegneria Meccanica e successivamente in
Ingegneria Chimica presso 1'Institute Polytecnique
Glon-Liége dove poi tornera ad insegnare (1920).
Nel 1925, poco pil che trentenne, ¢ gia Direttore
dello zuccherificio di Grand Pont a Hougaerde, fab-
brica che appartiene alla societa anonima Raffinerie
& Sucreries du Grand-Pont di cui dal 1927 diventa
Direttore Generale; negli anni successivi collaborera

Data inizio Data fine Giorni di
Esercizio campagna campagna campagna
Tresigallo Tresigallo
1935 -- = ==
1936 - - | - - -
1937 = = -
1938 | - - - - -
1939 - - i
1940 01/08/1940 1210/1940 - 72
1941 04/08/1941 27/09/1941 - 54
1942 03/08/1942 05/10/1942 - 63
1943 04/08/1943 09/10/1943 66
1944 24/10/1944 16/11/1944 - 23
1945 01/10/1945 11/10/1945 - 10

Barbabietole Barbabietole * Incidenza Polarizzazione
lavorate a lavorate a alcole  Barbabietole media (%)
zucchero (Q.li) (Q.h) lavorate a alcole
(%)

- n.d n.d

- nd n.d
- 66.380 1447

- 62485 1541
66.531 16,07
285.932 54364 1598% 16,12
186.656 127.702 40,62% 16,93
330.396 59.587 15,28% 17.75
283.106 33697 10,64% 17,74
90.000 - - 13,24
14,16

36.256 - -

Fonte: Societa Approvvigionamento Bietole e Vendita zucchero, Note sulla coltivazione delle barbabietole e dati statistici, Campagne 1926-1945;*

¢ un’elaborazione dell’autore.
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anche con la Raffinerie Tirlemontoise.

Dal 1928 ¢ membro del board saccarifero belga e nel
1936, per i meriti scientifici, ricevera gli ambiti rico-
noscimenti della Legione d’Onore in Francia e della
nomina a Cavaliere della Corona in Belgio.
L’occasione di farsi apprezzare in patria si materia-
lizza gia dal 1930 con una serie di articoli pubbliciz-
zati sulla stampa locale relativi ad un innovativo
processo di depurazione dei sughi, intuizioni che
malgrado non ricevano pareri unanimi da parte degli
accademici saccariferi europei (Claassen e Spengler
per citare i detrattori pili autorevoli) non mancano
pero di suscitare curiosita nel nostro paese rispolve-
rando, per certi aspetti, il mito dello zuccherificio
agricolo dopo che gli ultimi vagiti del Processo De
Vecchis a Sanguinetto sembravano averne definiti-
vamente certificato lo stato di quiescenza.

Gia nel maggio del 1933, a Ferrara, in occasione del
XXV Anniversario della Fondazione
dell’Associazione Italiana delle Industrie dello
Zucchero e dell’ Alcole, su invito del C.N.P.Z., 'Ing.
Teatini aveva tenuto una conferenza (“Sulle conse-
guenze della Tecnica Teatini”), 1 cui contenuti con-
fermavano la possibilita di ottenere importanti eco-
nomie di costo in fase di depurazione dei sughi
rispetto al processo tradizionale, con I’eliminazione
del forno a calce. Tornando invece alle vicende dello
zuccherificio ferrarese, 1’alto valore tecnico della
direzione della fabbrica ¢ confermato dalla presenza
del Conte Dott. Vittorio Cigala Fulgosi (1913-1972)
che contribuira allo sviluppo del modello Teatini
malgrado i difficili anni attraversati dallo stabilimen-
to durante il secondo conflitto bellico. Gia dal 1943
infatti, la fabbrica deve fare i conti con la mancanza
di personale, problema reso pilt complesso dall’abo-
lizione delle licenze dei militari proprio alla vigilia
della campagna.

Per sopperire alla mancanza di organico specializza-
to la direzione si trovera costretta ad estendere il turno
a 12 ore a tutti i capi reparto.

Peraltro, anche sul fronte avventizio, si raccolgono
lamentele per un riconoscimento economico non ade-
guato, di cui si fanno interpreti numerosi operai che
non mancano di fare presente come nello stesso
periodo, in altri settori dell’agricoltura il compenso
sia quasi raddoppiato (da L.1,70 all’ora nel 1942 a
L.3,90 nel 1943) a differenza dello stabilimento dove
¢ rimasto pressoché invariato. In questa circostanza la
Direzione della fabbrica, per placare il disagio di que-
sta parte delle maestranze, concedera tre quintali di
carbone come premio (due quintali di “Arsa” e un
quintale di estero) a ciascun operaio. I1 4 agosto 1943,
lo zuccherificio di Tresigallo inizia la sua quinta cam-
pagna saccarifera (I’'ultima in condizioni di norma-
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litd); pochi giorni prima I’ex Ministro Rossoni, a cui
Tresigallo ¢ ancora molto legato, veniva condannato
a morte in contumacia dopo aver votato a favore del-
’ordine del giorno Grandi, la mozione che aveva sfi-
duciato Mussolini. All’inizio del 1944, a causa dell’1-
nasprirsi degli eventi bellici in Belgio, I’Ing.Teatini fa
ritorno in Italia, stabilendosi a Passignano sul
Trasimeno dove il Comando Militare Alleato decide
di nominarlo Sindaco provvisorio, in attesa che le
condizioni tornino alla normalita e consentano nuove
elezioni.

Sul finire della campagna del 1944 la cittadina ferra-
rese, dove € presente una nutrita guarnigione tedesca,
¢ oggetto di bombardamento alleato. Il 16 novembre
1944, alle ore 9.20, Tresigallo subisce la prima delle
tre incursioni aeree della giornata da parte della 241°
squadriglia composta da sei Spitfire IXe (il cui equi-
paggio ¢ formato da piloti della Royal Air Force e
della Central Mediterranean Force).

Verso mezzogiorno, durante il secondo bombarda-
mento, vengono sganciate alcune bombe che cadono
nelle vicinanze dello stabilimento che malgrado non
deflagrino all’interno del recinto della fabbrica cause-
ranno comunque la morte di un operaio (Luigi
Pelizzari) che si trovava nelle vicinanze.

Lo zuccherificio ferrarese che per le difficolta nel-
I’approvvigionamento di carbone e di Soda Solvay
(fatta arrivare con mezzi di fortuna da Monfalcone)
aveva potuto iniziare la campagna solo il 24 ottobre,
dopo ventitré giorni di esercizio € costretto a sospen-
dere Dattivita.

Le maestranze, seppur fiaccate dai ritmi incalzanti
dei turni da 12 h assegnati a tutti i reparti (misura
presa anche per evitare la circolazione degli operai
nelle ore imposte dal coprifuoco) e scosse nello spiri-
to dal suono degli allarmi che segnalano gli apparec-
chi che periodicamente sorvolano la fabbrica, man-
terranno comunque un atteggiamento responsabile
continuando a prestare servizio anche successiva-
mente al 16 novembre, in Distilleria, un gesto che la
Direzione della Societa ripaghera concedendo parti-
colari riconoscimenti in aggiunta alle normali poste
contrattuali e indennita di guerra: “ ... ai capi squa-
dra ed assistenti, impegnati a restare in fabbrica
anche durante gli allarmi, fu corrisposta un’inden-
nita di allarme di sei ore giornaliere oltre la paga. A
tutti gli operai a fine campagna fu distribuito il car-
bone e lo zucchero spettanti, in base alle disposizioni
delle Autorita ...” .

L’esercizio della distilleria infatti, consente alla fab-
brica di evitare la smobilitazione e le conseguenti
deportazioni tedesche di macchinari, razzie che la
Direzione dello stabilimento riesce quindi a scongiu-
rare distillando il proprio melasso in una breve cam-
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pagna dal 15 dicembre al 4 gennaio; nei primi giorni
del 1945, le autorita tedesche ordineranno comunque
lo stop della distilleria di Tresigallo, disponendo il tra-
sferimento del carbone residuo alla fabbrica di
Migliarino per la distillazione del vino esistente.
1116 aprile 1945 Tresigallo sara nuovamente bombar-
data e anche in questa circostanza un dipendente della
fabbrica perdera la vita (Armando Davi); nella notte
del 22 aprile 1945 verra ucciso, stavolta dai tedeschi,
un altro lavoratore dello stabilimento (Alfio
Padovani).

La fabbrica esce dalle ceneri della guerra parzialmen-
te danneggiata ma grazie alla tenacia dei suoi dipen-
denti e al pragmatismo del suo Direttore, il C.te
Cigala Fulgosi, riesce ad essere tra i primi stabilimen-
ti, insieme a Bondeno, a riprendere la normale attivita
gia dal 1945.

Anche il consiglio di amministrazione subisce dei
rimpasti, in alcuni casi anche per irreperibilita dei
suoi componenti, come accade per I’ex Presidente
Pela al cui posto viene eletto il Prof. Pietro Germani,
commissario governativo dell’ Associazione bieticol-
tori, che traghettera la societa nei delicati anni del
dopoguerra e della ricostruzione.

A rendere particolarmente impegnativa la ripresa dei
lavori € anche la riconversione della distilleria, nata
per le necessita autarchiche di produzione di alcool
assoluto che, finita la guerra, scemano a favore del-
I’alcool “buongusto” utilizzabile invece per gli usi
alimentari.

Nel 1949 si consuma un’importante passaggio di
consegne alla direzione della fabbrica dove arriva
I’Ing. Nicola Franchi che dopo I’iniziale impiego
presso lo zuccherificio di Cavanella Po aveva fatto
esperienza alla Romana Zucchero.

Per I'uscente C.te Fulgosi inizia invece un nuovo per-
corso professionale, che lo portera alla direzione di
uno zuccherificio che lavora la canna da zucchero in
Argentina, presso Tucuman fino al 1951 e poi al rien-
tro in Italia, inquadrato nel personale tecnico della
Saccarifera Lombarda a fianco dell’Ing. Nurizzo di
cui raccogliera I’eredita portandola in Eridania.
Quando la Societa milanese verra incorporata dall’in-
segna ligure provvedera alla razionalizzazione dei
vecchi impianti e alla sovrintendenza dei nuovi, come
per la fabbrica di S.Quirico, di cui si occupera negli
ultimi anni di vita.

Con I’Ing. Franchi lo stabilimento subisce un’impor-
tante upgrade tecnico e guarda sempre con maggiore
disincanto il processo Teatini. Nel 1950 la fabbrica
passa ad una lavorazione giornaliera di 11.000 Q.li (il
cosiddetto raddoppio, rispetto 1’apertura) mentre nel
1956 fa la sua comparsa il forno a calce che rappre-
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senta in maniera tutt’altro che simbolica I’imminente
affrancamento dello stabilimento dal processo
Teatini.

Lo stesso autore dal 1958 dirada le sue apparizioni
nel mondo saccarifero, malgrado fino ad allora conti-
nui ad essere attivo nell’ambiente scientifico con col-
laborazioni o pubblicazioni e in quello tecnico come
consulente. In questi anni firma anche due articoli per
la rivista “L’Industria Saccarifera Italiana”, uno nel
1954 e I’altro nel 1958, dove affronta rispettivamen-
te il tema della fabbrica ideale del futuro e quello del-
I’automazione (riferendosi ad una conferenza che
aveva tenuto a Milano 1’anno prima); nel 1961 redi-
ge la voce zucchero per I’Enciclopedia Treccani.

La societa S.A.D.A. invece, dall’inizio degli anni ‘50,
¢ affidata al dinamismo del suo nuovo presidente il
Cav. Orfeo Marchetti (1888-1967).

Non ¢ un caso pertanto che gia dal 1953,in S.A.D.A.,
si parli della costruzione di un secondo zuccherificio
(peraltro mai realizzato!), con lavorazione da 5.000
Q.li ma potenziabile fino a 10.000 Q.li, che si sareb-
be dovuto costruire in territorio marchigiano, assimi-
labile alle realizzazioni coeve di Portomaggiore e Ca
Venier.

Malgrado la prematura scomparsa (1956) non per-
metta all’Ing.Franchi di portare a conclusione il pro-
cesso di revamping dello stabilimento il suo allievo e
successore, 1'Ing. Giuseppe Montecchi, si muovera
lungo le medesime coordinate e gia tra il 1957/58 lo
stabilimento si dotera di un impianto di scarico auto-
matico bietole accompagnato da un aumento di
potenzialita della fabbrica a 15000/17000 Q.li nelle
24h.

Nel 1959, in seguito ad una campagna bieticola con-
dizionata dagli eventi climatici si ricorrera all’utiliz-
7o di un magazzino zucchero esterno, che nell’occa-
sione sara realizzato dall’Ammasso Canapa di
Tresigallo.

Con I'Ing. Montecchi gia presente nello stabilimento
dal 1951 come capo fabbrica, si consumano nel
segno della continuita gli interventi di aggiornamen-
to dell’impiantistica soprattutto in casa zuccheri e nel
reparto di diffusione.

I successivi aggiornamenti tecnologici consegnano
allo zuccherificio, probabilmente gia da meta degli
anni ‘60, una potenzialita teorica di lavorazione di
24.000/25.000 Q.li, che comunque non consente di
reggere il confronto con gli standard delle fabbriche
concorrenti o di recente costruzione.

Sul lato dell’azionariato, nell’agosto del 1961, il
fronte compatto delle associazioni bieticole si divi-
de, nasce il Consorzio Nazionale Bieticoltori
(C.N.B.); peraltro, gia I’anno prima, nella direzione
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dello scisma si era costituita a Sannicandro
Garganico I’Associazione Bieticoltori della
Capitanata (A.B.C.).

Nel 1967, in seguito alla tragica scomparsa in un
incidente automobilistico del suo Presidente, il
geom. Eugenio Carra, A.N.B. acquista lo zuccherifi-
cio e raffineria di Mizzana, divenuto per un breve
periodo la seconda fabbrica di proprieta
dell’ Associazione bieticoltori.

In seguito, sara ceduta al Gruppo Maraldi, per chiu-
dere di li a poco.

Nell’ottobre del 1963 invece, il Cav. Marchetti rasse-
gnando le proprie dimissioni dalla presidenza di
S.AD.A., consegna le redini della societa all’Avv.
Marenghi Francesco (1904-1988), che purtroppo,
malgrado le risorse profuse, non potra evitare 1’epi-
logo del 1975 quando la fabbrica di via del Mare si
trovera costretta a chiudere. In quell’anno, durante i
primi giorni di campagna, viene a mancare 1’Ing.
Montecchi che sara tempestivamente sostituito nel
ruolo dal Capo chimico della fabbrica, il Dott. Mario
Mazzoletti.

Peraltro le cassandre di un piu diffuso malessere
societario si erano gia manifestate 1’anno precedente
(1974) quando, da novembre, era stato deciso di
dimezzare il capitale sociale (da L.800.000.000 a
L.400.000.000) procedendo gia dal luglio dello stes-
so anno ad un passaggio di consegne alla presidenza
della societa alla cui guida si insedia il Cav. Gabriele
Venturi.

Malgrado la chiusura dell’unico zuccherificio, la
societa S.A.D.A. continuera ad esistere fino a meta
degli anni ‘90, gestendo il proprio patrimonio immo-
biliare, tra cui due laboratori (uno a Ferrara e uno
nella frazione ferrarese di Cassana) e la fabbrica di
via del mare, che dal 1976 al 1982 sara utilizzata
dallo zuccherificio di Pontelagoscuro della Romana
Zucchero come piarda .

L’insegna S.A.D.A. cessera giuridicamente il 1° feb-
braio del 1996 mentre 1’ultimo presidio architettoni-
co dello stabilimento, la torretta della distilleria,
verra demolita nel 2003.

L’area su cui insisteva la fabbrica sara successiva-
mente acquistata da un’insegna padovana della
Grande Distribuzione per ricavarne un supermerca-
to, inaugurato nel 2015 e tutt’ora in esercizio.
Peraltro, la scomparsa del presidio saccarifero, non
ha privato il paese di Tresigallo del suo fascino, dove
ancora oggi, passeggiando per le strade, si rimane
rapiti dalle geometrie dell’architettura e dal suo sim-
bolismo, elementi che come in una cassa armonica
celebrano 1’operosita di una comunita e il cui fascino
sopravvive all’incuria del tempo.
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Fonti:

Un personale ringraziamento all’Ing. Marco Teatini,
nipote dell’Ing. Dario Teatini, per le indicazioni rice-
vute sulla carriera professionale del nonno e a Mauro
Merlanti per la disponibilita e per tutte le informa-
zioni sulla storia della fabbrica di Tresigallo che mi
ha messo a disposizione.

Brevi profili biografici dei Direttori di fabbrica e
degli amministratori sono contenuti nei rispettivi
necrologi pubblicati sulla rivista “L’Industria
Saccarifera Italiana”: 1953 (N. Franchi), 1972 (C.te
Cigala Fulgosi), 1975 (G. Montecchi), 1986 (A.
Bargellesi)

Le notizie sulla lavorazione dello stabilimento nel
1943 e nel 1944 sono tratte dalle rispettive relazioni
di fine campagna, mentre molte delle informazioni
sulle vicende societarie della S.A.D.A. sono tratte
dal rispettivo fascicolo nominativo depositato presso
la Camera di Commercio di Ferrara.

Julo Fornaciari, Attivita e problemi dell’organizza-
zione dei bieticultori, (1934)

Corriere Padano, Il Ministro Rossoni inaugura la
Distilleria agricola di Tresigallo, (25 agosto 1935)
Hendrik Deelstra-Michel Péters, L’Ecole Sucriéere
Belge de Glons, (2008) L’Industria Saccarifera
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DISTILLERIA DI TRESIGALLO

11 “carburante nazionale”

Quando alla fine degli anni ‘20 i consumi di deriva-
ti petroliferi in Europa cominciarono a decollare
grazie al crescente sviluppo della motorizzazione, si
diffusero parallelamente i primi timori legati alla
dipendenza dall’estero che si andava prefigurando
in molti settori economicamente strategici nei con-
fronti di tali prodotti, che molti Paesi erano costretti
ad importare totalmente. Ancora pill preoccupante
era la prevedibile vulnerabilita che ne sarebbe deri-
vata in caso di conflitti o tensioni internazionali. Per
quanto riguardava I’'Italia del resto, considerazioni
strettamente analoghe potevano farsi a proposito di
numerose altre merci e materie prime fondamentali
come ad esempio la maggior parte dei metalli, la
cellulosa, i combustibili, la gomma, i tessuti; con
I’invasione dell’Etiopia e le conseguenti sanzioni,
tali questioni sarebbero divenute prioritarie, con-
fluendo nel vasto programma autarchico che sara
varato nel "35. Nel caso specifico dei derivati petro-
liferi, furono condotte in Italia e in altri paesi euro-
pei assidue ricerche volte ad individuare un “carbu-
rante nazionale” che consentisse di coprire almeno
parzialmente i consumi interni, per ridurre le quan-
tita importate. L’alcole etilico si colloco fin da subi-
to fra i candidati migliori: di derivazione agricola,
dotato di un discreto potere calorifico e di ottime
proprieta antidetonanti, poteva inoltre essere impie-
gato in miscela con la benzina fino ad una percen-
tuale del 20% senza richiedere alcuna modifica al
motore o alla preesistente rete di distribuzione del
carburante. Tuttavia, la tipologia commerciale piu
diffusa di alcole prevedeva un titolo attorno ai 96°,
pienamente soddisfacente per la quasi totalita delle
applicazioni ma non nel caso specifico.
Disgraziatamente infatti la stabilita della miscela di
alcole idrato con benzina veniva compromessa gia a
temperature appena sotto lo zero; in tali condizioni
il carburante si separava in due fasi immiscibili fra
loro e diveniva inutilizzabile. Per contrastare questo
gravissimo inconveniente fu preso in considerazio-
ne I'impiego di un additivo che agisse da “legante”
e a tal proposito furono sperimentati alcuni chetoni
che si dimostrarono in grado di eliminare il proble-
ma, ma la soluzione si riveld troppo costosa in
un’ottica produttiva su larga scala. A questo punto ci
si oriento definitivamente verso I’alcole assoluto,
miscibile in tutte le proporzioni con la benzina fino
a temperature molto basse. Fu cosi che un composto
fabbricato sino ad allora in quantita insignificanti e
spesso addirittura preparato artigianalmente nei
laboratori chimici, dette vita in un breve lasso di
tempo ad una attivita industriale che nel caso italia-
no raggiunse livelli produttivi di tutto rispetto. Il tra-
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guardo era di sostituire un quinto delle importazioni
di benzina con alcole assoluto. Anche se poi i risul-
tati non corrisposero interamente alle aspettative
(non va dimenticato che si trattava pur sempre di un
prodotto legato all’agricoltura con tutte le relative
problematiche e incognite) tuttavia la potenzialita
totale delle distillerie di 1° categoria arrivo ad oltre
12000 ettanidri giornalieri.

La produzione industriale dell’alcole assoluto

Sul piano tecnico, I’ostacolo fondamentale da supe-
rare per produrre assoluto ¢ legato alla presenza
nella curva di distillazione dell’alcole etilico di un
azeotropo binario alcole-acqua, con punto di ebolli-
zione minimo alla temperatura di 78,15°C in corri-
spondenza dei 97,2° alcolici. Questo azeotropo rap-
presenta un limite di concentrazione invalicabile per
il processo di distillazione tradizionale, in quanto in
corrispondenza di tale punto il liquido bollente e il
vapore che si sviluppa hanno la medesima composi-
zione e pertanto ogni ulteriore arricchimento in
alcole del distillato rimane precluso. Per eliminare
totalmente 1’acqua occorreva quindi ricorrere ad
altre tecniche. Quelle di maggior importanza su
scala industriale si basavano sull’uso di agenti disi-
dratanti rigenerabili, come i processi Hiag con ace-
tato di sodio e potassio, Mariller alla glicerina,
oppure impiegavano miscele ternarie, come la
“Prima” e la “Quarta tecnica” delle Usines de Melle
che utilizzavano il benzene come terzo componente.
La differenza fra la “Prima tecnica” e la “Quarta tec-
nica” era legata ai due diversi contesti applicativi
previsti. La “Prima tecnica” si prestava ad integrare
un impianto di distillazione tradizionale, il piu delle
volte preesistente, il quale forniva 1’alcole ad alta
gradazione; la “Quarta tecnica”, prevedeva invece
uno schema pit complesso, costruito ad hoc allo
scopo di ottenere 1’alcole assoluto direttamente dal
“vino” con un consumo di calore particolarmente
ridotto; a Tresigallo si optod per questa seconda solu-
zione.

La distilleria di Tresigallo

L’aspetto esterno dello stabilimento, cosi come si
presentava all’epoca della costruzione conclusasi
nel ’35, era caratterizzato da una struttura portante
metallica a traliccio, costituita da robuste travature
in ferro elettrosaldato lasciate a vista sulla muratura
intonacata a cemento. In posizione centrale rispetto
al complesso svettava [’alta torre di distillazione,
che si affacciava sulla attuale via del Mare, alla
quale erano addossati sul lato destro il fabbricato
delle caldaie e centrale elettrica, su quello posterio-
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re la tinaia e a sinistra il fabbricato che ospitava la
diffusione e le tagliatrici. Le informazioni riguar-
danti questo reparto sono molto scarne, anche per-
ché avra vita breve; nel *39 sara infatti completa-
mente demolito per far posto al corpo principale
dello zuccherificio. A sinistra di quest’ultimo fabbri-
cato vi era il piazzale di ricevimento bietole con
quattro silos. Lo schema di lavorazione prevedeva il
trasporto delle bietole in fabbrica, dove venivano
lavate, pesate e successivamente ridotte in fettucce,
passando poi alla diffusione. Particolare degno di
nota, quest’ultima era di tipo continuo, sistema
“Olier”’; molto probabilmente il primo e forse unico
impianto del genere installato in Italia. Il sugo grez-
zo ottenuto era avviato alla tinaia, mentre le polpe
esaurite venivano pressate e convogliate all’esterno
in un’area predisposta del piazzale. La tinaia fu
dotata inizialmente di dieci tini di fermentazione
alcolica, disposti su due file parallele, di forma cilin-
drica verticale, costruiti in lamiera di ferro elettro-
saldata e della capacita di 243 ettolitri ciascuno.
Erano chiusi da coperchi bombati ai quali erano
applicate superiormente delle tubature collegate ad
un collettore comune. In origine tale accorgimento
aveva lo scopo di consentire il recupero dell’alcole
asportato dai gas di fermentazione, che nei tini aper-
ti sarebbe altrimenti andato perduto, mediante
lavaggio con acqua in un’apposita colonnetta. Nel
reparto tinaia era presente un apparecchio per I'in-
grandimento dei lieviti puri, costituito da tre conte-
nitori cilindrici verticali in rame stagnato nella parte
interna e di capacita crescente da 1,2 a 18 ettolitri:
apposite tubazioni consentivano I’arrivo di vapore
per la sterilizzazione e di aria nella fase iniziale di
accrescimento dei lieviti. Inoltre un sistema di
riscaldamento elettrico e di raffreddamento esterno
a pioggia d’acqua permettevano la regolazione della
temperatura. Durante i primi anni il metodo di lavo-
ro impiegato in tinaia era quello definito “per tagli
successivi”’. Esso prevedeva che ogni tino fosse
munito, a circa meta altezza dal fondo, di una tuba-
zione laterale dotata di valvola comunicante con un
collettore comune. Mediante apertura delle rispetti-
ve valvole, il contenuto di un tino pieno poteva esse-
re in parte riversato in un tino vuoto. In pratica si
operava nel modo seguente: il sugo greggio prove-
niente dalla diffusione veniva innanzitutto raffred-
dato a circa 30°C in un refrigerante ad acqua e suc-
cessivamente acidificato con acido solforico fino al
pH ottimale. Quindi veniva riversato in un tino in
piena fermentazione; raggiunto un determinato
livello, manovrando le valvole di taglio si trasferiva
un “piede” di mosto in fermentazione in un tino
vuoto. Poi si continuavano ad alimentare contempo-
raneamente entrambi i tini. Quando il primo era
pieno, lo si lasciava isolato in modo che si comple-
tasse la trasformazione dello zucchero in alcole, al
termine della quale il contenuto veniva poco alla
volta trasferito nella cassa situata all’ultimo piano
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della distilleria, destinata ad accogliere il vino che
alimentava la colonna distillatrice. Dal secondo,
continuando il riempimento, raggiunto il livello
opportuno si ripeteva identicamente il taglio su di
un terzo tino vuoto e cosi via a rotazione. All’inizio
della lavorazione, il primo “piede” di mosto in fer-
mentazione proveniva invece dall’apparecchio per
ingrandimento lieviti, partendo da un ceppo selezio-
nato. I tini erano inoltre circondati, poco sotto il
bordo superiore, da un tubo bucherellato che prov-
vedeva al raffreddamento “a pioggia” facendovi
scorrere acqua sulla superficie esterna. Il reparto
distillazione era sistemato nella torre, alta 24 metri
da terra al plafone del solaio. La potenzialita inizia-
le dell’impianto era di 100 Edri/giorno. Il progetto
fu curato dal Professor J. Perard, un ingegnere fran-
cese molto noto nell’ambiente distillatorio dell’epo-
ca, che sara coautore di un “Traitée de la distillerie
de betterave” nel "40, dove fra 1’altro lo stabilimen-
to di Tresigallo verra esplicitamente citato in varie
occasioni. La realizzazione fu affidata alla casa
francese “PINGRIS & MOLLET-FONTAINE” di
Lille.

Esso comprendeva cinque colonne in rame che nella
maggior parte degli schemi e pubblicazioni dell’e-
poca facenti riferimento alla “quarta tecnica”, erano
contraddistinte da specifiche lettere come del resto
le altre apparecchiature principali. Secondo questa
consuetudine (alla quale ci si attiene anche nella
Fig. 1 che rappresenta uno schema semplificato del-
I’impianto) era indicata con A la colonna distillatri-
ce, che presentava un piccolo tronco superiore A’
per I’eliminazione delle teste; B disidratazione pri-
maria; C disidratazione finale; D concentrazione
teste; B’ colonna di esaurimento della disidratatrice
primaria B. Erano disposte tutte al primo piano della
torre eccetto la B’ che si trovava al piano terra. Al
secondo piano si trovavano tre decantatori: N ed N’
al servizio rispettivamente delle colonne B e C non-
ché il decantatore O collegato alla colonna D; al
terzo piano i condensatori e i refrigeranti e al quar-
to le casse del vino e del benzene. Sul terrazzo in
cima alla torre era sistemata la cassa dell’acqua di
raffreddamento. L’impianto era alimentato princi-
palmente dal vapore di ritorno di un turboalternato-
re da 200 KW installato nella centrale elettrica. Il
ridotto consumo di calore costituiva il principale
punto di forza della “quarta tecnica’ed era ottenuto
essenzialmente grazie al fatto che il vapore alcolico
prodotto dalla distillatrice A provvedeva a buona
parte del fabbisogno di calore delle colonne B e C.
Quindi I'utilizzo del vapore di ritorno, considerato
che le rimanenti colonne B’ ¢ D avevano esigenze
relativamente modeste, veniva limitato principal-
mente alla A e all’integrazione parziale del riscalda-
mento nella C. Il lavoro di disidratazione era suddi-
viso fra le due colonne B e C; questo consentiva di
sfruttare integralmente il calore latente del vapore
proveniente dalla colonna A. Inoltre erano previsti i
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consueti recuperi di calore mediante lo scaldavino,
alimentato dai vapori di testa della colonna B, e tra-
mite lo scambiatore vino-borlanda, disposto sullo
scarico della distillatrice A, che riscaldavano gratui-
tamente il vino prima dell’immissione nel tronchet-
to di epurazione delle teste A’; da qui il vino epura-
to scendeva nella colonna di distillazione A, dove
veniva esaurito in alcole. I vapori a circa 40+50°
alcolici uscenti dalla distillatrice, dopo aver ceduto
parte del loro calore latente alla colonna C per
riscaldamento indiretto tramite un evaporatore a
fascio tubiero, entravano alla base della disidratatri-
ce primaria B. Quest’ultima nella parte inferiore si
comportava come una normale colonna di concen-
trazione dell’alcole, ma in quella superiore era pre-
sente il benzene e pertanto si formava, poco sopra
meta altezza della colonna, I’azeotropo binario alco-
le-benzene e alla sommita quello ternario che trasci-
nava continuamente fuori verso il decantatore N la
maggior parte dell’acqua. Al piatto 31 della colonna
B, che era un cosiddetto “piatto profondo” ossia con
una forte riserva di liquido, veniva effettuato un pre-
lievo di azeotropo binario composto da benzene e da
alcole a concentrazione molto elevata, circa 98°
alcolici, che veniva inviato al piatto di alimentazio-
ne della C. Questa funzionava come normale colon-
na disidratatrice, producendo azeotropo ternario in
testa e assoluto in coda, ma con minore consumo di
calore essendo alimentata da un alcole contenente
una quantita di acqua ormai molto ridotta. La colon-
na B’ aveva il compito di esaurire in alcole gli sca-
richi delle colonne B e D e altre varie “acque alcoli-
che”. I decantatori N e N’ raccoglievano gli azeotro-
pi ternari provenienti dai condensatori e refrigeranti
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delle colonne B e C e li separavano in due strati:
quelli inferiori contenenti alcole diluito da riconcen-
trare, rientravano alla base della colonna B, quelli
superiori in testa alla medesima colonna, la quale in
questo modo recuperava il benzene che aveva dovu-
to fornire alla C assieme all’alcole. La colonnina D
provvedeva a concentrare i prodotti di testa; essi
provenivano dal tronchetto A’ e dal decantatore O.
Quest’ultimo riceveva una ridotta aliquota di misce-
la ternaria proveniente dalla B che veniva mescola-
ta con acqua distillata prima dell’ingresso al decan-
tatore, in modo da far separare completamente il
benzene nello stato superiore, il quale veniva fatto
rientrare nella colonna B mentre quello inferiore
costituito da alcole diluito, andava appunto ad ali-
mentare la colonnetta D. Questo accorgimento
aveva lo scopo di eliminare eventuali prodotti di
testa dalla colonna B, eventualmente sfuggiti all’e-
purazione iniziale affidata al tronchetto A’, prima
che il loro accumulo provocasse disturbi nella
decantazione della miscela ternaria. L’alcole assolu-
to veniva estratto dalla base della colonna C; veniva
raffreddato, passava per 1’apposita “provetta di
deflusso” a campana di vetro, andava quindi al
misuratore fiscale “Siemens” e poi al magazzino
fiduciario per l’accertamento, la denaturazione e
I’immissione nei serbatoi di deposito. Caratteristico
degli apparecchi “quarta tecnica” era un accurato
sistema di lavaggio degli sfiati, provenienti dai vari
apparecchi e centralizzati in un collettore comune,
avente lo scopo di limitare al massimo le perdite di
benzene. Quando poi nel *39 venne costruito lo zuc-
cherificio, per alimentare la distilleria di sugo grez-
7o fu dismessa la “Olier” e venne prevista un’appo-
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Fig. 1 Rappresentazione schematica semplificata dell’impianto per la produzione di alcole assoluto installato nella distilleria di Tresigallo nel 1935.
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sita cassa di misura in uscita dalla nuova diffusione
di tipo tradizionale discontinuo a 14 vasi, destinata
a servire entrambi gli impianti. Essi potevano cosi
funzionare contemporaneamente a piena potenzia-
lita, con la batteria che marciava a 6000 q.li BB al
giorno, dei quali circa 1000 destinati alla produzio-
ne di alcole. Tuttavia il vantaggio per lo zuccherifi-
cio di poter lavorare comodamente fuori campagna
il proprio melasso nella distilleria annessa, a
Tresigallo sembrava precluso; erano state condotte
delle prove, ma la fermentazione si era rivelata assai
problematica. La causa fu attribuita al fatto che lo
zuccherificio lavorava con il processo Teatini inte-
grale. L’ipotesi piu probabile ¢ che i lieviti fossero
inibiti dalla presenza dei solfiti, che caratterizzava-
no appunto il melasso “Teatini”. La questione venne
accantonata ma si ripresentd durante la guerra, nel-
I’autunno del ’44, quando al fine di dimostrare alle
autorita che lo stabilimento era ancora in grado di
funzionare ed evitarne cosi la smobilitazione, si
decise di ritentare la produzione di alcole dal melas-
so accumulato nei serbatoi. Questa volta I’esperi-
mento ebbe successo; probabilmente si riusci ad iso-
lare e coltivare nell’apparecchio a lieviti un ceppo
“acclimatato” alla presenza del solfito. Furono per-
tanto predisposte le apparecchiature necessarie per
diluire il melasso e le modifiche richieste in tinaia
per poter lavorare, oltre che per “per tagli successi-
vi” come abitualmente si era fatto fino a quel
momento fermentando il sugo di bietole, anche con
il sistema che prevedeva i cosiddetti “tini per lievito
madre”, nei quali con maggiori cure e al riparo da
contaminazioni dovute a ceppi “selvaggi” veniva
preparato il “piede” di mosto carico di lievito appo-
sitamente selezionato, necessario per iniziare la fer-
mentazione in ciascun tino. Nel corso della campa-
gna ‘43 fu prodotto alcole destinato alla fabbricazio-
ne della gomma sintetica presso la SAIGS (Societa
Anonima Italiana Gomma Sintetica) di Ferrara. In
tale occasione vennero condotte delle prove per
verificare se la distilleria, specificamente nata e pro-
gettata per produrre esclusivamente alcole assoluto,
consentisse di ottenere anche il normale alcole
“buon gusto” a 96,5°. Forse ci si preparava con rea-
lismo alla inevitabile riconversione che si sarebbe
resa necessaria al termine delle ostilita, a seguito del
prevedibile crollo della richiesta di assoluto, legato
com’era tale prodotto ad un contesto storico ed eco-
nomico giunto al tramonto. I risultati di queste
prove dettero esito parzialmente positivo, eviden-
ziando I’opportunita di procedere a diverse modifi-
che, che allora furono ovviamente rimandate a
tempi migliori; verranno poi effettuate probabil-
mente alla fine degli anni *40. Infatti esaminando lo
schema della distilleria datato 1950 risulta che in
tale epoca veniva gia prodotto alcole buon gusto,
adattando il materiale esistente. La distillatrice
rimaneva la A ma ora la B, ex disidratatrice prima-
ria, costituiva il tronco di concentrazione di una
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colonna di rettifica, della quale la B’ rappresentava
la sezione di esaurimento. La colonnina D concen-
trava ancora le teste eliminate dal tronchetto supe-
riore A’ della distillatrice, mentre la C ex disidrata-
trice finale risultava inattiva, assieme ai decantatori.
Tuttavia si trattava di un ripiego che probabilmente
non fu ritenuto soddisfacente, forse per la qualita
dell’alcole ottenuto. Nel ’51 venne valutata una pro-
posta di modifica piu radicale, siglata congiunta-
mente ATB e PMF, ma che quasi certamente non
ebbe seguito. Nel ’52 nuova proposta, questa volta
firmata dalla “SOCIETA’ ROMANA ELETTRO-
MECCANICA”.

Rispetto allo schema del ‘50, si differenziava per il
fatto che prevedeva di utilizzare la colonna C con il
ruolo di epuratrice, per togliere in modo piu effica-
ce le impurita di testa, mentre la colonnina D ora
concentrava gli oli; inoltre la potenzialita era
aumentata a 150 Edri/giorno di alcole buon gusto. Il
nuovo assetto trovo effettiva attuazione, come si puo
desumere dal fatto che venne recepito nello schema
di lavorazione della distilleria della campagna ’53.
Frattanto anche il melasso “Teatini” era destinato a
diventare un ricordo, in quanto per lo zuccherificio
negli anni seguenti iniziera la transizione verso la
depurazione tradizionale calco-carbonica, che si
completera attorno al ‘57/58. Nel periodo che va dal
’53 fino all’istallazione del forno a calce, avvenuta
nel ’56, I’anidride carbonica di fermentazione pro-
veniente dal collettore dei tini verra impiegata al
posto dell’anidride solforosa alle saturazioni in zuc-
cherificio, assieme a quella prodotta dalle caldaie;
un ulteriore esempio di integrazione fra distilleria e
zuccherificio che a Tresigallo trovo un terreno ferti-
le, forse soprattutto sotto la spinta delle necessita
contingenti. Mancano purtroppo documenti relativi
alla distilleria che permettano di ricostruire integral-
mente il periodo posteriore al *53; da testimonianze
dirette infatti risulterebbe che essa lavord fino alla
chiusura dello zuccherificio, avvenuta dopo 1'ultima
campagna del 1975. Curiosa coincidenza, nell’otto-
bre dello stesso anno la “Pingris et Mollet-
Fontaine”, che nel frattempo era  divenuta
“Speichim”, azienda tuttora in attivita, sara nuova-
mente presente nel territorio ferrarese, per installare
un impianto di distillazione alcolica da 1000
Edri/giorno nello stabilimento Eridania di via Luigi
Turchi a Ferrara.

1) Giorgio Meloni, L’industria dell’alcole,vol. 1-3,
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TEATINI A TRESIGALLO:
STORIA DI UN BREVETTO DIMENTICATO

Nel paesaggio di Tresigallo non resta traccia né
della distilleria, né dello zuccherificio che la Societa
Anonima Distillerie Agricole aveva costruito rispet-
tivamente nel 1935 e nel 1939. Questi fabbricati non
hanno superato il giudizio degli urbanisti del nuovo
millennio, che nel 2003 ne hanno suggerito la
demolizione, considerando il complessivo degrado
delle murature e I’assenza di tratti architettonici dis-
tintivi. Un moderno supermercato nel 2012 ha preso
il posto delle vecchie fabbriche, cancellando cosi
dall’orizzonte in modo irreversibile quel tassello di
storia da cui aveva preso avvio il progetto visionario
della nuova Tresigallo, fiorita repentinamente negli
anni dell’autarchia per iniziativa di Edmondo
Rossoni, ministro dell’agricoltura dal 1935 al 1939.
Gli edifici ex SADA avrebbero avuto molto da dire
a chi oggi si accinge a raccontarne le vicende. Quei
muri malandati rispecchiavano i segni di una lunga
storia di impianti e di processi industriali, innovativi
almeno in origine, poi riadattati, ampliati e trasfor-
mati per competere con le grandi fabbriche della
seconda meta del Novecento. Come succede spesso,
anche a Tresigallo si sono persi i muri e le macchine
arrugginite, nonostante la conclamata fama architet-
tonica di questa cittadina delle campagne ferraresi.
Ma per un caso fortuito almeno qui possiamo fare
riferimento ad un gruppo significativo di disegni
tecnici salvati dalla dispersione, che aggiungono
una considerevole quantitd di informazioni alle
notizie tratte dai giornali e alle testimonianze orali di
chi in questa fabbrica ha lavorato.

Nel 2007 rintracciai personalmente nell ufficio tec-
nico SFIR di Forlimpopoli 18 cianografie di grande
formato provenienti dalla ex SADA di Tresigallo,
col marchio ATB Tubi Togni e la data 1939. Sono in
prevalenza rilievi strutturali delle carpenterie metal-
liche, ma fra di essi risaltano sei sezioni del corpo
principale di fabbrica - due longitudinali e quattro
trasversali - con il disegno degli impianti a un livel-
lo di dettaglio che consentirebbe di riprodurre fedel-
mente macchine e strutture del primo impianto sac-
carifero di Tresigallo del 1939.

Un altro gruppo ben piu corposo di documenti ¢
stato tratto in salvo dal dott. Alessandro Valente
all’inizio degli anni 2000, prima della demolizione
degli uffici ex SADA nel luogo in cui sorgeva lo
zuccherificio di Tresigallo. Questa raccolta di diseg-
ni e di schemi di processo, di inventari e di relazioni
tecniche, € un sorprendente estratto dei quarant’an-
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ni di vita dello stabilimento che includeva zuccheri-
ficio e distilleria. Chi si avvicina alle carte di questo
archivio, trova una fonte di dati pressoché inesauri-
bile dove ¢ facile perdersi.

Ma procediamo con ordine. Lo zuccherificio di
Tresigallo che emerge dai progetti originali ATB
Tubi Togni & una fabbrica piccola e ben organizzata,
con impianti distribuiti razionalmente in un unico
grande vano, su tre piani nei reparti depurazione ed
evaporazione, su due nel resto della fabbrica. A
quota otto metri sono evidenti quattro evaporatori
ed i vasi della batteria di diffusione, che ¢ alimenta-
ta da due tagliatrici, mentre in casa zucchero si
notano cinque bolle di cottura di tre diverse dimen-
sioni, in fila una di seguito all’altra. Quattro di esse
scaricano direttamente in centrifuga, mentre 1’ulti-
ma bolla, destinata al basso prodotto, alimenta tre
mescolatori cilindrici orizzontali, posizionati in cas-
cata nel piano sottostante. Tre diverse dimensioni
delle bolle fanno supporre che lo schema di lavo-
razione si articolasse in almeno tre getti, ma sor-
prende che il primo prodotto e la raffineria scaricas-
sero le masse cotte direttamente nell’'unico grande
miscelatore delle centrifughe, senza I’ausilio di altri
mescolatori intermedi. Ancor piu sorprendente tut-
tavia ¢ l’assenza di saturatori nel reparto depu-
razione, li dove sarebbero dovuti stare in accordo
con il classico schema calcocarbonico, accanto a
cinque filtri pressa disegnati con ricchezza di parti-
colari dai progettisti del 1939.

Lo zuccherificio di Tresigallo sperimentava un
processo di lavorazione di cui si ¢ persa memoria,
ma che affiora in modo enigmatico in questi proget-
ti. I documenti tecnici recuperati da Alessandro
Valente prima della demolizione della fabbrica
appaiono a questo punto ancor piu significativi per-
ché permettono di far luce su un ciclo produttivo che
non trova riscontro in altre fabbriche successive.
Tresigallo nel 1939 lavorava fino a seimila quintali
di barbabietole al giorno, davvero poche per un’e-
poca in cui la potenzialita di uno zuccherificio di
medie dimensioni aveva gia superato i diecimila
quintali al giorno. Un quinto del sugo leggero era
poi destinato alla distilleria di alcool assoluto, in
funzione dal 1935 con lo scopo di valorizzare le
barbabietole nella nuova filiera dei carburanti per
autotrazione. Cosl piccola, questa fabbrica poteva
permettersi il lusso di lavorare quasi come un labo-
ratorio.
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Gli schemi del reparto cristallizzazione mostrano
un ciclo piuttosto complesso, con un getto di raf-
fineria e tre getti fra primo, secondo e terzo prodot-
to, che mettevano in circolo un numero consid-
erevole di scoli da rilavorare. La flessibilita del-
I’impianto consentiva all’occorrenza di procedere
secondo uno schema piu semplice, per esempio
senza raffineria, come di fatto avvenne negli ultimi
anni del secondo conflitto mondiale. Quando nel
1950 lo zuccherificio di Tresigallo ando incontro al
primo raddoppio, il ciclo di raffineria fu potenzia-
to con un secondo getto, rinunciando pero al terzo
prodotto e aggiungendo finalmente maturatori
Werkspoor per le masse cotte di primo prodotto.
Nei disegni del 1950, il reparto depurazione con-
ferma le singolarita riscontrate nei disegni del
1939. Una piccola quantita di calce veniva
addizionata al sugo greggio all’uscita della diffu-
sione, in una rudimentale predefecazione. Il sugo
predefecato non andava incontro a defecazione, ma
passava subito in appositi decantatori Dorr Oliver
che inviavano il [limpido direttamente ai filtri
Mares, mentre il torbido entrava nei filtri pressa
Teatini, progettati per trattenere le impurita di un
sugo non saturato. L’anidride solforosa ottenuta da
forni zolfo permetteva di regolare [’alcalinita
durante il processo di depurazione e di neutraliz-
zare il pH alla fine. Dopo 1'ultima filtrazione dei
sughi solfitati, un successivo trattamento con car-
bonato di sodio garantiva la decalcificazione dei
sughi inviati in evaporazione. Per indicare gli spe-
ciali filtri pressa utilizzati in questo particolare
processo, i disegni tecnici riportano il nome di
Teatini, per cui possiamo confermare che lo zuc-
cherifico di Tresigallo seguisse lo schema di depu-
razione di questo prolifico inventore, come ¢ anche
confermato da altre fonti.

Negli anni fra le due guerre, Dario Teatini (1893-
1964) occupava posizioni di prestigio nell’indus-
tria belga, sia come direttore di impianti saccariferi
sia come consigliere della Societa dei tecnici e dei
chimici delle fabbriche del Belgio. Alla fine degli
anni Venti egli teorizza I’esistenza di un punto
isoelettrico per la floculazione dei colloidi in ambi-
ente alcalino e comincia a sperimentare in fabbrica
il sistema di depurazione che porta il suo nome.
La prassi in voga nelle grandi fabbriche di inizio
Novecento suggeriva di trattare il sugo greggio con
calce in eccesso fino al 3%, talvolta in un’unica
dose, prima della carbonatazione. Mancava un’e-
satta conoscenza dei processi chimici che rende-
vano vantaggiosa questa consuetudine. Per I’in-
dustria dello zucchero il buon funzionamento dei
filtri sembrava una ragione sufficiente per giustifi-
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care I'impiego di calce in eccesso, senza bisogno
di indagare nel dettaglio la chimica o la meccanica
del fenomeno.

Teatini proveniva dalla scuola belga di Glons (Liegi)
che in quegli anni eccelleva nella formazione dei tec-
nici saccariferi. Come altri specialisti attivi nella stes-
sa scuola, Teatini voleva perseguire una conoscenza
esatta dei fenomeni fisico-chimici nella depurazione
dei sughi zuccherini. L’introduzione di grandi quan-
titativi di calce doveva sembrargli un’azione
grossolana da evitare nelle fabbriche moderne, dotate
di strumentazione aggiornata e di tecnici consapevoli
degli effetti del pH sulle proprieta chimiche dei
sughi. Allo scopo di creare le condizioni elet-
trochimiche ottimali per la flocuazione dei colloidi
secondo Teatini, basta un piccolo quantitativo di
calce, circa lo 0,4% Bb, da introdurre prima della
defecazione, in un trattamento che da allora prende il
nome di predefecazione. Teatini riduce gradual-
mente 1’'uso della calce in depurazione e nella ver-
sione piu radicale del suo brevetto (Teatini integrale)
elimina defecazione e saturazione. E’ esattamente
quello che vediamo nello zuccherificio di Tresigallo.
1l forno calce scompare dallo skyline delle fabbriche
che utilizzano il sistema di depurazione Teatini. I pic-
coli quantitativi di calce necessari per la predefe-
cazione possono essere acquistati in sacchi, mentre il
gas carbonico puo essere efficacemente sostituito
dall’anidride solforosa prodotta direttamente in fab-
brica da forni zolfo. Nelle idee piu radicali di Teatini
questo gas non ha piu lo scopo di saturare i sughi, ma
serve a regolare il pH, in accordo con i valori ideali
di alcalinita trascritti nel brevetto.

Possiamo facilmente immaginare che queste idee
non si siano affermate subito. Prima della seconda
guerra mondiale suscitano a livello Europeo un
vivace dibattito, registrato anche nelle pagine de
L’Industria Saccarifera Italiana. 1 principali antago-
nisti provengono dalla Germania. Fra gli altri, il cele-
bre Hermann Claassen, decano dell’industria saccar-
ifera europea, nel novembre del 1930 afferma sulle
colonne del Centralblatt di Magdeburgo che “le nos-
tre fabbriche hanno gia raggiunto il massimo grado
di perfezione e che i risultati raggiunti col nuovo
processo non trovano nessuna giustificazione al
cospetto della chimica attuale”. D’altro canto il prof.
Spengler, da tempo impegnato nello studio di una
nuova depurazione in ambiente acido, venendo a
conoscenza del brevetto Teatini se ne appropria,
ripubblicando i risultati come se si trattasse di una
sua nuova scoperta del tutto originale. E’ lo stesso
Dario Teatini che fa un resoconto pungente di queste
vicende al congresso di Ferrara del 1933, in occa-
sione del XXV anniversario della fondazione
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dell’Associazione Italiana dello Zucchero e
dell’Alcool. L’intervento pubblicato dall’Industria
saccarifera italiana rende conto dell’ampio spettro
degli interessi di Teatini, che non si limitano alla
chimica della depurazione, ma includono la meccani-
ca e la termotecnica, perfino I’automazione industri-
ale, nella quale egli intravede la chiave del futuro
progresso tecnologico.

Ma le ambizioni dell’inventore Teatini (tanto pil
quando rientra in Italia nel 1943) sono destinate a
scontrarsi con i pregiudizi dei grandi produttori di
zucchero, che osservano con circospezione le inno-
vazioni radicali, non volendo rinunciare alle proprie
certezze consolidate. Le novita in zuccherificio si
accettano piu volentieri smussandone gli spigoli e
inglobandole nella prassi, come se fossero il risultato
di uno sforzo collettivo. Le idee di un singolo inven-
tore sfumano in fretta, o nell’oblio, o nelle consuetu-
dini di una pratica che non ricorda i nomi di persona.
Ma torniamo a Tresigallo. Dopo il raddoppio del
1950, la fabbrica & ancora in evoluzione. Nel 1952
viene installata una nuova caldaia a nafta, che dal-
I’anno successivo ¢ alimentata a coke. Il cambio di
combustibile ¢ dettato dalla necessita di produrre
anidride carbonica. Senza forni calce ci si ingegna di
convogliare in depurazione il gas carbonico della cal-
daia e della distilleria, utilizzando anche 1’anidride
solforosa del forno zolfo per una prima e una secon-
da saturazione del sugo defecato.

Puo sembrare un tradimento del sistema integrale in
uso, ma sappiamo che negli stessi anni Dario Teatini
riprende gli studi sulla depurazione calcocarbonica e
si da da fare per brevettare un sistema di defeco-car-
bonatazione continua, con lo scopo di stabilizzare il
Jloculato e renderlo piu facilmente filtrabile. Cid non
esclude ancora le filtrazioni preliminari, previste dal
sistema Teatini integrale, dove continua a formarsi la
massa principale delle schiume, ma a valle di questo
processo fa la sua apparizione una defeco-carbon-
atazione in due step, del tutto simile a quella in uso
nelle fabbriche attuali.

Le modifiche non finiscono qui. Nel 1954 compare
una predefecazione progressiva, ottenuta inserendo
diaframmi interni nel pallone che raccoglie il sugo
greggio ¢ dosando la calce a varie altezze. Poi, nel
1956, viene installato addirittura un forno calce, che
fornisce CaO e CO7 in quantita sufficiente per un
regolare processo calcocarbonico. Lo schema di
depurazione non viene tuttavia modificato e per un
anno resta un ibrido piuttosto complesso, finché nel
1957 vengono smantellati i decantatori Teatini e la
depurazione assume 1’aspetto familiare di un moder-
no processo calcocarbonico con predefecazione pro-

«L’Industria Saccarifera Italiana», vol. 112, 2019, n. 5-6

gressiva, defecazione e due saturazioni.

La rinuncia ai decantatori nel reparto depurazione
dello zuccherificio di Tresigallo coincide con I’usci-
ta di scena di Dario Teatini, che si ritira nella villa di
Passignano sul Trasimeno, avendo raggiunto I’eta del
pensionamento. Ma sarebbe limitativo riferire la dis-
missione dei decantatori all’uscita di scena del loro
inventore. Se il sistema integrale Teatini fosse stato
inefficiente, non avrebbe avuto quindici anni di eser-
cizio esclusivo a Tresigallo, dal 1939 al 1953.
Evidenti motivi, che possiamo solo congetturare, non
lo rendevano adatto ad affrontare le sfide del futuro.
Negli anni Cinquanta comincia la corsa verso I’am-
pliamento delle fabbriche, che trovano un vantaggio
competitivo nell’aumento costante di potenzialita.
Lo zuccherificio di Tresigallo non fa eccezione e va
incontro a succesivi graduali ampliamenti, che
aggiungono vasi alle due linee di diffusione, bolle di
cottura e centrifughe in casa zucchero. Quando nel
1957 viene installata la nuova evaporazione Turek, la
fabbrica lavora 15000 quintali di barbabietole al
giorno ed ¢ gia proiettata verso i 20000 quintali del
1960. In vista di questo traguardo, i vasi della batte-
ria di diffusione (che nel frattempo sono diventati 26)
vengono modificati in altezza, in modo da ottenere
un aumento di capacita del 30%.

Lo zuccherificio di Tresigallo si affolla di impianti e
smarrisce cosi 1’ordine razionale del progetto origi-
nale. Le ridotte dimensioni del corpo principale di
fabbrica non consentono modifiche radicali dell’or-
ganizzazione interna, ma solo aggiunte che si
affastellano finché c’¢ posto. Un’ultima coppia di
diffusori viene installata in fondo alle batterie prima
del 1968, aumentando sensibilmente per 1’ultima
volta la potenzialita della fabbrica, che continua a
lavorare ancora per pochi anni.

Quando chiude nel 1975, lo zuccherificio di
Tresigallo ha una potenzialita stimata intorno ai
24000 quintali di barbabietole al giorno, ben al di
sotto dei valori espressi dalle moderne fabbriche di
quegli anni, che gia da un decennio si erano dotate di
diffusori continui e di altri nuovi impianti piu effici-
enti. La predefecazione aveva nel frattempo trovato
un consenso unanime negli zuccherifici di ultima
generazione, che ormai la utilizzavano regolarmente
come premessa alla depurazione dei sughi, pur igno-
rando le origini di un processo cosi ingegnoso e il
nome di chi I’aveva inventato.

(Ringrazio il dott. Alessandro Valente, per il det-
tagliato lavoro di analisi della documentazione dello
zuccherificio di Tresigallo, che ho utilizzato per rac-
contare questa storia)
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Competitivita internazionale della barbabietola e
della canna da zucchero: una analisi combinata
per stimare i costi di lavorazione e di produzione
in Brasile e Germania

Samuel Balieiro; Thomas de Witte; Andreas
Lehnberger

Con la liberalizzazione del settore zucchero in
Europa, il limite all’esportazione di 1,37 milioni
di t di zucchero (imposto da WTO) ¢ stato tolto.
Di conseguenza I’industria europea ¢ libera di
esportare nel mercato mondiale in competizione
con altri paesi produttori di canna da zucchero. Il
Brasile ¢ il pitt importante esportatore di zucche-
ro del mondo con un volume annuale di 28,5
milioni di t di zucchero. I produttori brasiliani
sono quindi i principali competitori per I’espor-
tazione di zucchero EU nel mercato internazio-
nale. Per comprendere la competitivita & impera-
tivo confrontare i costi totali di produzione, con-
siderando sia i costi della materia prima (azienda
agricola) che i costi di trasformazione (zuccheri-
ficio). La mancanza di dati sulla competitivita
internazionale e considerando i numerosi fattori
di produzione, hanno spinto 1’Istituto Thiinen di
economia agricola e BMA a collaborare per cal-
colare i costi di produzione in Germania e
Brasile combinando i costi di produzione agrico-
la con un approccio ingegneristico per calcolare
i costi di trasformazione.Secondo la FAO il 20%
della produzione mondiale di zucchero deriva
dalla barbabietola, che ¢ principalmente coltiva-
ta nei paesi industrializzati, mentre il restante
80% deriva dalla canna da zucchero coltivata nei
climi tropicali e subtropicali in paesi in via di
sviluppo.Ci sono importanti differenze tra le due
colture. La canna ha un contenuto di zucchero da
10 a 15% e un contenuto di fibra di circa il 13%
che ¢ comunemente usata come fonte di energia
(bagassa). La barbabietola ha un contenuto di
zucchero tra 12 e 20% e contiene circa un 5% di
marco insolubile in acqua e costituito da cellulo-
sa, emicellulose, lignina e pectine ed ¢ normal-
mente usato come alimento per animali. Oltre
alle differenze fisiologiche i sistemi di produzio-
ne agricola delle due materie prime sono molto
diversi. La canna da zucchero ¢ una coltura
semi-perenne che puo rigermogliare 5-7 volte e
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nel contesto brasiliano ha un periodo di raccolta
da 20 a 32 settimane (fino a 220 giorni). La bar-
babietola d’altra parte € una coltura annuale con
un periodo di raccolta nell’Europa occidentale di
10-14 settimane (fino a 130 giorni). Le differen-
ze sostanziali tra canna e bietola comportano
I’impiego di macchinari diversi principalmente
per quanto riguarda le fasi di estrazione e depu-
razione. Le differenze nella lavorazione delle
due colture riguardano non solo la produzione
dello zucchero (canna: tipicamente zucchero
greggio; barbabietola: normalmente zucchero
bianco) ma anche dei sottoprodotti; principal-
mente etanolo ed energia per la canna da zucche-
ro in Brasile, soprattutto melasso e polpe per la
barbabietola. Per quanto riguarda i costi di lavo-
razione, le differenti fonti di energia (bagassa
per la canna, combustibili fossili per la bietola) e
la durata della campagna influenzano sia i costi
fissi che i costi di esercizio.Studi esistenti indi-
cano chiaramente un vantaggio economico per lo
zucchero dalla canna. E’ evidente tuttavia che
questo vantaggio ha iniziato gradualmente a
diminuire nel tempo. Specialmente per quanto
riguarda i costi della materia prima, la barbabie-
tola tende ad essere piu competitiva grazie al
forte aumento della resa agricola negli ultimi
anni e ad una maggiore efficienza nella trasfor-
mazione che hanno portato ad un abbassamento
dei costi di produzione. Questo studio compren-
de due principali elementi: a) I’analisi dei costi
della materia prima e b) il calcolo dei costi di
trasformazione attraverso 1’uso di un modello
ingegneristico.Per il calcolo dei costi della mate-
ria prima in Brasile sono state prese in conside-
razione due regioni: una prima azienda di 220 ha
localizzata in Sertaozinho ed una seconda azien-
da localizzata in Rio Verde. Sertaozinho nello
stato di San Paolo rappresenta la principale
regione di produzione mentre Rio Verde in Goias
¢ I’area dove ¢ attesa 1’espansione della produ-
zione della canna. Per la Germania le tipiche
aziende produttrici di barbabietole sono posizio-
nate nelle regioni centro-settentrionali del paese:
aree di Hildesheim (Bassa Sassonia) e Colonia-
Aquisgrana.Per quanto riguarda i costi di tra-
sformazione, poiché si tratta di dati molto confi-
denziali, sono stati calcolati mediante un innova-
tivo approccio ingegneristico sviluppato in col-
laborazione con BMA. Lo zuccherificio in



64

Brasile e quello in Germania hanno la stessa
capacita produttiva di 10.000 t/giorno. Le speci-
fiche e le caratteristiche di ciascuna fabbrica
sono riassunte nella tab. 1.In Brasile la produzio-
ne di etanolo ¢ altrettanto importante come la
produzione di zucchero. Pertanto una fabbrica
con una capacita di lavorazione di 10.000 t/gior-
no di canna, avra una casa zucchero corrispon-
dente a solo 7.000 t/giorno. Per la barbabietola la
casa zucchero ¢ significativamente pill grande.
Per semplificare il modello, la pratica abbastan-
za diffusa in Europa di stoccare e poi rilavorare
il sugo denso, non ¢ stata considerata. Per rende-
re comparabili le due industrie, il calcolo ¢ basa-
to sulla allocazione per tonnellata di zucchero di
tutti i costi, fissi e variabili. La vendita dei sotto-
prodotti ¢ stata considerata come entrate aggiun-
tive che vanno a diminuire i costi totali per gene-
rare un costo di “trasformazione netto”. La ripar-
tizione della materia prima saccarosio tra zuc-
chero ed etanolo nelle fabbriche brasiliane puo
essere modificata in qualunque momento in fun-
zione del rapporto tra i prezzi. Essenzialmente si
puo avere fino al 70% del saccarosio usato per lo
zucchero e 30% usato per etanolo e vice versa. Si
considera che i due modelli di fabbrica usano la
stessa moderna tecnologia. Tuttavia la tecnica
applicata in cristallizzazione prevede per lo zuc-
cherificio di bietola uno schema di cristallizza-
zione a tre getti, che ¢ standard per molte fabbri-
che. La maggior parte delle fabbriche brasiliane
invece trasforma in etanolo il saccarosio del
melasso e quindi due getti di cristallizzazione
sono sufficienti. Questo porta a minori costi di
investimento. Per I’estrazione si considera una
diffusore a torre per lo zuccherificio di bietola e
un diffusore per la canna. Per quanto riguarda
I’energia, lo zuccherificio di canna ¢ dotato di
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impianto di cogenerazione che genera vapore per
gli impianti di zucchero ed etanolo e per cogene-
rare energia elettrica che pud essere immessa
nella rete nazionale. Nel modello si assume di
vendere il 50% della energia prodotta. Mentre
nello zuccherificio di canna la bagassa & brucia-
ta durante la campagna per produrre elettricita,
si assume che lo zuccherificio di bietola sia dota-
to di un essiccatore per la polpa; il 50% della
polpa & essiccata e addizionata di melasso. Il
restante 50% ¢ venduto come polpa pressata. La
principale ipotesi del modello ¢ che lo zuccheri-
ficio in Brasile ¢ dotato di una raffineria per pro-
durre zucchero bianco. La maggior parte degli
zuccherifici brasiliani non hanno una raffineria e
producono zucchero greggio. Tuttavia questa
ipotesi € necessaria per garantire la comparabi-
lita dei risultati.

Diversamente dai costi di investimento ed eser-
cizio che sono calcolati nel modello, i prezzi dei
vari materiali sono raccolti annualmente da
diverse fonti secondo le condizioni dei mercati
locali. Per esempio i prezzi del carbone in
Europa variano tra 93 e 126 USD/MWh. Per
quanto riguarda le entrate, i due principali sotto-
prodotti della produzione di zucchero di bietola,
melasso e polpe pressate, si considerano rispetti-
vamente prezzi di 162 e 21 USD/t. Per le polpe
secche melassate si considera 165 USD/t e per le
calci di carbonatazione 16 USD/t. Per lo zucche-
rificio di canna dal 2015 al 2017 i prezzi dell’e-
tanolo sono stati in media attorno a 520 USD/m’
e D’energia elettrica circa 75 USD/MWh. Il
periodo analizzato va dal 2015 al 2017. I risulta-
ti dei calcoli sono presentati in grafici a barre dai
quali si ricavano i valori riepilogativi seguenti
espressi in USD/t di zucchero bianco ai cancelli
della fabbrica:

Costi Canna da zucchero in Barbabietola in
Brasile Germania
Materia prima (canna e barbabietola) 223 252
Costo di trasformazione 160 190
Vendita dei co-prodotti -160 -107
| |
Costo di produzione netto di una tonnellata di 23 335

zucchero bianco in dollar1 USA
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I costi di trasformazione di una tonnellata di
zucchero bianco in Brasile sono risultati piu
bassi di 30 USD rispetto alla Germania.

Le principali differenze sono: il costo del lavo-
ro (+8 USD), I’ammortamento (+7 USD) e I’e-
nergia (+14 USD). La differenza nei costi di
ammortamento nasce dalla maggiore durata
della campagna.

Lo zuccherificio di bietola inoltre ha maggiori
spese di investimento per la cristallizzazione e
per la pressatura ed essicazione delle polpe. Il
minor prezzo della materia prima in Brasile (-29
USD) deriva soprattutto da minori spese per
sementi e pesticidi oltre che dal minore costo
della terra (-5 USD).

La vendita dei coprodotti ha un forte impatto
sulla competitivita complessiva dell’industria
saccarifera. Includendo anche il costo della
materia prima, la produzione di zucchero bian-
co in Brasile ha un vantaggio complessivo di
circa 112 USD/t.

Le cose tuttavia possono cambiare. Mentre i
prezzi dei co-prodotti della bietola sono relati-
vamente stabili, i prezzi di mercato per etanolo
ed energia in Brasile sono molto volatili.
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Questo pud avere un effetto sul costo di produ-
zione dello zucchero. Nel periodo analizzato il
costo di produzione netto dello zucchero di
canna ¢ cambiato da 198 a 255 USD/t. Il consto
netto di produzione dello zucchero di bietola ¢
variato solo da 318 a 346 USD/t a causa di
variazioni del costo delle bietole. La differenza
tra zucchero di bietola e di canna pud quindi
variare e scendere fino a 63 USD/t. Un risultato
chiave di questo studio ¢ che la competitivita
dei produttori di zucchero europei, specialmen-
te in rapporto al Brasile, dipende fortemente dal
prezzo del petrolio. Alti prezzi del petrolio
fanno salire il prezzo dell’etanolo e questo ridu-
ce il costo di produzione dello zucchero in
Brasile. Considerando il prezzo attuale dello
zucchero di circa 337 USD/t (Aprile 2019 —
Londra #5) ¢ chiaro che I’opportunita di compe-
tere con i produttori brasiliani nel mercato glo-
bale ¢ limitata. In questo contesto ¢ importante
notare che i produttori europei non devono
necessariamente competere con i produttori
brasiliani i quali continueranno probabilmente
ad essere i leader nel mercato internazionale
dello zucchero.

Tabella 1: caratteristiche chiave de1 modelli di zuccherificio

Parametro Canna da zucchero Barbabietola
Potenzialita giornaliera in t 10.000 10.000
Durata della campagna in giorni 220 110
Saccarosio in % 13,2 16,2
Investimento totale in milioni USD 217 288
Periodi di ammortamento in anni 25 25
Trasporto della materia prima in USD/t incluso 6,9
Frazione di polpa melassata in % - 50
Mix zucchero ¢ etanolo in % 24% zucchero -
46% etanolo
Fonte di energia Bagassa Carbone




ASSOCIAZIONE NAZIONALE FRA 1 TECNICI
DELLO ZUCCHERO E DELL’ALCOLE
44121 FERRARA VIA TITO SPERI 5
www.antza.net info@antza.net

Al SOCI ANTZA E AGLI ABBONATI
DELLA NOSTRA RIVISTA ISI

La nostra Associazione ANTZA continua la propria attivita e
continua la pubblicazione della rivista L’Industria Saccarifera Italiana.
Le quote di adesione 2020 sono:

Quota ordinaria € 30,00
Quota sostegno € 50,00
Quota benemeriti € 100,00

IBAN IT777T0306913098100000002651
Banca Intesa Corso Porta Reno Ferrara

Conto corrente postale 13771449

Nel nostro sito www.antza.net
dettagliate informazioni

1l Presidente
Sergio Bertuzzi &7 50




