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EDITORIALE

La transizione energetica
Vista ancora pochi anni fa come una possibilità, 
ora è diventata una realtà dirompente

Daslav Brkic, 
Direttore editoriale 
Impiantistica italiana

S
e ancora pochi anni fa la “transizione 
energetica” era vista come un’ipotesi che 
appariva in maniera fumosa e sull’oriz-
zonte in lontananza, oggi è assolutamen-
te una realtà. A parte le previsioni sui 

trend futuri, da prendere sempre cum grano salis, 
basta una veloce occhiata ai due grafi ci riprodotti 
in quest’editoriale per veder come gli investimenti 
nei vari aspetti della transizione energetica hanno 
superato nel 2020 i 500 miliardi di dollari, nono-
stante la pandemia in corso, livelli di Capex non più 
visti nell’upstream dell’oil&gas dal lontano 2015.

La direzione completa della transizione 
energetica in tutte le molteplici sfaccet-
tature non è ancora ben defi nita: mentre 
è abbastanza ovvio che per la produzione 
della corrente elettrica continueremo a 
vedere una crescita costante dei “gemelli” 
fotovoltaico ed eolico,  non è ancora 
chiaro se i “cavalli vincenti”  in altri settori, 
come l’automotive,  saranno i motori 
elettrici oppure le celle a combustibile 
di idrogeno;  se il concetto di CCUS – 

Carbon Capture, Utilization and Storage, avrà 
vasta applicazione; e se le batterie commerciali 
per lo stoccaggio dell’energia elettrica potranno 

La direzione della 
transizione energetica 
non è ancora ben 
defi nita; in molti 
settori non è ancora 
chiaro quali saranno i 
‘cavalli vincenti’ 

avere dei cicli operativi più lunghi delle possibilità 
tecnologiche odierne.  Tutto questo dipenderà 
dallo sviluppo tecnologico, dalle politiche che i vari 
Governi metteranno in atto, e anche dalle preferenze 
dei consumatori.

Vediamo già da qualche anno un forte cambiamento 
nel sentiment dei mercati mondiali, dalle aziende 
che inseriscono obiettivi di difesa dell’ambiente al 
loro top management alle istituzioni fi nanziarie che 
preferiscono incentivare le aziende e i progetti gre-
en; da numerosi pronunciamenti di Governi e grandi 
aziende di politiche di riduzione delle emissioni di 
gas serra a  ‘Net zero’ entro un decennio o poco più 
a legislazioni per bandire la produzione di automobili 
con motori a combustione interna entro il 2030 o il 
2035. Un recentissimo rapporto della DNV GL illustra 
come due terzi dei top manager di società oil&gas 
(vs. 44% nel 2018) sostengono che le loro aziende 
si stanno attivamente adattando a un mix energetico 
meno carbon-intensive già a partire del 2021. 

Sapendo che ai nostri associati interessano princi-
palmente  gli aspetti concreti per realizzare i nuovi 
investimenti richiesti dalla transizione energetica, 
l’ANIMP sta cercando di approfondire in maggior 
dettaglio le nuove opportunità, a livello mondiale, 
e soprattutto di facilitare la creazione della relativa 
fi liera industriale italiana.  Questo includerà, ma non 
solo, i passi seguenti: 
• l’analisi dei settori  applicativi target; 
• la comprensione e la valutazione degli 

strumenti fi nanziari che verranno messi a 
disposizione;

• la defi nizione dei progetti pilota e dimostrativi;
• l’analisi delle caratteristiche e delle tempisti-

che dei bandi di gara nazionali e internazionali.

L’ ANIMP è quindi in prima linea per illustrare tutte le 
possibilità e le opportunità derivanti dalla transizione 
energetica:
• Con convegni specializzati già nel 2020 e 

programmati per il 2021 (naturalmente, via 

“

Investimenti globali nella transizione energetica 2004 - 2020 
(Bloomberg Green, gennaio 2021)
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Daslav Brkic

webinar in questi tempi diffi cili) organizzati 
dalla Sezione Energia, che illustrano anche con 
speaker internazionali di grande reputazione le 
nuove tecnologie di produzione e applicazione 
di energia, incluso il nuovo “mondo dell’idro-
geno”;

• La Sezione dei “Componentisti di impianto” 
ha illustrato in un recente convegno/webinar 
l’impatto di queste nuove tendenze sugli 
investimenti previsti nel settore energetico, 
sui player e sulla supply chain a livello globale 
(vedi due articoli all’ interno di questo numero 
di “Impiantistica Italiana”);

• La Presidenza e il Consiglio dell’ANIMP conti-
nuano con impegno il programma di “Sviluppo 
fi liera sostenibile”, già illustrato in precedenza;

• Si instaurano collaborazioni con altri stakehol-
der, con l’obiettivo di poter migliorare l’apporto 
all’industria e al nostro Governo e ad assumere 
in alcuni casi il ruolo guida;

• Last-but-not-least, pochi giorni fa il Consiglio 

dell’ANIMP ha approvato la proposta del Presi-
dente di nominare l’ingegnere Giacomo Rispoli 
della MaireTecnimont  come punto di riferimen-
to in ANIMP per la transizione energetica.

In quanto rappresentante in generale della fi liera 
dell’impiantistica specializzata nell’energia, ANIMP  si  
offre nelle sedi opportune per fare uno studio iniziale 
sul sistema italiano, con l’obiettivo di individuare le 
attività già in corso e i player nazionali già attivi, di 
valutare le loro capabilities, e di cercare di defi nire 
e sviluppare una “fi liera nazionale” competitiva, 
aggiungendo ove necessario i pezzi mancanti. In 
questo modo concreto l’ANIMP potrebbe aggiungere 
valore allo sforzo complessivo nazionale, formando 
la nuova fi liera dell’impiantistica e della fornitura dei 
componenti,  contribuendo ad abbattere i costi, a 
defi nire i programmi di sviluppo necessari affi nché  
anche in questo settore  l’Italia possa mantenere la 
posizione di leadership mondiale che già detiene nei 
settori energetici tradizionali. 

Investimenti nel settore upstream oil&gas 2010-2020
(Wood Mackenzie, ottobre 2020)

“L’ANIMP è in prima linea 
per defi nire e sfruttare  
tutte le opportunità
derivanti dalla 
transizione energetica
e per sviluppare una 
fi liera industriale 
nazionale competitiva, 
aggiungendo ove 
necessario i pezzi 
mancanti
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Reshoring, opportunità 
di rilancio per il sistema 
industriale italiano

Dal globale al locale. 
La sostenibilità ambientale 
è la chiave del successo 
di questo nuovo fenomeno 
economico, che si colloca 
all’opposto dell’offshoring

Roberto Nava, Giacomo Calligaris, 
Micol Chiesa, Bain & Co, Italia

L
a pandemia Covid-19 sta 
accelerando il processo di 
reshoring della produzione 
industriale in Europa e oggi 
sono sempre di più le aziende 
che decidono di rilocalizzare 

la fornitura, consapevoli della vulnerabilità 
delle catene di approvvigionamento glo-
bali, sia nelle economie avanzate, sia in 
quelle in via di sviluppo.
Secondo un recente studio Bain che ha 
coinvolto oltre 200 senior manager a livel-

lo globale, circa il 50% dei dirigenti ritiene 
che la continuità di approvvigionamento 
e la vicinanza ai mercati finali siano le pri-
me motivazioni per lo spostamento della 
propria catena di fornitura (Figura 1). Lo 
shock indotto dalla pandemia ha di fatto 
messo in luce i punti di debolezza del-
le catene globali, inizialmente progettate 
per ottimizzare costi ed efficienza, diven-
tate in realtà opache, rigide e fortemente 
ramificate. Basti pensare che la catena 
di approvvigionamento di un produttore 
di macchinari industriali, può iniziare con 
centinaia di fornitori di primo livello, che 
a loro volta si affidano a centinaia di al-
tri fornitori di secondo livello dislocati su 
più regioni a livello globale. È inevitabile 

STRATEGIE
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che il monitoraggio e il controllo dell’esposizione 
aziendale ai rischi di varia natura sia quanto mai 
complesso, soprattutto in un contesto globale che 
presenta una crescente instabilità geopolitica e una 
forte tendenza alla regolamentazione, particolar-
mente su temi ambientali.

“Lo shock indotto dalla pandemia 
ha di fatto messo in luce i punti 
di debolezza delle catene 
globali, inizialmente progettate 
per ottimizzare costi ed 
efficienza, diventate in realtà 
opache, rigide e fortemente 
ramificate

Nonostante i suoi impatti drammatici, la pandemia 
rappresenta solo l’acceleratore di un fenomeno 
globale e complesso già avviato da alcuni anni, 
che fonda le sue basi proprio nella trasformazio-
ne della natura stessa della globalizzazione: rapido 
cambiamento delle strutture di costo nei cosiddet-
ti “Best Cost Countries” (Paesi a basso costo del 
lavoro); catene globali del valore orientate sempre 
più al know-how rispetto al puro vantaggio di costo 
(effetto “made in”); nuove traiettorie tecnologiche, 
in particolare digitalizzazione e automazione; vin-
coli – sempre più rilevanti – in tema di sostenibilità 
ambientale.

Reshoring come soluzione 
alle sfide della sostenibilità 
ambientale
La crescente sensibilità del mercato, delle istituzio-
ni e degli investitori ai temi di sostenibilità ambien-
tale, in particolare verso cambiamento climatico e 
inquinamento, ha innescato un processo di riva-

lutazione da parte degli operatori industriali delle 
proprie catene di fornitura e dei footprint industriali, 
incentivato anche dal minore costo del capitale per 
le aziende sostenibili. 
Il reshoring permette di affrontare al meglio le tre 
sfide chiave della sostenibilità ambientale:

Carbon neutrality. L’impegno di operatori indu-
striali ad assumere un ruolo guida nella riduzione 
delle emissioni è un trend in forte crescita, anche 
in Italia. Pirelli ha dichiarato l’impegno di ridurre le 
emissioni assolute GHG di scope 1 e 2 del 25% 
entro il 2025 (base 2015) e le emissioni di scope 3 
del 9% entro 2025 (base 2018). Anche il Gruppo 
Manni, azienda leader nella produzione e lavora-
zione di prodotti in acciaio, e Sofidel, leader mon-
diale nel mercato della produzione di carta tissue 
per uso igienico e domestico, hanno dichiarato 
recentemente target di riduzione ambiziosi per le 
emissioni di scope 1, 2 e 3. Il raggiungimento dei 
target di carbon neutrality è indubbiamente legato 
alla capacità degli operatori industriali di sviluppare 
catene di approvvigionamento più corte e localiz-
zare la produzione in Paesi con standard ambien-
tali più elevati, come l’Italia. Produrre localmente, 
infatti, significa ridurre notevolmente l’emissione 
di sostanze inquinanti associate alla quotidianità 
delle operazioni produttive e logistiche, che rientra 
nel computo del Carbon Footprint aziendale come 
scope di livello 2 o 3. Un recente studio dell’Univer-
sità di Nottingham3 ha stimato che la produzione in 
Europa di un prodotto può generare circa la metà 
delle emissioni GHG rispetto alla produzione in 
Cina.  A parità di consumo energetico del proces-
so produttivo, un produttore in Cina infatti rilascia in 
media circa il 90% in più di emissioni GHG, senza 
considerare il trasporto del prodotto fino in Europa. 

Economia circolare. Lo sviluppo di un prodotto 
“circolare” richiede un nuovo approccio all’inno-
vazione, che consideri gli impatti ambientali lungo 
tutto il ciclo di vita (Life Cycle Assessment), dall’e-
strazione delle materie prime allo smaltimento e 
riciclo passando per produzione, distribuzione e 

Figura 1: Motivazioni per lo spostamento della catena di fornitura (Studio Bain)
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consumo. Questo approccio richiede necessaria-
mente lo sviluppo di collaborazioni e partnership 
tra operatori, anche appartenenti a filiere e settori 
differenti, per promuovere il riciclo e riutilizzo degli 
scarti di produzione e dei prodotti a fine vita.  Gli 
esempi di collaborazione sono numerosi anche a li-
vello italiano: la partnership tra Eni e A2A Ambiente 
per gestione di rifiuti speciali di natura  industriale, 
la collaborazione tra NextChem ed Eni per la co-
struzione di impianti “Waste to Hydrogen” e “Waste 
to Methanol”, la collaborazione tra Acciai Speciali 
Terni e la finlandese Tapojärvi Oy per il riciclo delle 
scorie derivanti dalla produzione di acciaio inossi-
dabile. Come dimostrato da questi esempi, catene 
di approvvigionamento locali o regionali agevolano 
questo tipo di collaborazioni e sono un abilitatore 
chiave per lo sviluppo di prodotti e processi com-
patibili con i principi dell’economia circolare.

Trasparenza delle filiere. Recentemente, soprat-
tutto a livello europeo, le normative che governano 
la trasparenza delle catene del valore sono diven-
tate sempre più stringenti. Come annunciato ad 
aprile dalla Commissione Europea, nel 2021 verrà 

introdotta in UE una nuova legislazione sugli obbli-
ghi di due diligence lungo la catena di approvvigio-
namento per gli ambiti di sostenibilità ambientale e 
sociale, nonché corporate governance. La nuova 
legge sarà obbligatoria, inter-settoriale e prevedrà 
sanzioni alle aziende in caso di non conformità. 
Oggi le catene di produzione globali, ottimizzate per 
decenni in ottica di efficienza e affidabilità, rendono 
estremamente problematico tracciare il processo 
di produzione, dall’estrazione delle materie prime 
al prodotto finale, così come gli impatti ambientali 
e sociali associati. Secondo un recente sondaggio 
Bain a livello globale, meno del 15% dei dirigenti ri-
tiene che la propria azienda sia in grado di garantire 
la tracciabilità in modo coerente e fino al 60% dei 
dirigenti ritiene di non avere visibilità oltre ai fornitori 
di primo livello. Una catena di approvvigionamento 
locale o regionale può garantire maggiore visibilità 
sui movimenti di materie prime e merci finite, dando 
la possibilità agli operatori industriali di essere con-
formi a queste nuovi schemi normativi, riducendo 
il rischio di penalizzazione sul fronte reputazionale, 
commerciale ed economico.

Opportunità per il sistema 
industriale italiano
ll reshoring non è un fenomeno nuovo in Italia e 
- secondo il rapporto Eurofound – il nostro Paese 
è in testa alla classifica del contro-esodo, dopo la 
Gran Bretagna e prima della Francia. I fattori di co-
sto, e in una certa misura anche fattori di qualità 
(vedasi “Made in Italy”), hanno dominato la prima 
ondata del fenomeno. Oggi il reshoring rappresen-
ta per l’Italia un’opportunità per assumere una po-
sizione di leadership nella sostenibilità ambientale a 
livello europeo e mondiale.

Capiamo il value at stake. Oggi l’Italia conta oggi 
circa 160 miliardi di euro di importazioni da Pae-

STRATEGIE

Figura 2: Valore dei beni importati da paesi BCC in Italia e potenziale di reshoring (UN Comtrade; analisi Bain)
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si denominati “Best Cost Country”, generalmente 
caratterizzati da standard di sostenibilità inferiori 
rispetto all’Europa. La quota di beni con un po-
tenziale di reshoring può valere fino a 55 miliardi 
di euro, escludendo beni di consumo e materie 
prime. Nell’ipotesi di un reshoring completo della 
produzione di questi beni (scenario full potential), 
incluse anche le attività ad alta intensità di capitale 
e che possono richiedere la vicinanza a materie pri-
me, il settore industriale italiano acquisirebbe circa 
20 miliardi di euro di valore aggiunto, ritornando 
potenzialmente ai livelli precedenti all’ingresso della 
Cina nel WTO. In termini occupazionali, l’impatto 
stimato potrebbe essere nell’ordine di 250-500mila 
nuovi posti di lavoro specializzati da combinare a 
investimenti in automazione e impiantistica avanza-
ta per raggiungere livelli di competitività sufficienti. 
In questo percorso, i distretti industriali italiani – 
elemento distintivo del nostro Paese ed eccellenza 
riconosciuta a livello globale – potrebbero giocare 
un ruolo chiave, mettendo a disposizione le proprie 
competenze e la propria dimensione caratteristica 
per favorire un processo di reshoring economica-
mente e industrialmente sostenibile. 

“Il sistema industriale italiano si 
trova di fronte ad un’opportunità 
unica: la crisi delle catene di 
approvvigionamento globali, 
le sfide della sostenibilità 
ambientale, un contesto 
istituzionale favorevole e la 
disponibilità di importanti 
risorse finanziarie

L’intero settore dell’impiantistica industriale e la fi-
liera della componentistica beneficerebbero di in-
vestimenti infrastrutturali superiori ai 100 miliardi, 
per la realizzazione di soluzioni tecnologiche con-
formi agli standard ambientali europei e in grado di 

assicurare livelli superiori di circolarità: per esem-
pio impianti di trattamento e riutilizzo delle acque 
di scarto nei processi produttivi (“Zero Liquid Di-
scharge”), impianti di recupero energetico dai fumi 
ad alta temperatura, impianti di trattamento e re-
cupero dei fanghi industriali di scarto. Il riequilibrio 
regionale delle catene avrebbe anche un impatto 
sulla produzione di rifiuti industriali e sui processi di 
trattamento ad essi collegati. Un ritorno del settore 
industriale ai livelli pre-2000 porterebbe un incre-
mento di 2-3 miliardi di valore delle attività nel set-
tore del trattamento, smaltimento e valorizzazione 
dei rifiuti industriali. Un vero e proprio “Green Gold” 
in grado di attrarre investimenti non solo da parte 
di utility e operatori ambientali, ma anche da altri 
settori impattati dalla transizione energetica (play-
er energetici, EPC, ecc.) con iniziative di economia 
circolare per la produzione di idrogeno e metanolo 
e di nuovo feedstock per le bio-raffinerie.

Il processo di reshoring in Italia non è esente da 
sfide e ostacoli. Per esempio, l’accesso a materie 
prime a costi competitivi, la scarsità di competenze 
tecniche specialistiche, la necessità di investimenti 
privati e pubblici, la difficoltà nell’ottenere autoriz-
zazioni dall’amministrazione pubblica, e molte altre 
criticità, possono mettere a rischio la sostenibilità 
economica e industriale di un eventuale rientro del-

Figura 3: Valore dei beni importati da paesi BCC in Italia e potenziale di reshoring (UN Comtrade; analisi Bain)

“Nell’ipotesi di un reshoring 
completo, il settore industriale 
italiano acquisirebbe circa 20 
miliardi di euro di valore 
aggiunto; l’intero settore 
dell’impiantistica industriale e 
la filiera della componentistica 
beneficerebbero di investimenti 
infrastrutturali superiori ai 100 
miliardi
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La crisi pandemica sta spingendo sempre più aziende in Europa 
e USA a ripensare la propria strategia di approvvigionamento e 
di produzione industriale, con l’obiettivo di privilegiare resilien-
za, flessibilità e la trasparenza. Può il reshoring della produzione 
industriale in prossimità dei mercati domestici essere una rispo-
sta?
Roberto Nava: “La pandemia ha messo chiaramente in luce le debo-
lezze delle catene di approvvigionamento globali, già in discussione da 
alcuni anni. Secondo una recente survey Bain realizzata su operatori 
manifatturieri a livello globale, solo il 36% dei senior executive classifi-
ca la riduzione dei costi tra gli attuali tre principali obiettivi della supply 
chain. Tre anni fa questa quota valeva 63%. Per aumentare la resilienza, 
il 45% dei rispondenti pianifica di spostare la produzione in prossimità dei 
mercati domestici nei prossimi anni. È una scelta complessa e richiede 
cognizione: negli USA e in Europa ci sono stati alcuni casi di successo, 
mentre in altri Paesi - come la Corea del Sud - i risultati sino ad oggi 
sono stati limitati”.

Renato Di Loreto: “Resilienza, flessibilità e trasparenza sono qualità 
che volentieri attribuiamo alla filiera nazionale. Tuttavia, a mio parere, nei 
business consolidati e maturi, normalmente eseguiti in geografie lontane, 
esse non sono sufficienti da sole a compensare gli incrementi di costo 
derivanti da un reshoring ‘non ragionato e selettivo’, soprattutto sulle 
merceologie con minor contenuto ingegneristico e tecnologico”.

Nel prossimo futuro un nuovo elemento influenzerà sempre di più le 
decisioni strategiche delle aziende: la sostenibilità ambientale. La 
crescente pressione esercitata da mercato e investitori sulle azien-
de per raggiungere livelli superiori di carbon neutrality e circolari-
tà imporrà la ricerca di nuove soluzioni in ambito supply chain. Il 
reshoring può essere una soluzione efficace?
RN: “In Europa, e quindi anche in Italia, la sostenibilità ambientale sarà 
un driver fondamentale nel ridisegno delle strategie aziendali. Per motivi 
etici, ma anche finanziari: il costo del capitale delle aziende sostenibili è 
mediamente più basso. Il riavvicinamento delle catene di approvvigiona-
mento può essere una soluzione valida, quando è realizzabile economi-
camente e industrialmente. Con le attuali catene globali è estremamente 
complicato raggiungere gli obiettivi di carbon neutrality e circolarità di-
chiarati da molti operatori industriali. Sia perché producendo nei Paesi 
in via di sviluppo si inquina di più (standard ambientali inferiori, emissioni 
GHG per GWh superiori, trasporti intercontinentali, ecc.), sia perché con 
questo livello di ramificazione delle supply chain è praticamente impos-
sibile tracciare gli impatti ambientali dall’estrazione delle materie prime al 
prodotto finale”. 

RDL: “Parlando di sostenibilità ambientale introduciamo due fattori im-
portanti: un business basato su nuove tecnologie, ricerca esperienza e 
capacità di innovazione; la maggiore tensione allo sviluppo di questo bu-
siness proprio nelle geografie più mature ed evolute, quindi tipicamente 
più ‘domestiche’.
Questi due fattori portano senz’altro a guardare con ottimismo un rientro 

della produzione in ambito nazionale, purché sia la più evoluta dal punto 
di vista tecnologico e di know-how”.  

Quali possono rivelarsi le opportunità per il sistema industriale 
italiano? 
RN: “Il tessuto industriale Italiano è per certi aspetti unico. La presenza 
di distretti industriali - eccellenze a livello globale - può rappresentare un 
vantaggio nel rimpatrio di alcune attività produttive, data la dimensione 
caratteristica dei distretti e la concentrazione di competenze uniche. In 
particolare la produzione di macchinari e dispositivi industriali, utensili e 
semilavorati, sono alcuni degli ambiti a maggiore potenziale di reshoring. 
Pensiamo poi anche alle opportunità legate alla circolarità. L’Italia può 
giocare un ruolo leader nella gestione e valorizzazione dei rifiuti industriali, 
puntando alla chimica verde e produzione di idrogeno. Tuttavia bisogna 
risolvere alcune criticità-chiave: burocrazia, competenze, investimenti e 
accesso a materie prime a costi competitivi”.

RDL: “Se consideriamo resilienza, flessibilità, trasparenza, e aggiungia-
mo esperienza e capacità di innovazione, ritengo che il sistema industria-
le italiano possa ancora dire molto sui nuovi settori, anzi è auspicabile 
un coinvolgimento importante per riportare il livello della competizione 
su standard qualitativi più alti e quindi economicamente più consoni alle 
capacità del nostro sistema”.

C’è il rischio che il reshoring della produzione industriale provochi 
una perdita di competitività delle aziende italiane a livello globale, a 
causa dei maggiori costi operativi da sostenere. Quali sono le leve 
che possono rendere il reshoring economicamente sostenibile?
RN: “Il reshoring deve cogliere l’opportunità di spostare vicino a casa 
quelle produzioni che per sinergie con i processi – R&D per esempio – o 
con altri attori del distretto e della filiera, beneficiano dalla “vicinanza”: qui 
il tema della qualità della supply chain rispetto al costo è fondamentale. 
Una soluzione che non deve essere applicata a tutte le produzioni, per 
alcune delle quali è invece più efficace prevedere una localizzazione vici-
no al cliente finale, in una logica di competitività complessiva. Ricordia-
moci che le nuove traiettorie tecnologiche negli ambiti dell’automazione 
sono promettenti e porteranno a una drastica riduzione dei costi di pro-
duzione nei Paesi avanzati. Basti pensare che il costo dei robot umanoidi 
per scopi industriali è calato del 95% negli ultimi 5 anni, secondo una 
recente analisi Bain. Infine non vanno trascurati gli effetti delle prossime 
normative UE previste per il 2021 e incentrate sulla trasparenza delle 
catene di approvvigionamento, che potrebbero - attraverso sanzioni e 
incentivi per le aziende- far tramontare definitivamente l’idea di offshoring 
come lo conosciamo oggi”. 

RDL: “Il rischio di perdita di competitività è forte, quasi una certezza, 
soprattutto sui business maturi che si basano sulla ripetizione delle pro-
duzioni, perpetrando tecnologie esistenti: altro discorso, invece, si può 
fare considerando i nuovi parametri di costo/qualità dati dalle industrie 
emergenti“.

Pro e contro il reshoring: a chi conviene e perché
La parola agli esperti
Intervista con Roberto Nava (Partner di Bain & Company) e Renato Di Loreto (Responsabile dell’Ufficio Supply Market 
Management, Maire Tecnimont) a cura di Daslav Brkic
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le produzioni in Italia. Tuttavia il contesto istituziona-
le è favorevole. A inizio settembre la Commissione 
Europea ha annunciato un piano di azione volto a 
ridurre la dipendenza dell’Europa dai Paesi terzi, 
promuovendo circolarità e allo stesso tempo un 
approvvigionamento responsabile a livello mondia-
le. Infine, una quota del Recovery Fund destinato 
all’Italia può essere destinata al processo di resho-
ring, per esempio in forma di iper-ammortamento 
dei beni riportati in Italia, supervalutazione dei capi-

tali per impiantare i nuovi stabilimenti o defiscalizza-
zione del costo del lavoro.

Il sistema industriale italiano si trova dunque di 
fronte a un’opportunità unica con l’allineamento di 
tre fattori chiave: la crisi delle catene di approvvi-
gionamento globali; le sfide della sostenibilità am-
bientale; un contesto istituzionale favorevole e la di-
sponibilità di importanti risorse finanziarie. Il rilancio 
dell’industria italiana passa anche da qui.

From global to local: why environmental 
sustainability is the key to reshoring Italian 
industrial production
In a context of growing environmental concerns, reshoring represents an effective strategy to progress towards 
carbon neutrality, ensure supply chain transparency and achieve superior levels of circularity and. The reshoring 
opportunity for the Italian industrial sector may worth up to 20 B€ of added value at full potential.

Roberto Nava
Roberto Nava è partner dell’ufficio di Milano di Bain & Company. È un esperto della practice Energy & 
Natural Resources. Ha trascorso più di 20 anni come consulente di Oil Companies e Contractors in 
APAC, EMEA e Latam. Le sue principali aree di competenza includono strategia, performance improve-
ment, supply chain management e trasformazione aziendale. La sua esperienza copre l’intera catena del 
valore Oil&Gas (up-, mid- e down-stream), la petrolchimica e l’ingegneria e contracting. È inoltre autore 
di numerosi saggi, studi e articoli e relatore in diversi convegni.

Giacomo Calligaris
Giacomo Calligaris è un manager dell’ufficio di Milano di Bain & Company e membro della practice Ener-
gy & Natural Resources. Ha più di 8 anni di esperienza in settori capital intensive, come Oil&Gas e Steel-
making, fornendo consulenza ad aziende principalmente in Europa e Medio Oriente su una vasta gamma 
di argomenti, tra cui eccellenza operativa, trasformazioni organizzative e gestione di grandi progetti. È 
anche autore di numerosi studi e articoli sull’industria O&G.

Micol Chiesa
Micol Chiesa è consulente dell’ufficio di Milano di Bain & Company. Ha più di 5 anni di esperienza nel 
supportare le aziende ad affrontare le sfide e le opportunità ambientali, trasformando i business in attività 
circolari e consentendo una produzione sostenibile. La sua principale area di competenza è l’economia 
circolare applicata a diversi modelli di business, industrie e Paesi. È autrice di numerosi articoli accade-
mici sul green financing e green debt structures.
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Avviato il primo impianto 
di bio-metano liquido in Italia

SIAD Macchine Impianti ha 
fornito un impianto innovativo 
di liquefazione del bio-metano 
tipo “LIN-LNG” 

Pierluigi Gritti, Direttore Divisione 
Impianti Frazionamento dell’Aria 
e LNG, SIAD Macchine Impianti
Davide Pozzoni, Direttore Marketing, 
SIAD Macchine Impianti

C
ome evidenziato nella Smart 
Sustainable Mobility Stra-
tegy della Commissione Eu-
ropea, è enorme l’apporto 
del biometano liquido (in in-
glese Bio-LNG, acronimo di 

Bio-Liquefied Natural Gas, ovvero Bio-Gas 
Naturale Liquefatto) alla decarbonizzazione 
nei settori dei trasporti con la riduzione delle 
emissioni di gas serra (GHG) e le emissioni 

di inquinamento locale dannose per la sa-
lute.
Il biometano liquido è uno dei più impor-
tanti fattori che consentiranno all’UE il 
raggiungimento dei suoi obiettivi climatici 
per il 2030, fino a diventare neutrale dal 
punto di vista climatico entro il 2050. Poi-
ché il processo di produzione di Biome-
tano Liquido cattura il carbonio, la catena 
del valore del Bio-LNG genera emissioni di 
carbonio negative.
Due sono le caratteristiche perculiari del 
biometano liquido: un vettore energetico 
che, per il fatto di essere liquido, ha un’alta 
densità energetica, e per il fatto di essere 
conservato a temperature criogeniche ha 
necessità di essere consumato in tempi 

TECNOLOGIA

Il “cuore” del processo, progettato e costruito da SIAD Macchine Impianti, permette al bio-metano gassoso di passare in fase liquida diventando biome-
tano liquido (in inglese Bio-LNG, acronimo di Bio-Liquefied Natural Gas, ovvero Bio-Gas Naturale Liquefatto) tramite un’ulteriore raffinazione per eliminare 
qualsiasi impurità residua e sfruttando, all’interno di un Cold Box (“scambiatore criogenico”), le frigorie dell’azoto liquido. Il Cold Box è il componente 
all’interno del quale il biometano liquefa e si trasforma in Bio-LNG
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relativamente brevi, prima di vaporizzare. Pertanto 
questa fonte energetica perfettamente rinnovabile 
si sposa a pieno con le esigenze del trasporto pe-
sante, il quale prevede un utilizzo continuo in quan-
tità elevate per garantire lunghe percorrenze.

“La produzione di biometano 
da biogas come fonte energetica 
sta conoscendo, in Italia 
e in Europa, uno sviluppo 
vertiginoso, grazie ai suoi 
indubbi vantaggi rispetto ai 
carburanti fossili: drastica 
riduzione delle emissioni di 
particolato e degli ossidi 
di azoto e azzeramento 
delle nuove emissioni di CO2 
immesse in atmosfera

La produzione dell’UE di LNG dovrebbe aumentare 
di dieci volte entro il 2030. Si prevede che il traspor-
to pesante a LNG dell’UE raggiungerà 280.000 
veicoli nello stesso periodo. Nel solo settore delle 
spedizioni, il 50% degli ordini di navi portacontai-
ner di grandi dimensioni oggi sono previsti con ali-
mentazione a LNG , o pronti per la conversione in 
LNG . E una quota sempre più consistente del LNG 
prodotto sarà rappresentata dal biometano liquido 

(Bio-LNG ).
In Italia il primo passo in questa direzione è stato 
già compiuto: infatti nel mese di ottobre 2020 è en-
trato in esercizio il primo impianto di produzione di 
biometano liquido, in provincia di Lodi, progettato 
e realizzato da diverse Società del Gruppo SIAD.
La società lodigiana aveva infatti commissionato un 
impianto completo, dall’upgrading del biogas alla 
liquefazione del biometano, che ha coinvolto diver-
se realtà del Gruppo quali Tecno Project Industriale 
(TPI) e la stessa SIAD spa, oltre ovviamente a SIAD 
Macchine Impianti, capogruppo del settore Engi-
neering, che si è occupata sia della parte di liquefa-
zione che del coordinamento delle operazioni.
Questo si può considerare un importante risultato 
ottenuto grazie al decreto DM 2 marzo 2018 del 
Ministero dello Sviluppo Economico con cui è stata 
incentivata la produzione e l’uso del biometano nel 
settore dei trasporti.

Caratteristiche generali 
dell’impianto
Il biometano, che fornisce la “materia prima” all’im-
pianto di liquefazione, si ottiene dalla purificazione 
del biogas attraverso un procedimento di upgra-
ding con cui viene tolta l’anidride carbonica fino ad 
un valore residuo variabile tra 0,5% e 1%.
La liquefazione del biometano può avvenire in di-
versi modi; il gruppo SIAD ha optato per le soluzio-
ni che come fluido refrigerante si avvalgono dell’a-
zoto, un gas inerte facilmente reperibile a basso 
costo, proponendo così soluzioni impiantistiche 

Schema di un impianto 
SMART LNG di liquefazione 
biometano tipo LIN-LNG
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sicure e tecnologicamente molto robuste. L’offerta 
di SIAD per questa tipologia di impianti è artico-
lata nella gamma commercialmente denominata 
“SMART LNG” che prevede due diversi processi 
di liquefazione:
• in una la liquefazione del biometano è realizzata 
mediante il processo di evaporazione dell’azoto li-
quido, che rimane a disposizione dell’utilizzatore in 
stato gassoso;
• nell’altra la liquefazione è ottenuta tramite uno 
scambiatore di calore integrato a un ciclo chiuso ad 
azoto con compressore e turbina di espansione.

Il processo applicato all’impianto oggetto del pre-
sente articolo è basato sull’utilizzo di azoto liquido 
che viene vaporizzato e surriscaldato trasferendo le 
sue frigorie al biometano che viene quindi raffred-
dato e liquefatto.
L’impianto è in grado di liquefare 3,5 tonnellate/
giorno di biometano utilizzando 8,4 tonnellate /
giorno di azoto e consumando una potenza elettri-
ca media di 6 kWh/h. 
E’ completamente preassemblato su uno skid di 

TECNOLOGIA

SIAD Macchine Impianti
SIAD Macchine Impianti fa parte del gruppo SIAD, uno dei principali 
gruppi industriali in Europa. Il gruppo SIAD è stato fondato a Berga-
mo, in Italia, nel 1927 ed è attivo nei settori: Gas Industriali, Ingegne-
ria, Sanità e GPL e Gas Naturale.
SIAD Macchine Impianti è leader nella progettazione, produzione e 
installazione, nel mondo, di unità di separazione aria per la produzio-
ne di gas industriali, impianti di liquefazione di LNG e Compressori 
Alternativi per gas di processo e aria (inclusi API 618 e ISO 13631). 
L’azienda fornisce le industrie di raffineria, petrolchimica, chimica, 
energia, prodotti alimentari e bevande e gas industriali.
Grazie ad un approccio orientato al cliente e ad una strategia azien-
dale proattiva, i prodotti di SIAD Macchine Impianti soddisfano le esi-
genze del mercato globale.

“Il primo impianto italiano di 
produzione di bio-metano 
liquido è stato avviato di 
recente dal Gruppo SIAD con 
una soluzione impiantistica 
completa, semplice ed 
efficiente: un impianto che 
tratta tutte la fasi del processo 
di produzione, dall’upgrading 
del biogas fino 
alla purificazione, 
liquefazione e stoccaggio 
del bio-metano liquido, 
con una tecnologia sicura 

L’azoto liquido, fornito da 
SIAD a temperature crioge-
niche (prossime ai -200°C), 
costituisce il fluido frigorige-
no del processo: passando 
attraverso uno scambiatore 
di calore permette la lique-
fazione del biometano e sua 
volta vaporizza, diventando 
gassoso.
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dimensioni facilmente trasportabili, completo di 
quadro elettrico di potenza e controllo con tutti i 
collegamenti elettrostrumentali completati in offici-
na. L’impianto potrebbe anche essere installato su 
un semirimorchio e quindi facilmente spostabile.
L’installazione presso il produttore del biometano 
è semplice, richiede una platea in calcestruzzo su 
cui appoggia lo skid, l’alimentazione al quadro ele-
trrico e il collegamento delle linee del biometano in 
ingresso, del biometano liquefatto in uscita, dell’a-
zoto liquido in ingresso e del collettore alla candela 
fredda per gli scarichi delle valvole di sicurezza.
L’impianto non richiede alimentazione esterna di 
aria strumenti perchè l’azoto vaporizzato nel pro-
cesso è utilizzato come gas strumentale.
Non essendoci macchine in funzione l’impianto è 
molto silenzioso, l’unico rumore prodotto è quello 
del silenziatore di scarico dell’azoto che è inferiore 
a 80 dbA.
L’impianto è diviso in 3 sezioni:
• purificazione finale del biometano
• liquefazione del biometano
• sistema di produzione azoto di back up

 
Purificazione finale 
del biometano
Al fine di evitare il congelamento dell’anidride car-
bonica nello scambiatore liquefattore è necessario 
sottoporre il biometano ad una purificazione ulte-
riore che riduce il contenuto di CO2 a valori inferiori 
a 0,005% (50 ppm)
Questa purificazione avviene mediante un sistema 
a setacci molecolari con processo Thermal Swing 

Adsorption (TSA). Il sistema è costituito da due 
vessel contenenti il materiale adsorbente: mentre 
uno è in esercizio in fase di adsorbimento l’altro 
è in fase di rigenerazione con il rilascio della CO2 
adsorbita.
La rigenerazione avviene utilizzando lo stesso azo-
to vaporizzato nel processo di liquefazione.
La continuità di esercizio è garantita dal sistema a 
doppio vessel con un tempo di ciclo di 4 ore. Il tem-
po di ciclo può essere modificato in funzione della 
portata di biometano da liquefare.
A valle del sistema di purificazione è installato un 
analizzatore che monitora in continuo il tenore di 
CO2 nel gas purificato. L’analizzatore è installato 
sullo skid e non necessita di gas di riferimento.

Liquefazione del biometano
Il liquefattore è costituito da uno scambiatore di 
calore installato all’interno di una struttura di conte-
nimento del materiale isolante e flussata con azo-
to per evitare l’ingresso dell’umidità ambiente e la 
conseguente formazione di ghiaccio.
Nello scambiatore, progettato da SIAD Macchine 
Impianti, da un lato entra il biometano purificato alla 
pressione di 14 bar e ad una temperatura di 35°C 
ed esce biometano liquido ad una temperatura di 
-147 °C; mentre nell’altro entra l’azoto liquido a 5 
bar ed esce azoto gassoso ad una temperatura 
di 20 °C. La temperatura del biometano liquefatto 
può essere cambiata in funzione della pressione di 
stoccaggio del biometano liquido: per pressioni in-
feriori a 3 bar la temperatura deve essere inferiore 
a -147°C.
L’azoto uscente dal liquefattore è in parte utilizzato 

Successful start-up of the first plant 
in Italy to produce 
Bio-Liquefied Natural Gas (Bio-LNG)
The production of biomethane as an energy source from biogas is experiencing 
a dizzying development in Italy and in Europe, thanks to its undoubtedly lower 
environmental impact over fossil fuels (drastic reduction of particulate emissions and 
nitrogen oxides and zeroing of new CO2 emissions released into the atmosphere).
In particular, Bio LNG (acronym of Bio-Liquefied Natural Gas), thanks to its higher 
energy density than in its gaseous phase, represents a solution perfectly suited to the 
needs of heavy land transport and sea transport.
The first Italian plant for the production of Bio-LNG was recently commissioned by 
the SIAD Group in the Lodi province, with a complete, simple and efficient solution: 
it is a plant that covers all stages of the production process, from the upgrading of 
the biogas to the purification, liquefaction and storage of the Bio-LNG . Thanks to 
the use of nitrogen (inert gas) as a refrigerant, this latest technology is totally safe and 
well established and it is also endorsed by the decades-long experience of the SIAD 
Group in cryogenic equipment.
This Lodi plant produces 3.5 tons / day of liquid biomethane, but the SIAD Group, 
with its highly efficient “SMART LNG” range, is able to offer various other plant 
solutions, optimized to meet production requests of up to 600 tons / day of Bio-LNG .
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per la rigenerazione del TSA, in parte per il fl ussag-
gio della candela fredda e del cold box e in parte 
utilizzato come gas strumentale. La parte restante 
viene scaricata in atmosfera.

Sistema di produzione azoto 
di back up
Questo sistema serve per rendere l’impianto indi-
pendente da utilities esterne (ad esclusione dell’e-
nergia elettrica) sia durante l’avviamento sia quan-

do l’impianto è fermo. Produce il gas strumentale e 
il gas per i vari fl ussaggi prima che il liquefattore sia 
messo in esercizio o quando è fermo.
Inoltre in condizioni di arresto di emergenza pro-
duce l’azoto necessario per effettuare il lavaggio e 
l’inertizzazione dell’impianto.
Il sistema è costituito da un vaporizzatore atmosfe-
rico e un post-riscaldatore elettrico che interviene 
solo quando la temperatura ambiente è inferiore a 
-10°C.

Diversi sono i vantaggi forniti da questo impianto 
realizzato da SIAD Macchine Impianti. I principali, 
comuni all’intera gamma SMART LNG di cui l’im-
pianto avviato nel lodigiano fa parte, possono es-
sere riassunti nei seguenti punti:
• tecnologia consolidata e valorizzata dall’ap-

profondita competenza in materia criogenica 
di SIAD Macchine Impianti.

• semplicità dei processi di gestione dell’impian-
to e del sistema di controllo in tutte le sue fasi 
operative.

• ottimizzazione della produttività e dell’effi cien-
za di impianto in funzione delle produzioni ri-
chieste.

Pierluigi Gritti
Pierluigi Gritti si è laureato in Ingegneria Meccanica al Politecnico di Milano e attualmente ricopre il ruolo 
di Direttore della Divisione Impianti Frazionamento dell’Aria e LNG di SIAD Macchine Impianti. 
Ha maturato notevole esperienza nelle applicazioni di impiantistica criogenica, è stato membro del comi-
tato tecnico europeo CEN/TC 268 “Cryogenic Vessels”, è attualmente membro della Commissione UNI/
CT 037 “Recipienti per il trasporto di gas compressi, disciolti o liquefatti” e Coordinatore del Gruppo di 
Lavoro UNI/CT 037/GL 01 “Recipienti Criogenici”.

Davide Pozzoni
Davide Pozzoni si è laureato in Ingegneria Gestionale al Politecnico di Milano e attualmente ricopre il 
ruolo di Direttore Marketing di SIAD Macchine Impianti, dopo avere lavorato come Project Manager nella 
Divisione Impianti Frazionamento dell’Aria.
Oltre a questi incarichi nel Gruppo SIAD ha maturato diverse esperienze come Project Engineer nel set-
tore automotive, nel settore degli impianti di riscaldamento, ventilazione e condizionamento dell’aria e, 
come professionista abilitato, nella progettazione e collaudo degli impianti antincendio.

“L’impianto installato produce 3,5 
tonnellate/giorno di biometano liquido, 
ma il Gruppo SIAD, con la sua
gamma “SMART LNG” ad alta effi cienza, 
è in grado di offi re diverse soluzioni 
impiantistiche, ottimizzate
per soddisfare richieste produttive fi no
a 600 tonnellate/giorno
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DHL Global Forwarding is the first logistics 
service provider to offer truly climate-neutral 
Ocean Freight service without additional costs.
With our Climate Neutral LCL we help our 
customers to reduce their footprint and 
accelerate the uptake of biofuels in shipping.
We are proud to lead the way towards zero-
emissions logistics and the path to a clean and 
sustainable Ocean Freight transportation. 
Using sustainable marine biofuel, LCL Climate 
Neutral represents a key initiative of our “Zero 
Emissions” goal, in line with our Mission 2050. 
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Dalle transizioni energetiche 
nuove opportunità di business 
e di crescita industriale

Dal recente convegno della Sezione 
Componentistica d’Impianto 
dell’ANIMP ecco le ottimistiche 
previsioni sulla crescita degli 
investimenti nei nuovi mercati 
delle “transizioni energetiche”.  
E sulla ripresa in quelli tradizionali 
dell’oil&gas, dopo il rallentamento 
dovuto al Covid-19

Daslav Brkic, Consulente, Direttore 
Editoriale Impiantistica italiana

I
l 26 novembre 2020  ha avuto luogo la 
prima conferenza online della Sezione 
Componentistica d’Impianto dell’A-
NIMP, con la partecipazione attiva di 
quasi 300 associati – un risultato che 
ha superato ogni nostra aspettativa. 

Certamente, tutti avrebbero preferito un 
convegno ‘in presenza’, come da tradizio-
ne, ma alla fine i contenuto e il gradimento 
di questa nuova modalità, giocoforza vista 
la situazione attuale, ha soddisfatto un po’ 
tutti.
Dopo la mia presentazione introduttiva sul-

le tendenze negli investimenti per i mercati 
energetici, riassunta nel seguito di questo 
articolo, Giacomo Franchini ha illustrato 
l’impatto sulla supply chain dei mercati 
dell’impiantistica (articolo seguente). Sono 
stati poi molto apprezzati  i brevi interventi 
dei top manager dei maggiori  EPC player 
italiani (*).

Nonostante il rallentamento dei consumi 
energetici nel 2020 a causa della pande-
mia, che in alcuni settori ha raggiunto pic-
chi negativi su base annua del 10-15 %, 
rallentando quindi i nuovi investimenti nel 
settore del 30% sempre su base annuale, 
a livello mondiale gli investimenti nei nuovi 
settori associati alle cosiddetta transizioni 

SCENARI/ 1
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energetiche hanno invece continuato la loro cresci-
ta.  Si sta materializzando il cambio di direzione pre-
annunciato lo scorso anno [ ”Siamo probabilmente 
alla vigila di un cambio di direzione epocale, con 
grandi novità all’ orizzonte e altrettante incertezze” 
(0) ],  con investimenti nei settori nuovi collegati al 
mondo “green” che ora superano  quelli nei settori 
tradizionali – vedasi il grafico riportato nell’editoriale 
di questo numero di Impiantistica Italiana. 
Questo cambio di tendenza non è dovuto alla pan-
demia in corso, ma ne è stato accelerato.

“Le transizioni energetiche 
ormai sono realtà. Gli 
investimenti nei nuovi settori 
ora superano quelli effettuati 
nei comparti tradizionali

Il primo cambiamento di grande rilevanza è illustra-
to nella Figura 1: mentre fino al 2019 la maggior 
parte degli operatori prevedeva una crescita con-
tinua e senza flessioni della domanda di energia 
primaria per molti decenni futuri (secondo il “BP 
Energy Outlook 2019” un aumento entro il 2040 del 
30% rispetto al 2018), in quanto  i maggiori con-
sumi dovuti alla crescita della popolazione  mon-
diale e generalmente all’aumento del  benessere 
economico globale sarebbero stati superiori alla 
tendenza inversa dovuta alla  crescente efficienza 
e quindi risparmio energetico, oggi si prevede sì un 
ritorno alla domanda di energia primaria pre-crisi 
Covid-19, ma anche un raggiungimento fra bre-
ve di un plateau a questi livelli massimi, e poi una 
graduale riduzione della domanda nei prossimi de-
cenni. Vincerà, in altre parole, la maggior efficienza 
energetica.
La BP, che nel suo più recente “Energy Outlook 
2020” sposa questo nuovo punto di vista, prevede 
che nei prossimi anni, in tutti gli scenari economi-
ci e ambientali che oggi si possono intravedere, 
la domanda di petrolio si stabilizzerà per qualche 
anno sui livelli più o meno attuali, per poi iniziare 
a scendere gradualmente (Figura 2). Questo è 
comprensibile anche intuitivamente, in quanto la 
maggior efficienza dei nuovi veicoli e sistemi di tra-
sporto (autotrazione commerciale, navi, aerei) e la 
graduale ma evidentemente certa sostituzione dei 
veicoli a combustione interna con quelli elettrici se 
non a idrogeno porteranno alla diminuzione della 
domanda dei prodotti derivati dal petrolio. 
In ogni caso, questa previsione è molto coraggiosa 
per una oil company  tradizionale  –  ma condivisa  
da molte altre società petrolifere,  di consulenza, da 
establishment governativi, ecc. 
Per il gas (Figura 3) si prevede invece, sempre a 
seconda degli scenari ipotizzati in funzione della 
velocità di adattamento dell’economia mondiale 
alle esigenze e nuove politiche di riduzione delle 
emissioni dei gas serra, la continuazione della cre-
scita della domanda per qualche decennio, prima 
della graduale riduzione più avanti nel tempo. Infatti 
il gas è un ideale companion ovvero transition fuel, 

man mano che vengono sempre più utilizzate le 
fonti di energia rinnovabile. E’ un combustibile più 
pulito di tutte le altre fonti fossili, disponibile in gran-
di quantità a costi relativamente bassi, ben accet-
tato dagli ambienti finanziari, utilizzabile in centrali a 
ciclo combinato che si possono accendere e spe-
gnere molto velocemente per compensare le ine-

Figura 1: Previsioni della domanda di energia primaria (1)

Figura 2: Domanda mondiale di petrolio, a seconda degli scenari (2)

Figura 3: Domanda mondiale del gas naturale, a seconda degli scenari (3)
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vitabili intermittenze di fonti di energia rinnovabile. 
Il commercio e il trasporto del gas a lunga distanza 
è sempre più frequente, e avviene sempre più tra-
mite la catena del LNG piuttosto che per condotte 
a lungo raggio; pertanto, gli operatori del mondo 
del LNG vedono un futuro molto roseo, trainato so-
prattutto dalla domanda dalla Cina e da altri Paesi 
dell’Asia/Pacifico (Figura 4), ma anche da nuovi 
usi come combustibile diretto e più pulito di quelli 
tradizionali, per navi e autotrasporti pesanti.  Il 2019 
è stato un anno ricchissimo di Final Investment De-
cision per nuovi impianti LNG nella Federazione 
russa, Mozambico, Canada, Stati Uniti, ecc. Per 
il febbraio 2021, poi, il Qatar ha dato la FID per 
un nuovo impianto gigantesco di LNG (32 milioni 
t/a) dal valore di circa 30 miliardi di dollari, segno di 
grande fiducia nelle previsioni del raddoppio della 
domanda globale LNG nei prossimi 20 anni. 
Continuerà impetuoso e lineare l’aumento della 
domanda per l’energia elettrica, spinto anche dal-
la convenienza ambientale di elettrificare settori 
dell’economia che finora hanno  utilizzato prevalen-
temente  i combustibili fossili: +30% nei prossimi 

dieci anni (Figura 5). Questa crescita della doman-
da sarà soddisfatta dalla produzione di corrente 
elettrica con il solare e con l’eolico (+900% fino al 
2050), mentre quella dal carbone si ridurrà (solo) di 
un terzo circa, a causa di numerose nuove centrali 
elettriche a carbone costruite negli ultimi anni so-
prattutto in Cina e in India. L’uso del gas nella pro-
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Figura 4: Forte crescita della domanda globale del LNG  (4)

Figura 5: Domanda mondiale di energia elettrica (5) Figura 6: Previsioni di produzione di energia elettrica da varie fonti (6)

Airbus ‘blended wing body’ progetto concettuale con mo-
tori a idrogeno (Bloomberg, 21 settembre 2020)
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duzione dell’energia elettrica rimarrà relativamente 
costante nei prossimi 30 anni (Figura 6).
Pertanto, nei prossimi anni avremo due tendenze 
quasi separate con driver diversi: da un lato il mondo 
tradizionale degli idrocarburi, dove gli investimenti 
Capex , per esempio nell’ upstream,dovrebbero 
riprendersi dal crollo del 2020 per assestarsi sui 
livelli medi del quinquennio precedente, ma sen-
za raggiungere i picchi del 2013-2014 (Figura 7); 
dall’altro, il mondo della produzione di energia da 
fonti rinnovabili (Figura 8), con alti tassi di cresci-
ta e diffusione di sistemi roof top. In particolare, 
la produzione di energia elettrica da sistemi eolici 
offshore, situati in luoghi molto ventosi ma lontani 

dalla popolazione, per esempio, ma non solo, nel 
Mare del Nord,  sta decollando, grazie anche allo  
sviluppo tecnologico e alla netta diminuzione dei 

Figura 7: Investimenti capex 
nell’upstream oil&gas (7)

SI RINGRAZIANO

COSTRUZIONI ELETTROTECNICHE CEAR s.r.l.

TREND DEL MERCATO 
IMPIANTISTICO 
POST-COVID

“Nei prossimi anni avremo due tendenze:
gli investimenti capex tradizionali - per esempio
nell’upstream oil&gas -  dovrebbero riprendersi 
e assestarsi sui livelli medi del quinquennio 
precedente, mentre la produzione di energia da fonti 
rinnovabili e i nuovi sistemi di utilizzo di energia 
avranno tassi di crescita elevati e continuativi 
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costi di produzione (Figura 9). 
In sintesi, l’International Energy Agency (IEA) e al-
tri operatori prevedono che nei prossimi 20 anni 
saranno necessari investimenti annui nel settore 
energetico in aumento dal 40 al 70 % rispetto al 
quinquennio 2015-2019, qualsiasi sia lo scenario 

ambientale previsto per il futuro  – ma la direzione 
degli investimenti varierà a seconda delle politiche 
che saranno adottate a livello mondiale (Figure 10).

“La IEA ritiene che nei prossimi 
venti anni sarà necessario un 
aumento degli investimenti 
annui nel settore energetico 
del 40 al 70 % rispetto al 
quinquennio 2015-2019, 
con qualsiasi scenario 
previsto per il futuro 

Inutile puntualizzare che gli investimenti futuri non 
andranno solo nella produzione di energia. Per 
esempio nel caso dell’autotrazione elettrica, che 
dovrebbe avere una crescita esplosiva già in que-
sto decennio,  si sta aprendo un nuovo mondo di 
opportunità  nella costruzione di infrastrutture ne-
cessarie per rifornire di energia i nuovi mezzi . Per 
non parlare dell’impatto della guida autonoma sul 
modo di utilizzare e possedere l’automobile.
Un discorso particolare merita l’idrogeno, in quanto 
la possibilità dello sviluppo di una hydrogen eco-
nomy è emersa in modo dirompente nell’ ultimo 
biennio. Rispetto ai combustibili tradizionali, l’idro-
geno offrirebbe enormi vantaggi:
•	 generazione (per l’idrogeno ‘verde’) dall’ac-

qua, disponibile ovunque, tramite l’elettrolisi 
alimentata dalla corrente elettrica prodotta dal 
solare o dall’eolico;

•	 possibilità di stoccaggio in forma liquida, an-
che per periodi prolungati, nonché di trasporto 
su lunghe distanze, il che ovvierebbe all’as-
senza attuale di sistemi di stoccaggio dell’e-

Figura 8: Aggiunte di nuova capacità di produzione di energia elettrica dal fotovoltaico (8)

Figura 9: Crescita della capacità di produzione di energia elettrica dall’eolico offshore (9)

Figura 10: Investimenti nel settore energetico (10)

Turbine offshore (NewAtlas, gennaio 2021)
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nergia commercialmente validi, finché non 
saranno sviluppate batterie industriali miglio-
ri. Per esempio, l’Arabia Saudita e alcuni altri 
Paesi si stanno già attrezzando per produrre 
idrogeno ed esportarlo in Giappone;

•	 utilizzo come combustibile industriale (per 
esempio in siderurgia), per il trasporto attra-
verso celle a combustibile (automobili, navi, 
camion…) oppure per la (ri)produzione dell’e-
nergia elettrica in luoghi e in tempi diversi (Fi-
gura 11).

Per contro, il costo di questi sistemi oggi è ancora 

molto elevato, il che li rende totalmente non eco-
nomici.

“Tanti i programmi della EU, 
del Governo italiano e di varie 
società per lanciare l’economia 
dell’idrogeno

Molti Governi, società industriali ed enti vari scom-
mettono che – con opportuno impegno tecnologi-

Figura 11: L’economia 
dell’idrogeno 
(11)

Il rifornimento di Costa Sme-
ralda con LNG per la prima 
volta in Italia (LNG ottobre 
2020)
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co – questi problemi potrebbero essere risolti nei 
prossimi decenni, portando a un abbattimento del 
costo dello step critico dell’elettrolisi nel 2030  a 
un decimo di quello odierno (Figura 12). Si ritiene 
infatti che l’idrogeno oggi è all’incirca dove era il 
fotovoltaico vent’anni fa –  ma il fotovoltaico è una 
storia di successo, in quanto con le economie di 
scala e con la experience curve , fattori incorag-

giati da sussidi e incentivi vari, i costi di produzione 
dell’energia elettrica sono diminuiti a tal punto da 
rendere questi sistemi totalmente competitivi con 
quelli tradizionali a combustibili fossili, senza più 
aver bisogno di aiuti.  
Con queste considerazioni, sia l’Unione Europea 
sia il Governo italiano stanno mettendo insieme 
piani ingenti (esempio EU nella Figura 13)  per 

Figura 12: Aspettative di riduzione dei costi di produzione 
dell’idrogeno per via elettrolitica (12)

Figura 13: Sintesi della 
strategia dell’idrogeno 
dell’Unione Europea (11) 
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The energy transitions are a reality 
with numerous new business 
and growth opportunities 
The recent online conference of the Plant Components Section of ANIMP highlighted the continuation 
of investment growth in the new ‘energy transition’ markets as well as the recovery in the traditional oil 
& gas ones, after the slowdown due to Covid-19.
The ‘energy transitions’ are now a reality. Investments in these new sectors now exceed those in 
traditional ones. In the next few years we will therefore see two trends: capex investments in oil&gas 
- e.g. in the upstream - should recover to reach and settle on the average levels of the previous five 
years, while the production of energy from renewable sources and systems for new energy uses will 
have high and continuous growth rates. The IEA believes that over the next twenty years it will be 
necessary to increase annual investments in the energy sector by 40 to 70% compared to the 2015-
2019 period, with any scenario foreseen for the future.
There are many programs by the EU, the Italian government and various companies to launch the 
‘hydrogen economy’, given its many potential advantages.
It is very difficult to accurately predict the directions and future timing of all these new trends, where 
success will depend on technology  development, Government actions and consumer preferences. 
The uncertainties and risks remain very high. But at this point there seems little doubt that the already 
started  revolutions will consolidate and become mainstream.

incentivare  lo sviluppo soprattutto tecnologico di 
questo settore, con finanziamenti, progetti pilota, 
ecc. 
Dal canto loro, molti operatori industriali provano 
varie strade in parallelo, non potendo sapere oggi 
quale sarà ‘il cavallo vincente’. Per esempio, le oil 
company  stanno diventando delle energy com-
pany, acquisendo molti  player di tipo nuovo ed 
espandendo questi nuovi settori di attività; molte 
società automobilistiche, per esempio la Toyota, 
puntano in parallelo sui motori tradizionali, su quelli 
ibridi e quelli elettrici ma anche su quelli a idrogeno. 
“E’ molto difficile prevedere con esattezza le direttri-
ci e le tempistiche future di queste nuove tendenze, 
dove il successo dipenderà dallo sviluppo tecnolo-
gico, dalle azioni dei vari governi e dalle preferenze 
dei consumatori. Le incertezze e i rischi rimangono 
altissimi. Ma a questo punto sembra indubbio che 
le rivoluzioni già iniziate si consolideranno
In conclusione, oggi è molto difficile prevedere con 
esattezza le direttrici e le tempistiche future di que-
ste nuove tendenze. Il tutto dipenderà in gran mi-
sura dal successo dei programmi di sviluppo tec-
nologico, dalle azioni dei vari governi e anche dalle 
preferenze dei consumatori. Le incertezze e i rischi 
rimangono altissimi. Ma a questo punto sembra 
indubbio che nel prossimo decennio le rivoluzioni 
già lanciate si consolideranno e “conquisteranno la 
scena”. 
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Impiantistica industriale, 
le 10 tendenze del futuro

Il recente Convegno della 
Sezione Componentistica 
d’impianto dell’ANIMP ha 
messo in evidenza i prossimi 
scenari del settore

Giacomo Franchini,
Direttore, SupplHi

L
a filiera dell’impiantistica ha 
una forte rilevanza per il tes-
suto economico Italiano, rap-
presentando “made in Italy” 
di qualità fortemente votato 
all’export: basti pensare che - 

secondo un’analisi congiunta Cribis D&B 
e SupplHi del 2019 - questa filiera rappre-
senta l’11% del Pil italiano. La filiera è mol-
to articolata e composta da 40 grandi pla-
yers - soprattutto contrattisti - e da 5.000 
PMI che presentano un fatturato consoli-

dato di 190 miliardi di euro e oltre 620.000 
dipendenti, di cui 332.000 in Italia.
Proprio per questa rilevanza, l’edizione 
2020 dell’“Energy Industry Global Markets 
Forecast” - il consueto Rapporto Annua-
le dell’AnIMP sulle previsioni di mercato 
nell’ambito dell’industria energetica - co-
stituisce un appuntamento di particolare 
interesse per tutti gli operatori della filiera.
La presentazione del rapporto, avvenuta 
lo scorso 26 novembre tramite webinar e 
giunta alla 5° edizione, ha visto il contri-
buto di tutti i principali contrattisti italiani 
e di Daslav Brkic e Giacomo Franchini, 
Director della piattaforma SupplHi: Ansal-
do Energia, Baker Hughes, Bonatti, Maire 
Tecnimont, Rosetti Marino, Saipem, Siirtec 
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nigi, TechnipFMC e Wood Foster Wheeler.
Malgrado le diffi coltà nel prevedere eventi e mercati 
nel corso del 2020, le tendenze che caratterizzano 
questa fi liera emergono in modo chiaro e non sono 
nuove al settore. La transizione energetica - cioè il 
passaggio dalle fonti fossili a quelle rinnovabili - è 
una realtà che presenta grandi incertezze riguardo 
ai tempi, alle tecnologie e alla quantifi cazione dei 
nuovi investimenti verdi.

“Le tendenze che caratterizzano 
questa importante fi liera
per il ‘made in Italy’ 
emergono in modo sempre
più chiaro e non sono
nuove al settore

Mentre il 2019 ha rappresentato un anno record 
per gli investimenti in nuovi impianti di estrazione, 
liquefazione, raffi nazione e petrolchimica nel mon-
do, il 2020 ha rappresentato una contrazione di 
circa il 25% nei piani di investimento delle principali 
Energy Co. 
Guardando al futuro, è importante concentrarsi sul-
la prevista ripresa degli investimenti post-Covid: il 
Medio Oriente resta l’area geografi ca di riferimento, 
seguita dal nord America - nella sua accezione più 
ampia di Stati Uniti, Canada e Messico - e dalle 
regioni asiatiche, soprattutto ASEAn. La regione 
Russa continua a essere di grande interesse per 
i contrattisti Italiani e quindi per le esportazioni 
collegate. In generale, è presente una percezione 
di sotto-investimento con un rimbalzo atteso de-
gli investimenti. Interessante segnalare come – su 
base dati del sito internet Energy Policy Tracker - 
dall’inizio del Covid-19, i governi dei Paesi del G20 
abbiano impegnato almeno 421 miliardi di dollari 
per supportare diversi tipi di energia, di cui il 55% 
destinate ai combustibili fossili.
nel corso del 2020, i fornitori di componentistica  

(turbine, scambiatori di calore, apparecchiature in 
pressione, valvole, pompe, ecc.) hanno - in gene-
rale - visto alti livelli di backlog nei loro stabilimenti, 
e lo stesso è atteso - per molti di loro - per i primi 
trimestri del 2021. Questo è dovuto agli elevati in-
vestimenti internazionali del 2019, mentre la situa-
zione più complessa da fronteggiare sarà proba-
bilmente sul fi nire del 2021 e inizio 2022, mesi che 
risentiranno dei minori investimenti del 2020. La sfi -
da sarà probabilmente quella di supportare le varie 
offerte di nuovi progetti che si susseguiranno, ma 
che verranno tradotti in commesse in stabilimento - 
forse anche in modo concorsuale e parallelo - solo 
un anno dopo.
Se guardiamo ai tre macro-segmenti, l’industria Oil 
& Gas sta attraversando differenti fasi di investi-
menti (Capital Expenditure - CAPEX):
• nell’upstream, il CAPEX sta registrando un 

calo del 30% nel periodo 2020/2021, ma - al 
fi ne di sostenere il costante esaurimento dei 
pozzi, anche in uno scenario di rapida transi-
zione energetica - saranno ancora necessari 
investimenti signifi cativi per nuova produzione 
di petrolio e gas;

• nel midstream, l’attuale ondata di aggiunte 
di capacità LnG sta volgendo al termine, con 
il Covid-19 che ritarda il CAPEX dell’LnG. Si 
prevede comunque che il gas sosterrà la tran-
sizione energetica, con una potenziale nuova 
ondata di investimenti LnG che inizieranno 
dopo il 2022/2023;

• nel downstream, l’offerta petrolchimica stava 

“La de-carbonizzazione, 
soprattutto intesa nella sua 
accezione di ‘carbon avoidance’ 
richiede una costante 
misurazione e monitoraggio 
delle emissioni di CO2
delle proprie attività
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già superando la domanda prima del Covid-19 
(nel 2019 si è registrato un calo dei prezzi dei 
prodotti petrolchimici del 17%) e l’eccesso 
di offerta sarà esacerbato dalla contrazione 
dell’economia globale. Tuttavia - soprattut-
to per sostenere lo sviluppo delle economie 
locali - è presente un continuo slancio per il 
downstream - sia grandi progetti greenfi eld e 
brownfi eld, principalmente bioraffi nerie - an-
che se a ritmi più lenti.

Al di là degli investimenti, le necessità del mercato 
sono in continua evoluzione. Le dieci tendenze de-
scritte nel Rapporto emergono in modo sempre più 
chiaro e non sono nuove al settore:
La de-carbonizzazione, soprattutto intesa nella sua 
accezione di “carbon avoidance” richiede una co-
stante misurazione e monitoraggio delle emissio-
ni di CO2 delle proprie attività, per le quali la fi liera 
industriale ha certamente una sua rilevanza. An-

che tramite le valutazioni di enti terzi, tutti i players 
della fi liera (componentisti, fornitori di servizi, ecc.) 
dovranno essere in grado di dichiarare ai clienti le 
loro emissioni e la loro sostenibilità ESG, e dimo-
strare di avere un piano e iniziative per migliorare 
la loro performance. Sempre per far fronte alla de-
carbonizzazione, evolverà il portafoglio prodotti e 
servizi, per dar spazio alla domanda di riduzione 
delle emissioni (si segnalano - tra gli altri: sistemi 
di cattura della CO2, fi ltri, monitoraggio ambienta-
le, consulenza per il Life Cycle Assessment (LCA) 

di un prodotto, acquisto di crediti per l’emissione, 
software di ottimizzazione del percorso logistico).
È importante che nello scenario attuale i costi dei 
beni e servizi per la realizzazione e gestione di un 
impianto restino sotto controllo. L’effi cienza è d’ob-
bligo in questa fi liera che ha già fronteggiato nel pe-
riodo 2016-2019 una forte revisione dei costi unita-
ri. I progetti che vedranno l’avvio nei prossimi anni 
saranno tutti caratterizzati da una forte effi cienza di 
costo per permettere il raggiungimento della deci-
sione d’investimento.
L’”In Country Value”, cioè la capacità di far crescere 
la fi liera di forniture e competenze locali nei Paesi 
emergenti è una politica di contenuto locale che 
non rappresenta una novità, ma è sempre più ri-
chiesta e oggettivizzata anche dalle autorità locali. 
Infatti, la localizzazione - in Paesi come gli Emira-
ti Arabi, l’Arabia Saudita, la Russia - è un criterio 
formale fondamentale per l’aggiudicazione delle 
commesse. Questo richiede la presenza di società 
locali con attività produttive e non solo commercia-
li, anche in collaborazione con attori locali. 
L’industria verde - economia circolare, chimica ver-
de, idrogeno verde e blu - sta creando nuove op-
portunità, comprese le infrastrutture necessarie per 
supportare il “core”, e le catene del valore “verde” 
richiedono un modello di business diverso da par-
te degli end-users e dei contrattisti. In particolare, 
non supportano il tradizionale modello industriale 
a “silos”, ma è bensì richiesta la gestione multidi-
sciplinare delle problematiche nella valutazione dei 
benefi ci delle varie tipologie di impianti, della per-
messistica che richiede una forte presenza e com-
petenza locale, del coinvestimento e del fi nanzia-
mento. È importante segnalare anche come si tratti 
di impianti modulari di dimensioni inferiori rispetto ai 
tradizionali e che collegano le esigenze di più attori, 
a un livello più locale. È una complessità diversa – 
non necessariamente minore - e che richiede una 
nuova organizzazione. non a caso molti end-users 
e contrattisti si stanno dotando di società e strut-
ture organizzative dedicate ai progetti per la transi-
zione energetica.

SCENARI/ 2

“L‘In Country Value’, cioè la capacità di far 
crescere la fi liera di forniture e competenze locali 
nei Paesi emergenti è una politica di contenuto 
locale che non rappresenta una novità,
ma è sempre più richiesta e oggettivizzata
anche dalle autorità locali di molti Paesi
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La standardizzazione è una forma di innovazione 
ed è un percorso inevitabile per la nostra industria. 
È un nuovo modo di lavorare, soprattutto se com-
parato con la tradizionale conoscenza delle diverse 
specifiche aziendali che ha rappresentato per anni 
un vantaggio competitivo di molti attori della filiera. 
I più rapidi nel cogliere questa tendenza di standar-
dizzazione saranno anche quelli che ne benefice-
ranno di più. Per esempio, l’approccio del JIP33 
con tutti le principali IOC e nOC mondiali, sta por-
tando avanti la creazione pluriennale di una nuova 

libreria standard di specifiche e schede tecniche, 
che sostituiscono anche quelle relative a proget-
ti già avviati. Un altro tipo di standardizzazione è 
guidato dalla transizione energetica che richiede 
impianti più piccoli e più replicabili, nonché “più ve-
loci” da realizzare.
La sostenibilità non è solo un messaggio di comu-
nicazione per la nostra articolata filiera della com-
ponentistica industriale. I principi, le pratiche, gli 
standard, le metriche e i requisiti di Ambiente, So-
ciale, Governance (ESG) stanno diventando sem-
pre di più un fattore di aggiudicazione nelle gare 
ed entrando tra i fattori presi in considerazione nel 
sistema bancario. In questo ambito della sosteni-
bilità è valida la massima di Sir William Thomson, 
inventore del sistema internazionale di temperatura 
assoluta: “Se non puoi misurarlo, non puoi miglio-
rarlo”. Questa rappresenta, nella fase attuale, la 
maggiore sfida per la filiera, che dovrà attrezzarsi 
sempre di più - a tutti i livelli, dalla fonderia ai servizi 
di logistica - per la misurazione e il monitoraggio di 
tutte queste tematiche di sostenibilità ESG.
La cosiddetta trasformazione digitale è una ten-
denza in atto da alcuni anni, e si è ora meglio capito 
come aiuti soprattutto alla revisione e all’efficienta-
mento dei processi di lavoro interni. L’innovazione 
portata dal digitale, infatti, non è come da defini-
zione di J. Schumpeter nel 1939, un “processo di 

“L’industria ‘verde’ - economia 
circolare, chimica verde, 
idrogeno verde e blu - sta 
creando nuove opportunità 
che chiedono un modello di 
business diverso da parte degli 
end users e dei contrattisti, con 
impianti modulari di dimensioni 
inferiori rispetto ai tradizionali, 
ma non per questo di inferiore 
complessità impiantistica

The 10 trends of the Industrial Plant Design 
chain between new investments, 
Energy Transition, In Country Value 
and operational efficiency
The recent online conference of the Plant Components Section of AnIMP highlighted the the main 
trends in the industrial plant supply chain both to cope with the ‘energy transition’ and to respond to 
the growing and not new needs of In Country Value, standardization and digital.
While 2019 represented a record year for investments in new mining, liquefaction, refining and 
petrochemical plants around the world, 2020 represented an approximately 25% contraction in 
investment plans by major Energy Co.
Looking to the future, it is important to focus on the expected recovery of post-COVID investments: 
the Middle East remains the reference geography, followed by north America - in its broadest sense 
of the United States, Canada and Mexico - and by the Asian regions, especially ASEAn . The Russian 
region continues to be of great interest to Contractors and manufacturers. In general, there is a 
perception of under-investment with an expected rebound in investments.
Beyond investments, the needs of the supply chain are constantly evolving. The ten trends described 
in the Report are emerging more and more clearly and are not new to the sector: de-carbonization 
connected to the monitoring of CO2 throughout the supply chain; the continuous need to keep the 
costs of supplies under control; the “In Country Value”, that is the ability to grow the supply chain and 
local skills in emerging countries; Technical standardization; ESG Sustainability of the supply chain; 
Digital Transformation; centrality of Project Management; need to attract the upcoming generation of 
Talents; greater representativeness, including political ones.
These 10 trends underline how the entire supply chain must continually evolve: on the one hand, 
Contractors must increasingly be the engine for greater innovation and collaboration along the entire 
supply chain; on the other hand, component manufacturers and service providers are increasingly 
required to specialize with greater innovation, both in terms of products and processes.
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SCENARI/ 2

distruzione creativa che rivoluziona la struttura eco-
nomica”. Bensì, l’adozione del digitale è sostenuta 
dalla dimostrazione che riduce i costi, aumenta la 
velocità nella comunicazione tra gli attori coinvolti e 
aumenta la compliance. 
Sempre maggiore centralità del Project Manage-
ment per gestire la complessità che deriva dalle 
nuove tipologie di progetti impiantistici: da un lato 
le decisioni si muoveranno più velocemente, men-
tre le specifiche saranno più standardizzate e la ca-
tena di fornitura sarà sempre più locale.  L’esecu-
zione, inoltre, sarà ancora più decentralizzata, con 
un maggiore utilizzo dell’outsourcing a specialisti e 
attività di supporto fornite come servizio. Tutto que-
sto renderà necessario un Project Management 
con forti strumenti ed “empowerment”.
La necessità di attirare i prossimi talenti – in par-
ticolare la “Generazione Z” – è chiave per il futuro 
dell’impiantistica industriale. Questa generazione 
cercherà aziende con: uno scopo (diverso dal fare 
soldi), visibilità internazionale, valori imprenditoriali 
(il 72% degli adolescenti afferma di voler avviare 
una propria attività), auto-educazione continua (il 
33% segue le lezioni online, il 20 % legge libri di te-

sto su tablet e il 32% lavora con i compagni di clas-
se online). Come soddisfare questi valori per i futuri 
professionisti? Questa tendenza rappresenta una 
sfida per tutta la filiera dell’impiantistica industriale.
Alla luce della rilevanza economica e sociale del 
settore e dei trend in atto, è necessaria maggiore 
rappresentatività, anche a livello di istituzioni e opi-
nione pubblica. Come citato, il settore dell’energia 
e dell’impiantistica industriale in generale è il mo-
tore di innovazione, ricerca e sviluppo per almeno 
l’11% del Pil e il ruolo dei contrattisti è chiaro come 
anche quello dei fornitori a cui è richiesta – anche 
nell’ambito della logistica – maggiore specializza-
zione, sostenibilità e vera innovazione di prodotto 
e di processo.
Queste 10 tendenze sottolineano come tutta la 
filiera debba continuamente evolvere: da un lato i 
contrattisti devono essere sempre più il motore per 
maggiore innovazione e collaborazione lungo tutta 
la filiera; dall’altro lato, ai componentisti e fornitori di 
servizi è invece richiesta sempre maggiore specia-
lizzazione unitamente a maggiore innovazione, sia 
di prodotto che di processo.

Giacomo Franchini
Giacomo Franchini – Da 6 anni Director e Fondatore di SupplHi - la piattaforma per la gestione dei for-
nitori per beni e servizi industriali - dalla quale ha accesso a un punto di vista privilegiato sulle tendenze 
dell’industrial impiantistica internazionale. 

In precedenza, ha lavorato per 6 anni come consulente per Bain & Company, principalmente coinvolto 
in progetti di strategia nel settore Oil & Gas, con particolare attenzione alla pianificazione aziendale, agli 
approvvigionamenti - sia per nOCs che EPC Contractors - Co-Engineering, Local Content e sviluppo 
della catena del valore locale e internazionale.
nell’ambito dell’industria Oil & Gas, ha vissuto per un anno e mezzo in Brasile, un anno in Russia, e nove 
mesi in Arabia Saudita – supportando national Oil Companies nel continuo miglioramento dei loro pro-
cessi di approvvigionamenti di beni e servizi industriali.
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PA12 capacity expansion project,
an execution based 
on solid and resilient teamworking

How Wood and Evonik 
faced the challenge 
of a complex world-scale 
chemical project   

Franco Biondi, Project Director, Wood

T
he PA12 capacity expansion 
project PISA (Polyamide In 
Sufficient Amount) is the 
largest investment so far in 
Europe for Evonik, the Ger-
man market leader in che-

micals and high-performance polymers. It 
consists of a multiunit facility, to be built at 
Marl Chemical Park in Germany, which will 
manufacture Polyamide 12 (PA12).  

PA12 is a polymer derived from laurolac-
tam, characterised by 12 carbons for each 
monomer. More preciselly it is classified as 
a high-performance polymer for special 
applications employed across various end 
markets including the automotive indust-
ry, oil & gas pipelines and 3D printing. The 
new facility will supplement the existing 
PA12 production plants, without disrup-
ting the existing production.
The PISA project represents a further step 
for this global player in its strategy to in-
crease the production of PA12 and ex-

TRANSITIONS
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pand the capacity to make this product available 
for an increased number of end users. The model 
selected for the implementation of the project was 
an engineering, procurement and construction ma-
nagement (EPCM) contract. A basic design was 
developed in-house by Evonik and hinged on a 
challenging and aggressive schedule aimed to start 
during 2021. 
Wood, in its capacity to provide a diversified port-
folio of services and highly skilled in the preferred 
construction management approach of Evonik was 
awarded the new contract to deliver EPCM servi-
ces for this major project. 
Wood and Evonik’s partnership in this project is set 
on a shared vision and integrate teams to draw on 
the knowledge, experience, and strength of both 
organisations. Standing shoulder-to-shoulder like 
this achieves results that neither can do in isolation.

“Wood and Evonik’s partnership 
in this project is set on a shared 
vision and integrate 
teams to draw on the 
knowledge, experience, and 
strength of both organisations. 
Standing shoulder-to-shoulder 
like this achieves results that 
neither can do in isolation

Compliance and due diligence measures were put 
in place to comply with Evonik’s technical stan-
dards, support the demands of a complex build 
and assure the economic suitability of the venture.
Wood’s team in Milan, Italy, has been identified as 
the main design centre while the high value engine-
ering hub of Wood’s team in Chennai, India, sup-
ported with a full range of engineering and drafting 
activities. The combination of expertise and flexibi-
lity to implement the complex engineering project 
solutions was considered by Evonik as a winning 
proposal to move ahead with the ambitious plan.
Nevertheless, the cultural distinctions, the langua-
ge barriers and the geographic distances were 
challenges to be factored in when designing an ef-
fective working programme. Moreover, it has also 
to be considered that inside each team, in Ger-
many, Italy and in India, different nationalities and 
professionalisms were present producing a multi-
ethnic and composite environment much wider 
and ample than the simple combination of three 
nations. As largely recognised, despite a common 
and sufficiently long permanence in a homoge-
neous cultural setting, the origins, the personal be-
liefs, the education, the own formation in the long 
run can mark some differentiators that, if from one 
side contribute to enrich and develop the human 
background from the other side can influence the 
communication and the capacity of a team to pro-
duce consistent results.      
A solid and reliable execution plan and a defined 

project management team are prioritised for the 
success of the project and road map towards an 
operative, cohesive and collaborative working 
team.         
   

The execution plan
The PISA project is based on multiple distinct su-
bunits, which represent the successive steps of 
polymerisation of the product, geographically and 
technologically separated. Some of these subunits 
where handled in the joint scope with Wood.  The 
engineering and process resources sitting in the 
Milan office were split in operating groups, one for 
each subunit, functionally reporting to a dedicated 
engineering manager, responsible to achieve spe-
cific outcomes in terms of detailed design accor-
ding to the project schedule established upfront. 
At the same time, the single discipline engineers 
belonging to the subunit groups hierarchically re-
ported to the discipline leader, responsible to as-
sure the consistency of the documentation and the 
implemented solutions through the entire project. 
Basically, it is a matrix dependence organisation by 
means of which both single subunit objectives and 
uniformity of design are assured. Moreover, all the 
engineering managers in turn were coordinated by 
a principal engineering manager, responsible for 
the harmonisation of the decisions and the right 
balance of the priorities, once again reinforcing the 
concept that the progress in each subunit cannot 
go to the detriment of the others.
Similarly, the engineering and drafting team in 
Chennai has been arranged following the same 
concept and mirroring the organisation established 
in Milan. As in Milan, also in Chennai each subunit 
design group was coordinated by an engineering 
manager and the respective key discipline leaders, 
transversally acting as focal point for their engine-
ering branch, were appointed to pursue uniformity 
and consistency. Moreover, a direct Italy-India peer 
to peer daily communication protocol was imple-
mented to coordinate all activities and aligned them 
to the overall plan according to the defined objec-
tives and priorities. In order to avoid duplication of 
indirect resources and provide the project with a 
clear and accountable guidance, all the manage-
ment functions were sitting in Milan, addressing 
unique guidelines and interfacing the client. 
Particularly important in this context was the assi-
gnment of the construction engineering crew since 
the beginning of the project. As matter of fact, in line 
with the typical Wood approach and Evonik request 
of a construction-driven execution, a continuous 
and vigorous injection of construction inputs into 
engineering and procurement development phase 
has allowed to anticipate characteristic issues of 
the erection and has contributed to conceive tailo-
red solutions to simplify and facilitate this stage. In 
particular, the organisation of various sessions of 
constructability and the open discussions exchan-
ged around the several analysed hypotheses have 
made possible the finalisation of a construction 
strategy based on a mix of ideas. According to 
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this outcome, the pipe racks surrounding each su-
bunit, designed to connect them with the rest of 
the plant, have been extensively modularised, all 
the piping systems, including the small bore ones, 
have been engineered to be totally prefabricated 
outside the site, the steel structures have been cal-
culated with standard shapes and sufficient mar-
gins in advance of vendor information availability to 
expedite the schedule and so on. Then, as soon as 
the site office was fully functional and construction 
work was ready to commence, the construction 
and site engineering group has been progressively 
relocated to the field to oversee building activities.  
The client team, located in Milan during the detail 
design, was shaped in a similar way. Evonik, with 
the aim to strictly monitor the project progress and 
provide the technological support, being the owner 
of the confidential chemical process, has nomina-
ted a selected team of engineers and managers 
covering all the disciplines and project functions 
and has deployed them to Italy. In this way the fun-
damentals of the integrated team that, in the idea 
on the management, was at the basis of the exe-
cutions had been grounded. 
     

Building the team
Different nationalities, dissimilar habits, other cu-
stoms and traditions, diverse approaches, compli-
mentary skills and personalities and finally different 
ages of the project stakeholders: this background 
has been recognised, since the beginning, as a 
precious opportunity rather than a problem. For 
this reason, one of the first actions scheduled by 
the joint management was to plan a team building 
path aimed to develop this opportunity and provide 
the solid foundations of teamworking
Taking as an excuse the name of the project, the 

Tuscan town of Pisa has been selected to cele-
brate the main event around which the teambuil-
ding path was hinged. There, two days of deba-
tes, discussions, simulations, groups working, and 
games have been organised with the support of 
an external team of moderators specialised in this 
activity. The principles of the program were ba-
sed on the necessity to identify few key aspects, 
but crucial, to build up the awareness that com-
mon objectives, as the ones established for Pisa 
project, are possible and achievable only if they are 
recognised by everyone and everyone adheres to 
them, and if the enormous potentiality expressed 
by hundreds of individuals is ultimately aligned with 
such objectives. Fostering the cohesion around the 
clear objectives is a fundamental step in this path 
and it has been considering as the glue to keep 
together the different characters mentioned above. 
Without this alignment, the level of cooperation re-
quested to execute a so challenging project cannot 
be granted simply by the application of contractual 
rules and articles that, for their nature, are necessa-
ry tools but not sufficient to stimulate the reciprocal 
support towards a unique goal.      
Central in this perspective is the mutual trust. Each 
participant must feel the words and the actions co-
ming from their co-workers as the representation 

TRANSITIONS

“A solid and reliable execution 
plan and a defined project 
management team are 
prioritised for the success of the 
project and road map towards 
an operative, cohesive and 
collaborative working team      
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of their contribution to the common goal and he/
she has to consider it as the most appropriate aid 
at this time and in that circumstances. On the con-
trary, if the exchange of information and actions is 
perceived as not suitable, the suspect that the enti-
re activity could not be adequate can easily spread, 
undermining the basis of the teamworking itself. 
Mutual trust is therefore indispensable both in ma-
king the execution plan more efficient, reducing the 
time necessary for the control and the verification 
of the received support and in improving the social 
mood within the team.  
Another crucial topic largely addressed was the 
communication. Considering the different origin of 
the team members, the multiple languages and the 
various relationship habits, a special attention has 
been reserved to the way of conveying the messa-
ges. In a large project as Pisa, it was essential to 
assure the uniqueness of the transmitted info. Both 
the sender and the receiver must be aware that the 
content of the message cannot be freely interpre-
tated but needs to be clear, pertinent, documented 
and possibly limited to one topic. A great job was 
done in providing the project team with communi-
cation tools and protocols to help each member to 
handle the exchange of information in an orderly 
and coordinated way and similarly dedicated one-
to-one and group-to-group periodical alignment 
sessions have been organised on purpose. 
Summarising the result of the teambuilding can be 

condensed in the guide word elected as the most 
representative of the entire path: GROW. The in-
tegrated team composed by skilled and experien-
ced members of Evonik and Wood has wanted to 
identify with this term the growing of the group in 
terms of spirit, confidence, alignment and self-su-
stainment. In essence G stands for ‘goals’ which 
define the common tasks to be achieved; R stands 
for ‘realty’ which is the ground on which the team 
is called to work; O stands for ‘obstacles’ which 
represent all the hindrances and obstructions that 
have to be removed with the common work and W 
stands for ‘will’ which is the authentic nutriment of 
the cooperation.

Conclusion
The PISA project is now in the final phase of the 
erection and pre-commissioning. After the first 
stage in Milan, where both Evonik and Wood sat 
in the same physical area, the project team has 
been relocated to Germany, always assisted and 
supported by Chennai remote engineering staff. 
The execution plan and the work done in providing 
the project stakeholders with a robust toolbox of 
teamworking instruments have deployed their fru-
itful effects since the beginning, allowing a smooth 
transition from design to construction and reinfor-
cing the resilience of members even during the 
challenging and ongoing Covid pandemic period.       

Progetto di espansione della produzione e capacità 
di PA12, un’esecuzione basata su un lavoro di squadra 
solido e resiliente
PA12 capacity expansion project PISA è un progetto complesso, articolato e sfidante dal punto di vista tecnologico. 
Al momento è il maggior investimento di Evonik in Europa e riveste un ruolo decisivo nell’espansione commerciale 
della multinazionale tedesca. La peculiarità del processo chimico, la costruzione basata su diverse unità produttive e 
l’uso di elevati standard ingegneristici hanno richiesto un impegno non indifferente nel concepire un piano esecutivo 
che rispondesse alle esigenze e agli obbiettivi fissati per l’investimento. Non meno gravoso è stato declinare in una 
gestione operativa mirata, costruita attorno a un modello multicentro e multiculturale, le prerogative strategiche del 
progetto. Wood, nel suo ruolo di EPCM contractor, in stretto allineamento con il cliente, ha proposto uno schema 
esecutivo connesso alla propria presenza globale, fortemente orientato all’integrazione dei team e alla loro capacità 
di lavorare insieme in maniera coordinata e consistente.

Franco Biondi
Franco Biondi is a graduate in Aeronautical engineering at Politecnico di Milano. After an initial experience 
at FiatAvio, Biondi joined Wood (former Foster Wheeler Italiana) in 1998 as Project Engineer and over 
the years he has covered positions of increasing responsibilities, rising from Engineering Manager to his 
current role as Project Director.
He has participated to the execution of refining, petrochemical, pharmaceutical and power generation 
projects by working with international organisations and major clients such as ExxonMobil, Eni, PDVSA, 
Fiat, Pemex, GSK, Evonik, Bracco. Since 2019 he is adjunct professor of Project Management at Poli-
tecnico di Milano, course of Energy Engineering.      



Impiantistica Italiana - Gennaio-Febbraio 202144

Russian natural 
gas market in transition

Recent developments 
in roles of the key 
market actors, dominant 
trading mechanisms and gas 
export strategy 

Sergey V. Eremin, Diana O. Stekhova, 
Gubkin Russian State University of Oil 
and Gas (National Research University), 
Moscow, Russian Federation

F
or decades, gas, as a source 
of primary energy, has been 
important for the sustainable 
socio-economic development 
of the Russian Federation, en-
suring the competitiveness of 

its non-commodities in international mar-
kets. Gas accounts for a significant share 
of Russia’s trade with foreign countries. 
Fiscal payments by industry enterprises, 

including export duties, are a significant 
source of revenue for state budgets. The 
efficient use of gas by industrial consu-
mers has a multiplier effect due to the 
subsequent taxation of their products. All 
these goals will be achieved if the optimal 
balance of private and public interests is 
ensured. This balance can be ensured by 
both market mechanisms and state regu-
lation, but in either case, it depends on a 
combination of internal and external fac-
tors, the most important of which are:

Internal: 
•	 structure and qualitative characteri-

stics of a specific gas market (circle 
of participants, degree of monopoli-

PRIMARY ENERGY
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zation and competitiveness, access to infra-
structure and consumers, applied trade me-
chanisms);

•	 fundamental indicators of the industry (supply 
and demand, structure of the fuel and energy 
balance);

•	 government rental policy and related taxation;
•	 regulatory mechanisms and pricing models.

External: 
•	 dynamics of fundamental indicators;
•	 pricing practice (mainly in Europe);
•	 requirements of international agreements.

For Russia, the optimality of the applied gas mar-
ket regulation models is difficult to overestimate. 
Indeed, the correct choice of such a model di-
rectly depends on whether Russia can monetize 
its world’s largest gas reserves with a rate of re-
turn that would be sufficient both for solving socio-
economic problems and ensuring stability and pre-
dictability of the gas business. Today, the answer 
to this question is not obvious because of the fol-
lowing reasons.
The mechanisms of economic regulation of the 
gas market operating in the Russian Federation do 
not contain built-in tools for controlling production 
costs, motivate investment planning without taking 
into account their effectiveness, and do not set li-
mits on the growth of gas prices and gas transpor-
tation tariffs. This determines two main risks: the 
first is a decrease in the efficiency of the national 
industry due to excessively high prices and tariffs 
for gas, the second is stagnation or a reduction in 
gas production due to excessively low prices if their 
growth is “frozen”.
The implementation of any of these risks will lead 
to the expectations and opportunities of Russian 
suppliers in terms of prices and volumes not coin-
ciding with the expectations and capabilities of gas 
consumers. That means that the supply side will 
not be able to supply gas to consumers in such an 
amount and at a price that will satisfy them.
An effective price for a producer is one that covers 
costs and provides a rate of return sufficient for ex-
panded reproduction in the industry. There are two 
ways to ensure this sufficiency. Either raise the pri-
ce, or reduce costs. Opportunities for further price 
increases (domestic and export) in Russia seem to 
be exhausted. Apparently, the option of reducing 
costs remains. Is it possible in Russia? And within 
what national model of gas market regulation? The 
search for such an optimal model is the challenge 
facing the state, industry and society as a whole.

Key features of the russian 
natural gas market structure
The Russian domestic gas market model is dual-
tiered. It is shared between Gazprom - that holds a 
whole gas value chain “from the well to the burner”, 
and the Independent Gas Producers (IGPs) – that, 

according to the federal laws, have different op-
tions to sell gas delivered via pipeline to domestic 
consumers. 

“The Russian domestic gas 
market model is dual-tiered, 
shared between Gazprom
and the Independent 
Gas Producers (IGPs)  

The share of the IGPs in Russian natural gas pro-
duction accounted for about 25%. The largest 
independent gas company, “Novatek”, produced 
74.7 billion cubic meters in 2019. However, given 
the fact that Gazprom has the monopoly on the 
export of network gas, the share of IGPs in sup-
plying gas to the domestic market is slightly higher 
and amounts to approximately 35%. Data on the 
dynamics of the ratio of gas deliveries to Russian 
consumers is shown in Figure 1.

The logos shows the largest Russian IGP’s in the 
corresponding year. Gazprom exercises de jure 
and de facto control and regulatory functions on  
the access to the Gas Transportation System of the 
UGSS; pipeline gas flows and transactions of inde-
pendent producers via project design activities (the 
main design organizations are part of Gazprom’s 
structure) and  the country’s balance sheet of gas 
production and consumption (the IGPs have no 
right to produce and supply gas to consumers wi-
thout accounting their volumes in the balance and 
volumes and directions of the gas supplies sold on 
the Russian gas exchange).

Russian gas market 
on the path of slow but 
sustainable reforms
Although Gazprom’s monopoly position in the do-
mestic market is still strong enough it has begun to 
decline gradually since the mid-2000s. In 2013 the 
Government of the Russian Federation allowed the 
largest IGPs (namely “Novatek” and “Rosneft”) to 
export liquefied natural gas (LNG). In 2014 natural 
gas exchange has been launched in Russia. These 

Figure 1. Gazprom’s vs. IGP’s volumes of natural gas supply to the RF domestic market
Source: compiled by the authors based on the data of the Companies
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are the steps accompanied by some other chan-
ges taken by the RF Government last decade is a 
vivid evidence of RF natural gas market transfor-
mations. The key focus is to create the same re-
gulatory framework and business environment for 
Gazprom and IGPs; encourage the market compe-
tition and to increase the efficiency of the national 
gas industry.
Natural gas pricing and trading mechanisms are 
the key criteria for measuring the RF market re-
form’s progress.

“The key focus of the current 
regulatory policy is to create the 
same legal framework and 
business environment for 
Gazprom and the independent 
gas producers

The key focus of the current regulatory policy is to 
create the same legal framework and business en-
vironment for Gazprom and the independent gas 
producers. It is commonly and narrowly understo-

od, on the one hand, as the gas prices deregula-
tion for Gazprom and, on the other, - as a gradual 
weakening of gas export monopoly regime for the 
independent gas producers.
Regulated gas share has drastically been reduced 
as a result of:
•	 Launch of the Gas Exchange (the gas tra-

ding platform on the St. Petersburg Mercan-
tile Exchange) was established in 2014 where 
both Gazprom and third parties could trade 
gas at unregulated prices; previously of 10% 
of total supplies for the domestic market (35 
bcm).  Exchange trading is expected to disco-
ver a “market price” for gas on the Russian 
domestic market, based on supply and;

•	 Gazprom has got the right to sell gas at unre-
gulated prices if  it would be used:

- for LNG production for export supply (2017);
- in the supply chain including the liquefaction 

process (2018);
- as a raw material for some export chemical 

products (i.e. methanol) (2018).

In 2013  “Novatek” and “Rosneft” got the right to 
export LNG of their own production if they had got 
the licensed areas before this date. In 2020 the re-
source base for LNG export has been expanded.1 
This may mean that the government does not see 
a problem in the competition of Russian LNG and 
pipeline gas in the markets of Europe and China, 
and intends to encourage competition of Russian 
gas not only in the domestic market, but also in 
export supply.
Due to RF Government authorization of the Yamal 
LNG project and its further successful implemen-
tation, European gas buyers have gained access 
to new sources of Russian natural gas. This is a 
very revolutionary event as it created an additional 
export channel for Russian gas, which will be un-
doubtedly expanded in the future. In 2023-2025 
is another LNG production-related project Arctic 
LNG-2 will be commissioned and the volume of 
Russian LNG exports will increase more than twice. 
Gazprom’s export policy has also undergone si-
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gnifi cant changes. In our opinion, the most impor-
tant of them was the adaptation to new rules and 
practices of the European gas markets, including a 
certain modernization of long-term contracts; the 
creation of an electronic trading platform (based in 
“Gazprom Export”) for short-term export trading; 
and more active trading at the European spot mar-
ket.
Gazprom Export launched its Electronic Sales 
Platform (ESP) for natural gas sales from St. Pe-
tersburg in 2018. Now the company gradually in-
creases the traded volumes, the number of delivery 
points, timeframes and expands product portfolio.  
By September 9, 2020, the total sales volume via 
the ESP exceeded 40 bcm of gas. The ESP now 
offers new instruments with geographical and vo-
lume fl exibility: the former allows several delivery 
points to choose from, while the latter allows sup-
ply volumes to vary on a daily basis. Besides, the 
ESP introduced contracts linked to different energy 
commodities and gas indexes.2

This mechanism cannot be classifi ed as “classical” 
trading model like at the European gas markets. 
The Gazprom export auctions should be conside-
red as a hybrid form of gas trading and new chan-
nel of gas sales outside of its traditional long-term 
contract model. 
F or European consumers, this is defi nitely a very 
positive change. So they can get additional fl exi-
ble volumes at competitive prices directly from the 
Russian gas exporter. At the same time, the Euro-
pean gas midstreamers might loose a great portion 
of their market power. Today they purchase large 
volumes of Russian gas and then resell it to the 
consumers down the supply chain. 
It is clear that the new trading platform could be set 

to play a signifi cant role in Gazprom’s export stra-
tegy and a new way to compete for market share 
in Europe. 

“Gazprom Export launched its 
Electronic Sales Platform (ESP) 
for natural gas sales from 
St. Petersburg in 2018, a very 
positive change for European 
consumers as now they can get 
additional fl exible volumes at 
competitive prices directly from 
the Russian gas exporter

The ESP is now established as both a source of 
spot gas purchases for European customers, and 
a source of fl exibility for Gazprom as it seeks to 
maximize both its European sales volumes and the 
utilization rates of its export pipelines. At a more 
strategic level, it also provides Gazprom with the 
opportunity to demonstrate that it continues to 
adapt to European market conditions without ful-
ly conceding that it will simply trade on European 
hubs.
The Gazprom Export ESP has every chance of 
becoming another powerful European gas hub ca-
pable of competing with the leading European gas 
hubs and taking away a signifi cant share of their 
trade liquidity. This can become a reality if the volu-
mes of gas sold on the ESP continue to increase, 
while the traded gas products are diversifi ed, and 
the number of balance points where the transfer of 
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ownership of gas takes place increases. And the 
last condition will be the possibility of hedging gas 
transactions with derivative financial instruments.
Additionally, gas business in Russia was strongly 
influenced by the change of the gas markets com-
petition content. Along with competition with alter-
native fuels (including RES), competition between 
gas from different sources of supply, which is de-
veloping in various directions, including-the geo-
graphy of supplies; LNG vs. pipeline gas; traditio-
nal vs. non-traditional gas; a new type of intra-fuel 
competition is emerging – between suppliers of 
various gas energy products (gas energy products 
competition), which most fully meet the needs of 
consumers in the areas, conditions and terms of 
delivery.

Transformation 
of the Russian gas market: 
results and prospects
Over the past more than 20 years of modern histo-
ry, the gas market of Russia, as noted above, has 
undergone significant transformations. Some of 
them were internally contradictory or not so consi-
stent, in some part, they were too late, or they were 
premature and did not correspond to the traditio-
nal institutional structures. Despite this, their gene-
ral intention was de-monopolization of the industry 
and the market. Today, among key stakeholders, 
there is a wide, but not clear enough, understan-
ding that the current RF natural gas market struc-
ture is outdated and could hardly deliver solution 
for many complex problems that the development 
of Russian gas industry is facing now and will face 
in the next decade. Among these problems is the 
growing competition of suppliers in the main world 
energy markets in the context of slowdown in gas 
consumption, especially in Europe.
However, there is no consensus on the direction of 

such reforms in the professional community. The-
re were some hopes on the development of the 
Concept for the Development of the Internal Gas 
Market (Concept), which the Government of the 
Russian Federation in 2014 was going to develop 
as part of the adjustment of key strategic docu-
ments of the industry - the General Scheme for the 
development of the gas industry and the Eastern 
Gas Program.

“Today there is a wide 
understanding that the current 
RF natural gas market structure 
is outdated and could hardly 
deliver solution for many 
complex problems that the 
development of Russian gas 
industry is facing 

It was assumed that the Concept would address 
the following issues: the new legal and regulatory 
framework establishing the rules for non-discrimi-
natory access to UGSS and non-UGSS systems; 
increasing transparency of gas pricing and crea-
ting equal conditions for all of its participants; pre-
venting subsidies by domestic consumers of gas 
transportation for export; plans to expand the gas 
transportation infrastructure in the eastern direction 
and to develop gasification of the regions. Howe-
ver, this work has been suspended.
The new version of the RF 2035 Energy Strategy3 
does not provide for changes in the management 
model of the Unified Gas Supply System, althou-
gh it suggests increasing the transparency of 
Gazprom’s activities as its owner and operator. The 
proposed steps include improving the regulation of 
gas transportation through main gas pipelines and 
UGS facilities, increasing the transparency of ac-
cess to the GTS and the feasibility of tariff setting. 
With regard to gas exports, the monopoly (single 
export channel) will remain in the pipeline gas. Ho-
wever, the Energy Strategy admits that, if necessa-
ry, the issue of the possibility of gas supplies from 
independent producers through a single export 
channel will be considered. A different approach 
is declared in relation to LNG. Liberalization of its 
exports will continue if mechanisms are in place 
capable to prevent competition between Russian 
pipeline gas and LNG in the global energy markets.
In terms of LNG export volumes, the Energy Stra-
tegy sets specific targets of 46 - 65 million tons in 
2024 and 80 - 140 million tons - in 2035. At the 
same time, there are no such targets for pipeline 
gas. It is only said that Russia will occupy the 1st or 
2nd place in the world in the export of pipeline gas 
within the mentioned time frames.
In view of the fact that the movement of the Rus-
sian gas market along the path of developing com-
petition has not yet become irreversible, we see the 
prospects of transformation in two possible scena-
rios: the movement towards the consolidation of 
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a monopoly (Gazprom) / oligopoly (Gazprom-No-
vatek-Rosneft), or the movement to a competitive 
market. We agree with Tarr and Tomson that the 
Russian market would be better served on both 
economic and environmental grounds if Russia 
would introduce competition in production of na-
tural gas along with nondiscriminatory access to 
pipelines for new gas suppliers.

“The dilemma that the 
Government of Russia faces 
is whether to maintain
a monopoly/oligopoly, 
or stimulate competition

The dilemma that the Government of Russia faces 
is whether to maintain a monopoly / oligopoly, or 
stimulate competition. The key parameters and 
content of the two scenarios are shown in Table 1.

Each of these options has its advantages and di-
sadvantages, reacts differently to the challenges 
and threats that the Russian gas industry and the 
country’s economy are facing as a whole. However, 
any of them is more preferable than maintaining the 
current status quo. Both of these scenarios provide 
for the strengthening of state regulation measures, 
but in the first case we are talking about direct re-
gulation measures, and in the second - indirect, 
and in the future - antitrust.

Conclusion
Our scenario approach lays the foundation for pur-
poseful “designing” of a long-term and sustaina-
ble gas market model in the Russian Federation. 

Regardless of which scenario will be accepted as 
the base one, it will allow for the formation of re-
gulatory mechanisms and institutional environment 
that motivate market participants to minimize pro-
duction and transaction costs, improve the quality 
of corporate governance and, thereby, increase the 
efficiency of the gas industry and the competitive-
ness of Russian gas. 
In addition, it will create conditions when strategic 
decisions on the feasibility, timing and scale of large 
investments in new gas field development will be 
made only in case of confirmed demand for gas 
and strong guarantees of its monetization.
It is worth noting that as a result of the decline in 
gas demand in Europe in 2020, caused by decar-
bonization policies and the coronavirus pandemic, 
export prices for Russian gas in EU (minus the 
customs duty) were actually equal to the Russian 
domestic gas prices. If 
this situation persists 
for a relatively long pe-
riod, the right to export 
gas may not be as at-
tractive to independent 
producers as it has 
always been before. 
We may be witnessing 
tougher competition 
among key Russian gas 
suppliers for domestic 
consumers. Structural 
reforms of the Rus-
sian domestic gas market will accelerate, and the 
course towards developing competition will beco-
me more obvious.
The ongoing transformation of the Russian gas 
market and the adaptation of the Russian gas ex-
port policy to the new realities of the European gas 
markets are rather slow but seem consistent and 

Table 1. Key forks in the development of the Russian gas market
Source: compiled by the authors

Monopoly / Oligopoly Institute Competition

Monopolist or Dominant Players Stakeholders
Plurality of gas producers, each of them 
has low market share (power)

Vertically integrated Gas Value Chain Unbundled

Integrated into Government bodies Regulatory Body Independent & Autonomous

Bilateral trading

Only physical gas supply

Predominantly mid-term supply 
contract without Price-formula & 
Take-or-Pay

Trade Mechanisms

Multilateral & Bilateral Trading

Physical & virtual supply

Predominantly short-term contracts 
Long Term-Contracts 

Predominantly regulated prices
Pricing Mechanism Variety of pricing mechanisms (Spot, 

Futures, Indexation etc)

Non-Transparent indexation
Gas Transportation Tariffs 
Model

Transparent & Cost Reflective

Negotiated
Model of Access Regulated (transparent  

non-discriminatory rules) 

Export monopoly for pipeline gas & 
competition for LNG export

Regulation of gas export Competition both for pipeline 
gas & LNG 

“We may be witnessing tougher 
competition among key Russian 
gas suppliers for domestic 
consumers. Structural reforms of 
the Russian domestic gas market 
will accelerate, and the course 
towards developing competition 
will become more obvious
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irreversible. No doubts they will have mainly posi-
tive impact on the European gas market landsca-
pe and its stakeholders. Expansion of the Russian 

LNG exports and further development of Gazprom 
Export  Electronic Sales Platform will contribute 
to diversification of sources of gas supplies from 
Russia, which is fully consistent with the goals of 
energy security in Europe.

We thank Novatek, Gazprom and Gazpromexport 
for their beautiful photos on pages 44, 46, 48, and 
50.

Endnotes
1)  Amendments into the RF Federal Law “On gas 

export” dated 31.11.2013 № 318-FZ and da-
ted 24.04.2020  № 137-FZ

2)   “Gazprom Export Further Extends Functions 
of the Electronic Sales Platform”, Gazprom Ex-
port Press-release dated 17 September 2020. 
- http://www.gazpromexport.ru/en/presscen-
ter/press/2473/

3)  “Energy Strategy of the Russian Federation un-
til 2035”, approved by RF Government Order 
dated 9.06.2020
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Q
uest’anno nell’AIM1, mercato di 
Borsa Italia dedicato alle PMI2, nel 
quale si trattano i titoli di 138 socie-
tà di 10 industrie, di dimensione di-
versa, con capitalizzazione globale 
di 5.900 milioni di euro, media di 43 

milioni di euro circa, si sono quotate 21 nuove so-
cietà, aventi capitalizzazione da un minimo di 6, 3 
milioni a 110,9  milioni3 di euro.
Numerose di quelle società hanno ottenuto, nella 
raccolta e nelle successive quotazioni, risultati mol-
to buoni, e a distanza di tempo dalla Initial Public 
Offering (IPO) sono ancora quotate a prezzi molto 
superiori alla valutazione iniziale proposta dai col-
locatori e dagli analisti migliori; ciò è accaduto an-
che ad alcune delle società che hanno una piccola 
capitalizzazione, che hanno visto la quotazione 
aumentare di oltre il 20%, come del resto sembra 
naturale, dal momento che più limitata è la capita-
lizzazione più è possibile che la quotazione e l’ac-
quisto di azioni incida fortemente sul valore delle 
singole azioni e su quella globale.
Anche gli importi raccolti in Borsa, naturalmente 
molto diversi, rispondenti alla dimensione e alle 
caratteristiche della relativa impresa quotata, sono 
stati generalmente soddisfacenti. 
I risultati positivi raggiunti in un anno complesso 
come quello appena decorso offre dunque l’enne-
sima prova di come il ricorso alla Borsa, se cor-
rettamente attuato, con adeguato progetto e con 
l’ausilio di specialisti dedicati, e poi seguito da una 

trasparente e corretta comunicazione, sia strumen-
to che può essere più che utile per concorrere ad 
affrontare problemi comuni a molte aziende italia-
ne, per consentire di acquisire mezzi e opportunità 
per operazioni industriali, commerciali e finanziarie, 
che determinano e aumentano forti vantaggi; moti-
vo per il quale sempre più imprenditori attivi e reat-
tivi dispongono la quotazione.
Le società che si quotano ottengono infatti vantaggi 
che superano quelli concernenti la mera necessità 
di liquidità, che può certo essere ridotta o soddisfat-
ta del tutto tramite gli importi derivanti direttamente 
dall’IPO (Initial Public Offering) e dal conseguente 
aumento di accessibilità a finanza ulteriore; possono 
infatti ottenere vantaggi circa i rischi di obsolescen-
za e di limitatezza dei prodotti, che possono essere 
superati tramite acquisizioni di specifiche capacità, 
o addirittura di rami di azienda, anche questi con gli 
importi di IPO, ma prima ancora con le conoscenze 
che vengono acquisite interloquendo con il mondo 
che è radicato in quello della Borsa e degli investi-
tori; possono affrontare i problemi di posizionamen-
to in un mercato sempre più globale, già mediante 
l’aumento e la diffusione dell’immagine dell’impresa 
e dei suoi prodotti nell’IPO e quindi con una cor-
retta internazionalizzazione, sia di commercio che 

Come, quando e perché 
quotarsi in Borsa

Ottimi risultati nella raccolta 
e nei prezzi dei titoli delle società 
che si sono quotate in Borsa 
nel mercato AIM

INDUSTRIA & FINANZA
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di produzione, meglio consentita dagli investimen-
ti attuato con gli importi dell’IPO stessa; attuare la 
stabilizzazione e la continuità dell’azienda/impresa, 
grazie pure alla migliore strutturazione del governo 
dell’impresa e all’aumento dei soci, anche nel pas-
saggio generazionale. 
Tutto ciò può essere attuato senza per questo do-
ver perdere il controllo societario, anche perché la 
quotazione può riguardare percentuali non partico-
larmente rilevanti, fino al minimo del 10 %, e anzi 
migliorandolo, con un migliore governo societario, 
dal momento che si può rendere più aperta e diver-
sa e costruttiva la minoranza.
Molti soci e dirigenti di aziende medio-piccole che 
avrebbero i requisiti e otterrebbero i vantaggi del-
la quotazione, rimangono però ancor incerti, se 
non diffidenti, circa l’opportunità di promuovere la 
quotazione della loro società, circa la fattibilità e i 
vantaggi di questa, e chiedono di spiegare perché 
si può ritenere che proprio questo sia un momen-
to particolarmente vantaggioso per quotarsi, quali 
sono i motivi che consentono alle società di rag-
giungere, in questa particolare fase, risultati ottimi 
nella quotazione. 
Mentre, per maggiore completezza, in particolare 
circa i vantaggi della quotazione in termini generali, 
si riproduce a parte quanto è rammentato nel sito 
di Borsa Italia e si rinvia allo stesso sito e a quello 
dell’AIM, si propongono invece qui alcune notazio-
ni circa il momento specifico che sembrano meno 
ricordate.

“Questo è un momento 
particolarmente vantaggioso: le 
quotazioni in Borsa consentono 
alle società di raggiungere 
ottimi risultati 

Le prime notazioni riguardano il fatto che nel mon-
do, e nella nostra nazione, è ora disponibile una 
massa monetaria enorme, mai prima raggiunta; è 
aumentata la velocità della circolazione moneta-
ria; è incrementata l’apertura al cambiamento del 
sistema economico, al mercato multinazionale. E 
tutto questo aumenta le possibilità di ottenere soci 
e mezzi tramite le Borse e il valore delle azioni quo-
tate. 
Negli USA, già con la crisi del 200,8 erano cambiati 
strategie e mood dell’economia; ora, nel tempo del 
Covid e post-Covid, il governo americano ha adot-
tato modelli comportamentali altrettanto, se non 
ancor più, keynesiani, aumentando anche il flusso 
monetario, incluso quello che accede alle Borse.
Il cambiamento del sistema economico occidenta-
le è poi aumentato quando anche l’Unione europea 
ha deciso di salvare dagli effetti del Covid l’econo-
mia europea, e innanzitutto gli Stati e le banche, ab-
bandonando le teorie dell’austerità, prevedendo di 
inondare l’intera Europa di danaro, iniziando a farlo 
e comunicando di volerlo fare anche in futuro; così 
che, per esempio, un particolare interesse si mani-

INDUSTRIA & FINANZA

Obiettivi e benefici
Il sito della Borsa illustra gli obiettivi e futuri benefici per la società derivanti dalla quotazione:
•	 ampliare e diversificare le fonti finanziarie, anche ai fini dell’espansione prevista in termini di nuovi investimenti e acquisizioni: 

pur mantenendo il controllo della società da parte del gruppo di controllo, la società si finanzia a basso costo; 
•	 rafforzare le capacità di leadership accrescendo la visibilità e il prestigio dell’azienda anche a livello internazionale: la quota-

zione genera una notevole attenzione da parte dei media, a beneficio dell’immagine della società e dei suoi prodotti e servizi; 
•	 espandere la rete di relazioni aziendali, attraverso la predisposizione di flussi periodici di comunicazione finanziaria, che hanno 

il beneficio di mantenere presente l’immagine dell’azienda nella comunità economica e quindi aumentare le opportunità di 
accordi con fornitori e distributori, joint ventures, nonché nuove idee di business; 

•	 accrescere lo standing creditizio nei confronti di finanziatori e fornitori, permettendo l’utilizzo di titoli quotati come garanzia 
presso istituti di credito sulla base del valore riconosciuto dal mercato; 

•	 ottenere una valutazione di mercato che permetta di conoscere in ogni momento il valore della società per agevolare succes-
sive offerte sul mercato, anche in aumento di capitale, e operazioni di fusione e acquisizione, in cui si possono utilizzare azioni 
come forma di pagamento (equity cash); 

•	 rendere trasparenti gli obiettivi e visibili i risultati del management, come effetto della maggiore trasparenza informativa obbli-
gatoria e della intensa attività di comunicazione finanziaria; 

•	 incentivare e motivare management e dipendenti anche con piani di stock option, creando una correlazione diretta tra il suc-
cesso della azienda e il loro investimento e influenzando positivamente la produttività e la qualità del lavoro; attrarre personale 
qualificato, grazie al migliorato standing della società; 

•	 ottenere agevolazioni fiscali, nel caso di quotazioni con emissioni di nuove azioni (DIT e DIT agevolata).

Gli obiettivi per gli azionisti possono includere: 
•	 fornire liquidità alle azioni dando la possibilità agli attuali azionisti di disinvestire più agevolmente, in toto o in parte, la propria 

partecipazione; 
•	 realizzare l’investimento nel caso di presenza di un investitore istituzionale; 
•	 agevolare il passaggio generazionale, consentendo riassetti proprietari senza provocare la perdita del controllo da parte della 

famiglia ed eventualmente permettere più facilmente a membri della famiglia azionista di mantenere la propria quota senza il 
coinvolgimento nella gestione aziendale.
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festa nell’economia tedesca, sempre più connessa 
alla nostra economia (si veda il sito “Polytems HIR 
5th Annual Polytems HIR Investor Day in Frankfurt 
the mid-small companies opportunity virtual edition 
26 gennaio 2021”), che può oggi partecipare ancor 
più facilmente al capitale di società italiane, così 
come queste, a loro volta, possono partecipare in 
quelle tedesche.  
Al contempo sembra divenuta definitiva, quanto-
meno per il medio periodo, la scarsa remunerazio-
ne dei titoli monetari, al punto che i titoli di Stato più 
solidi offrono tassi negativi: si ritiene che 18 mila 
miliardi nel mondo del reddito fisso globale siano 
prezzati a rendimenti negativi. 
L’insieme di tali fenomeni fa anche sì che non pos-
sa non determinarsi un continuo maggiore investi-
mento su Fondi, indici e titoli azionari, che a loro 
volta debbono cercare e differenziare i loro investi-
menti; con conseguente potenziale vantaggio per 
chi si quoti, sia in termine di maggior facilità nella 
raccolta sia nella valutazione iniziale.
Almeno sotto questo profilo il ‘reset’ dell’economia 
del quale tanto si parla è così già in corso.
Questo accade anche nella Borsa Italiana, che sta 
attraendo anche mezzi finanziari non italiani ma che 
da sempre è limitata nelle sue dimensioni e nel nu-
mero delle imprese quotate, e che perciò premia i 
titoli presenti sul mercato; in questa, peraltro, al-
cune delle maggiori società quotate, i cui titoli da 
sempre erano tra quelli più rilevanti e preferibilmen-
te acquistati dagli investitori, hanno dato l’impres-
sione di non aver adeguato le loro strategie, i loro 
comportamenti e le loro produzioni in modo tem-
pestivo ed efficace; i relativi titoli quindi non sono 
stati ritenuti attraenti per diversi investitori, che an-
che per questo, mentre a volte ritornano a puntare 
sulla discesa dei relativi titoli, spesso cercano alter-
native di investimento. Il trend del rendimento impli-
cito dell’AIM, nell’agosto del 2018 era maggiore di 
quello delle Blue Chips di circa 1,3, nel novembre 
2020 di circa 2,3. 
Questo ‘sentiment’ del mercato si è manifesta-
to fortemente già nel primo giorno successivo al 
grande crollo di Borsa del marzo scorso dovuto al 
terrore per il Covid: alcuni operatori hanno preferi-
to trasferire i loro investimenti da azioni di società 
grandi, che tradizionalmente venivano ritenute più 
sicure, ad azioni di società meno grandi, più agili e 
moderne, addirittura a imprese piccole (con capi-
talizzazioni inferiori a 30 milioni, spesso molto mi-
nori), che immediatamente hanno infatti acquisito, 
e dato agli investitori, grandi risultati in termini di 
valore delle azioni. E così già la prima quotazione 
all’AIM successiva al crollo ha dato un ottimo risul-
tato, oltre che per la particolar bontà della società 
quotata, presumibilmente anche per questo moti-
vo; e lo stesso poi è accaduto ad altre quotazioni
Ciò non sembra stia per cambiare, certo non radi-
calmente, quantomeno nel breve-medio. 
Le opportunità offerte alle imprese di un migliore 
accesso a maggiori mezzi da utilizzare, soprattutto 
per lo sviluppo e l’ammodernamento, sono state 
comprese prima dalle imprese più dinamiche, e 
il suo effetto positivo di sistema, contrario anche 

alla negatività determinata dalla crisi sanitaria, è 
poi stato percepito (almeno in parte) dal nostro 
Stato, che per incentivarlo ha emanato specifiche 
disposizioni; alle caratteristiche positive generali dal 
cambiamento dell’economia e ai vantaggi offerti 
dal tornante di mercato si cumulano così ora quel-
li specifici previsti con norme di agevolazione che 
sono state emanate in questo senso, in particolare 
per le PMI. 
L’intervento normativo dello Stato ha mirato innan-
zitutto all’aumento del mercato interessato, che si è 
cercato di attuare anche mediante un riordinamen-
to dello strumento dei Piani individuali di risparmio, 
o PIR4, purtroppo già prima oggetto di norme che 
in realtà li aveva sfavoriti, e mediante la previsioni 
dei nuovi PIR alternativi, strumento che prevede 
per gli investitori che sottoscrivono un piano indi-
viduale di risparmio e mantengono l’investimento 
per 5 anni che possano contare su una totale de-
tassazione sugli utili, sul capital gain, sui dividen-
di, e sono esentati dal pagamento delle imposte 
di successione, e che aumenta i precedenti limiti 
all’investimento; la Borsa e alcuni operatori preve-
dono per questo un afflusso quest’anno di capitali 
stimato in 191 milioni di euro, che si riverserebbe 
innanzitutto tra i circa 124 titoli già potenziali target 
di investimento, mentre altri ritengono che si po-
trebbe attrarre una massa di capitali di circa 33,8 
miliardi nei prossimi quattro anni.

“Le opportunità offerte alle 
imprese di un migliore accesso 
a maggiori mezzi da utilizzare 
soprattutto per lo sviluppo e 
ammodernamento, sono state 
comprese con maggior rapidità 
dalle imprese più dinamiche

La legge di Bilancio 2021 ha poi rifinanziata la mi-
sura di agevolazione per le PMI che vogliono ac-
cedere al mercato dei capitali, Borsa Italiana o Eu-
ronext, fino al 31 dicembre 2021 per un importo 
pari a  30 milioni di euro, riconoscendo un credito 
di imposta concesso nella misura del 50% fisse e 
variabili, con un massimo di 500.000 euro per ogni 
società coinvolta nel processo di quotazione delle 
spese di consulenza “IPO”, quali costi di  advisory 
(finanziari, societari, fiscali, legali) e costi  di collo-
camento.
Chi si quoti ora, se ha le caratteristiche positive, 
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può quindi benefi ciare di tutti tali vantaggi e oppor-
tunità, e delle agevolazioni fi scali relative. 
Tutti questi benefi ci, se riguardano subito e diretta-
mente coloro che quotano azioni o acquisiscono le 
azioni nella quotazione, riguardano poi anche, in-
direttamente e in dimensioni superiori, pure coloro 
che invece mantengono quelle che sono le mag-
gioranze azionarie. 
Infatti, mentre già nella valutazione del prezzo di 
IPO le società possono mirare a proporre e racco-
gliere importi iniziali più alti, e gli acquirenti nell’IPO 
possono mirare ad aumenti successivi del prezzo 
delle azioni, è chiaro che qualsiasi operazione ven-
ga attuata dalla società o dagli azionisti, sia essa 
di vendita, di scambio, ma anche di fi nanziamento 
garantito da titoli, non potrà ignorare il differente 
valore di mercato delle azioni, anche di quelle non 
poste a disponibilità del mercato. 
Così che la quotazione può offrire l’opportunità di 
estendere e incrementare i suoi stessi vantaggi, di 
moltiplicarla con la relativa ricaduta.

Endnotes
1 Come afferma la stessa Borsa (https://www.borsaitaliana.it/azioni/

mercati/aim-italia/home/aim-italia.htm), AIM Italia è dedicato alle 
PMI dinamiche e competitive, in cerca di capitali per fi nanziare la 
crescita grazie ad un approccio regolamentare equilibrato, pensato 
per le esigenze di imprese ambiziose. AIM Italia offre un percorso di 
quotazione calibrato sulla struttura delle piccole e medie imprese, 
basandosi sulla fi gura centrale di un consulente – il Nomad – che 
accompagna la Società durante la fase di ammissione e per tutta la 
permanenza sul mercato. Creato nel 2009, AIM Italia offre un percorso 
semplifi cato alla quotazione, rispetto al mercato MTA, requisiti minimi 

di accesso e adempimenti calibrati sulle PMI. Si rileva, in www.aim-
italia.it/, che in questo mercato la capitalizzazione delle società media 
sarebbe dell’ordine di 46 milioni di euro; sta peraltro emergendo una 
tendenza ad accogliere imprese di dimensioni inferiori, anche di mlto, 
dell’attuale media.  Secondo una statistica riferita al 2018 una società 
quotata nel mercato Aim aveva in media ricavi che ammontavano a 47 
milioni, Ebitda margin 2018 del 13,2%, una capitalizzazione media a 
36 milioni, fl ottante medio da Ipo e raccolta media (al netto delle SPAC 
e Business Combination) pari rispettivamente a 22% e a 7,4 milioni. 
Poiché i vantaggi maggiori attualmente sono ottenuti proprio da chi si 
quota nel mercato AIM, creato appositamente per le PMI, e dalle so-
cietà piccole, tali dati sembra si stiano sviluppandosi verso il basso.  
Al netto della racolta (intervenuta non nell’AIM) riguardante la società 
GVS, che avrebbe raggiunto 570,5 milioni, il totale della raccolta in 
Borsa del 2020 sarebbe stato di 136 mn per le 21 società quotate 
all’Aim, e quindi di poco meno di 6,5 milioni per società.

2 Come noto, la defi nizione europea di PMI prevede l’impresa che abbia 
meno di 250 dipendenti e che in alternativa abbia o un fatturato mas-
simo di 50 milioni di euro o un totale di bilancio annuo di 43 milioni di 
euro, inteso come valore degli attivi dell’impresa.

3 Così citate nell’Equity Capital Markets Report FY 2020 di Borsa Italia-
na, con nota ‘Companies admitted to trading on AIM Italia from Janua-
ry to December 2020. Market Cap at IPO. Industrie Chimiche Forestali 
and Franchi Umberto’ 

4 Il D.L. 124/2019 ha rimosso vincoli su AIM e Venture capital, intro-
ducendo la soglia unica del 5% del 70% complessivo da investire in 
strumenti fi nanziari di imprese non inserite negli indici FTSE MIB e 
FTSE Italia Mid Cap di Borsa Italiana (o indici equivalenti di altri mercati 
regolamentati); l’intervento normativo è poi continuato, in particolare 
col D.L. 19 maggio 2020, n. 34: Art. 136 Incentivi per gli investimenti 
nell’economia reale, cui si rinvia, he ha anche abrogato l’articolo 36-
bis del decreto legge 30 aprile 2019, n. 34, convertito, con modifi ca-
zioni, dalla legge 28 giugno 2019, n. 58, è abrogato.

 Così citate nell’Equity Capital Markets Report FY 2020 di Borsa Italia-
na, con nota ‘Companies admitted to trading on AIM Italia from Janua-
ry to December 2020. Market Cap at IPO. Industrie Chimiche Forestali 
and Franchi Umberto’  

INDUSTRIA & FINANZA

Some advantages of the listing
on the Stock Exchange 
The enormous size of the money supply now in the world as well in our nation, the low profi tability of bonds and 
monetary securities, the current change in the economic system, in our Italian market and stock exchange, most 
recently the Italian state benefi ts and tax deductions, today make the listing of companies profi table, and lead 
to the introduction and listing of companies on the stock exchange, more than ever, as evidenced by excellent 
cases of the year just closed.

Ugo Mastelloni 
Ugo Mastelloni – Avvocato, laureato in Giurisprudenza presso l’Università la Sapienza di Roma nel 1976, con 
studi in European Business Law e Common Law a Londra, per decenni titolare di un suo studio a Roma, 
ora giudice tributario, è esperto di diritto commerciale societario italiano e internazionale, delle questioni 
relative ai processi di costituzione societaria, della materia contrattuale, della trasformazione societaria, di 
problematiche relative al bilancio, delle operazioni di fi nanza straordinaria e di M&A, della fi nanza di progetto, 
di risanamento di aziende; fornisce assistenza legale alle imprese, agli advisor o alle banche anche collabo-
rando alle due diligence legali. 
Partner e Consigliere di amministrazione di Polytems HIR, segue con questa aspetti relativi ai processi di 
IPO, alle relazioni con la Consob e la Borsa Italiana ed LSE, ai problemi legati alla Corporate Governance.
Ha collaborato con l’Università di Roma e con l’Università di Macerata, e ha tenuto corsi di specializzazione 
post-lauream per queste e per studi professionali e società di consulenza internazionali su temi di diritto 
internazionale, sull’arbitrato e sul project fi nancing. 
È stato vicepresidente e tesoriere di associazioni di primario rilievo. È vicepresidente del Comitato scientifi co 
della Camera di Cooperazione Italo-Araba. Co-autore di libro, è autore di saggi, articoli e pubblicazioni.
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Victoria Singleton, Communications Specialist, 
PPM’s EMIA region, Hexagon 

E
ngineering impacts our daily lives in al-
most every aspect – from serving dif-
ferent industries to driving innovation, 
locally and globally. Engineering can 
also influence social issues such as in-
equality, disaster recovery and climate 

change, as well as health sectors, education and 
agriculture.
As we become more and more reliant on technol-
ogy, engineering continues to be key in solving the 
problems of the future and innovating new ways of 
moving forward.
At the University of Pavia (Italy), one of the oldest 
universities in the world, students are given the 
opportunity to work on real-life projects. Student 
Claudio Carrara executed an engineering project 

for his final year thesis with solutions from Hexa-
gon’s PPM division, a global leader in sotware visu-
alizing building and manageing data and facilities. 
He developed his practical skills by using Hexagon 
solutions as part of his project that focused on a 
thermoelectric plant design. Claudio incorporated 
CADWorx & Analysis Solutions into his learning as 
part of his industrial energy engineering course.
Working with these solutions helped Claudio real-
ize that he wants to pursue a career in technical 
engineering design. During the three-month thesis 
project, Claudio learned about various engineering 
disciplines for piping, equipment and metal struc-
tures, in addition to P&ID piping line definitions. The 
result was an accurate 3D model of a combined 
cycle thermoelectric power plant – and Claudio re-
ceived the highest increase in grade for his thesis 
that can be earned at the Faculty of Engineering 
in Pavia.
Solutions used in the creation of the 3D model of a 
combined cycle thermoelectric power plant were:
•	 CADworx P&ID Professional for the process 

diagrams
•	 CADWorx Plant Professional and CADWorx 

Equipment for the various pipes and steel 
structures and positioning of the 3D compo-
nents of the thermoelectric plant

•	 CADWorx Design Review for reviewing the de-
sign files in a compressed file format, which 
allowed the model to be viewed using a variety 
of display settings

•	 CAESAR II for the analysis of a sample pipeline

University of Pavia and Hexagon
are shaping future digital innovators

In this collaborative project 
at the University of Pavia (Italy), 
one of the oldest universities 
in the world, students are given 
the opportunity to work on real-life 
projects

OPPORTUNITY

View of the entrance - combined-cycle power plant
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Using key industry solutions enabled Claudio to 
gain new knowledge about plant design, support-
ing his employability post-university.

“The ability to combine my 
theoretical studies with using 
leading industry solutions has 
enabled me not only to define 
the direction of my career but 
has also equipped me with 
skills that are needed during my 
career. This has also increased 
employability because I already 
have real-life work experience 
and knowledge of industry 
design tools such as CADWorx - 
Claudio Carrara, Student, 
University of Pavia

According to Claudio, having access to 
real-life design solutions provides an in-
teresting and stimulating journey, enabling 
students to grow, gain professional skills 
and achieve a strong understanding of the 
basic design skills used in plant design 
and engineering. Based on his experience 
with Hexagon solutions, Claudio recom-
mends that engineering students every-
where should have the opportunity to learn 
about industry solutions throughout their 
university education.

“After graduating, I hope to continue to 
combine my theoretical knowledge with 
real-life work in a technical engineering de-
sign role”, he said.

“It is essential that the engineers 
and designers of the future gain 
experience of industrial 
solutions at the beginning of 
their studies. Only this way they 
can combine the theory and 
the practical skills together, 
equipping them with real-
life experience for the career 
they are about to embark on”, 
said Lucia Frosini, assistant 
professor at the Department 
of Electrical, Computer and 
Biomedical Engineering, 
University of Pavia

View of the heat recovery section - combined-cycle power plant

Entrance to the gas and vapor turbine, with generators and transformers

Detail of the entrance to the turbine, transformer



Impiantistica Italiana - Gennaio-Febbraio 20215858

For the Department of Electrical, Computer and 
Biomedical Engineering at the University of Pavia, 
this pilot project paves the way for more collabo-
ration with technology providers. The new engi-
neering students will be using Hexagon’s industry-

leading solutions as part of their education to equip 
the students with knowledge of the key industry 
solutions while improving their employability. The 
collaboration has one goal: nurturing and shaping 
future engineering talent.

Victoria Singleton 
Victoria Singleton – Victoria is a communications specialist for Hexagon PPM’s EMIA region, where she 
creates marketing collateral and social media. Located in Aberdeen, United Kingdom, Victoria has a MSc 
in International Marketing Management from Robert Gordon University, Aberdeen & the Diploma in Pro-
fessional Marketing from the Chartered Institute of Marketing.

L’Università di Pavia e Hexagon stanno 
plasmando i futuri innovatori digitali
In un progetto di collaborazione presso l’Università di Pavia, una delle più antiche università del 
mondo, agli studenti viene data l’opportunità di lavorare su progetti di vita reale. Per esempio, 
lo studente Claudio Carrara ha eseguito un progetto di ingegneria per la sua tesi di laurea con 
soluzioni della divisione PPM di Hexagon. L’utilizzo di soluzioni-chiave del settore ha consentito 
a Claudio di acquisire nuove conoscenze sulla progettazione degli impianti, supportando la sua 
possibilità di trovare un buon lavoro dopo l’università. 

OPPORTUNITY

Turbine entrance with generators/transformers and 
condensations system

Combined-cycle power plant
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Fernanda Martins, Global Marketing Manager 
for the Oil & Gas Downstream and Chemicals 
industries,  AVEVA

A 
“new normal” scenario is ap-
plying  pressure  to the entire value 
chain, forcing Chemical companies 
to re-evaluate business and opera-
tions management. They must keep 
an eye on the future to make faster, 

better decisions at any time, including during a 
crisis.  From now on, companies will need to be 
nimble and resilient, connected, and collaborative 
to survive in the long run. Visibility on how market 
changes impact business and mechanisms in pla-
ce to mitigate risks will be mandatory. Finally, the 
ability to explore the smalls windows of opportunity 
will make the strong players stronger. 
In 2020 many industrial operations had to review 
their business behavior due to the global pande-
mic. Aligned with that, Energy and Chemical com-
panies are facing unique challenges in managing 
employees – with generational change, workforce 
evolution, and an increasing need to provide agile 

solutions for training needs, in the office, in the field, 
and even at remote locations. 

“Total OLEUM expanded its ability 
to deliver safe, resilient, and 
agile training to operators 
across the corporation 
anywhere and at anytime 

Total uses AVEVA™ Operator Training Simulator in the cloud to deliver safe, 
resilient and agile training to more than 2000 operators each year

Transform the way you optimize 
capital projects, assets, 
processes and people 

Fighting competition 
and maintaining a sustainable growth 
in the Chemical industry 

NEW TRENDS
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Even before the pandemic, Total, a major inter-
national Energy company, was already engaged 
in a digital transformation process that would 
address the needs of this workforce evolution. 
It was key to promote sustainable growth in this 
challenging industry. So a few years ago, Total 
decided to transform its La Mède facility into a 
unique training center in France. The operator 
training time was reduced from months to weeks 
by replacing its outdated simulators with AVE-
VA’s Cloud OTS (Operator Training Simulator ) 
system.  
AVEVA´s Cloud OTS enables to learn several 
operating procedures in a flexible and safe envi-
ronment. Some typical procedures available in the 
system are operating procedures for normal and 
emergencies, routine checks, first-level mainte-
nance, fault diagnosis and rectification, pre-alarm 
recording and triggering, degassing, assembly and 
disassembly sequences, and the console operator 
competencies used in control panel rooms.

By deploying six cloud-based AVEVA™ Operator 
Training Simulators in partnership with Microsoft 
Azure, Total created the world’s first fully simu-
lated operator training system in the cloud that 
provided highly effective training in a safe envi-
ronment identical to the control room.
The cloud-based solution provides access to the 
training from anywhere and at any time, particularly 
important during the global pandemic lockdowns. 
With the ability to create a wide range of exercises, 
easily adaptable for all trainee profiles and needs, 
this on-demand approach reduced in length of trai-
ning from several weeks to few hours. 

“It was key to combine AVEVA’s proven leadership 
in OTS training with the secure operational agility of 
a cloud-based platform. This has never been more 
important than today when global lockdowns force 
many teams to operate remotely.” (Meriam Chebre, 
Competences Program Manager, Total).

Teams can learn how to handle any potential ha-
zards and improve accessibility and scale in a safe 
environment. Up to 2000 new operators can be 
trained each year.
AVEVA helps chemical manufacturers across the 
globe to capitalize on data produced by production 
assets to empower the workforce, achieving opti-
mized operations, increased asset availability, and 
consistent production quality. 

NEW TRENDS

Maximize Value with Savings 
up to $320M/year
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“Leading chemical companies 
daily rely on AVEVA to actively 
drive value & sustainability 
with faster engineering and 
more effi cient operations

AVEVA’s software solutions make assets and ope-
rations safer, more effective, and more sustainable. 
Digital Transformation is not a buzzword but a me-
aningful driver for change. Take the advantage of 
leading solutions across the asset and operations 
lifecycles that turn opportunity into business value, 
empowering the people and industries that power 
our world.

Trasforma il modo in cui ottimizzi gli 
investimenti, risorse, processi e persone 
Trasformare il modo in cui le aziende ottimizzano gli investimenti, le risorse, i processi e le 
persone è la chiave per combattere la concorrenza e mantenere una crescita sostenibile 
nell’industria chimica.
Le aziende devono tenere d’occhio il futuro per prendere decisioni migliori e più rapide in 
qualsiasi momento, anche durante una crisi. D’ora in poi, le aziende dovranno essere agili 
e resilienti, connesse e collaborative per sopravvivere a lungo termine. Sarà obbligatoria 
la visibilità su come i cambiamenti del mercato infl uiscono sulle attività e sui meccanismi 
in atto per mitigare i rischi. Infi ne, la capacità di esplorare le piccole fi nestre di opportunità 
renderà più forti i giocatori forti.
Total OLEUM è un esempio e ha ampliato la sua capacità di fornire formazione sicura, 
resiliente e agile agli operatori di tutta l’azienda, ovunque e in qualsiasi momento.

Fernanda Martins 
Fernanda Martins is the Global Marketing Manager for the Oil & Gas Downstream and Chemicals indu-
stries at AVEVA, holding a B.Sc. in Chemical Engineering from the Universidade de São Paulo. In her 
almost 20 years experience, she has helped companies to adopt and explore a variety of transformational 
technologies in areas like process engineering, optimization, workforce empowerment and enhanced 
operations and maintenance.
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Roberto Manzoni, Manager of the Systems and 
Automation Department, SCAE 

A
ir compressor systems are used in 
all industries and in all plants using 
control valves, and have been instal-
led in all Oil & Gas plants. This sy-
stems supply dry compressed air to 
an instrument air network, that feeds 

the control valves and in particular the ESDV emer-
gency stop valves.
Compressed air systems consist of a supply-side, 
which includes compressors and air treatment, and 
a demand side, which includes distribution and 
storage systems and end-use equipment.
When air has been compressed and leaves an 
aftercooler and moisture separator, it is typi-
cally saturated because Atmospheric air con-
tains moisture. The higher the air temperature, 
the more moisture the air is capable of holding. 
When air is cool, it will reach a temperature at 

which the amount of moisture presented can no 
longer be contained and some of the moisture 
will condense and drop out. This temperature is 
called the dewpoint.
The principle of the adsorption dryer (Regene-
rated by Air) is to decrease the dew point and is 
based on the physical property of the desiccant 
to absorb water vapor.
The compressed air must therefore be treated to 
prevent subsequent problems from occurring in 
compressor installations.
So, this project concerns the automation of a 
package consisting of two heated dryers (two 
vessels for each dryer) connected in parallel, in 
Master / Standby mode.

The project: 
Performance and Control
The two heated dryers are individually composed 
of two prefilters, two vessels, a heater with its blo-
wer and two postfilter. Each Dryer can be used 
separately in manual or together in an automatic 
cycle (Master/ Stand-by mode) and this mode can 
be managed from the operator with an easy and 
clear selection from the Unit Control Panel. 
The electrical cabinet that controls the packages 
has been entirely designed and built from SCAE, 
following each exigency required from the end-user, 
starting from the material of the cabinet, through 
each certification required and ending through the 
advanced automation demanded from the critical 
point of the end-user-site.

SCAE: Automation 
for Oil&Gas packages

Evolved and innovative 
Automation for Oil & Gas packages.  
Unit control panels 
with redundant PLC 
and preventive diagnostics

CASE HISTORY
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The SCAE team of electrical designers has follo-
wed each phase by supporting the customer du-
ring the selection of the various components and 
has provided all the documents in accordance with 
the customer’s templates.
That said, the cabinet has been designed and 
built in stainless steel (AISI 316) and equipped 
with redundant horns with the flashing device 
and the vortex, dedicated for the refrigeration of 
the panel. 
Every incoming power supply (the main, the auxi-
liary and the UPS) has been completely redundant 

with a dedicated grid analyzer (connected to the 
PLC in Modbus TCP/IP) that has been shown on 
the own page on HMI, to guarantee the complete 
supervision of the actual electrical situation.

“The redundancy of every possible critical 
point and the environmental conditions 
of the End-User-site have been the starting 

       points of the project
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“Consequently, following 
the specifi c requests of the 
customer and accompanying 
him in the technical choice of 
hardware, in compliance with 
the mandatory safety standards 
for the plant, SCAE has provided 
the CPUs in redundant mode

The High Availability solution (selected by SCAE) 
uses redundant components with Hot-Standby 
performance. This means that both CPUs are 
permanently running, operating in parallel, conti-
nuously synchronizing each other and monitoring 
the whole redundant system. If the primary CPU 
is stopped, powered off or crashed or if a remote 
module line is disconnected, the other hot standby 
CPU takes over by adopting primary status. 
So SCAE, with this system, ensures continued re-
liable operation of the customer’s plant and appli-
cation.

In addition, in accordance with the required levels of 

security, the SCAE scope of supply included redun-
dancy of communication with the DCS managed 
via optical fi ber (always with two media converters 
to provide wired redundancy). This communication 
has been tested during the FAT with the customer 
and will be tested during iFAT with DCS.

Furthermore, SCAE has developed the software 
and the HMI pages to permit the easy control of the 
packages, including the dynamic utilities of the he-
ater matched with the blower, and has developed 
the preventive diagnostic, to permit the operator to 
execute the best maintenance on the mechanical 
parts. 
Thanks to SCAE software developers and the 
SCAE electrical designers’ experience, every elec-
trical part is constantly monitored and shown to the 
supervisor and every process instrument has been 
connected with a manageable HART Multiplexer 
(available to the DCS through optical fi ber with ano-
ther media converter)

Therefore, each critical point of the project has 
been analyzed and handled by SCAE following the 
strict specifi cations of the fi nal plant and has been 
appreciated and accepted by the End-Customer.

SCAE: Automazione per packages Oil&Gas 
SCAE ha progettato e realizzato il Quadro di Comando e Controllo di un doppio dryer in modalità Master/Slave, 
destinato al settore Oil&Gas, sviluppando anche il relativo software di gestione.
Le specifi che tecniche del cliente e gli standard di sicurezza del sistema hanno richiesto l’adozione di particolari solu-
zioni tecnico/costruttive quali, per esempio: carpenteria realizzata ad hoc in acciaio AISI316L, PLC in confi gurazione 
ridondata, HMI di controllo locale, alimentazione indipendente e ridondata per gli avviamenti e i circuiti ausiliari di 
ciascuno dei dryer, un sistema di automazione comprensivo di diagnostica preventiva.
Una volta eseguito con successo il FAT relativo al Quadro, SCAE ha affi ancato il cliente nelle procedure di FAT del 
package e ha collaborato con l’End User nell’implementazione della comunicazione ridondante con il DCS deputato 
al controllo centralizzato di detto package e delle altre apparecchiature ausiliarie dell’intero Impianto. 
Nel corso del 2021 è previsto un iFAT per collaudare la sopracitata comunicazione ridondata con il DCS, e succes-
sivamente, appena conclusa la fase di installazione in cantiere, eseguire il SAT inviando i propri tecnici specializzati 
per il commissioning defi nitivo.

Roberto Manzoni
Roberto Manzoni has graduated in Electrical Engineering at Politecnico of Milano; he has many years of 
experience as Project Manager and as Electrical and Automation Project/Field Engineer, mainly in Com-
pressors, Dryers and Nitrogen production fi eld, for Oil & Gas; he has been working  with the most famous 
multinational corporations for the realization of key projects around the world.
After having successfully conducted several SAT (Site Acceptance Tests) both Onshore and Offshore, 
he has become SCAE Systems and Automation Department Manager; leading a team of coworkers, he 
coordinates and manages the development and realization of Automation Projects for the following areas: 
steel, cement, chemical and petrochemical industries, with particular attention to compliance with IEC 
61508 and IEC 61511 standards, being certifi ed as TÜV RHEINLAND FS ENGINEER.

CASE HISTORY
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Hybrid speed variation:
Voith VECO drive
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voith
Successfully commissions
the first two VECO-Drives  

Voith has successfully commissioned the first two 
VECO-Drives at a coal-fired power station in China. 
Since February, the two systems have already been 
running reliably for over 6,000 hours, improving 
not only the overall efficiency of the drive train but 
also significantly decreasing noise emissions and 
vibrations. This is another milestone for Voith in 
pushing ahead with the continuous electrification of 
its proven drive technologies, thus meeting the 
growing demand for energy-efficient variable speed 
drives in the power and oil & gas markets. The two 
VECO-Drives have passed all necessary tests of 
Guangzhou China Resources Thermal Power Co., 
Ltd. and were put into operation in February 2020. 
The units are part of the customer’s energy-saving 
transformation project of the electric feed water 
pump unit to replace the original speed control 
device. As of today, the two VECO-Drives have 
provided a safe operation for more than 6,000 
operating hours. Various monitoring indicators 
such as temperature, vibration and pressure 
were measured and confirmed to be within a safe 

range. Additionnally, the 
team measured a power 
transmission efficiency 
of the complete speed 
regulation system of approx. 
97 percent. Furthermore, 
lower than specified noise 
emissions were attained. 
“We have selected the 
VECO-Drive from Voith 
for the energy-saving 
transformation project of our 
water supply pump,” says 
Cui Chengliang, Vice General 
Manager at Guangzhou 
China Resources Thermal 
Power Co., Ltd. “The variable 
speed drive system has 
already been running stably 
for more than two months, 
and the energy-saving 

effect is obvious.” After passing the relevant safety 
commissioning certifications of the customer and 
third-party organizations, the VECO-Drive proved 
its reliability, already reaching the highest efficiency 
grades in early 2019.  

Most efficient variable speed drive
The VECO-Drive is an electric superimposing gear, 
combining a mechanical planetary gear with fre-
quency-controlled servo motors. Since only a small 
part of the rated power is needed as superimpos-
ing power, an overall component efficiency of more 
than 97 percent at peak is reached and installation 
space is minimized. This saves valuable energy 
and reduces daily operating expenses. Further, the 
service life of the main body of the equipment can 
extend up to 30 years. 

VECO-Drives successfully put into operation in 
Guangzhou power station. 

www.voith.com
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Burckhardt Compression è leader mondiale nel 
mercato dei sistemi di compressori alternativi e l’u-
nico produttore e fornitore di servizi che copre una 
gamma completa di tecnologie e servizi in questo 

ambito. 
Offriamo soluzioni di compressione affi da-

bili e ad alte prestazioni sviluppate in 
vera partnership con i nostri clienti, 

combinando la nostra espe-
rienza ingegneristica avanzata 
con il portafoglio di prodotti 
più forte del settore. In qualità 
di fornitore di soluzioni, ese-
guiamo progetti in modo col-
laborativo, con competenza, 
effi cienza e velocità.

Il nostro portafoglio completo 
di compressori H2 include com-

pressori a membrana per portate 
inferiori e compressori a pistoni ad alta 

pressione oil-free affi dabili per portate maggiori. 
Questo ci consente di soddisfare le esigenze di 
varie applicazioni H2 come il rifornimento di veicoli 
pesanti e stazioni di rifornimento.
Altrettanto importante, le capacità post-vendita 
e di assistenza di Burckhardt Compression sono 
supportate da una vasta rete di centri di assistenza 
in tutto il mondo.

Vantaggi per il cliente
•	 Massima effi cienza di compressione del gas
•	 Compressione ad alta pressione oil-free per 

soddisfare la massima purezza dell’idrogeno
•	 Compressori o soluzioni di compressione in-

stallate su slitte e container
•	 Gamma completa di servizi post-vendita
•	 Rete globale di centri di assistenza locali

www.burckhardtcompression.com

BUrcKhardt 
coMPreSSion
Compressori per mobilità
ed energia a idrogeno

Burckhardt Compression offers a complete portfolio of compressor solutions for hydrogen fuel stations and power-to-x 
applications. Our oil-free diaphragm (900 bar) and piston compressors (450 bar) stand for the highest gas purity at high 
pressures with low energy consumption and reduced maintenance costs. In addition, Burckhardt Compression has a 
global network of local service centers that enables us to offer local support with a quick response rate.
Learn more: burckhardtcompression.com/hydrogen

HIGHEST GAS PURITY AND 
LOW ENERGY CONSUMPTION

Diaphragm 
Compressor inside

Process Gas 
Compressor inside

bc_ad_Hydrogen_210x297_en_200210.indd   1 28.10.2020   09:40:21
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Burckhardt Compression offers a complete portfolio of compressor solutions for hydrogen fuel stations and power-to-x 
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coStrUZioni 
eLettrotecniche cear
L’integrazione del sistema
di distribuzione e automazione 

Le richieste del mercato spingono sempre di più 
la fi liera produttiva a integrare le competenze e di 
conseguenza le forniture; questo si rende necessa-
rio poiché i tempi di realizzazione di progetto sono 
sempre più ridotti e richiedono una maggiore otti-
mizzazione dei costi. 
I clienti di Costruzioni Elettrotecniche Cear sanno 
che possono trovare nel nostro gruppo di lavoro i 
requisiti di una società in grado di rispondere a tali 
esigenze, sia per quanto riguarda le competenze 
ingegneristiche messe in campo, che per la fi loso-
fi a che ha sempre contraddistinto il nostro operato, 
dove “il cliente è al centro e i suoi obiettivi di-
ventano i nostri”.
Cear è stata recentemente coinvolta nella realizza-
zione di un progetto integrato per l’alimentazione 
elettrica, il comando e controllo di un sistema di 
elettro-clorazione all’interno di una centrale nuclea-
re. Trattandosi di un’installazione in Gran Bretagna, 
il principale requisito è stato di tipo progettuale e 
normativo, con un’adesione alle normative interna-
zionali, ma soprattutto alle British Standard, in un 
contesto ambientale particolarmente aggressivo, di 
tipo salino-corrosivo.
Il compito dei tecnici Cear è stato quello di ottimiz-
zare le risorse, creando un team coordinato che 
potesse lavorare in parallelo sia sul sistema PLC 
dell’impianto di processo, sia sulla parte di distribu-
zione di potenza (rappresentata da un Motor Con-
trol Center a cassetti estraibili, per l’alimentazione 
elettrica dei device di processo e del comando 
motori). 
Il sistema PLC, rappresentato da un quadro di co-
mando e controllo dotato di HMI e del relativo sof-
tware, è stato sviluppato per controllare il sistema 
di processo e dare gli input all’MCC affi nché ener-
gizzasse l’impianto. 
La continuità di esercizio ha costituito l’aspetto 
caratterizzante di questo package, pertanto la re-
alizzazione si è basata su una ridondanza prevista 
sia per la parte di alimentazione elettrica, con un 
Automatic Transfer Switch, sia per la gestione del 

processo, con strumenti e sistemi ausiliari sincro-
nizzati e in back-up. 
Inoltre, la sicurezza ha rappresentato un ulteriore 
aspetto importante, con la previsione di avere in-
terblocchi di sicurezza nello sviluppo del sistema 
e nella gestione dell’alimentazione elettrica, di tipo 
hardware e software, a completamento di questa 
importante fornitura.
Costruzioni Elettrotecniche Cear offre da sem-
pre ai propri clienti la fl essibilità produttiva e 
operativa: un unico punto di contatto dall’inizio 
lavori sino al loro completamento, che permette di 
velocizzare e integrare diverse fasi di progettazione 
e realizzazione nei tempi previsti dalla commessa.   

www.cearsistemi.it

We win, Together!

Costruzioni ElEttrotECniChE CEAr s.r.l.
Via Monza, 102 - 20060 Gessate (Mi) italy
Ph. +39 02 929290.1 - Fax. +39 02 92151670
info@cearsistemi.it - www.cearsistemi.it

Complete eleCtriCal and instrumental turnkey projeCts 
as per Customer requirements
DEsiGn AnD CostruCtion oF MV/lV substAtions, MV/lV switChGEArs 
CoMPlEtE inDustriAl AutoMAtions systEMs 
PlC, sCADA, hMi soFtwArE DEVEloPMEnt 
hAzArDous ArEA ElECtriCAl EquiPMEnt

Cear believes that the achievement of this
important milestone is the result of the 
commitment of our team and the partnership 
created with our customers and suppliers
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Come le grandi famiglie – così anche le grandi aziende 
– si consolidano espandendosi e progrediscono miglio-
rando continuamente con una lungimirante gestione 
dei cambiamenti.
CTA (Commerciale Tubi Acciaio), con oltre 50 anni di 
storia alle spalle, ha vissuto il boom economico, ha vi-
sto l’evoluzione radicale dell’industria, è stata testimo-
ne di numerose crisi e flessioni di mercato che hanno 
attraversato il Paese, ma con una salda famiglia al co-
mando è sempre riuscita ad affrontare tutte le situazioni 
con successo.
Capace di relazioni con realtà molto diverse tra loro, 
ha creato una serie di legami che l’hanno condotta a 
coprire vari mercati tra i più interessanti per il commer-
cio di tubi.
E così dalle raffinerie agli impianti petrolchimici, dall’e-
nergia a tutti i settori dove sia richiesto l’utilizzo di tubi 
di qualità, CTA è presente.
Non solo. Il lavoro svolto in tutti questi anni ha creato 
partnership, rafforzato i rapporti con i fornitori storici e 
avviato un’importante espansione dal punto di vista ge-
ografico, grazie alla visione commerciale dell’azienda, 

che ha sempre contemplato come 
punto di forza la disponibilità del ma-
teriale nei magazzini.
Dal Nord-Ovest del Paese al Nord-
Est, dalla Francia alla Spagna, 
dall’Europa dell’Est ai Paesi Nord 
Africani e Mediorientali, dall’Asia al 
Pacifico, CTA offre uno stesso livello 
di servizio in diverse aree del mondo.
Con circa 30.000 tonnellate di tubi 
in acciaio inossidabile, acciaio legato 

e acciaio al carbonio in stock presso i propri magaz-
zini, per una capacità di movimentazione intorno alle 
200.000 tonnellate annue, CTA si può annoverare tra 
i maggiori fornitori in questo settore a livello internazio-
nale. E con questi numeri è in grado di ottenere dai più 
importanti produttori mondiali condizioni vantaggiose in 
termini di costi, consegne e servizio.
Tutte le unità operative lavorano con le stesse procedu-
re che garantiscono perfetta rintracciabilità di materiali 
e sono certificate ISO 9001. L’azienda opera inoltre se-
condo gli standard ambientali e di sicurezza ed è certi-
ficata ISO 14001 e ISO 45001.
La filosofia aziendale, la visione commerciale, le com-
petenze tecniche, i servizi a magazzino, la flessibilità e 
l’affidabilità, sono tutti valori ampiamente condivisi dalle 
numerose sedi che CTA ha, nel tempo, dislocato nelle 
aree geografiche più importanti per il proprio business. 
Con la presenza locale capillarmente distribuita, CTA 
risponde con rapidità ed efficienza alle richieste dei pro-
pri clienti e offre loro un valido supporto in numerosi 
settori.
Le attività di CTA, infatti, non si esauriscono nella com-
mercializzazione dei materiali, ma offrono anche ser-
vizi aggiuntivi all’interno della gestione del progetto, a 
seconda delle necessità del cliente (servizi “chiavi in 
mano”).

www.commercialetubiacciaio.it

cta
Evoluzione in crescita dal 1959

Immagini dello stabilimento 
di Greazzago
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georg FiScher 
La nuova “Valvola a farfalla 565” 
interamente in plastica
batte il metallo a ogni ripresa

GF Piping Systems presenta sul mercato la sua 
nuova “Valvola a farfalla 565”. La valvola altamente 
affi dabile, economica, leggera e interamente in pla-
stica, dimostra la sua netta superiorità rispetto alle 
valvole in metallo nelle applicazioni di trattamento 
dell’acqua.
Round dopo round, la nuova arrivata nella fami-
glia di valvole a farfalla di GF Piping Systems batte 
le alternative in metallo, non solo nel trattamento 
dell’acqua, ma in una vasta gamma di altre appli-
cazioni.
La “Valvola a farfalla 565” è robusta ma leggera, 
costituita da componenti in plastica ad alte pre-
stazioni. è applicabile fi no a 16 bar e temperatu-
re rigide da -10 ° C a + 80 ° C. La “Valvola 565” 
è più leggera del 60% rispetto a una valvola in 
metallo comparabile, quindi una singola persona 
può gestirla facilmente e in sicurezza durante 
l›installazione. Il materiale leggero riduce anche 
al minimo l›energia consumata per il trasporto e 
l›installazione. Dopo l›installazione, i vantaggi del 
peso statico ridotto possono diventare ancora più 
signifi cativi, per esempio, negli impianti del settore 
Marine.
La “Valvola a farfalla 565” è una soluzione completa 
per il segmento dell’acqua, in grado di risolvere tut-

ti i problemi tipici che i clienti 
hanno riscontrato con le val-
vole in metallo. Grazie alla 
sua maggiore resisten-
za alla corrosione, una 
maggiore durata e un 
uso più effi ciente di 
energia e risorse du-
rante la produzione 
industriale, la nostra 
nuova valvola forni-
sce una soluzione più 
economica e sostenibile 
per i clienti del trattamento 
dell’acqua. La sua capacità di retrofi t semplice e 
veloce si aggiunge agli argomenti da knockout che 
la renderanno un prodotto vincente.
Progettata per essere rapida e facile da installare, 
la “Valvola a farfalla 565” ha la stessa lunghezza di 
installazione delle valvole metalliche (ISO 5752 riga 
20), evitando quindi costose modifi che ai sistemi di 
tubazioni esistenti, un chiaro vantaggio rispetto al 
suo avversario in metallo.
Le valvole a farfalla in metallo soffrono di usura - sia 
a causa di corrosione, contaminazione o uso pro-
lungato - non sono così durevoli e devono essere 
sostituite. Il tempo di inattività che ne deriva porta 
a ritardi nelle operazioni, costi aggiuntivi di instal-
lazione e acquisto e la necessità di impiegare un 
esperto per installare, controllare e monitorare la 
nuova valvola metallica.
La nuova versione di GF Piping Systems è realiz-
zata con materiali termoplastici di qualità superiore 
e costruita per durare, con una maggiore durata 
nelle applicazioni acqua e un maggiore contributo 
a un mondo più sostenibili.

 www.gfps.com/it 
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www.gfps.com/565

GF Piping Systems

Valvola a Farfalla 565

Batte il metallo 
a ogni ripresa

Leggera
A�dabile

Sostituzione diretta

.gfps.com/565.gfps.com/565.gfps.com/565.gfps.com/565

Economica
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indra
Progettazione e realizzazione
di valvole ‘tailor made’

Fondata nel 1987, Indra è all’avanguardia nella 
progettazione e realizzazione di valvole a sfera e spillo 
in varie configurazioni e diametri, da versioni double 
block & bleed integrali e split body a manifold per stru-
mentazione, costruite secondo i più elevati standard 
qualitativi di sicurezza ed efficienza.
L’esperienza nel comprendere i ‘tipici’ delle installa-
zioni, le scelte di innovazione e la massima versatilità, 
consentono a Indra di elaborare delle soluzioni perso-
nalizzate, secondo le specifiche esigenze della cliente-
la, seguendo quindi un approccio “tailor made”.
Tutti i prodotti vengono realizzati nei materiali più ri-
correnti ed “esotici” per applicazioni critiche (Duplex, 
Super Duplex, Monel...).
Indra è certificata ISO 9001, 14001 e 45001.

Aree di applicazione
Indra opera prevalentemente nei settori oil & gas, pe-
trolchimico, piattaforme off-shore ed energetico, for-
nendo componenti in impianti e macchinari ad altis-
simo valore e contenuto tecnologico. Recentemente 

Indra ha fatto il suo ingresso anche nei mer-
cati del Power e dell’LNG.
La linea dei prodotti Indra si perfeziona 
con materiali e accessori di complemento, 
caratterizzando l’azienda come interlocu-
tore privilegiato e affidabile per le società 
che si occupano della fornitura di “pac-
chetti”.

Prodotti:
Modular Manifold SIL4 per sistemi HIPPS 
Un prodotto adatto a garantire elevati stan-
dard di sicurezza, efficienza e qualità nei si-
stemi “HIPPS” è il “Modular Manifold SIL4”, 
progettato specificatamente per le applica-
zioni di controllo strumentali.
Il “Modular Manifold SIL4” garantisce perma-
nentemente la continuità di informazione tra il 
processo e i sensori di pressione.
Peculiarità:
•	 obbligatorietà di una serie di ope-
razioni sequenziali, mai sovrapponibili;

•	 riduzione dei costi;
•	 protezione della linea da sovrappressioni;
•	 riduzione di emissioni inquinanti dovute a linee ad 

alta pressione

Valvola DBB Twin pattern
La “DBB Twin pattern” valvola viene realizzata da mo-
noblocco in vari materiali. Le dimensioni estremamen-
te compatte agevolano il montaggio in abbinamento 
alla strumentazione di controllo delle variabili di pro-
cesso, anche in spazi ridotti. 
Peculiarità:
•	 compattezza delle installazioni;
•	 riduzione dei costi;
•	 monitoraggio continuo della pressione di processo;
•	 scelta dei materiali; 
•	 diametro e rating della flangia di ingresso da ½” a 

6” - #150 / #2500;
•	 versioni speciali Api 10000.

Linea Iblok
Nell’industria petrolifera, la sicurezza riveste un’impor-
tanza fondamentale ed è il presupposto all’origine del-
lo sviluppo della linea di valvole “Iblok”. Nella versione 
DBB vanno a sostituire il tradizionale “Christmas Tree”, 
combinando più funzioni in un unico corpo valvola.  
Peculiarità:
•		maggior	efficienza	degli	impianti;
•		riduzione	dei	costi;
•		migliori	tempi	di	installazione	e	di	manutenzione.

www.indra.it

Excellence
in Performance & Reliability
w w w . i n d r a . i t   i n d r a @ i n d r a . i t

Application

Oil & Gas
Off-Shore 
Platforms

EnergyPetrochemical

Ball & DBB Split body Floating,
Trunnion & Actuated Valves Instrumentation Valves & Manifolds

Integral one piece Floating 
Ball & DBB Valves

Monoflanges Valves 
Slim line SB - SBB - DB - DBB

Sampling & Injection DBB Valves Customized configuration

Ball & DBB Valves

Customized configuration

Magenta
MILANO

4000 sqm
of which 3000 sqm 
of production area

Headquarters 
SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000/15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVESINTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVESINSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALSSS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

EngineeringBunker “High Pressure Test” Manufacturing3D CheckingNDT Testing100% Pressure Testing

•ASME Class – 150lb to 2500lb
•API 3000/5000/10000
•Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
•Soft Seated & Metal Seated
•Lever, Gearbox or Actuated
•Temperature Range -46°C to +240°C
•High Temperature on demand
•Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000/15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVESINTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVESINSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALSSS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

EngineeringBunker “High Pressure Test” Manufacturing3D CheckingNDT Testing100% Pressure Testing

•ASME Class – 150lb to 2500lb
•API 3000/5000/10000
•Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
•Soft Seated & Metal Seated
•Lever, Gearbox or Actuated
•Temperature Range -46°C to +240°C
•High Temperature on demand
•Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000/15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVESINTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVESINSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALSSS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

EngineeringBunker “High Pressure Test” Manufacturing3D CheckingNDT Testing100% Pressure Testing

•ASME Class – 150lb to 2500lb
•API 3000/5000/10000
•Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
•Soft Seated & Metal Seated
•Lever, Gearbox or Actuated
•Temperature Range -46°C to +240°C
•High Temperature on demand
•Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000/15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVESINTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVESINSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALSSS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

EngineeringBunker “High Pressure Test” Manufacturing3D CheckingNDT Testing100% Pressure Testing

•ASME Class – 150lb to 2500lb
•API 3000/5000/10000
•Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
•Soft Seated & Metal Seated
•Lever, Gearbox or Actuated
•Temperature Range -46°C to +240°C
•High Temperature on demand
•Low Temperature on demand

Engineering Manufacturing 3D Checking NDT Testing Bunker “ High Pressure Test” 100% Pressure Testing

Standard and special materials
 SS 316/316L Nace
 Duplex F51
  SuperDuplex 

F53/F55

 A105
 LF2
 Monel
 Alloy 625/825

 Hastelloy C276
 Titanium
 6MO
 Others on demand
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Application

Oil & Gas
Off-Shore 
Platforms

EnergyPetrochemical

Ball & DBB Split body Floating,
Trunnion & Actuated Valves Instrumentation Valves & Manifolds

Integral one piece Floating 
Ball & DBB Valves

Monoflanges Valves 
Slim line SB - SBB - DB - DBB

Sampling & Injection DBB Valves Customized configuration

Ball & DBB Valves

Customized configuration

Magenta
MILANO

4000 sqm
of which 3000 sqm 
of production area

Headquarters 
SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000/15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVESINTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVESINSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALSSS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

EngineeringBunker “High Pressure Test” Manufacturing3D CheckingNDT Testing100% Pressure Testing

•ASME Class – 150lb to 2500lb
•API 3000/5000/10000
•Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
•Soft Seated & Metal Seated
•Lever, Gearbox or Actuated
•Temperature Range -46°C to +240°C
•High Temperature on demand
•Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000/15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVESINTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVESINSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALSSS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

EngineeringBunker “High Pressure Test” Manufacturing3D CheckingNDT Testing100% Pressure Testing

•ASME Class – 150lb to 2500lb
•API 3000/5000/10000
•Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
•Soft Seated & Metal Seated
•Lever, Gearbox or Actuated
•Temperature Range -46°C to +240°C
•High Temperature on demand
•Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000/15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVESINTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVESINSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALSSS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

EngineeringBunker “High Pressure Test” Manufacturing3D CheckingNDT Testing100% Pressure Testing

•ASME Class – 150lb to 2500lb
•API 3000/5000/10000
•Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
•Soft Seated & Metal Seated
•Lever, Gearbox or Actuated
•Temperature Range -46°C to +240°C
•High Temperature on demand
•Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000 /15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000 /5000 /10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVES INTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVES INSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALS SS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

Engineering Bunker “High Pressure Test” Manufacturing 3D Checking NDT Testing 100% Pressure Testing

• ASME Class – 150lb to 2500lb
• API 3000 /5000 /10000
• Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
• Soft Seated & Metal Seated
• Lever, Gearbox or Actuated
• Temperature Range -46°C to +240°C
• High Temperature on demand
• Low Temperature on demand

SAMPLING & INJECTION DBB VALVES

MONOFLANGE VALVES – SLIM LINE SB - SBB - DB - DBB

CUSTOMIZED CONFIGURATION

COMPANY 
CERTIFICATIONS

UNI EN ISO 9001:2015

BS OHSAS 18001:2007 
Health & Safety Management

UNI EN ISO 14001:2015 
Environmental Management

CONNECTIONS
From 1/8” to 2”
NPT, BSPP, BSPT, BW, SW

RATING 
6.000 - 10.000 PSI (threaded types)
SCH. 40, 80, 160, XXS (BW-SW version)

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Locking device, Cryogenic service

CONNECTIONS
From 1/2” to 8”
Threaded
Flanged
Welded (BW or SW)
Hub

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000/15000

DESIGN
Single or Double Block with 
optional Bleed (SB-SBB-DB-DBB)
Integral Ball Design: Soft & Metal Seat

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, 
Antitamper, Extended Locking device, 
Cryogenic service

These DBBs are used for sampling & Injection 
purpose and for further analysis of the process.
Valves are designed with Integral Body and 
Integral Sampling Probe (Not Welded). 
Probe length is defined in acc. to the application 
requirements and the pipeline diameter - upon 
indication. Indra can supply Wake Frequency 
and Bending Stress Calculations to ensure 
the correct selection of the Probe Length and 
the valve optimum performance in time.

CONNECTIONS
Inlet: 1/2” to 4” flanged 
Outlet: Threaded & Flanged

RATING 
ASME Class – 150lb to 2500lb
API 3000/5000/10000

BONNET 
Screwed, O.S.&Y. Bolted, Antitamper, 
Extended Optional locking device,
Cryogenic service

BALL & DBB SPLIT BODY FLOATING, TRUNNION & ACTUATED VALVESINTEGRAL ONE PIECE FLOATING BALL & DBB VALVESINSTRUMENTATION VALVES & MANIFOLDS

CONSTRUCTION 
NORMS & 
REGULATIONS

MATERIALSSS 316/316L, 
Duplex F51, SuperDuplex 
F53/F55, 
A105, LF2, 
Monel, 
Alloy 625/Incoloy 825, C-276, 
Titanium,
6MO, 
Others on demand

ASME/ANSI B16.34

ASME/ANSI B1.20.1

ASME/ANSI B16.5

ASME VIII

ASME B16.10

API 598

API 6D

API 602

NACE MR 01-75 / MR 01-03

Norsok

PRODUCT 
CERTIFICATIONS

Fire Safe 
ISO 10497–API 607–API 6FA

Fugitive Emission
EN ISO 15848-1
EN ISO 15848-2

PED 2014/68/EU

ATEX 2014/34/EU

CRN for Canada

EAC-CU-TR 010/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 012/2011
For EAC Countries

EAC-CU-TR 032/2013
For EAC Countries

EngineeringBunker “High Pressure Test” Manufacturing3D CheckingNDT Testing100% Pressure Testing

•ASME Class – 150lb to 2500lb
•API 3000/5000/10000
•Size – 1/2” to 8” (FB & RB)
•Soft Seated & Metal Seated
•Lever, Gearbox or Actuated
•Temperature Range -46°C to +240°C
•High Temperature on demand
•Low Temperature on demand

Engineering Manufacturing 3D Checking NDT Testing Bunker “ High Pressure Test” 100% Pressure Testing

Standard and special materials
 SS 316/316L Nace
 Duplex F51
  SuperDuplex 

F53/F55

 A105
 LF2
 Monel
 Alloy 625/825

 Hastelloy C276
 Titanium
 6MO
 Others on demand
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Focus  Oil&Gas INFORMAZIONE PUBBLICITARIA

PreciSion FLUid 
controLS  
Garantire la conformità alle norme sulle 
emissioni con le valvole a sfera “Habonim”

Le emissioni fuggitive (fugitive emissions) sono emissioni 
di gas o vapore provenienti da apparecchiature in pres-
sione causate da guasti, perdite o altri eventi imprevisti.
La maggior parte di queste emissioni proviene da com-
plessi industriali come stabilimenti, centrali elettriche, 
raffi nerie e impianti chimici.
Dato l’ampio numero di potenziali fonti di perdita pre-
senti in questi stabilimenti e la diffi coltà nel rilevarle e 
nel ripararle, le emissioni fuggitive possono avere gravi 
conseguenze come costi relativi a prodotti persi, danni 
ambientali e rischi di incendio/esplosione.
Circa il 60% delle emissioni fuggitive proviene dalle val-
vole,  e  almeno l’80% delle perdite di ciascuna valvo-
la deriva dalla tenuta sullo stelo. 
Le normative di riferimento a livello globale sono fonda-
mentalmente due. 
La prima è la API 641 – “Type Testing of Quarter-Turn 
Valves for Fugitive Emissions”, che ha come oggetto le 
valvole a quarto di giro. Questa norma si applica a tutti i 
materiali della tenuta dello stelo, defi nisce un limite am-
missibile di emissioni particolarmente rigido di 100 parti 
per milione (ppm), utilizza il metano come gas di prova e 
il metodo EPI 21 per misurare le emissioni.
La seconda, invece, è la ISO 15848-1:2015, che defi ni-
sce le procedure di prova e di qualifi ca per la misurazione 
delle perdite dalle tenute dello stelo, dalle guarnizioni del 
corpo e dalle valvole di controllo, destinate ad applica-
zioni in ambienti soggetti a inquinanti aerei volatili o liquidi 
nocivi. Ai sensi di questa norma, una valvola deve essere 
sottoposta a un ciclo di apertura dal 40% al 60%, sulla 

base di valori specifi ci per quanto riguarda la classe 
di tenuta, di resistenza e di 
temperatura.

Le valvole “Habonim”, di-
stribuite in Italia da Precision 

Fluid Controls Srl, sono progettate, 
realizzate e testate per soddisfare 
entrambe le norme indicate e fornire 
una prevenzione completa in materia 
di emissioni fuggitive. La tenuta stelo 
fi re-safe brevettata Total HermetiX™ è 
certifi cata per le norme API 641 E ISO 

15848-1:2015.
Le valvole “Habonim”  sono dotate 
del sistema Total HermetiX™, con dop-
pia tenuta corpo-connessioni e  doppia 
tenuta tra corpo e bonnet,  e tenuta stelo 
brevettata HermetiX™, con funzione di intrap-
polamento delle emissioni diffuse e una durata uti-
le della valvola fi no a 500.000 cicli senza manutenzione.
La tenuta stelo fi re-safe HermetiX™ di “Habonim” è sta-
ta testata sotto la supervisione TUV  e certifi cata secon-
do le norme API 641 e ISO 15848-1. 
Tenuta stelo supplementare per applicazioni critiche
“Habonim” offre funzioni di sicurezza aggiuntive per le 
proprie valvole, come una  tenuta stelo supplementa-
re installata in un estensione dello stelo. Questa esten-
sione speciale per emissioni fuggitive include:
Un design modulare basato su un concetto di doppio 
contenimento.
Un bordo lavorato sulla superfi cie inferiore del coperchio 
che garantisce un’aderenza sicura al cuscinetto della 
valvola e una tenuta statica a protezione dell’atmosfera.
Foro fi lettato integrato che permette l’inserimento di un 
dispositivo di rilevamento tra le due tenute, garantendo 
così un’immediata identifi cazione delle perdite.
Le eventuali perdite dalla prima tenuta sono trattenuti 
all’interno dell’estensione FE fi no a quando non è possi-
bile effettuare la manutenzione della valvola in sicurezza.
Doppio sistema anti-blowout e design fi re-safe.
Con così tanto in gioco, incluso tenere al sicuro i dipen-
denti e le persone presenti nelle immediate vicinanze, 
ridurre l’impatto ambientale, rispettare rigide normative, 
evitare oneri e sanzioni da parte delle autorità e aumen-
tare l’effi cienza economica,  gli esperti della sicurezza 
e i responsabili degli impianti di processo devono co-
noscere le norme sulle emissioni fuggitive e acquistare 
valvole e altre apparecchiature a pressione da fornitori 
consolidati e fi dati come “Habonim”  e Precision Fluid 
Controls Srl.

www.precisionfl uid.it
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SEZIONE 
CONSTRUCTION

Bosco Italia SPA in collaborazione con la Sezione Contruction di ANIMP

 organizza un Workshop

“Sistemi di diagnostica predittiva acustica 
e manutentiva”

Lunedì 11 Novembre 2019 dalle h.9.00 alle h.18.00 
c/o Auditorium Tecnimont di Milano (Stazione Garibaldi)

MATTINA

Ore 9.00: Registrazione partecipanti

Ore 9.30: Modulo 1 – Relatori: 
- Marco Gamarra Tecnico competente in acustica ambientale, consulente del Giudice in materia di acustica e vibrazioni
- Piero Calfa Resp.Comm.le della Bosco Italia Spa

- Elementi acustici utili per la preventivazione
- Elementi di attenzione nel capitolato tecnico-acustico
- Le principali norme ISO-EN-UNI di riferimento in acustica impiantistica
- Lo standard Eurovent e le criticità acustiche derivanti dalla sua applicazione
- Analisi del sito di installazione e le leggi speciali sull’acustica
- Analisi del sito di installazione e l’ambito civilistico
- Definizione dei limiti di fornitura in materia di acustica
- Simulazione acustica e valutazioni previsionali

Ore 11.00: Coffee break

Ore 11.30: Modulo 2 - Relatori: 
- Marco Gamarra Tecnico competente in acustica ambientale, consulente del Giudice in materia di acustica e vibrazioni
- Piero Calfa Resp.Comm.le della Bosco Italia Spa

- Casi pratici di insonorizzazione di impianti, soluzioni, benefici, obiettivi, costi.

Ore 12.30: Brunch

POMERIGGIO

Ore 14.00: Modulo 3 - Relatore: 
- Marco Gamarra -Tecnico competente in acustica ambientale, consulente del Giudice in materia di acustica e vibrazioni

- Metodologia di collaudo acustico

Ore 15.00: Modulo 4 - Relatore: 
- Pierre Campagna CEO della DBVIB Ingegnerie

- Diagnostica predittiva attraverso l’utilizzo di analisi vibrazionali, termografiche, raggi infrarossi per mezzo di ultrasuoni
- Riallocamento ed allineamento di assi motori sia per manutenzione che per sostituzione

Ore 16.15: Coffee break

Ore 16.30: Modulo 4 - Relatore: 
- Pierre Campagna CEO della DBVIB Ingegnerie

- Controllo delle prestazioni di un motore elettrico sia in forma statica che in modalità dinamica

Ore 17.30: Domande e Conclusione

Ore 18.00: Saluti

La partecipazione è gratuita previa iscrizione al link: http://animp.it/animp_/images/ANIMP/schiavi/bosco_italia.pdf
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aUMa 
TIGRON, il nuovo attuatore elettrico 
per l’Oil&Gas 

Con più di 50 anni di esperienza nella produzione 
di attuatori elettrici, AUMA continua a progettare 
nuovi prodotti per soddisfare le esigenze dell’indu-
stria dell’Oil&Gas. L’azienda, leader nel settore, ha 
infatti lanciato la nuova serie di attuatori TIGRON, 
che combina massimi livelli di protezione antidefla-
grante, design robusto, eccezionale facilità d’uso e 
innovative funzioni digitali. La versatilità di questa 
serie garantisce un’automazione delle valvole sicu-
ra e affidabile in molti settori di applicazione. 
Sicuro e robusto 
Gli attuatori TIGRON sono certificati ATEX e IECEx 
per il gruppo di gas IIC, che include idrogeno, gas 
altamente infiammabile. Questi attuatori sono pro-
gettati per resistere alle condizioni ambientali più 
difficili, coprendo un intervallo di temperatura par-
ticolarmente ampio da -65 °C a +75 °C. Inoltre, 
la protezione dell’involucro IP68 e la verniciatura a 
polvere estremamente resistente, sono in grado di 
proteggere efficacemente l’attuatore anche in con-
dizioni climatiche avverse. 
Pronto per il futuro 
Elettronica d’avanguardia, sistemi di sensori inno-

vativi e un’ampia varietà di interfacce rendono TI-
GRON pronto per il futuro, grazie anche alla digita-
lizzazione delle sue funzioni. Il caricamento dei dati 
su AUMA Cloud facilita la manutenzione predittiva, 
e il basso consumo energetico in stand-by riduce 
al tempo stesso la Carbon Footprint dell’attuatore 
e i suoi costi operativi. 
Semplice da usare 
La facilità d’utilizzo è un’altra caratteristica degli 
attuatori TIGRON. In particolare, l’ampio display, il 
robusto Combi-Switch, azionabile facilmente an-
che con i guanti, la semplicità della configurazio-
ne, e l’assistente di configurazione integrato per la 
messa in servizio rendono gli attuatori TIGRON un 
prodotto “user-friendly”. 
Versatile e preciso 
AUMA collabora da tempo con i costruttori di val-
vole, e i nuovi attuatori sono in grado di funzionare 
con tutti i tipi di valvole, per esempio TIGRON, nella 
versione multigiro è ideale per l’automazione del-
le valvole a saracinesca. La serie è disponibile in 
sei taglie, fornendo coppie da 10 Nm fino a 1.000 
Nm. Coppie più elevate, inoltre, possono essere 
raggiunte in combinazione con i riduttori multi-giro. 
Per l’automazione di valvole a sfera, a farfalla e a 
globo, gli attuatori TIGRON possono essere abbi-
nati con riduttori a quarto di giro o lineari. Questi 
attuatori intelligenti sono adatti anche per le attività 
di automazione più impegnative, come il funziona-
mento ad alta precisione di valvole di controllo o di 
regolazione. 
“Il nostro nuovo TIGRON è robusto e affidabile, 
facile da usare e progettato per affrontare le gra-
vose esigenze dell’industria dell’Oil&Gas”, afferma 
Andrea Villa, Managing Director di AUMA Italiana. 
“Gli attuatori TIGRON consentiranno agli operatori 
degli impianti di migliorare la loro efficienza e quindi 
rafforzare la propria posizione sul mercato. Con TI-
GRON, le compagnie saranno pronte ad affrontare 
le sfide della moderna automazione degli impianti, 
di oggi e domani”.

www.tigron.auma.com 
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weg 
Sbarco in Oman 
con il progetto Duqm 

Azienda nota per la produzione di macchine 
elettriche rotanti e azionamenti, WEG si è aggiu-
dicata il contratto per la fase 2 del progetto per 
la raffineria di Duqm, oltre ad aver vinto l’appal-
to per una nuova fase della costruzione del più 
prestigioso sito di stoccaggio di petrolio greggio 
in Oman, il Ras Markaz Crude Oil Park; tutto ciò 
dopo aver gestito la fase 1 del progetto per la 
raffineria di Duqm, assegnata nel 2018. WEG 
provvederà a fornire una serie di motori e azio-
namenti efficienti da un punto di vista energetico 
e idonei per le aree pericolose, per alimentare 
pompe, compressori e soffianti di questo im-
pianto petrolifero che si estende su un’area di 9 
km2. Si tratta di uno degli appalti più prestigiosi 
vinti da WEG nel Medio Oriente.
La raffineria di Duqm avrà una capacità potenzia-
le di raffinazione di circa 230.000 barili al giorno.
La costruzione del sito è un’impresa decisamen-
te impegnativa, suddivisa in tre fasi che verranno 
completate nel corso del 2021. 
“WEG ha collaborato a stretto contatto con i pro-
pri clienti per assicurarsi che i motori e gli azio-

namenti forniti fossero conformi ai loro requisiti”, 
ha dichiarato Raphael Torrano, Amministratore 
delegato di WEG Middle East. “Le specifiche 
sono risultate piuttosto impegnative per il team 
di progettazione WEG, che ha dovuto sviluppare 
soluzioni particolarmente complesse, in quanto 
per questo progetto non era possibile utilizzare 
dei prodotti di serie. L’offerta definitiva, al con-
tempo creativa e flessibile, è stata determinante 
ai fini della vincita degli altri appalti”.
Le modifiche su misura richieste dal progetto 
comprendevano l’aggiunta di hardware specifico 
nei quadri degli azionamenti a velocità variabi-
le (VSD), relè intelligenti e numerosi interblocchi 
per circuiti. Inoltre; l’impianto di Duqm richiedeva 
motori con minore corrente di spunto, il che ha 
portato inevitabilmente a scegliere i motori sin-
croni prodotti da WEG per le macchine in media 
tensione.
Il progetto seguirà una successiva fase della 
costruzione di Ras Markaz Crude Oil Park, un 
imponente sito di stoccaggio di petrolio greggio. 
WEG fornirà quattro motori trifase W22XdT, con 
una capacità di 900 kilowatt (kW) e 11.000 volt 
(V). Questi motori, insieme ai loro azionamenti, 
che verranno realizzati dallo stabilimento di WEG 
in Portogallo, saranno tra i più grandi motori an-
tideflagranti del mondo. 
WEG considera la raffineria di Duqm un progetto 
di grande prestigio, che ha permesso all’azien-
da di figurare nell’elenco dei fornitori approvati 
stilato da BP, il gigante del settore petrolifero e 
del gas. Grazie al successo continuativo di que-
sto progetto, WEG prevede di aggiudicarsi altri 
appalti simili nel Medio Oriente. Difatti, l’azienda 
di recente ha implementato la rete di assistenza, 
per garantire supporto post-vendita ai motori e 
alle altre attrezzature WEG. 

www.weg.net
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eneXio
Pacchi lamellari innovativi
per una disoleazione efficiente 

I riempimenti strutturati e i pacchi lamellari ENEXIO in po-
lipropilene e in acciaio inox (Fig. 1-2) sono riempimenti 
strutturati utilizzati da molte aziende per la disoleazione.
La caratteristica forma a V dei canali favorisce lo scorri-
mento dell’acqua con un moto di regime laminare assai 
favorevole per una efficace separazione delle particelle 
non solubili nella massa liquida. 
I pacchi lamellari TUBEdek® non necessitano di suppor-
ti massicci o telai di contenimento in materiale metallico 
che possono ostacolare i normali processi di disoleatura. 
è innanzitutto necessario precisare che ogni applicazione 
è particolare per le caratteristiche del refluo da trattare e 
per le prestazioni richieste.
Molto spesso non si hanno a disposizione dati relativi alla 
composizione del refluo o mancano elementi importanti 
per poter dimensionare il sistema in modo appropriato.

Ovviamente se la portata da alimentare è bassa (pochi 
m3/h) è possibile dimensionare in sicurezza sovradimen-
sionando il volume del riempimento da utilizzare, visto 
il basso impatto economico 
dello stesso.
Se invece è richiesto il 
dimensionamento su 
valori elevati di portata è 
necessaria un’accurata 
verifica.
Il problema va affrontato 
passo a passo conside-
rando innanzitutto se, ol-
tre agli olii da separare, si-
ano presenti anche solidi e 
di quale natura essi siano.

Esperienza e tecnologia
ENEXIO Italy è una società Italiana, appartenente al 
gruppo multinazionale ENEXIO GmbH, che raggrup-
pa le società già legate al settore Power Cooling del 
gruppo GEA GmbH, e si costituisce come interlocu-
tore unico per lo sviluppo e la produzione di soluzioni 
di raffreddamento industriale e di trattamento delle 
acque reflue industriali e civili.
Con decenni di esperienza nel raffreddamento wet 
e dry, ENEXIO offre un servizio after sales & service 
personalizzato, sicuro e tecnologicamente avanzato. 
“ENEXIO è il partner affidabile per soluzioni su misu-
ra: attraverso le nostre unità produttive e una  ca-
pillare rete di partner, possiamo fornire ogni tipo di 
soluzione per lo scambio termico, in tutto il mondo, 
mentre i servizi di manutenzione dedicati mirano alla 
massima disponibilità dell’impianto e all’ottimizzazio-
ne delle prestazioni, grazie alle attività di consulenza 
tecnica in cantiere”.

Per i sistemi di raffreddamento wet, possiamo oc-
cuparci di:
•	 Manutenzione regolare; controllo continuo 

dell’impianto e verifica dei dati prestaziona-
li da remoto; ispezioni, valutazione dello stato 
dell’impianto e ottimizzazione delle prestazioni;

•	 Modifica o manutenzione di intere torri di raf-
freddamento, in un servizio unico: fornitura, 
modifica o manutenzione dei gruppi ventilanti; 
sostituzione delle componenti; installazione di 
parti di ricambio;

•	 Servizio di pulizia, prevenzione per contamina-
zione da legionella.

Per i sistemi di raffreddamento dry, ENEXIO può of-
frire:
•	 Attività di service and after sales con assistenza 

tecnica in sito o da remoto.

La società è specializzata nella fornitura di prodotti 
nel campo dello scambio termico e del trattamento 
acqua: “I nostri prodotti sono l’espressione tangibile 
di un know-how che deriva da decenni di esperienza 
in queste applicazioni, con istallazioni in tutto il mon-
do, sempre guidati dalla ricerca di soluzioni tecnolo-
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giche innovative da offrire ai nostri clienti”.
L’organizzazione comprende, oltre agli uffici com-
merciali, il dipartimento di gestione dei progetti, il di-
partimento dedicato alle attività di cantiere, il reparto 
di produzione dei corpi di riempimento per torri e 
trattamento acqua, e il dipartimento di After-Sales & 
Service per tutte le attività post-vendita.

“I nostri prodotti per il trattamento delle acque sono 
ideali per il potenziamento o il revamping dei proces-
si di sedimentazione e disoleatura (moduli lamellari) 
e di trattamenti chimici, fisici e biologici (filtri perco-
latori e MBBR), consentendo di ottenere un enorme 
risparmio in termini di spazi e costi”.

ENEXIO offre superfici strutturate in PP e PVC, aven-
ti geometrie e caratteristiche differenti con efficienza 
ottimizzata in funzione delle condizioni ambientali e 
della qualità dell’acqua con la peculiarità che la tec-
nologia di assemblaggio dei pacchi avviene median-
te termosaldatura, senza l’impiego di colle e solventi 
dannose per l’ambiente.

In dettaglio, ENEXIO si occupa della fornitura di:

•	 Corpi di riempimento, separatori di gocce, 
griglie di ingresso aria (disponibili anche nella 
versione anti-legionella) e ugelli spruzzatori per 
torri di raffreddamento; 

•	 Sedimentatori lamellari “chiavi in mano” rea-
lizzati in ferro o acciaio inossidabile, e moduli 
lamellari per il settore trattamento acque (puri-
ficazione di acqua potabile, gestione delle ac-
que di prima pioggia, depurazione biologica di 
acque reflue);

•	 Corpi di riempimento specifici per applicazioni 
di trasferimento di massa (biogas, scrubbing, 
stripping);

•	 Oscuratori (light-trap) e umidificatori (Cooling-
pad) per il settore agricolo;

•	 Riempimenti alla rinfusa e strutturati per i pro-
cessi biologici.

“Tra i nostri punti di forza possiamo evidenziare la 
flessibilità di uno stabilimento di produzione interno 
che permette la massima personalizzazione dei pro-
dotti: dimensioni, spessore e peso dei riempimenti 
possono essere adattati alle specifiche esigenza dei 
nostri clienti”.

Infatti ENEXIO propone diversi tipi di moduli che si diffe-
renziano tra di loro per la superficie proiettata offerta e 
per le caratteristiche dei canali che li compongono.
Anche il senso di alimentazione del refluo avviene in 
modo differente nel caso ci siano o non ci siano solidi.
Parlando dei materiali, il polipropilene (PP), rispetto al 
PVC, resiste a temperature superiori, può essere lascia-
to a contatto della luce solare diretta senza incombere 
in processi di degradazione, è più durevole nel tempo, è 
ecosostenibile e facile da smaltire. 
La tecnologia di assemblaggio dei pacchi in polipropile-
ne avviene mediante termosaldatura senza l’impiego di 
colle o solventi, mentre con rivettature per i moduli in 
acciaio inox.
Le misure dei moduli possono essere scelte in modo 
flessibile, permettendo uno sfruttamento al cento per 
cento delle dimensioni di qualunque vasca. Anche va-

sche rotonde possono essere equipaggiate senza zone 
morte. 
I principali vantaggi derivanti dall’utilizzo dei pacchi la-
mellari ENEXIO in alternativa ai separatori tradizionali 
sono principalmente:
•	 Riduzione delle superfici di separazione abbinata 

ad una elevata efficienza di rimozione degli oli
•	 Eliminazione di flussi turbolenti
•	 Notevole elasticità di funzionamento rispetto al va-

riare delle portate
•	 Limitata manutenzione
•	 Elevata durabilità nel tempo

Inoltre, il procedimento di assemblaggio a incastro ma-
schio-femmina delle lamelle TUBEdek® è molto sempli-
ce e può essere effettuato anche in loco, riducendo così 
i costi di trasporto.
L’esperienza decennale maturata da ENEXIO nel settore 
del trattamento delle acque civili e industriali, ha permes-
so di sviluppare una linea di pacchi lamellari in acciaio 
inox adatti per trattare particolari tipi di refluo.
I moduli TUBEdek® in acciaio inox sono ideali laddove 
si riscontrano alte temperature ed elevate concentrazioni 
di:
•	 Acido solforico
•	 Acido acetico
•	 Idrocarburi alogenati
•	 Idrocarburi aromatici
•	 Oli vegetali
•	 Cloro 

www.enexio.com
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Idrogeno, priorità 
per lo sviluppo 
della filiera italiana

Una risorsa energetica che può 
rappresentare
anche opportunità economiche.
Ma serve una strategia 
nazionale che preveda
un quadro legislativo certo.
E investimenti a lungo termine.
Da H2IT le proposte per 
supportare il settore

Cristina Maggi
Direttrice di H2IT – Associazione Italiana 
Idrogeno e Celle a Combustibile

L’
idrogeno è una delle solu-
zioni chiave per favorire il 
processo di decarbonizza-
zione di diversi settori ad 
alto impatto ambientale, 
ma può rappresentare per il 

nostro Paese anche un’opportunità eco-
nomica. Per lo sviluppo in Italia serve una 
strategia nazionale che preveda un quadro 
legislativo certo e investimenti a lungo ter-
mine in infrastrutture, ricerca e innovazio-
ne. Dall’industria ai trasporti, dalla produ-
zione di energia e calore all’uso in ambito 
residenziale: tanti i settori che verrebbero 
trasformati dall’idrogeno. H2IT indica le 
priorità d’azione per supportare lo svilup-
po della filiera italiana.

“Il 2020 è stato l’anno della svolta per le 
politiche ambientali europee - l’UE ha va-
rato una strategia che prevede di ridurre 
del 100% le emissioni di CO2 entro il 2050

Il 2020 è stato l’anno della svolta per le 
politiche ambientali europee. Complici an-
che l’emergenza sanitaria e l’attenzione 
dell’opinione pubblica alle tematiche gre-
en, l’UE ha varato una strategia che preve-
de di ridurre del 100% le emissioni di CO2 
entro il 2050. In questo contesto, l’idro-
geno si presenta come soluzione chiave, 
complementare con altre tecnologie per 
la decarbonizzazione del sistema ener-
getico. L’idrogeno è un vettore energetico 
che non genera emissioni di CO2, inoltre 
se prodotto da fonti rinnovabili attraverso 
il processo di elettrolisi dell’acqua, è privo 
di emissioni sia carboniche sia inquinanti 
anche nella sua produzione. Può essere 
conservato per lungo tempo sia in forma 
gassosa sia liquida e permette di utilizzare 
infrastrutture di trasporto e distribuzione 
già esistenti con costi di adeguamento 
sostenibili. Può essere usato in diverse ti-
pologie di veicoli per la mobilità di merci e 
persone, come materia prima nelle indu-
strie, come combustibile nei processi ad 
alta temperatura, può essere utilizzato nel 
settore industriale e residenziale in sostitu-
zione ai combustibili fossili per la produzio-

DECARBONIZZAZIONE
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ne di energia e calore, puro o in miscela con il gas 
naturale, sia attraverso processi elettrochimici con 
celle a combustibile, sia bruciandolo come un car-
burante tradizionale ottenendo una combustione a 
zero emissioni di CO2. Con un immagazzinamento 
che non presenta particolari problemi di sicurez-
za, offre quindi una soluzione per decarbonizzare 
i processi industriali e i settori energetici in cui la 
riduzione delle emissioni di carbonio è urgente e 
difficile da ottenere. 
L’idrogeno attualmente rappresenta una frazione 
modesta del mix energetico globale ed europeo. 
Nel nostro Paese la quota totale di energia prodot-
ta dall’idrogeno si aggira intorno all’1% utilizzato 
per l’industria chimica, siderurgica e della raffina-
zione. Si tratta però, ancora, di idrogeno non pulito, 
ma prodotto da combustibili fossili, la cui produ-
zione rilascia tra i 70 e i 100 milioni di tonnellate di 
CO2 in tutta l’UE. In questo contesto l’idrogeno è 
fondamentale per raggiungere l’obiettivo di riduzio-
ne del 100% delle emissioni previsto entro il 2050, 
reso ancora più sfidante dal potenziale nuovo limite 
del 60% entro il 2030. Il percorso tracciato dalla 
Commissione Europea si pone, in particolare, due 
obiettivi principali: raggiungere entro il 2024 i 6GW 
di elettrolizzatori installati per produrre 1 milione 
di tonnellate di idrogeno verde, e  40 GW entro il 
2030, per una produzione di 10 milioni di tonnel-
late sul territorio europeo. In altre parole, nel 2050, 
l’idrogeno potrà rappresentare fino al 24% dei con-
sumi finali di energia. Obiettivi ambiziosi, analoghi a 
quello posto dal ministero dello Sviluppo economi-
co per il nostro Paese, che prevede una penetra-
zione dell’idrogeno del 20% nel 2050. 

“L’idrogeno si presenta 
come soluzione chiave, 
complementare con
altre tecnologie per la 
decarbonizzazione del sistema 
energetico

Quello che ancora manca però è un quadro chiaro 
con misure programmatiche che comprenda azio-
ni nel brevissimo periodo, inserite all’interno di una 
visione di medio/lungo termine, in grado di creare 
le condizioni per avviare investimenti, sviluppare 
know-how ed essere competitivi sul mercato euro-
peo e internazionale. Per ritagliarsi un ruolo da pro-
tagonista l’Italia deve farsi avanti con una strategia, 
presentando una filiera coesa e forte, che sappia 
valorizzare le competenze nazionali.
Per questo motivo H2IT - Associazione Italiana 
Idrogeno e Celle a Combustibile, ha deciso di af-
frontare lungo tutto il 2020 un percorso che ha por-
tato alla creazione di 7 tavoli di lavoro partecipati 
da 67 stakeholder tra aziende, centri di ricerca e 
cluster tecnologici e all’elaborazione di 7 report che 
affrontano tutti i segmenti della catena del valore 
dell’idrogeno e analizzano le criticità del settore e 
le barriere allo sviluppo per proporre una serie di 

azioni prioritarie strategiche per superarle. Questo 
ampio lavoro è confluito nel Report “Strumenti di 
supporto al settore idrogeno. Priorità per lo svilup-
po della filiera idrogeno in Italia” che è stato presen-
tato il 19 gennaio in occasione dell’evento digitale 
Idrogeno: il futuro dell’energia è oggi. 

“H2IT - Associazione Italiana 
Idrogeno e Celle a Combustibile, 
ha affrontato lungo tutto il 
2020 un percorso che ha 
portato alla creazione di 7 tavoli 
di lavoro partecipati da 67 
stakeholder  e all’elaborazione 
di 7 report che affrontano tutti i 
segmenti della catena del valore 
dell’idrogeno e analizzano le 
criticità del settore e le barriere 
allo sviluppo per proporre 
una serie di azioni prioritarie 
strategiche per superarle

All’evento hanno partecipato i rappresentanti di 
H2IT, Alberto Dossi, Presidente di H2IT, e Luigi 
Crema, Vicepresidente di H2IT, e gli esponenti delle 
istituzioni, Filomena Maggino, Consigliere del Pre-
sidente del Consiglio e Presidente della Cabina di 
regia Benessere Italia, e gli onorevoli Vanessa Cat-
toi (Lega) e Andrea Vallascas (M5S), per dialogare 
sul potenziale del settore, delineando le priorità per 
una Strategia Nazionale dell’Idrogeno. 

“Questo ampio lavoro è confluito 
nel Report “Strumenti di 
supporto al settore idrogeno. 
Priorità per lo sviluppo della 
filiera idrogeno in Italia” che è 
stato presentato il 19 gennaio 
in occasione dell’evento digitale 
Idrogeno: il futuro dell’energia 
è oggi 

Nato dalla collaborazione tra 48 player dell’indu-
stria, 12 centri di ricerca e 7 tra cluster e associa-
zioni, il report presentato contiene le raccomanda-
zioni essenziali per creare le condizioni politiche e 
normative a sostegno del comparto in Italia. Uno 
studio dettagliato, che ha coinvolto l’intera filiera e 
portato all’elaborazione di 51 priorità d’azione e 66 
policy, declinate in 7 diversi segmenti: produzione; 
trasporto, distribuzione e trattamento; stoccaggio; 
mobilità; usi energetici; usi industriali, residenziali e 
feedstock; supply chain e tematiche trasversali. A 
partire da queste, H2IT suggerisce alle istituzioni 
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alcune priorità strategiche per abbattere le barriere 
allo sviluppo del settore idrogeno in Italia: 
1. Definire il ruolo strategico a lungo termi-

ne dell’idrogeno: è fondamentale tracciare 
una direzione chiara che indichi delle azioni 
puntuali e degli obiettivi definiti per supportare 
il settore e abilitare gli investimenti. Nella prima 
fase di sviluppo, per coprire i gap economici 
esistenti sarà necessario il supporto pubblico 
attraverso un sostegno dedicato e stabile nel 
lungo periodo. 

2. Sviluppare un quadro legislativo e tecni-
co-normativo chiaro: regole certe, semplifi-
cate a livello burocratico e armonizzate a livel-
lo internazionale consentirebbero alle aziende 
coinvolte nell’intera filiera di operare, su uno 
scenario europeo, in condizioni favorevoli an-
che per gli investimenti. 

3. Garantire la certificazione di idrogeno rin-
novabile e a basse emissioni: un sistema 
di certificazione basato su Garanzie di Origine 
al fine di promuovere l’idrogeno rinnovabile e 
a basse emissioni, in linea con le direttive eu-
ropee.

4. Supportare la ricerca, l’innovazione e la 
formazione: in questa fase di sviluppo, il ruo-
lo dei centri di ricerca è primario, vanno quindi 
supportati con finanziamenti ad accessibilità 
semplificata per progetti dimostrativi o di ricer-
ca specifici. L’evoluzione del settore richiede-
rà anche figure professionali specializzate in 
un’ampia gamma di conoscenze tecniche che 
si possono creare investendo sull’educazione, 
dalle scuole superiori fino a quella universitaria 
per formare i futuri tecnici specializzati. Un’oc-
casione imperdibile per un paese che vuole 
ripartire creando nuove opportunità d’occu-
pazione. 

5. Sviluppare un’infrastruttura di rifornimen-

to per la mobilità: la costruzione di una rete 
di stazioni di rifornimento per veicoli idrogeno 
è la soluzione migliore per permettere la circo-
lazione di mezzi a celle a combustibile sia per 
il trasporto leggero che per quello pesante su 
gomma, ma anche dedicate al trasporto ferro-
viario e ai mezzi negli hub logistici, come porti 
e aeroporti. 

6. Incoraggiare la collaborazione strategica 
tra progetti di Hydrogen Valleys: è priori-
tario individuare i nuclei iniziali per lo sviluppo 
sinergico di più usi finali e sviluppare diverse 
applicazioni al fine di favorire la crescita del-
la domanda, lo scale-up delle tecnologie e di 
conseguenza ridurre i costi.

7. Sensibilizzare e informare l’opinione pub-
blica: lo sviluppo della filiera deve essere ac-
compagnato da campagne informative e pro-
getti educativi sulle tecnologie dell’idrogeno e 
sulle procedure di sicurezza applicate. 

Il Presidente di H2IT Alberto Dossi, ha dichiarato 
che “L’Italia ha il potenziale per posizionarsi stra-
tegicamente in tutti i settori di riferimento della 
filiera idrogeno: produzione, logistica e trasporto, 
industria, mobilità, residenziale.  Abbiamo grandi 
operatori e aziende determinanti nell’apertura del 
mercato, PMI e start-up innovative, centri di ricer-
ca di rilevanza internazionale. Con questo report, 
realizzato coinvolgendo ben 67 organizzazioni atti-
ve nel settore, abbiamo voluto dare il nostro con-
tributo allo sviluppo di un mercato che diventerà 
sempre più centrale nell’economia nazionale ed 
europea. Per vincere la sfida della decarbonizzazio-
ne è giunto il momento di elaborare una Strategia 
Nazionale dell’Idrogeno che realizzi un ampio piano 
di investimenti e riforme. H2IT, in quanto voce uni-
ca nel panorama italiano, è pronta a lavorare in-
sieme alle istituzioni mettendo a disposizione tutte 
le competenze necessarie per favorire il processo 
decisionale.”

Anche Stefano Buffagni, vice ministro allo Sviluppo 
economico, particolarmente sensibile al tema, ha 
voluto lanciare un messaggio importante con una 
lettera letta dal Presidente di H2IT Alberto Dossi: 

“Il ministero dello Sviluppo economico ha presen-
tato il 24 novembre u.s. le Linee Guida Preliminari 
della Strategia Nazionale Idrogeno. Grazie a queste 
prime linee guida per la realizzazione della Strate-
gia Nazionale Idrogeno, l’Italia si sta ritagliando un 
ruolo centrale in questa sfida, insieme con i Paesi 
europei maggiormente avanzati su questo tema. Il 
nostro Paese può sfruttare la sua posizione geo-
grafica, il suo solido know-how progettuale e scien-
tifico e la sua rete infrastrutturale. Lo sviluppo dell’i-
drogeno rappresenterà una svolta e una rivoluzione 
positiva, dovremo essere bravi a far nascere una 
nuova filiera industriale dedicata puntando anche 
su ricerca, innovazione tecnologica, creazione del 
know-how e formazione di nuove figura professio-
nali. In questo modo oltre ai benefici ambientali, si 
potranno avere anche benefici sociali e occupazio-

DECARBONIZZAZIONE

H2IT - Chi siamo   
H2IT - Associazione Italiana Idrogeno e Celle a 
Combustibile, aggrega grandi, medie e piccole 
imprese, centri di ricerca e università che lavora-
no nel settore dell’idrogeno. Conta attualmente 
54 soci che rappresentano tutta la catena del 
valore dell’idrogeno dalla produzione fino agli usi 
finali, comprendendo aziende che si occupano 
della logistica dell’idrogeno per il suo trasporto, 
distribuzione e stoccaggio, imprese che svilup-
pano le tecnologie quali elettrolizzatori e celle a 
combustibile, aziende della componentistica, 
imprese che sviluppano sistemi per l’utilizzo 
dell’idrogeno nei settori della mobilità, del resi-
denziale della produzione di energia e dell’in-
dustria. Costituita nel 2005, H2IT si è posta di 
raggiungere gli obiettivi di stimolare la creazione 
dell’infrastruttura per l’uso dell’idrogeno, essere 
portavoce degli attori del settore e assicurare un 
ruolo di leadership per l’Italia nel mercato mon-
diale.
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nali. Per sostenere la crescita dell’idrogeno sono 
previsti cluster di progettualità già all’interno del 
‘Recovery and Resilience Plan’ su cui sono stati 
allocati circa 2 miliardi di euro per lo sviluppo della 
Strategia Nazionale Idrogeno e, tra gli altri strumen-
ti di sostegno vi sono anche gli IPCEI (Progetti di 
Comune Interesse in ambito Europeo) idrogeno.”

Il report è solo l’ultimo dei tanti traguardi raggiunti 
in questi anni da H2IT, associazione che aggrega 
grandi, medie e piccole imprese, centri di ricerca 
e università che operano in tutta la catena del va-

lore dell’idrogeno. Già dal 2016 l’associazione ha, 
infatti, supportato i ministeri competenti, nell’ela-
borazione del “Piano Nazionale per la Mobilità ad 
Idrogeno” aggiornato poi nel 2019, collaborato nel 
2018 con il ministero dell’Interno per la stesura 
della “Regola tecnica di prevenzione incendi per la 
progettazione, costruzione ed esercizio degli im-
pianti di distribuzione di idrogeno per autotrazione”, 
e realizzato nel 2019 il Position paper “Strategia Ita-
liana Idrogeno e Celle a Combustibile”.
(https://www.h2it.it/wp-content/uploads/2021/01/
H2IT_REPORT_19gen21.pdf)

Priorities for the development of 
the hydrogen supply chain in Italy 
From H2IT the proposals to support the sector

H2IT - Italian Association of Hydrogen and Fuel Cells recently presented the report “Support tools 
for the hydrogen sector. Priorities for the development of the hydrogen supply chain in Italy” on the 
occasion of the digital event “Hydrogen: the future of energy is today”. This detailed study  involved the 
entire supply chain and led to the development of 7 priorities for the National Hydrogen Strategy. From 
industry to transport, from energy and heat production to residential use - many sectors that would be 
transformed by hydrogen, a comparison that could create a turnover of 820 billion euros in Europe by 
2050  and about 5.4 million new jobs.
The event was attended by Alberto Dossi, President of H2IT, Luigi Crema, Vice President of H2IT, 
Filomena Maggino, Director of the Prime minister and President of the “Benessere Italia” management 
team, and the honorable Vanessa Cattoi (Lega) and Andrea Vallascas (M5S).
 
Stefano Buffagni, Deputy minister for Economic development, also responded to the H2IT message 
with a letter to President Alberto Dossi..

Cristina Maggi 
Cristina Maggi – Laureata in Ingegneria energetica al Politecnico di Milano, Direttrice di H2IT – Associazio-
ne Italiana Idrogeno e Celle a Combustibile, e Responsabile dei progetti idrogeno alla FAST – Federazione 
delle Associazioni Scientifiche e Tecniche.
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MECFOR 
Forum a luglio e Fiera fi sica a febbraio 2022

Contribuire a una strategia globale di risposta alle esigenze  sempre più urgenti 
di green-saving nel settore dell’industria pesante, in un think tank che vedrà 
confrontarsi ricerca, economia, impresa e talento per l’innovazione meccanica. 
E’ questo l›obiettivo di Mecfor-Forum in programma il 7 luglio a Fiere di Parma 
in contemporanea con SPS Italia (6 - 8 Luglio, 2021) organizzato  per promuo-
vere MECFOR 2022 .
Perché se è vero che la proroga dell’attuale stato d’emergenza sposta Mecfor, 
il nuovo salone B2B ideato da Fiere di Parma e il Centro Esposizioni UCIMU, a 
febbraio 2022 (dal 24 al 26), è altrettanto vero che nel 2021 Fiere di Parma 
gioca in attacco: fa sistema con Messe Frankfurt Italia e promuove il Salone 
con un Forum, in contemporanea con SPS Italia,  Fiera leader nell’automazione 
e nel digitale per l’industria.
Il Forum, che accoglierà gli operatori in un quartiere fi eristico con un sistema di 
gestione accessi volto a garantire la sicurezza con i più alti standard di safe & 

security, sarà un evento fi sico trasmesso anche in streaming . Un format sicuro, 
ma anche snello, effi cace ad elevato tasso di digitalizzazione, che capitalizza 
dal punto di vista  organizzativo e tecnologico il successo di Cibus Forum 
2020, con oltre 1.000 operatori al giorno in presenza e 3mila partecipanti in 
streaming. 
Il Forum comprenderà due sessioni di incontri, una economica e una tecnica 
affi ancate da un’area espositiva di desk di rappresentanza. 
Mecfor raddoppia. An-
drà infatti al 2022 la fi era 
fi sica  il cui concept ha 
già riscosso l’entusiasmo 
e l’interesse del settore: 
tre sezioni  - Subfornitura, 
Turning e Revamping 
-e tre visioni industriali 
differenti e sinergiche. Da 
un lato, quella dell’industria 
manifatturiera e della lavo-
razione conto terzi, dall’al-
tro quella  dell’economia 
circolare.
Per affi ancare le imprese nel percorso di accompagnamento all’appuntamento 
del 2022, il quartier generale di viale delle Esposizioni ha organizzato due 
momenti di incontro “virtuale”:
- Webinar dedicato al mercato del Revamping, e il tema dei fruitori del Credito 
d’Imposta previsto in Transizione 4.0 (marzo 2021)
- Webinar dedicato al Turning e alle Tecnologie Abilitanti ad esso collegate 
(novembre 2021)
Aggiornamenti e dettagli del programma 2021 saranno indicati nelle prossime 
settimane sul sito www.mecforparma.it. 
Per informazioni organizzative rivolgersi a Orion Palmer (cell. 344 1121839).

IMESA 
Al via “Factory 2” per le stazioni in container

Imesa, azienda che si colloca tra i leader europei nella produzione di sistemi 
elettromeccanici, si espande con l’acquisto di un nuovo sito produttivo da 
35.000 metri quadrati. Situata a Jesi (An) a pochi passi dalla sede storica, 
“Imesa Factory 2” è specializzata nella progettazione, costruzione e messa in 
opera di stazioni in container, ovvero costruzioni equipaggiate con dispositivi 

elettrici e impiantistica altamente specializzata, a 
servizio di grandi impianti industriali. Un investi-
mento di 3,2 milioni di euro che ha comportato, 
oltre all’acquisto dell’area e dei macchinari e a 
interventi di ammodernamento, una riorganiz-
zazione interna e l’ingresso di nuove fi gure pro-
fessionali altamente specializzate: entro il 2021 
è previsto un investimento di ulteriori 600mila 
euro per nuove assunzioni. L’area era stata 
affi ttata nel 2019 per soddisfare le esigenze di 
una importante commessa; i segnali positivi del 
mercato hanno portato l’azienda a una scelta 
strutturale.

“In un momento di generale diffi coltà, Imesa rilancia con un investimento 
importante”, sottolinea l’amministratore delegato Giacomo Bugaro. “Forti di 
una lunga esperienza nel settore delle stazioni in container, con il nuovo sito 

industriale avviamo la produzione all in house 
con prospettive promettenti: dall’inizio del 2020 
abbiamo acquisito commesse per 25 milioni di 
euro in questo comparto. Oggi Imesa si articola 
in tre business unit: quadri elettrici, impianti 
fotovoltaici e stazioni in container; su queste 
tre direttrici l’azienda svilupperà il business dei 
prossimi anni”.
Il nuovo polo consente di curare l’intero ciclo 
produttivo, attivando una fi liera che coinvolge 
numerose aziende del territorio. Nel nuovo 
stabilimento sono attualmente impiegati 30 
addetti come personale diretto Imesa, oltre 
a professionisti e fi gure specializzate di ditte 
esterne per oltre 200 unità. 
Con i suoi 35.000 metri quadrati, di cui 8.000 coperti, con uffi ci e reparti, 
“Imesa Factory 2” copre un’area più estesa dell’azienda madre, che occupa 
26.000 metri quadri, di cui 15.000 coperti. Gli ampi spazi esterni consentono 
l’assemblaggio e la movimentazione dei container, che raggiungono dimensioni 
superiori ai 3.000 mq a sottostazione.
Negli anni Imesa ha fornito stazioni in container a grandi realtà multinazionali, 
tra cui Eni, Petrofac, Saipem, Alstom e Larsen & Toubro. Il potenziamento della 
capacità produttiva e il nuovo ruolo di project management per integrare le alte 
professionalità necessarie aprono oggi nuovi importanti opportunità di sviluppo. 

Giacomo Bugaro
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SAIPEM
Nuovo contratto nelle energie rinnovabili in Francia 

Saipem si è aggiudicata un contratto per il parco eolico offshore Courseulles-
sur-Mer in Normandia, Francia, assegnato da Eoliennes Offshore du Calvados 
SAS (EODC), del valore complessivo di circa 460 milioni di euro. Il contratto 
è soggetto a Notice to Proceed, subordinata alla positiva decisione fi nale di 
investimento da parte di EODC. 
EODC è supportata da un consorzio tra EDF Renewables, EIH S.à.r.l., una 
controllata di Enbridge, e wpd Offshore France. Il progetto include i lavori di 
progettazione, costruzione e installazione di 64 fondazioni per un numero 
equivalente di turbine eoliche. 

Il parco eolico offshore di Courseulles-sur-Mer è situato a 16 chilometri al largo 
della costa di Calvados, in acque con una profondità compresa tra i 22 e 31 
metri. 
Le fondazioni sono costituite da grandi monopali in acciaio con interfaccia di 
collegamento con la turbina eolica che saranno fabbricati in Europa e installati 
dalla nave Sai pem 3000. 
Stefano Porcari, Chief Operating Offi cer della Divisione E&C Offshore di Saipem, 
ha commentato: “L’aggiudicazione di questo contratto rappresenta un’ulteriore 
conferma del ruolo di Saipem nello scenario dell’evoluzione energetica e, in 
particolare, nella realizzazione di hub energetici verdi offshore. Riconosce 
inoltre la capacità di Saipem di aggiungere valore nell’esecuzione di progetti di 
straordinaria complessità”. 

ANCORIS
Un partner per l’espansione in Europa e in Cile 

A tutte le aziende interessate a sviluppare il proprio business in Francia o in 
Europa con nuove opportunità di insediamento, creazione di fi liali all’estero o 
investimento immobiliare,  ANCORIS propone consulenza gratuita nella ricerca di 
investitori/acquirenti, principalmente in Europa, ma anche in  in Cile. 
Ecco quale esempio di opportunità:
• BELGIO/VALLONIA: fi no al 30% a fondo perduto, tasso fi scale al 25%; 

esenzione illimitata degli oneri contributivi per il primo dipendente assunto;
• FRANCIA: siti industriali da riprendere; opportunità di creazione di fi liali;
• SPAGNA (Andalusia): opportunità di creazione di fi liali;
• CILE: Opportunità di creazione di fi liali.
 
ANCORIS è una società di consulenza strategica composta da professionisti e 
manager, dedicata alla progettazione e alla realizzazione di percorsi sostenibili di 
business development e di internazionalizzazione. 
Un gruppo di affermati consulenti specializzati nel “lead generation” garantisce 
l’assistenza gratuita a 360° di ciascun progetto.
ANCORIS offre inoltre un’assistenza completamente personalizzata, costruita 
sulle esigenze reali e sulle potenzialità dell’azienda, sia in termine di settore 

merceologico, sia di mercato di sbocco. 
 L’internazionalizzazione d’impresa è essenzialmente un processo culturale, è 
la capacità di adattamento della struttura aziendale agli obiettivi strategici per 
cogliere le opportunità offerte dai mercati esteri. ANCORIS si propone in qualità 
di partner per supportare le aziende nei processi di sviluppo all’estero attraverso 
la defi nizione della strategia più opportuna per settore merceologico e mercato-
obiettivo.
Grazie all’esperienza maturata sul campo dei suoi professionisti, ANCORIS è 
il partner ideale per lo sviluppo delle strategie aziendali guardando ai mercati 
esteri. 
ANCORIS sostiene i processi di sviluppo aziendale sui mercati internazionali 
attraverso la realizzazione di indagini di mercato, l’individuazione di Paesi 
target, l’organizzazione di incontri business to business, la creazione di joint 
venture con partner internazionali e la ricerca di aree dove collocare processi di 
delocalizzazione.
Il gruppo ha vari sedi ed è operativo in: Francia (Parigi), Italia (Milano), Spagna 
(Barcellona), Germania (Francoforte), UK (Londra).

(Per contatti: Sophie Chelkoff, Country Manager – Italy; tel. +39 3482626480; 
web: www.an coris.fr; mail: schelkoff@ancoris.fr)

DANIELI, LEONARDO E SAIPEM
Parte la riconversione green dell’acciaio 

Danieli, Leonardo e Saipem hanno fi rmato un accordo quadro per proporsi 
assieme in progetti di riconversione sostenibile di impianti primari energy 
intensive nel settore siderurgico, sia in Italia, in particolare nel Mezzogiorno, sia 
all’estero, facendo da traino e da integratori di una 
fi liera tecnologica e produttiva italiana che costituisce 
una eccellenza a livello mondiale. 
Le tre aziende propongono la fornitura congiunta di 
tecnologie e servizi fi nalizzati a ridurre le emissioni di 
anidride carbonica del processo produttivo dell’accia-
io, per dare vita a un modello innovativo e sostenibile 
coerente con le attuali normative ambientali e con gli 
obiettivi nazionali e comunitari di riduzione delle emis-
sioni di CO2, in linea anche con i target di riduzione 
stabiliti durante l’accordo COP di Parigi. 
La nuova soluzione tecnologica prevede la sostituzione del processo produttivo 
convenzionale dell’acciaio, basato sugli altoforni, con un nuovo processo che 
utilizzerà forni ad alimentazione elettrica ibrida, integrati a impianti di riduzione 
diretta del minerale di ferro per mezzo di una miscela di metano e idrogeno, 

per ottenere un acciaio green con emissioni limitate di Green House Gas. 
Nell’ambito dell’accordo,  Danieli si propone come appaltatore per la fornitura 
degli equipaggiamenti tecnologici di riduzione diretta e di forni elettrici. 
Saipem si occuperà della realizzazione in loco degli impianti, integrando tecno-
logie e competenze nelle fi liere del gas naturale, dell’idrogeno e della cattura 
della CO2. 

Leonardo, attraverso la Divisone Cyber Security, 
assume il ruolo di digital and security technological 
partner per le soluzioni integrate in ambito Industry 
4.0 volte all’ottimizzazione in sicurezza dei processi 
di produzione, oltre che per la protezione delle com-
ponenti fi siche e digitali (IT/OT/IoT/SCADA). Leonardo 
supporta percorsi di crescita sostenibile e condivisa, 
grazie alla sua leadership nelle tecnologie di nuova 
generazione, in linea con il Piano Strategico “Be 
Tomorrow – Leonardo 2030”. 
Inoltre, la tecnologia proprietaria Energiron sviluppata 

da Danieli e Tenova, basata sulla riduzione diretta di minerale di ferro con gas 
naturale o gas naturale arricchito con idrogeno, sarà integrata nella nuova 
soluzione. 
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CEFLA
Con Plant Engineering si espande in Germania 

La Business Line Energy di Cefl a 
Engineering, leader in Italia 
nella realizzazione di centrali di 
cogenerazione per la produzione 

di energia elettrica e calore, entra nel mercato tedesco acquisendo Plant Enginee-
ring, società di ingegneria di riconosciuto know-how nel settore. 
Cefl a prosegue così nella sua strategia di internazionalizzazione e, dopo circa 
due anni di attività in Germania con la realizzazione dell’importante centrale di 
cogenerazione di Cottbus, consolida la propria posizione in un mercato ricco di si-
gnifi cative opportunità nel settore “Green energy”, destinato a sostituire il modello 
classico delle centrali a carbone. 
La società, Plant Engineering, è attiva da circa 15 anni nei settori delle centrali 
elettriche di cogenerazione e delle centrali a biomassa, nonché nei servizi di 
ingegneria per l’impiantistica nel settore energia, con una consolidata esperienza 
riconosciuta dai principali player tedeschi. L’acquisizione del 90% di Plant Engi-
neering permette ora a Cefl a di qualifi carsi come un operatore in grado di fornire 
soluzioni EPC nel settore energetico tedesco. 
“Siamo molto felici e orgogliosi di questa acquisizione” - ha affermato il Direttore 
dello Sviluppo della Business Unit Engineering di Cefl a, Massimo Pinoli - “è parte 
del nostro piano strategico di internazionalizzazione e rappresenta per noi un 
punto di eccellenza sul quale puntare, per sviluppare soluzioni innovative per la 
transizione energetica in atto”. 

TENARIS, EDISON e SNAM 
Insieme per la produzione di acciaio con idrogeno verde
a Dalmine

 
Tenaris, Edison e Snam hanno sottoscritto una lettera di intenti per avviare un 
progetto fi nalizzato alla decarbonizzazione dell’acciaieria di Tenaris a Dalmine, 
attraverso l’introduzione dell’idrogeno verde in alcuni processi produttivi.  
Le tre società collaboreranno per individuare e realizzare le soluzioni più idonee 
per la produzione, la distribuzione e l’utilizzo di idrogeno verde nel sito Tenaris di 
Dalmine, contribuendo con le proprie competen-
ze per investire nelle migliori tecnologie dispo-
nibili. Il progetto è fi nalizzato alla generazione 
di idrogeno e ossigeno tramite un elettroliz-
zatore da circa 20 MW da installare presso 
lo stabilimento di Dalmine e all’adattamento 
del processo produttivo dell’acciaio mediante 
l’utilizzo di idrogeno verde in sostituzione al gas 
naturale. L’iniziativa potrà inoltre includere la 
realizzazione di un sito di stoccaggio per l’ac-
cumulo di idrogeno ad alta pressione e l’utilizzo 
dell’ossigeno, prodotto localmente tramite elettrolisi, all’interno del processo 
fusorio. Lo sviluppo del progetto ridurrebbe in modo signifi cativo le emissioni di 
CO2 legate alla produzione dell’acciaio.
Tenaris, Edison e Snam valuteranno in seguito se ampliare la collaborazione per 
estendere l’applicazione dell’idrogeno ad altre fasi del processo produttivo. Il 
progetto si inserisce nella più ampia iniziativa “Dalmine Zero Emissions”, avviata 
da Tenaris insieme a Tenova e Techint Engineering & Construction, per integrare 
l’idrogeno verde nella produzione di acciaio da forno elettrico e nelle lavorazioni 
a valle dello stabilimento di Dalmine. Si tratterebbe della prima applicazione di 
idrogeno verde su scala industriale nel settore siderurgico in Italia.   

“Il progetto ‘Dalmine Zero Emissions’”, ha spiegato Michele Della Briotta, 
Presidente Tenaris Europa e Ad TenarisDalmine, “rappresenta la più recente 
delle iniziative realizzate da Tenaris in Italia per il miglioramento della propria 
impronta ambientale, dopo gli investimenti e i progetti per la tutela dell’aria, 
l’effi cienza energetica, la riduzione dei consumi di materie prime, l’aumento del 
contenuto di materiale riciclato nei nostri prodotti, la valorizzazione e il riuso dei 
nostri sottoprodotti. Con il progetto ‘Dalmine Zero Emissions’, insieme a partner 
qualifi cati, diamo inizio al percorso di transizione energetica dello stabilimento di 
Dalmine, ponendoci all’avanguardia della sostenibilità del settore siderurgico”.
“Con questa intesa Edison avvia un percorso di sostegno alla decarbonizzazio-

ne di settori industriali chiave per l’economia 
nazionale, contribuendo così al raggiungimento 
degli obiettivi della transizione energetica 
fi ssati a livello nazionale con il PNIEC e a livello 
europeo con il Green Deal”, ha dichiarato Nicola 
Monti, Amministratore delegato di Edison. “L’e-
nergia rinnovabile prodotta dai nostri impianti e 
le soluzioni tecnologiche di cui disponiamo pos-
sono contribuire concretamente allo sviluppo di 
una nuova e importante fi liera nazionale, che nei 
prossimi decenni è destinata ad accompagnare 

l’evoluzione del sistema economico e produttivo verso la neutralità climatica”.
“L’idrogeno verde – ha commentato l’Amministratore delegato di Snam, Marco 
Alverà – può rappresentare la soluzione ideale per decarbonizzare alcuni im-
portanti settori industriali, in particolare per produrre nel lungo periodo acciaio a 
zero emissioni. L’accordo, che vede protagoniste tre aziende attive lungo l’intera 
catena del valore, è un primo passo per poter raggiungere questo importante 
obiettivo. Grazie alle sue tecnologie e alla sua infrastruttura, Snam si pone 
come uno degli abilitatori della fi liera dell’idrogeno, per contribuire alla lotta ai 
cambiamenti climatici e alla creazione di nuove occasioni di sviluppo, in linea 
con le strategie nazionali ed europee”. 

FAGIOLI/ 1
Completato l’imbarco della 
turbina a gas più grande 
mai costruita in Italia

Fagioli, società di engineering 
leader mondiale nei trasporti, 
spedizioni, sollevamenti e movimentazioni eccezionali, ha completato 
con successo l’imbarco nel porto di Genova della turbina a gas ad alta 
effi cienza GT36, soprannominata “Monte Bianco”, la turbina più
potente e performante mai realizzata in Italia e prodotta da Ansaldo 
Energia.
Le operazioni di trasporto e movimentazione in banchina hanno 
impiegato carrelli semoventi SPMT (Self-Propelled Modular Transporter) 
combinati in 2 linee per una portata di oltre 1.000 tonnellate.
La turbina raggiungerà la centrale termoelettrica Edison di Marghera 
Levante, dove gli ingegneri della Fagioli hanno previsto lo sbarco con 
l’utilizzo di una chiatta oceanica, il trasporto mediante SPMT e infi ne 
l’installazione con l’utilizzo di gantry cranes della portata combinata pari 
a 1.200 tonnellate.
La centrale termoelettrica Edison a Marghera Levante entrerà in eserci-
zio nel 2022, e sarà l’impianto più effi ciente d’Europa.
Un progetto che conferma e consolida ulteriormente l’esperienza e la 
competenza di Fagioli nel settore del Power in Italia e all’estero.
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GEODIS
Premiata con “Il Logistico dell’anno 2020”

GEODIS, sempre all’avanguardia nello sviluppo di innovazioni progettuali per la logistica del futuro, si aggiudica il premio “Il 
Logistico dell’anno 2020” con il progetto “VR DESIGN, magazzini in realtà virtuale”, che punta all’utilizzo di soluzioni 3D per un 
forte coinvolgimento del cliente.
 Attraverso occhiali 3D altamente performanti, GEODIS offre ai propri clienti l’opportunità di
visitare un magazzino a 360° e scoprirne le caratteristiche specificamente studiate per le loro necessità. In questo modo, è 
possibile apprezzare una specifica soluzione, visualizzandone le potenzialità, soprattutto quando si realizzano automazioni 
complesse. Tramite la rapida integrazione di strumenti tecnologici all’avanguardia, il dispositivo rende lo scenario reale e per-
cettibile, insieme a una libreria 3D di oggetti che si possono copiare e incollare nei magazzini virtuali.
 GEODIS ha potuto realizzare questo progetto grazie alla solida esperienza maturata in ambito tecnologico: i primi progetti di 
realtà virtuale sono stati infatti avviati nel 2017 grazie al Reparto Innovazione a livello di Gruppo. Ad oggi, la modellazione nella 
realtà virtuale è stata eseguita per oltre 30 clienti e prospect, ed è disponibile su specifica richiesta.
Francesco Cazzaniga, Presidente e Amministratore delegato di GEODIS in Italia, ha commentato: “Il contesto logistico si sta 
evolvendo verso applicazioni sempre più ingegneristiche e basate sulla realtà virtuale. GEODIS crede fermamente nell’innova-
zione continua ed è alla costante ricerca di modalità all’avanguardia 
per proporre ai propri clienti le più avanzate tecnologie al servi-
zio del loro business. Sono orgoglioso del riconoscimento di Asso-
logistica, che premia la professionalità, l’esperienza e la cura per il 
dettaglio del team GEODIS”.
“Il Logistico dell’anno” è organizzato da Assologistica, l’associazione 
nazionale degli operatori di logistica in conto terzi, dalla sua divisione 
formativa “Assologistica Cultura e Formazione” e dal magazine “Euro-
merci”. Il concorso, giunto ormai alla sua 16a edizione, è il principale 
riconoscimento pubblico della logistica conto terzi in Italia, cui 
partecipano ogni anno i più importanti operatori sulla scena nazionale 
e internazionale.

FAGIOLI/ 2
Tre commesse in Africa, Asia e America.  
Valore: 80 milioni di euro 

Fagioli, società di engineering leader a livello internazionale nei trasporti, movi-
mentazioni speciali, sollevamenti e spedizioni, 
si è aggiudicata tre importanti contratti nel 
settore dell’Oil & Gas per un valore complessi-
vo di circa 80 milioni di euro. 
La commessa più importante è stata 
assegnata all’azienda guidata da Fabio Belli 
da una joint venture composta da alcuni tra 
i più importanti “global players” nel settore 
dell’Oil & Gas e riguarda le operazioni di 
project forwarding (spedizioni internazionali 
e logistica), movimentazioni e sollevamenti di 
moduli e strutture per un grande impianto di 
liquefazione gas metano nell’East Africa. 
Fagioli, nell’ambito di una joint venture costi-
tuita per l’occasione, si occuperà delle attività 
di project forwarding attraverso la propria divi-
sione dedicata, mentre le operazioni di trasporti eccezionali e sollevamenti con 
grandi gru cingolate saranno eseguite direttamente da una branch operativa 

presente sul territorio. 
Il secondo importante contratto acquisito da Fagioli riguarda le operazioni di 
sollevamento di 7 reattori di raffinazione, del peso di 2.000 tonnellate ciascu-
no, nell’ambito di un importante progetto di ammodernamento di una raffineria 
in Tailandia destinato alla produzione di combustibili di ultima generazione. 

Le operazioni di installazione verranno eseguite 
attraverso l’utilizzo di un potente sistema di 
torri di sollevamento traslanti completamente 
progettati e realizzati dal dipartimento di 
ingegneria di Fagioli, l’unico di tale portata a 
livello mondiale. 
Il terzo contratto, ottenuto da Fagioli attraverso 
la propria controllata di Houston, riguarda le 
operazioni di movimentazione e installazione 
in Louisiana dei moduli di processo per la rea-
lizzazione di un nuovo impianto di liquefazione 
di gas metano, uno dei maggiori nell’area del 
Golfo del Messico. 
Tre commesse che, a presidio dei tre continenti 
Africa, Asia e America, rafforzano ulteriormente 
la leadership di Fagioli a livello mondiale nel 

segmento delle operazioni logistiche, di movimentazione e di sollevamento dei 
grandi progetti in ambito Oil & Gas. 
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NIDEC ASI
Forniture per l’aeroporto militare di Ghedi 

Nidec ASI, multinazionale capofi la del settore Industrial Solutions del Gruppo Nidec, si è aggiudicata la gara per la fornitura e la posa degli impianti tecnologici 
meccanico ed elettrico presso l’aeroporto militare di Ghedi (Brescia). Si tratta del Sistema integrato di conversione, controllo e distribuzione dell’energia 270Vdc e 
28Vdc, per alimentazione dei velivoli di nuova generazione a terra, e del Sistema ntegrato di produzione e distribuzione aria al cockpit degli stessi. I sistemi, intera-
mente “Made in Italy”, hanno superato i criteri di affi dabilità ed elevate performance richiesti dal bando, permettendo di ottimizzare il consumo di energia richiesto 
dai velivoli a terra e garantendo i più alti standard di sicurezza e le migliori prestazioni.
L’assegnazione di questo progetto, che segue a distanza di cinque anni l’analoga realizzazione portata a termine da Nidec ASI su un altro aeroporto dell’Aeronau-
tica Militare, conferma la validità delle soluzioni sviluppate dall’azienda e la sua riconosciuta expertise nella gestione di progetti complessi anche in questo settore 
strategico.
La fornitura, progettata e realizzata dallo stabilimento di Montebello Vicentino di Nidec ASI, si inserisce nel più ampio progetto di riqualifi cazione dell’aerobase 
militare di Ghedi, che ospiterà nel prossimo futuro velivoli di 5ª generazione.
“È per noi un orgoglio poter collaborare ancora con il ministero della Difesa e con il 1° Reparto Genio dell’Aeronautica Militare. Siamo fi eri che le nostre soluzioni 
siano state scelte per la loro affi dabilità e per le loro performance”, ha dichiarato Dominique Llonch, Ceo di Nidec ASI e Presidente di Nidec Industrial Solutions. 
“Da anni siamo impegnati per portare sul mercato soluzioni che siano in grado di ridurre i consumi energetici, agendo sull’ottimizzazione delle tecnologie e dei 
processi, garantendo al contempo prestazioni eccellenti. Sono quindi particolarmente soddisfatto che anche un settore come quello militare abbia trovato in Nidec 
ASI il partner ideale per lo sviluppo di questo importante progetto che può rafforzare il ruolo dell’Italia in uno scenario di cooperazione internazionale.” 

 PHOENIX CONTACT/ 2
Colonna di segnalazione compatta a LED

La nuova colonna di segnalazione compatta a LED della serie PSD-S 
50 amplia la gamma di soluzioni di segnalazione di Phoenix Contact. 
Offre un design industriale accattivante a costi ottimizzati, ed è partico-
larmente adatta per macchinari compatti grazie al suo ridotto diametro 
di 50 millimetri. È certifi cata IP65 e può essere installata in modo 
affi dabile anche all’esterno degli alloggiamenti dei macchinari.    
L’assortimento comprende cinque elementi di segnalazione ottica e 
un elemento acustico. Gli elementi di base offerti con diverse opzioni 
di installazione, come il montaggio a pavimento o su tubo, consentono 
una posa in opera fl essibile della colonna di segnalazione per una 
visualizzazione ottimale degli stati del segnale. 
Grazie all’innovativo concetto di cablaggio, le singole calotte possono 
essere disposte in qualsiasi ordine. A  un elemento di base possono es-
sere fi ssati un massimo cinque elementi di segnalazione. La chiusura a 
baionetta consente un montaggio rapido. 

 PHOENIX CONTACT/ 1 
Taglierina compatta per guide di supporto a uso professionale

La taglierina portatile per guide di supporto PPS Compact di Phoenix 
Contact consente di tagliare le guide di supporto standard in modo rapido, 
semplice e sicuro. Il meccanismo a leva è progettato per ridurre lo sforzo 
e separa le guide di supporto senza trucioli o sbavature, quindi senza 
necessità di rielaborazione. 

La battuta sulla guida di misurazione 
permette di impostare la lunghezza 
esatta per una lavorazione del 
profilo accurata e ripetibile. Oltre 
alla guida dimensionale che mostra 
la lunghezza in pollici e in mm, è 
possibile adattare anche un metro a 
nastro. La taglierina per guide DIN 
è adatta per i comuni tipi di guide 
di supporto NS 35/7,5 in acciaio, 
rame, alluminio e V2A e per NS 
35/15 in acciaio, rame e alluminio.
Grazie al suo peso ridotto può 
essere utilizzata per lavori flessibili 
in officina e in cantiere. A scelta, la 
taglierina può essere assicurata in 
modo permanente al piano di lavoro, 
bloccata in una morsa oppure 
fissata temporaneamente con il 
morsetto a vite degli accessori di 
Phoenix Contact.  
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2021

• Servizio sindacale
• Consulenza previdenziale e fiscale
• Assistenza sanitaria integrativa
• Orientamento e formazione manageriale
• Servizio Tutoring
• Valorizzazione delle competenze e network professionale

Quote associative 2021
• euro 240,00 - dirigenti in servizio
• euro 120,00 - dirigenti in pensione
• euro 112,00 - dirigenti in pensione ante 1988
• euro 180,00 - quadri superiori
• euro 114,00 - quadri apicali
Un segnale di solidarietà nei confronti dei colleghi che hanno 
perso il lavoro: ALDAI dimezza la quota associativa (euro 120,00) 
dei dirigenti inoccupati che autocertificano un reddito del 2020  
inferiore a euro 50.000 (modello scaricabile dal sito).

DIVENTA SOCIO 
ALDAI
un impegno comune 
per il rilancio

Convenzioni con:
• Società per percorsi di outplacement.

• Assocaaf per compilazione del Modello 730 e del Modello Redditi PF.

• 50&Più Enasco per invio telematico domanda di pensione all’INPS  
e altre prestazioni.

• 50&Più Servizi Srl per gli adempimenti del rapporto  
dei collaboratori familiari.

• 50&Più Caaf per l'assistenza nell'iter della dichiarazione  
di successione e per l'assistenza per i contratti di locazione, 
registrazione e adempimenti successivi.

• Supporto in tutte le fasi relative 
all'instaurazione, allo svolgimento  
e alla cessazione del rapporto di lavoro.

• Check personalizzati della posizione 
contributiva e consulenze per i Fondi  
di previdenza complementare.

• Canale dedicato per l’invio telematico 
delle pratiche di rimborso ai Fondi FASI  
e Assidai e consulenza sui Fondi.

• Consulenze in ambito formativo  
e di orientamento utili a fornire 
strumenti tecnici per rapportarsi al 
mercato del lavoro (valorizzazione  
del CV, potenziamento del network).

• Convenzioni formative  
e con le Università.

• Convenzioni sanitarie e commerciali.

• Sportello per Consulenza Assicurativa 
Praesidium.

• Iniziative ALDAI YOUNG.

• Incontri culturali e di vita associativa.

• Rivista mensile “Dirigenti Industria”  
e Rivista digitale per i colleghi  
in servizio e senior.

www.aldai.itorganizzazione@aldai.it



Notiziario

SIEMENS
In arrivo il primo router industriale 5G

Siemens ha annunciato il primo router industriale 5G per il collegamento di 
impianti industriali locali a una rete pubblica 5G. Disponibile dalla primavera 
del 2021, il nuovo “Scalance MUM856-1”, permette di collegare macchine, 
dispositivi di controllo e interi impianti da remoto tramite la rete 5G (una rete 
dall’elevata velocità di trasmissione dati). Grazie alla piattaforma di gestione 
“Sinema Remote Connect” è possibile fornire un accesso semplice e sicuro 
da remoto a impianti e macchine, anche se integrati in altri reti.
Nel mondo industriale, oltre alla necessità di connettività wireless locale, è in 
aumento la richiesta di accessi da remoto a macchine e impianti. Le reti mo-
bili pubbliche possono rispondere a questa richiesta, ed essere utilizzate per 
accedere a dispositivi che si trovano a distanze notevoli, per esempio in altri 
Paesi. Anche le attività del customer service, come la manutenzione, possono 
così svolgersi da remoto, grazie solo alla rete di telefonia mobile.
Le reti pubbliche 5G rappresentano un importante elemento per l’accesso 
da remoto, e una soluzione per la manutenzione a distanza. In aree urbane con piccole celle radio e alte frequenze, possono essere utilizzate, per 
esempio, per fornire larghezze di banda molto elevate. 
Nelle aree rurali invece, le celle radio devono coprire una vasta area, per questo motivo vengono utilizzate frequenze più basse. In questo contesto, 
nelle reti mobili LTE o UMTS ci sono spesso perdite significative, sia in termini di larghezza di banda che di stabilità del collegamento di comunicazio-
ne. Ed è proprio in queste aree remote che è necessaria la stabilità di trasmissione della larghezza di banda per attività di manutenzione a distanza o 
per trasmissioni video. Con le innovative tecnologie di comunicazione 5G, la larghezza di banda si amplia notevolmente, viene acquisita una maggio-
re affidabilità e la velocità media di trasmissione dati, all’interno di una cella radio, aumenta. Il nuovo “Scalance MUM856-1” supporta anche il 4G, in 
modo che il funzionamento sia possibile anche se la rete mobile 5G non è disponibile e può essere inoltre integrato in una rete locale privata 5G. 
Ed è presso il proprio Centro di Test Automotive, dotato di una rete 5G privata basata su componenti Siemens, che la multinazionale sta testando 
possibili integrazioni di rete. Veicoli a guida automatizzata, collegati alla rete 5G, vengono utilizzati per sperimentare applicazioni industriali attuali e 
future: obiettivo unico è quello di far progredire l’utilizzo della tecnologia 5G nel mondo industriale.

SIAD MI
“Booster Compressor” per l’estrazione petrolifera offshore

SIAD Macchine Impianti è stata selezionata da Technology Group Wärtsilä, 
specializzata nella progettazione e produzione di sistemi di propulsione e ge-
nerazione di energia e gas, per progettare e costruire un compressore booster 
per FPSO operante nell’area marina offshore di Foinaven, a ovest delle Isole 
Shetland.
L’FPSO (unità galleggiante di produzione, stoccaggio e scarico) è un tipo di nave 
adibita alla produzione petrolifera offshore. È indispensabile per l’estrazione e 
lo stoccaggio del petrolio in aree lontane dalle coste, e quindi non raggiungibili 
da oleodotti.
La messa a punto dell’impianto ha richiesto un altissimo grado di customizza-
zione per via delle particolari condizioni di installazione.
Gli ingegneri di SIAD MI hanno infatti dovuto adattare il design del compressore 
agli spazi angusti della FPSO. Nonostante le ridotte dimensioni e la riduzione 
dei vani tra i vari componenti, il “Booster Compressor” è caratterizzato da alte 
prestazioni (può raggiungere 360 bar in mandata) necessarie per supportare il 
lavoro di estrazione del petrolio sottomarino. Per far fronte alle elevate pressioni 
in gioco, è stato inoltre necessario adottare soluzioni tecniche ad hoc, utilizzan-
do componenti e materiali particolari idonei in tenuta e durata e adeguati per 
questo tipo di applicazione.
Per cercare di ridurre il più possibile l’impatto delle vibrazioni del compressore 
sulla nave, il compressor skid è stato installato su antivibranti selezionati a 
seguito di un’accurata analisi dinamica e validati e testati in officina in fase di 
collaudo.
A causa degli spazi ristretti della nave, in fase di installazione, è stato necessario 
dividere il “Booster Compressor”in due sezioni: dapprima è stato calato dall’alto 
un basamento in verticale con gli antivibranti; successivamente, sono stati 

montati due skid separati. Il primo comprendeva: il bare compressor, le tubazio-
ni, e la strumentazione; il secondo il motore elettrico. Le due parti sono state poi 
congiunte in un sistema unico pronto a essere attivato.
Nonostante la complessità tecnica della commessa, il progetto è stato com-
pletato entro il termine stabilito e il compressore ha superato anche la prova 
di supervisione da parte di un ente terzo, che ha rilasciato una certificazione di 
idoneità dello scopo di fornitura in ambito navale.
Una sfida tecnologica e logistica notevole per SIAD MI, che rappresenta un 
miglioramento tecnologico nel panorama dell’estrazione petrolifera offshore.
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VANZETTI ENGINEERING
Fatturato in crescita e nuovi progetti

Nonostante un 2020 particolarmente difficile per il mercato a causa dell’emer-
genza sanitaria dovuta al Covid-19, Vanzetti Engineering ha chiuso il 2020 con 
un fatturato in crescita rispetto al 2019 (+13%), consolidando il trend positivo 
degli ultimi anni. 
Se l’incremento di fatturato del triennio 2017-2019 è stato trainato prevalente-
mente dalle Business Unit Industriale e Automotive, il 2020 ha visto un’impor-
tante crescita del settore Navale (+76%), grazie sia all’ingresso di nuovi clienti, 
sia all’aumento di commesse da parte dei clienti consolidati.
Il trend di crescita degli ultimi anni è stato guidato dal mercato europeo, con 
un +3% di market share nel 2019 rispetto al 2016, mentre il 2020 ha visto 
una crescita più consistente del mercato dell’Asia Pacifica e del Medio Oriente 
rispetto a quello europeo.
“I dati relativi al 2020 consolidano ulteriormente il trend di crescita degli ultimi 
anni, premiando l’impegno costante e l’elevata competenza di tutto il team di 
Vanzetti Engineering nella progettazione e produzione di pompe criogeniche 
per metano liquido e gas industriali allo stato liquido”, ha dichiarato Valeria 
Vanzetti Ghio, Amministratore di Vanzetti Engineering. “Questi risultati ci danno 
la possibilità di investire in nuovi progetti e di incrementare le attività di Ricerca 

e Sviluppo, indispensabili alla specializzazione verticale sulla pompe criogeni-
che e a incontrare sempre di più le esigenze dei clienti in un momento di nuovi 
sviluppi del nostro settore. Da cinque anni ci siamo trasferiti nella nuova sede 
produttiva, cha ha già subito due ampliamenti e presto vi sarà il terzo, che 
andrà a soddisfare molte esigenze, sia a livello di crescita tecnologica nella 
progettazione, sia di efficienza nel reparto produttivo.”
  

WIKA
Dai manometri a player globale nelle tecnologie di misura
75 anni di successi

Il gruppo WIKA celebra quest’anno il 75° anniversario. Fondata nel 
1946 con l’obiettivo primario di produrre manometri, il gruppo WIKA è 
ora uno dei principali produttori di strumenti di misura per applicazioni 
industriali e di processo per il mercato globale.
Con 11.000 dipendenti l’azienda genera un fatturato di circa 1 miliardo 
di euro. Grazie al suo posizionamento su diversi mercati e alla sua 
struttura finanziaria sostenibile, WIKA ha ripetutamente dimostrato la 
forza del gruppo con una crescita media dell’8% nell’ultimo decennio. 
La crisi di Covid-19 è un’ulteriore sfida in cui il gruppo dimostra la sua 
solidità e resilienza.
Oggi, l’azienda a conduzione familiare è rappresentata in tutto il 
mondo da 43 filiali e ha siti produttivi in tutti i mercati chiave. Oltre 
all’ampia gamma di prodotti per la misura di pressione, temperatura, 
livello, portata e forza, WIKA offre una vasta gamma di servizi: tarature 
accreditate presso laboratori WIKA o in campo, servizio di installazione, 
noleggio strumentazione, formazione.
L’innovazione è al centro delle priorità del gruppo da diversi anni. Essa permette al gruppo di espandersi 
basandosi su nuove tecnologie o affrontando nuovi mercati. Così il gruppo ha investito completamente 
nell’industria 4.0, in particolare con l’acquisizione di start-up posizionate nel settore dell’IIoT, che 
sviluppano i prodotti e i servizi per la digitalizzazione di oggi e di domani.
Da diversi anni il gruppo ha deciso di investire 50 milioni di euro nella costruzione di un nuovo centro 
dedicato all’innovazione e allo sviluppo di nuovi prodotti e servizi presso la sede centrale di Klingenberg 
(Germania), per rafforzare la strategia aziendale e migliorare le prospettive di crescita. 20.000 m² 
saranno dedicati a uffici, laboratori e aree di produzione. Queste nuove strutture saranno inaugurate nel 
2021 per celebrare l’anniversario di WIKA e saranno progettate per assicurare il successo di WIKA negli 
anni a venire.

ATLAS COPCO 
Consolida la presenza in Veneto 
con l’acquisizione della DGM

Atlas Copco ha annunciato l’acquisizione della 
DGM srl, distributore italiano di apparecchiature 
di area compressa e servizi correlati. I clienti 
dell’azienda sono principalmente imprese 
industriali attive in Veneto, nell’area nord-est 
d’Italia.

DGM è un’azienda privata 
nata nel 1972 e consta di 
21 dipendenti. L’azienda si 
trova nella città di Sovizzo, 
in provincia di Vicenza.  
“DGM ha costruito 
una solida base clienti 

nell’importante regione industriale del Veneto”, 
ha dichiarato Juan Manuel Tejera, General 
manager Atlas Copco Italia Business Area 
Compressor Technique. “Con questa acquisizione 
avremo l’opportunità di aumentare il nostro 
servizio e la nostra presenza sul mercato”. 
La DGM entrerà così a far parte della Business 
Area Compressor Technique all’interno di Atlas 
Copco Italia.
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Invio, esame ed editing degli articoli
Gli articoli devono essere inviati alla redazione della rivista via e-
mail.
Tutti gli articoli inviati sono sottoposti a una preliminare valuta-
zione di interesse e contenuto tecnico da parte del Comitato di 
Redazione. normalmente sono pubblicati in italiano.
Il testo degli articoli accettati è soggetto all’editing e all’impagina-
zione da parte della redazione, al fine di avere uniformità formale 
tra tutti gli articoli di ciascun numero della rivista.

Dimensione degli articoli
L’articolo tecnico standard occupa 6-8 pagine stampate, corri-
spondente a numero di battute tra 10.000 e 15.000 (compresi gli 
spazi bianchi tra le parole), a 3-4 fotografie/illustrazioini di medie 
dimensioni e a 2-3 tabelle di medie dimensioni. 

A meno di particolari motivi, sono da evitare articoli molto corti 
(meno di 3 pagine) o troppo lunghi (più di 10 pagine); gli articoli 
lunghi possono eventualmente essere divisi in due o più parti, da 
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Titolo
Il titolo fornito dall’autore (in italiano e in inglese) può essere modi-
ficato dalla redazione per uniformità, come lunghezza e stile, con 
i titoli degli altri articoli della rivista

Sommario e abstract
L’articolo deve essere corredato da un sommario in italiano o in 
inglese (a seconda della lingua dell’articolo) di circa 100 parole.

Curricula degli autori
per ciascun autore si richiede una foto a colori formato tessera e 
un breve curriculum vitae (massimo 100 parole).

Formati
Il testo e le tabelle vanno forniti in formato word, anche sullo stes-
so file.
Le  fotografie/illustrazioini vanno fornite, in file separato dal testo, 
con risoluzione di 300 dpi e compressi in formati jpg; sono accet-
tati anche formati Tiff, Eps, power point e pDF.
I grafici possono essere forniti in formato Excel o jpg.

Fotografie
Le fotografie allegate all’articolo devono essere originali e di libera 
pubblicazione.
Eventuali fotografie protette da copyright, devono avere l’auto-
rizzazione scritta dell’autore alla pubblicazione. La redazione si 
impegna a citare la fonte nella didascalia relativa a ciascuna foto.
L’autore dell’articolo si assume ogni responsabilità in merito all’o-
rigine delle fotografie allegate al testo.

Bozze
La redazione si impegna a inviare un pdf dell’articolo impagina-
to all’autore (o, nel caso di più autori, all’autore designato) per il 
controllo.
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