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#MakeItIntegrated

Sicurezza ed efficienza: 
insieme, non in competizione
Raggiungi il più alto standard di sicurezza ed 
efficienza grazie al nostro sistema di sicurezza 
integrata, che combina automazione e protezione 
fin dall’inizio.

Powered by
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INNOVAZIONE TECNOLOGICA E 
SOSTENIBILITÀ: LE SFIDE DEL SETTORE  
AGROALIMENTARE ITALIANO

Il futuro del food system italiano passa at-
traverso l’innovazione tecnologica e la ca-
pacità di rispondere a sfide globali sempre 

più complesse. È questo il messaggio emerso 
dal convegno inaugurale di CibusTec Forum 
2025, che ha riunito presso Fiere di Parma 
esperti del settore per analizzare lo stato 
dell’arte e le prospettive dell’industria agro-
alimentare nazionale.

UN SETTORE STRATEGICO PER L’ECO-
NOMIA ITALIANA
I numeri presentati da PwC attraverso il suo 
Ufficio Studi delineano un comparto di eccel-
lenza assoluta. Il food system italiano vale 379 
miliardi di euro di valore aggiunto, distribuiti 
tra filiera agricola e prima trasformazione (74 
miliardi), intermediazione e distribuzione (76,8 

miliardi) e filiere attivate a monte e valle (228,1 
miliardi). Un sistema che impiega 3,4 milioni 
di persone in 1,2 milioni di imprese, rappre-
sentando il 19,8% del PIL italiano.
L’export continua a crescere con dinamismo: 
nel 2024 ha raggiunto i 9,6 miliardi di euro, 
confermando l’Italia come primo produttore 
ed esportatore mondiale di pasta (48% de-
gli scambi internazionali), prima destinazione 
enogastronomica al mondo e secondo espor-
tatore di vino. Il nostro Paese detiene inol-
tre il primato europeo per prodotti certificati, 
con 891 denominazioni che testimoniano la 
straordinaria ricchezza del patrimonio agroa-
limentare nazionale.

LE CINQUE GRANDI SFIDE
L’analisi presentata al convegno ha indivi-
duato cinque ambiti critici che il settore deve 
affrontare:

UN SISTEMA ALIMENTARE ITALIANO DA 379 MILIARDI DI EURO, CHE RAPPRESENTA QUASI 
IL 20% DEL PIL NAZIONALE, SI TROVA AD AFFRONTARE SFIDE SENZA PRECEDENTI: DAL 
CAMBIAMENTO CLIMATICO ALLE TENSIONI GEOPOLITICHE, DALLE NUOVE ESIGENZE DEI 
CONSUMATORI ALLA NECESSITÀ DI GARANTIRE ACCESSIBILITÀ AL CIBO. IL CONVEGNO 
INAUGURALE DI CIBUSTEC E LABOTEC, TENUTOSI A FIERE DI PARMA, HA ANALIZZATO LO 
SCENARIO E INDICATO LA VIA: COMPETITIVITÀ ATTRAVERSO INNOVAZIONE, INVESTIMENTI, 
FORMAZIONE E INTEGRAZIONE DI FILIERA.

M E R C A T O
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1. Climate Change: l’agricoltura tra vit-
tima e responsabile
Il cambiamento climatico sta già impattan-
do pesantemente le produzioni. Nel 2024, 
la siccità e lo stress termico hanno ridotto 
del 4,7% la produzione di olio d’oliva. Al 
Nord, maltempo e grandinate hanno dan-
neggiato le coltivazioni di uva, mentre al 
Sud la siccità prolungata ha compromesso 
i raccolti nelle aree meridionali e insulari. 
Siccità e stress termico rischiano di com-
promettere le produzioni globali di mais, 
grano e riso, che forniscono il 42% delle 
calorie mondiali.
Ma l’agricoltura è anche responsabile di 
un terzo delle emissioni globali. Il sistema 
alimentare globale è sotto pressione: c’è 
un divario del 56% tra i raccolti del 2010 
e quelli necessari entro il 2050, mentre le 
emissioni potrebbero aumentare dell’80% 
nello stesso periodo a causa dell’incre-
mento di produzione e popolazione.

2. Demographic Shift: invecchiamento 
e nuovi modelli di consumo
L’Italia affronta un profondo cambiamen-
to demografico: entro il 2050 gli anziani 
over 65 aumenteranno del 42,4%, men-
tre diminuiranno gli adulti in età lavorativa 
(-14,5%) e i giovani fino a 14 anni (-8,2%). 
Cresceranno anche le famiglie mononucle-
ari (+11,7%), modificando sia la composi-
zione del paniere alimentare che le moda-
lità di consumo, con maggiore attenzione 
a sostenibilità, cibi precotti e alimenti fuori 
casa.
A livello mondiale, il consumo di prodotti 
agricoli e ittici crescerà del 13% entro il 
2034, trainato dai paesi a medio reddito 
(+50% per aumento del consumo pro ca-
pite) e basso reddito (+75% per crescita 
demografica).

3. Consumatori più esigenti: salute, 
sostenibilità e tecnologia
Il 62% dei consumatori globali considera 
gli alimenti ultraprocessati o l’uso dei pe-
sticidi una preoccupazione più importante 
del prezzo. Il 51% ritiene che i produttori 
e trasformatori alimentari siano i principali 
responsabili della promozione di un’ali-
mentazione sana. In Italia, il 45% scarta 
prodotti con conservanti e coloranti, pre-
diligendo il biologico.
Sul fronte sostenibilità, il 44% dei consu-
matori globali è disposto a pagare di più 
per alimenti che supportano l’ambiente. Il 
mercato delle alternative vegetali alla carne 
raggiungerà i 162 miliardi di dollari entro il 
2030, mentre quello della carne coltivata 
toccherà i 2,1 miliardi entro il 2033.
La tecnologia entra prepotentemente nelle 

scelte alimentari: il 70% dei consumatori 
utilizza app o dispositivi indossabili che in-
fluenzano le abitudini alimentari, e un terzo 
dichiara di aver modificato le proprie scelte 
grazie a queste tecnologie. Il 47% usa già 
l’intelligenza artificiale per pianificare spesa 
e pasti.

4. Rischi geopolitici: dalle guerre ai 
dazi
La guerra Russia-Ucraina ha indebolito il 
ciclo economico globale, causando ca-
renze e rincari record. L’indice dei prezzi 
dei beni agricoli della Banca Mondiale è 
aumentato del 38% tra 2019 e 2024, quel-
lo dei fertilizzanti del 45%. Per le aziende 
agricole italiane, i costi di produzione sono 
cresciuti del 21% tra 2022 e 2025.
La crisi del Mar Rosso ha ridotto del 62% 
il transito di navi portacontainer attraverso 
il canale di Suez, causando ritardi di circa 
due settimane nelle consegne. Infine, l’in-
troduzione di dazi al 15% da parte degli 
Stati Uniti potrebbe costare al comparto 
agroalimentare italiano fino a 1 miliardo di 
euro di perdite di fatturato.

5. Accessibilità al cibo: povertà ali-
mentare in crescita
In Italia, 3 milioni di persone (6% della po-
polazione) hanno sperimentato una condi-
zione di deprivazione alimentare materiale, 
con 4 milioni di famiglie a rischio di povertà 
alimentare. La spesa alimentare delle fami-
glie è cresciuta del 19% tra 2014 e 2023, 
mentre le retribuzioni non hanno tenuto il 
passo, con un divario crescente tra infla-
zione dei beni alimentari e aumento dei 
salari.

I DRIVER PER LA COMPETITIVITÀ
Di fronte a queste sfide, il convegno ha 
individuato quattro leve strategiche per 
garantire la competitività del settore attra-
verso l’innovazione:

COMPETENZE: LA FORMAZIONE CO-
ME PRIORITÀ
Il futuro richiede un mix di hard skills (digi-
tal e green skills, data analysis) e soft skills 
(comunicazione, collaborazione, adattabi-
lità). La formazione continua diventa es-
senziale per affrontare la trasformazione 
digitale e sostenibile del settore.

INTEGRAZIONE DI FILIERA: PENSARE 
COME SISTEMA
L’80% della crescita agricola al 2034 di-
penderà dall’efficienza e integrazione del-
le filiere, non da nuove terre coltivate. Un 
sistema integrato permette riduzione degli 
sprechi, ottimizzazione logistica, sinergia 
nei processi e rapidità di adattamento. 
L’approccio sistemico, che coinvolge tutti 
gli attori dalla produzione alla distribuzione, 
diventa un fattore competitivo decisivo.

INVESTIMENTI: RISORSE IN CRESCI-
TA MA CONCENTRATE
Gli investimenti globali in FoodTech han-
no mostrato una crescita significativa, 
raggiungendo i 14,9 miliardi di dollari nel 
primo semestre 2025. Tuttavia, la distribu-
zione geografica è fortemente sbilanciata: 
l’America attrae il 57% degli investimenti, 
l’Asia il 20%, mentre l’Europa si ferma al 
14%. Questo gap rappresenta una sfida 
per il sistema europeo e italiano.
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INNOVAZIONE E RICERCA & SVILUP-
PO: IL GAP EUROPEO
L’innovazione tecnologica, abilitata dalla 
Ricerca e Sviluppo, può coniugare acces-
sibilità, qualità e sostenibilità. Tuttavia, gli 
investimenti pubblici in R&S del settore 
agricolo mostrano un divario preoccupan-
te: 7,4 euro pro capite nella media europea 
contro 4,8 euro in Italia.
Nonostante ciò, le imprese italiane del Fo-
od & Beverage guardano con ottimismo 
al futuro: il 28,3% dichiara che aumenterà 
immediatamente le attività di R&S, il 51,9% 
prevede di aumentarle nel medio-lungo pe-
riodo. Solo il 17,8% manterrà invariati gli 
investimenti.

L’INTELLIGENZA ARTIFICIALE PROTA-
GONISTA DELL’AGRITECH
L’intelligenza artificiale è sempre più cen-
trale nell’AgriTech e nel FoodTech, dove 
abilita innovazioni strategiche dalla sele-
zione genetica delle colture resilienti alla 
gestione predittiva delle risorse agricole, 
fino allo sviluppo di ingredienti alternativi 
con caratteristiche sensoriali ottimizzate.
In Italia, l’IA è la tecnologia maggiormen-

te adottata dalle startup del settore food 
(43%), seguita da machine learning (28%) 
e IoT (26%). Negli Stati Uniti e in Italia, le 
principali innovazioni delle aziende Agri-
Tech si concentrano su automazione delle 
colture e robotica, nuovi sistemi di coltiva-
zione, water management e tracciabilità, 
con l’intelligenza artificiale come elemento 
trasversale e abilitante.

FOCUS SUL LATTIERO-CASEARIO: 
EXPORT RECORD PER L’ITALIA
Una nota particolarmente positiva è emer-
sa dalla presentazione di Assolatte, l’Asso-
ciazione Italiana Lattiero Casearia. Il 2024 
ha segnato un nuovo record per l’export 
di formaggi e latticini italiani, con 658.000 
tonnellate esportate (+10,7% rispetto al 
2023) per un valore di 5,4 miliardi di euro 
(+9,2%).
Particolarmente significativa la crescita 
degli ultimi anni: dal 2018 al 2024, i vo-
lumi sono aumentati del 49%, passando 
da 423.723 a 631.451 tonnellate, mentre 
i valori sono quasi raddoppiati (+91,34%), 
salendo da 2,82 a 5,40 miliardi di euro. Le 
aspettative per il 2025 prevedono un’ul-

teriore crescita del 3%, con l’obiettivo di 
raggiungere 650.000 tonnellate esportate 
per un valore di 6 miliardi di euro.
L’Unione Europea rimane il principale mer-
cato di destinazione, assorbendo il 71% 
delle esportazioni in volume. La Francia si 
conferma il primo mercato (146.442 ton-
nellate, +109,87% rispetto al 2014), se-
guita da Germania (89.908 tonnellate) e 
Regno Unito (43.046 tonnellate). Tra i mer-
cati extra-UE, spiccano Stati Uniti (40.877 
tonnellate), Spagna (40.210 tonnellate) e 
Svizzera (26.329 tonnellate). Degna di no-
ta la crescita esponenziale verso la Cina, 
con 11.662 tonnellate nel 2024 (+591,95% 
rispetto al 2014).

IL QUADRO NORMATIVO: TRA SOSTE-
NIBILITÀ E COMPETITIVITÀ
L’inquadramento normativo europeo e na-
zionale si articola su quattro pilastri fonda-
mentali: food safety, sostenibilità, innova-
zione e resilienza.
Sul fronte della sicurezza alimentare, la 
normativa disciplina le informazioni comu-
nicate ai consumatori, rafforza i controlli 
sul rispetto degli standard comunitari da 
parte dei prodotti importati e riduce l’im-
piego di antibiotici negli allevamenti.
Per la sostenibilità, si punta al supporto 
dell’agricoltura biologica, alla riduzione 
progressiva nell’uso dei pesticidi e alla di-
sciplina degli imballaggi e dei rifiuti. L’inno-
vazione è promossa attraverso progetti di 
digitalizzazione, agricoltura di precisione e 
sviluppo di tecnologie sostenibili.
Infine, per garantire la resilienza del siste-
ma, si lavora sulla semplificazione del qua-
dro regolatorio, sulla promozione di una 
politica commerciale che tuteli il settore 
agroalimentare e sulla diversificazione delle 
supply chain per contrastare i rischi legati 
all’instabilità geopolitica.

MADE IN ITALY: TRADIZIONE, INNOVA-
ZIONE E PRICING
La sfida finale per il Made in Italy è integra-
re tre fattori: tradizione, innovazione tecno-
logica e pricing competitivo. Il fattore costo 
è centrale: il 46% dei consumatori globali 
afferma di preferire opzioni più economi-
che di origine estera rispetto a prodotti 
locali più costosi.
Solo affrontando le crescenti complessità 
del sistema alimentare con un approccio 
integrato, che valorizzi il patrimonio unico 
del Made in Italy attraverso l’innovazione 
tecnologica e la competitività dei prezzi, il 
settore agroalimentare italiano potrà con-
solidare la propria leadership e rispondere 
alle esigenze dei consumatori del futuro.

cibustec.it
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LE NOVITÀ DI PERKINELMER: TRA 
GENOMICA E NIR DI PROCESSO

Affidabilità del dato e integrazione 
dei workflow rappresentano fattori 
competitivi decisivi nel settore delle 

analisi. Un mercato in costante evoluzione 
che richiede nuove idee, nuove tecnologie, 
un costante approccio rivolto verso l’inno-
vazione. Per questo PerkinElmer continua 
a innovare, combinando strumentazione 
avanzata, chimica proprietaria, piattaforme 
software e competenze applicative. Una 
strategia che punta a ridurre la distanza tra 
produzione del dato e valore operativo, sia 
in ambito ricerca sia nei contesti produttivi 
regolamentati.
In questo quadro si inseriscono due annunci 

che rafforzano il portafoglio tecnologico del 
gruppo su fronti distinti ma complementari: 
la genomica, attraverso una nuova soluzio-
ne per la preparazione di librerie RNA-seq, 
e il controllo qualità alimentare, con l’aper-
tura di un centro di eccellenza dedicato alla 
spettroscopia NIR di processo.

COVARIS: RNA SEQUENCIS
Nel segmento Life Science, Covaris, socie-
tà del gruppo PerkinElmer specializzata in 
workflow per la preparazione dei campioni, 
ha annunciato il lancio del truCOVER® Total 
RNA Library Prep Kit. La nuova soluzione è 
progettata per generare librerie RNA-seq a 

partire da quantità di RNA totale comprese 
tra 10 e 500 ng, con l’obiettivo di garantire 
riproducibilità e robustezza anche in pre-
senza di matrici complesse.
Il kit si inserisce nel portafoglio truCOVER, 
che già comprende soluzioni dedicate al-
la preparazione di librerie di DNA, incluse 
opzioni con amplificazione e versioni PCR-
free. L’elemento tecnologico centrale è 
l’integrazione della piattaforma Adaptive 
Focused Acoustics (AFA®), tecnologia pro-
prietaria di Covaris per la frammentazione 
controllata degli acidi nucleici. L’approccio 
AFA-enabled consente di gestire in modo 
preciso la fase iniziale di shearing dell’RNA, 

DAL LANCIO DEL NUOVO KIT TRUCOVER TOTAL RNA DI COVARIS ALL’APERTURA DEL 
PROCESS NIR CENTER OF EXCELLENCE DI PERTEN A STOCCOLMA, IL GRUPPO AMPLIA 
LA PROPRIA OFFERTA INTEGRATA PUNTANDO SU WORKFLOW OTTIMIZZATI, QUALITÀ DEL 
DATO E APPLICAZIONI INDUSTRIALI AD ALTO VALORE.

I N N O V A Z I O N E
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all’interno di un workflow ottimizzato che 
accompagna il campione fino alla fase di 
sequenziamento.
Dal punto di vista applicativo, la soluzione è 
stata sviluppata per operare con RNA totale 
isolato da differenti tipologie di campioni, 
inclusi tessuti FFPE notoriamente critici per 
qualità e integrità del materiale genetico. Il 
kit è in grado di lavorare con RNA caratte-
rizzato da valori DV200 fino al 30%, condi-
zione che lo rende adatto anche a campioni 
degradati. La fase di deplezione dell’rRNA, 
dichiarata superiore al 99%, contribuisce a 
massimizzare la quota informativa utile per 
le analisi di trascrittomica.
Particolare attenzione è stata dedicata alla 
riduzione dei passaggi di trasferimento del 
campione, con un workflow pensato per 
limitare le perdite e preservare resa e inte-
grità. L’integrazione con le soluzioni truX-
TRAC® FFPE SMART amplia ulteriormente 
la coerenza dell’offerta Covaris, mentre l’im-
piego di un reagente proprietario per la puri-
ficazione su bead è finalizzato a minimizzare 
la presenza di primer o adapter dimer prima 
del sequenziamento.

PERTEN INVESTE SULLA NIR DI PRO-
CESSO
Sul versante agroal imentare, Perten, 
anch’essa parte del gruppo PerkinElmer 
e specializzata in soluzioni analitiche per 
il controllo qualità nel settore food, ha an-
nunciato l’apertura del Process NIR Center 
of Excellence presso la sede di Stoccolma.
La nuova struttura nasce come ambiente 
collaborativo dedicato all’applicazione della 
tecnologia near-infrared (NIR) direttamente 
nei processi produttivi. In un contesto in-
dustriale in cui efficienza, riduzione degli 
scarti e conformità agli standard qualitativi 

sono fattori sempre più critici, la misurazio-
ne in tempo reale lungo la linea rappresenta 
un’evoluzione rispetto ai modelli tradizionali 
basati su test di laboratorio off-line.
Il Center of Excellence è stato progettato 
per consentire ai clienti di sperimentare sul 
campo le potenzialità degli analizzatori NIR 
da banco, in-line e on-line di Perten, utiliz-
zando campioni e scenari applicativi reali. 
L’obiettivo è rendere tangibile il collega-
mento tra performance analitica e risultati 
di processo, facilitando il passaggio da un 
approccio reattivo a un controllo continuo 
e predittivo.
La struttura si integra con la rete globale di 
supporto tecnico e sviluppo applicativo di 
Perten e valorizza un’ampia libreria di cali-
brazioni validate per numerosi segmenti, tra 
cui cereali, mangimistica, lattiero-caseario, 

snack, zucchero, carni trasformate, bioeta-
nolo e oli alimentari. In questa prospettiva, 
il centro non si configura solo come spa-
zio dimostrativo, ma come piattaforma di 
co-sviluppo, formazione e trasferimento di 
competenze.
Le due iniziative delineano con chiarezza 
la traiettoria strategica di PerkinElmer: raf-
forzare la propria presenza in ambiti ad alta 
intensità tecnologica attraverso soluzioni 
integrate e ambienti di collaborazione con 
i clienti. Dalla preparazione di librerie per 
RNA-seq alla spettroscopia NIR di proces-
so, il filo conduttore resta la trasformazio-
ne dell’analisi in decisione, con un’atten-
zione crescente alla standardizzazione dei 
workflow, alla qualità del dato e alla misu-
rabilità dell’impatto operativo.

perkinelmer.com
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METROFOOD-IT, LA “METROLOGIA” 
ENTRA NEL PIATTO 

Nel dibattito pubblico si parla sem-
pre più spesso di tracciabilità, so-
stenibilità, autenticità. Ma dietro 

queste parole chiave, che riempiono eti-
chette e strategie di marketing, esiste un 
tema strutturale: la misurabilità scientifica 
del cibo. È qui che si inserisce Metrofood-
It, il nodo italiano della infrastruttura euro-
pea Metrofood-Ri, inclusa nella roadmap 
ESFRI, dedicata al dominio Health & Food. 
L’ambizione è chiara: costruire un eco-
sistema in cui dati metrologici certificati, 
piattaforme digitali e infrastrutture fisiche 
dialoghino tra loro, trasformando il settore 
agroalimentare in un sistema più traspa-
rente, competitivo e resiliente.

DALLA QUALITÀ DICHARATA ALLA 
QUALITÀ… MISURATA
Per anni la qualità al imentare è stata 
raccontata. Oggi – ed è questo uno dei 
principali obiettivi di Metrofood – deve 
essere dimostrata. Metrofood-It nasce 
infatti proprio per colmare questo scar-
to, integrando laboratori avanzati, stru-
mentazione analitica e una componente 
digitale in grado di raccogliere, organiz-
zare e rendere interoperabili grandi quan-
tità di dati agroalimentari e nutrizionali. 
L’attribuzione di indici oggettivi di qualità 
diventa così un passaggio cruciale non 
solo per la ricerca, ma per l’intero sistema 
produttivo. Pensiamo ai prodotti a mar-
chio di origine, all’agricoltura biologica, 
alle tecniche agronomiche a basso impat-
to ambientale: la possibilità di certificare 
caratteristiche nutrizionali, autenticità del-
le materie prime e assenza di contami-

nazioni rafforza il valore economico delle 
produzioni e la loro credibilità sui mercati. 
In questo scenario, la metrologia – la 
scienza della misura – smette di essere 
una disciplina per addetti ai lavori e diventa 

uno strumento strategico per la competi-
tività.
E uno degli elementi più rilevanti di Me-
trofood-It è la sua natura integrata. Non si 
tratta soltanto di una rete di laboratori, ma 
di una piattaforma che unisce componen-
te fisica ed elettronica, con l’obiettivo di 
rendere pienamente operativa e sostenibi-
le nel lungo periodo l’infrastruttura italiana 
collegata a Metrofood-Ri.

DIGITALIZZAZIONE
La digitalizzazione gioca un ruolo decisi-
vo. L’implementazione di una open data 
platform e di un’infrastruttura cloud per 
l’integrazione e l’analisi dei dati consente 
di garantire accesso a dati FAIR – trovabili, 
accessibili, interoperabili e riutilizzabili – nel 

COSÌ L’ITALIA COSTRUISCE L’INFRASTRUTTURA DEL FOOD DATA EUROPEO.

P R O G E T T I

UN’INFRASTRUTTURA CHE SI REGGE SUL PIANO ECONOMICO
Essere sostenibile nel tempo. Il progetto dispone di un finanziamen-
to complessivo di 17,79 milioni di euro, con un piano di investimenti da 
12,87 milioni destinato all’upgrading delle facilities fisiche ed elettroniche  
La dimensione economica non è un dettaglio: l’infrastruttura è stata co-
struita con una visione industriale e gestionale precisa. Il piano economico-
finanziario elaborato su un orizzonte di dieci anni dalla conclusione del 
progetto stima costi operativi per 20,1 milioni di euro a fronte di ricavi per 
24,2 milioni, con un cash-flow positivo di 4,1 milioni.
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tempo. Questo significa ridurre i costi di ge-
stione delle informazioni, migliorare l’inte-
grità dei dataset e, soprattutto, rendere di-
sponibili dati affidabili anche in tempo reale. 
Per le PMI agroalimentari, spesso più 
esposte a rischi di mercato e a fenomeni 
di contraffazione, l’accesso a tecnologie e 
servizi avanzati può tradursi in un miglior 
posizionamento competitivo. Per le istitu-
zioni e le agenzie di controllo, in strumen-
ti più efficaci per la food safety e la food 
defense. Per i consumatori, in maggiore 
fiducia.

UN ECOSISTEMA CONNESSO NEL 
QUADRO PNRR
Il progetto non si muove in isolamento. 
Metrofood-It punta a integrarsi con al-
tre infrastrutture di ricerca e iniziative fi-
nanziate dal PNRR, contribuendo alla 

costruzione di un ecosistema nazionale 
interconnesso. L’obiettivo non è solo tec-
nico, ma culturale: favorire un approccio 
di co-creation che coinvolga ricercato-
ri, imprese, stakeholder e policy maker 
nella definizione e nell’utilizzo dei servizi. 
In gioco c’è anche la capacità di suppor-
tare le politiche pubbliche, offrendo basi 
scientifiche solide per promuovere tra-
sparenza nelle filiere, resilienza dei sistemi 
produttivi e modelli di consumo più sani e 
sostenibili.
A sostenere questa infrastruttura c’è un 
consorzio che riunisce alcune delle princi-
pali eccellenze italiane: ENEA, Università 
degli Studi di Napoli Federico II, Università 
degli Studi di Siena, Università degli Studi 
di Parma, Sapienza Università di Roma, 
Università degli Studi di Bari Aldo Moro, 
Università degli Studi del Molise e INRIM. 

Una rete multidisciplinare che integra com-
petenze in metrologia, scienze alimentari, 
ICT e sostenibilità.
Se c’è un filo rosso che attraversa Metro-
food-It è l’idea che il dato, quando è certifi-
cato e interoperabile, diventa infrastruttura 
strategica. In un contesto segnato da crisi 
climatiche, tensioni geopolitiche e crescen-
te domanda di trasparenza, la capacità di 
misurare e dimostrare l’autenticità di un 
prodotto non è più un elemento accesso-
rio, ma un fattore di sovranità economica. 
Il futuro dell’agroalimentare italiano ed eu-
ropeo passa anche da qui: dalla conver-
genza tra scienza della misura, piattaforme 
digitali e fiducia dei cittadini. 

metrofood.it

IL CASO STUDIO: IL GRANO COME LABORATORIO DI AUTENTICITÀ
Tra le applicazioni concrete dell’infrastruttura, il caso studio sul gra-
no rappresenta un esempio emblematico di come la metrologia pos-
sa tradursi in tutela delle filiere. Campioni provenienti da diverse aree 
geografiche italiane – Emilia-Romagna, Lazio e Puglia – e appar-
tenenti a differenti cultivar sono stati sottoposti a una caratterizza-
zione multiparametrica per valutarne qualità, sicurezza e autenticità  
Il progetto ha previsto anche la preparazione di un nuovo materiale di ri-
ferimento e la partecipazione a confronti interlaboratorio per migliorare la 
qualità dei servizi analitici. I dati raccolti sono stati trasferiti nella open data 
platform e sottoposti ad analisi chemometriche, portando alla costruzione 
di una open wheat-database.
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METTLER TOLEDO: TECNOLOGIE 
RINNOVATE E SERVIZI AVANZATI 
PER IL LABORATORIO

Mettler Toledo è nata dalla fusione di 
due aziende storiche: Mettler, fon-
data in Svizzera nel 1945, e Toledo 

Scale Company, fondata negli Stati Uniti nel 
1902. Mettler inizialmente si è distinta per lo 
sviluppo di bilance di precisione per il labo-
ratorio, mentre Toledo era nota per le bilance 
industriali e commerciali. La fusione avvenuta 
negli anni ‘80 ha combinato queste compe-
tenze, permettendo all’azienda di espandersi 
globalmente fino ad operare attraverso 40 filiali 
presenti in altrettanti Paesi. A queste si affianca 
una rete capillare di distributori che, sotto il co-
ordinamento della sede centrale, assicura co-
pertura e supporto anche nelle aree dove l’a-
zienda non è direttamente presente. Il fatturato 
complessivo sfiora i 4 miliardi di dollari. In Italia 
Mettler Toledo è attiva con una propria filiale, 
articolata in cinque divisioni: Laboratorio, Pro-
cess Analytics, Industrial (pesatura industriale), 
Product Inspection (soluzioni per il controllo in 
linea) e Service (assistenza e calibrazione). L’in-
tervista a Francesco Lodroni, Responsabile del 
Product Management Laboratorio, nasce dalla 
volontà di fare il punto sulle più recenti novità 
lanciate dalla Divisione di cui si occupa.

QUANTO È IMPORTANTE IL MERCATO 
ITALIANO PER IL GRUPPO METTLER 
TOLEDO?
Pur non essendo tra le più grandi in termini 
dimensionali, la filiale italiana riveste un ruolo 
significativo all’interno del Gruppo. Il merca-
to italiano è infatti particolarmente esigente e 
competitivo. Questo ci ha consentito di ma-
turare competenze che fanno sì che spesso 
siamo coinvolti dalla Casa Madre in fase di 
sviluppo o di test dei nuovi prodotti. La nostra 
Divisione Laboratorio è oggi ai primi posti in 
Europa in termini di risultati operativi

COME HA PERFORMATO LA DIVISIONE 
LABORATORIO NEL 2025?
Il bilancio del 2025 è decisamente positivo: la 

Divisione Laboratorio ha registrato una crescita 
significativa rispetto al 2024, confermando il 
trend degli ultimi anni. Pur operando in diver-
si settori, il cuore del nostro business resta il 
farmaceutico, mercato in cui ci posizioniamo 
nella fascia premium e dove continuiamo a gui-
dare grazie a un’offerta in grado di soddisfare 
requisiti normativi molto stringenti. Il settore 
Pharma, infatti, rappresenta il terreno ideale 
per un’azienda come Mettler Toledo, che ha 
fatto della conformità alle normative uno dei 
suoi pilastri strategici. La nostra leadership è 
rafforzata dagli investimenti nella digitalizzazio-
ne: negli ultimi anni abbiamo puntato in modo 
deciso sui software che integrano e valorizza-
no le nostre apparecchiature. Questa scelta 

sta premiando, con una crescita trainata anche 
dal lancio di nuove soluzioni. 

QUALI PROSPETTIVE INTRAVEDE PER IL 
2026 E QUALI FATTORI INFLUENZERAN-
NO IL MERCATO?
In un contesto globale incerto, è difficile for-
mulare previsioni precise. Il farmaceutico, no-
stro principale mercato di riferimento, rimane 
tuttavia tra i settori meno esposti ai rischi di 
crisi, grazie alla sua natura regolamentata e 
anticiclica. Maggiori fluttuazioni potrebbero 
emergere per le linee di prodotto destinate ai 
comparti chimico e automotive, più sensibili 
all’inflazione e ai costi energetici. Nonostan-
te ciò, Mettler Toledo continua a investire e a 

LA DIVISIONE LABORATORIO CHIUDE IL 2025 LANCIANDO NUOVE SOLUZIONI PER 
AUTOMAZIONE, TITOLAZIONE E MISURE ELETTROCHIMICHE, SOSTENUTE DAGLI 
INVESTIMENTI IN RICERCA, DIGITALIZZAZIONE E MARKETING DEL GRUPPO.

T E C N O L O G I A
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innovare: negli ultimi mesi del 2025 abbiamo 
rinnovato tre linee di prodotto e i primi riscontri 
sono incoraggianti, anche se prevediamo che 
i risultati più concreti arrivino nei primi mesi 
del 2026. Le innovazioni introdotte sono in-
fatti significative e, di solito, al mercato serve 
del tempo per recepirle appieno. Per questo 
stiamo sostenendo il lancio con investimenti 
mirati anche sul fronte del marketing digitale. 
Abbiamo ad esempio lavorato sull’ottimizza-
zione delle pagine e dei parametri di ricerca del 
sito in modo da adeguarle al crescente utilizzo 
dell’Intelligenza Artificiale nell’attività di ricerca 
su Internet. Parallelamente, stiamo lavorando 
per rafforzare la brand awareness facendo leva 
sui valori che ci contraddistinguono: integrità, 
innovazione, qualità, miglioramento continuo 
e sostenibilità.

PARLIAMO ALLORA DELLE NOVITÀ PRE-
SENTATE A FINE 2025
Come accennavo prima, le linee presentate 
a fine 2025 rappresentano un profondo rin-
novamento di soluzioni già presenti nel nostro 
portafoglio. Si tratta di versioni aggiornate e 
potenziate, sviluppate per elevare ulteriormen-
te le prestazioni di sistemi che erano già molto 
avanzati. Un esempio significativo è la nuova 
serie di sistemi di automazione InMotion PX, 
destinata alle nostre linee per la misura della 
densità e dell’indice di rifrazione. Il loro sviluppo 
ha richiesto un lungo lavoro di progettazione 
e messa a punto, perché la sfida era sostitu-
ire sistemi di automazione già estremamente 

performanti con una generazione ancora più 
potente ed efficiente. InMotion PX si rivolge 
principalmente all’industria chimica, in partico-
lare alla produzione di aromi e fragranze — un 
settore in forte crescita in Italia e all’estero, so-
prattutto in Medioriente — e della preparazione 
di prodotti cosmetici e di prodotti alimentari 
che richiedono controlli piuttosto stringenti e 
anche carichi di lavoro importanti. I sistemi 
InMotion PX offrono una capacità produttiva 
superiore e un livello di efficienza nettamente 
migliorato rispetto ai modelli precedenti. So-
no più performanti nelle operazioni di trasfe-
rimento del campione, movimentano senza 

difficoltà soluzioni più viscose e garantiscono 
una pulizia più efficace. L’impiego di compo-
nenti particolarmente robusti consente loro di 
operare in modo affidabile anche in processi 
che lavorano in continuo, riducendo al minimo 
il rischio di fermo macchina. L’efficienza è pro-
prio uno dei tratti distintivi di questi strumenti 
che sono progettati per ottimizzare i flussi di 
lavoro e semplificare l’operatività quotidiana. 
Un altro elemento chiave è la flessibilità: si trat-
ta di sistemi di analisi che possono evolvere 
in base alle esigenze dell’utilizzatore. Il cliente 
può iniziare con una configurazione semplice 
e, senza compromettere l’investimento iniziale, 
ampliare progressivamente le funzionalità dello 
strumento. Pur non essendo una caratteristi-
ca del prodotto, un elemento fondamentale e 
distintivo della nostra proposta è il servizio di 
supporto e l’assistenza post-vendita garantito 
su questo come su tutti gli altri nostri prodotti. 
In contesti produttivi dove precisione e conti-
nuità operativa sono essenziali, rappresentano 
un valore aggiunto determinante.

NE DEDUCO CHE PER VOI IL SERVIZIO E 
IL SUPPORTO AL CLIENTE È UN FATTO-
RE DI SUCCESSO…
Siamo convinti che un servizio post-vendita 
di qualità rappresenti una garanzia ulteriore 
e determinante per i nostri clienti. Per questo 
Mettler Toledo si è dotata di una rete di tecni-
ci, tutti dipendenti dell’azienda, che coprono 
l’intero territorio nazionale e sono in grado di 
affiancare il cliente in ogni fase, dalla messa 
a punto delle apparecchiature alla gestione di 
eventuali problematiche. 

TORNANDO ALLE NOVITÀ APPENA LAN-
CIATE, QUALI SONO LE ALTRE DUE? 
Per importanza la seconda novità riguarda i 
titolatori Karl Fischer utilizzati in un’ampia gam-
ma di applicazioni industriali e di laboratorio 
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per determinare con precisione il contenuto 
d’acqua in campioni liquidi o solidi. I titola-
tori KF EVA rappresentano un’innovazione 
importante e un radicale ripensamento del 
tradizionale sistema di misura. Anche grazie 
alla collaborazione con l’Università di Zurigo, 
abbiamo sviluppato un algoritmo che, come 
confermato anche dai beta test condotti in-
sieme a un gruppo di utilizzatori selezionati, 
accelera in modo significativo le prestazioni 
del titolatore, riducendo sensibilmente i tempi 
di analisi e offrendo un netto miglioramento in 
termini di efficienza operativa. La forte compo-
nente innovativa — sia sul fronte tecnologico 
sia nei nuovi concept di lavoro — è stata im-
mediatamente riconosciuta dal mercato, che 
ha accolto positivamente i nuovi titolatori sin 
dalle prime fasi di introduzione. Lo interpreto 
come la conferma che con questa nuova ge-
nerazione di titolatori siamo riusciti a intercetta-
re anche le nuove aspettative degli utilizzatori. 
E questo ci sta consentendo di distinguerci in 
modo netto dai nostri competitor.

SE NON SBAGLIO, LA TERZA NOVITÀ RI-
GUARDA LA LINEA ELETTROCHIMICA…
Con i pHmetri NineFocus introduciamo una 
strumentazione più performante, capace di 
misurare un numero maggiore di parametri 
in simultanea e dotata, per la prima volta, di 
sensori digitali. Questa tecnologia garantisce 
una risposta più rapida e di qualità superio-
re, migliorando precisione e affidabilità delle 
analisi.
Un elemento trasversale a tutte queste nuove 
linee è l’integrazione con una nuova piatta-
forma software, la prima di Mettler realmente 
concepita per il cloud. Questa scelta segna 
per noi un passaggio significativo: l’avvio di 
una transizione che, nei prossimi anni, ci per-
metterà di evolvere verso un nuovo concetto 
di software, più flessibile, scalabile e allineato 
alle esigenze dei laboratori moderni.

ABBIAMO PIÙ VOLTE ACCENNATO A IN-
VESTIMENTI IN INNOVAZIONE. QUANTO 
INVESTE IN R&S METTLER TOLEDO E SU 
COSA SI STA CONCENTRANDO IN PAR-
TICOLARE?
Le attività di ricerca e sviluppo sono svolte prin-
cipalmente nella sede svizzera del gruppo. Cir-
ca il 10% dei 17 mila dipendenti Mettler Toledo 
è dedicato alla R&S e una quota pari a circa il 
5% del fatturato, viene investita annualmente 
in questo ambito. Sono numeri significativi, 
che riflettono la centralità dell’innovazione nel-
la strategia aziendale. Uno dei nostri principi 
guida è che ogni innovazione deve garantire la 
massima accuratezza dei risultati e la sicurezza 
di operatori e processi, aspetti essenziali in tutti 
i mercati in cui operiamo e in particolare nel 
farmaceutico e nell’alimentare. Un altro asse 

prioritario riguarda la facilità d’uso. Adottiamo 
un’interfaccia unica per tutti i nostri software, 
in modo da offrire all’operatore un ambiente 
operativo uniforme, un vantaggio concreto 
rispetto ai laboratori che utilizzano strumenti 
di marche diverse. La stessa logica guida an-
che lo sviluppo dei flussi di lavoro: l’obiettivo è 
proporre soluzioni che rispondano davvero ai 
bisogni degli utenti. Per questo sensibilizziamo 
anche la nostra forza vendita sull’importanza 
di dimostrare come lo strumento risolva uno 
specifico problema del cliente, un approccio 
che spesso fa la differenza.
Infine, investiamo a 360 gradi nella sostenibi-
lità, uno dei valori fondanti di Mettler Toledo. 
Questo si traduce nello sviluppo di packaging 
a basso impatto ambientale — siamo passati 
dalla plastica alla carta e al cartone riciclato 
— in processi produttivi meno impattanti e nel-
la progressiva transizione verso una mobilità 
aziendale elettrica. L’attenzione all’ambiente 
entra anche nella progettazione dei prodotti: 
il sistema di automazione InMotion PX, per 
esempio, è stato sviluppato per ridurre l’uso 
di solventi nelle operazioni di pulizia, contri-

buendo così a processi più sicuri ed ecologici.

POSSIAMO AVERE QUALCHE ANTICIPA-
ZIONE SULLE NOVITÀ CHE ANDRETE A 
LANCIARE NEI PRIMI MESI DEL 2026?
La divisione laboratorio tratta diverse linee di 
prodotto e per questo l’innovazione è con-
tinua. Stiamo lavorando al rinnovamento di 
alcuni strumenti per la chimica automatizza-
ta, per la caratterizzazione dei materiali, per 
il liquid handling. Presenteremo anche degli 
aggiornamenti per la piattaforma NineFocus 
che continueremo a sviluppare e ad arricchi-
re.

QUALI SONO LE FIERE IN CUI SI PO-
TRANNO VEDERE QUESTE NOVITÀ?
Saremo al Plast e a Cibustec. Stiamo valutan-
do la partecipazione a Labotec, che ho avuto 
occasione di visitare trovandolo interessante. 
Oltre a questo, proporremo un programma di 
giornate formative e informative sia in presen-
za presso la nostra sede che online.

www.mt.com

T E C N O L O G I A

La salute richiede 
la massima             
precisione.
Nel campo medico, anche le più piccole anomalie 
possono avere grandi conseguenze. Con sistemi  
di allarme innovativi, i nostri congelatori a   
bassa temperatura da -86 °C garantiscono la 
conservazione sicura di sostanze sensibili e la 
massima efficienza energetica. home.liebherr.com
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IL VALORE DELL’INTUIZIONE: GIUSEPPE 
SPINA RACCONTA IL LABORATORIO 
TECNOLOGICO MIXRON

In un mercato industriale sempre più com-
petitivo, la differenza tra una semplice ven-
dita e una partnership duratura si gioca 

sulla fiducia. Mixron nasce da un’intuizione 
chiara: non limitarsi a costruire macchine, 
ma offrire un supporto tecnico capace di fare 
davvero la differenza.
Per trasformare questa visione in realtà, l’a-
zienda ha investito in una struttura di rilievo: 
un’ampia sala prove dedicata ai test di misce-
lazione su scala industriale, affiancata da un 
moderno laboratorio tecnologico. Una siner-
gia che consente di affiancare il cliente in ogni 
fase, dalla sperimentazione alla validazione 
del processo. Giuseppe Spina, Responsa-
bile del laboratorio, racconta come questa 
integrazione tra competenze, tecnologia e 
sperimentazione stia generando risultati che 
vanno ben oltre le aspettative iniziali.

Un servizio unico sul mercato: il valore 
aggiunto.
Perché Mixron ha scelto di investire in 
modo così significativo in un laborato-
rio tecnologico, quando molti operatori 
si fermano alla sola costruzione delle 
macchine?
È stata un’intuizione coraggiosa della pro-
prietà. L’obiettivo era costruire un rapporto 
di lungo periodo con i clienti, offrendo un 
supporto capace di valorizzare il loro investi-
mento nel tempo. Spesso, infatti, la relazione 
si esaurisce nelle fasi di vendita e avviamento 
dei macchinari. Mixron ha scelto di superare 
questo schema.
Abbiamo sviluppato una struttura tecnica 
articolata su due livelli. Da un lato, una sala 
prove ampia e attrezzata, con macchine in 
grado di replicare condizioni operative reali, 
molto vicine a quelle di un sistema produttivo 
complesso di miscelazione. Dall’altro, a com-
plemento essenziale, un Laboratorio Tecno-
logico dedicato.
Questa integrazione ci consente di valutare 
in tempo reale la qualità delle miscelazioni e 

di effettuare confronti oggettivi tra i campioni 
prodotti e quelli di riferimento del cliente. Non 
è più necessario attendere giorni per i riscontri 
di laboratori esterni: analizziamo la miscela 
mentre il test è ancora in corso.
Si tratta di un servizio che, per completezza 
e rapidità di risposta, rappresenta un unicum 
nel mercato.

Quali tipologie di test tecnologici potete 
eseguire per assicurare questi standard 
di qualità?
I test vengono selezionati in modo mirato 
per valutare la qualità della miscelazione e, 
quindi, il livello di omogeneità raggiunto dalla 
miscela. Le analisi possono essere effettuate 
sia su campioni prelevati dallo stesso batch, 
sia in ottica “batch to batch”, per verificare la 
costanza e la ripetibilità del processo.
Per le valutazioni tecnologiche utilizziamo una 
strumentazione moderna e avanzata che ci 
consente di superare la semplice osserva-
zione visiva dell’aspetto della miscela, pro-
ducendo dati oggettivi basati sui risultati dei 

test eseguiti.
Tra le principali analisi rientrano i test di stabi-
lità termica, sia statica sia dinamica, le analisi 
reologiche, le misurazioni del colore e della 
densità apparente (bulk density).
Il mio compito è analizzare i risultati dei test e 
tradurli in indicazioni operative concrete per 

DALLA TECNOLOGIA AL VALORE AGGIUNTO: COME MIXRON TRASFORMA I TEST IN 
SOLUZIONI CONCRETE PER I CLIENTI. 

S T R A T E G I A

Giuseppe Spina Applications Lab 
Manager

Mathis Oven per i test di stabilità 
termica statica

Brabender per effettuare la prova 
reologica
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il cliente.
La scelta della configurazione degli organi di 
miscelazione, così come la definizione di ve-
locità, temperature, sequenza di carico delle 
materie prime e durata del ciclo, sono tutti 
parametri che incidono in modo determinante 
sulla qualità della miscela.
Attraverso le valutazioni condotte nel nostro 

Laboratorio Tecnologico, siamo in grado di 
orientare il cliente in modo scientifico verso la 
soluzione più adatta alle sue specifiche esi-
genze, ottimizzando il processo e massimiz-
zando l’efficacia dell’investimento.

Al termine di ogni prova svolta, vengono 
preparati dei “Test Report” in cui sono rac-
colti tutti i dati registrati, oltre ovviamente alle 
nostre conclusioni ed i nostri suggerimenti. 
Questo lavoro costituisce una solida base 
su cui i nostri clienti fanno affidamento per 
le loro valutazioni sullo sviluppo di un nuovo 
prodotto oppure per l’ottimizzazione del loro 
processo di miscelazione.

Il cliente al centro: Il laboratorio tecnolo-
gico come strumento di vendita e post-
vendita
Il laboratorio tecnologico è un elemento 
centrale. Anche i clienti prendono parte 
alle attività di test?
Assolutamente sì, ed è uno degli aspetti che 
più apprezzo del mio lavoro. Il laboratorio non 
è una “scatola nera” chiusa ai non addetti ai 
lavori. Al contrario, è uno spazio aperto dove i 
clienti portano le loro “ricette” e le loro proble-
matiche, a volte con i loro materiali più com-
plessi. Questo accade tipicamente durante 
tutto il percorso di vendita: prima dell’acqui-
sto, il cliente vuole essere certo che la tec-
nologia Mixron sia superiore a quella della 
concorrenza o a quella che già possiede.  

E per quanto riguarda il post-vendita? Il 
vostro supporto si conclude con la con-
segna della macchina?
Al contrario: è proprio in quel momento che 
si apre una nuova fase. Molti clienti tornano 
da noi dopo mesi o anni, quando devono 
modificare la produzione o testare nuove 
formulazioni. In questo senso, il Laboratorio 
Tecnologico diventa un vero e proprio centro 
di consulenza continua.
Se un cliente decide di introdurre un nuovo 
additivo o di variare la concentrazione di un 
componente, possiamo simulare il processo 
di miscelazione presso la nostra struttura, evi-
tando che debba interrompere la produzione 
industriale per effettuare prove interne. Inoltre, 
siamo in grado di certificare i risultati grazie 
a una strumentazione moderna e sofisticata, 

non sempre disponibile presso i nostri clienti.

È ciò che ci piace definire il “Valore Aggiunto” 

che Mixron offre ai propri clienti: un supporto 

tecnico costante, che accompagna l’intero 

ciclo di vita dell’investimento.

L’anima R&D: test interni e nuove solu-

zioni

Oltre al supporto ai clienti, il laboratorio 

tecnologico è anche il luogo in cui na-

scono i “segreti” di Mixron. Come gestite 

lo sviluppo interno?

Questa è la parte più visionaria del mio ruolo. 

Prima che una nuova soluzione tecnica, come 

ad esempio una nuova geometria delle pale 

(attrezzo di miscelazione) venga proposta al 

mercato, deve passare attraverso un rigoroso 

iter di test interni.

Naturalmente, non aspettiamo che sia il mer-

cato a chiederci qualcosa di nuovo; cerchia-

mo di anticiparlo. Testiamo costantemente i 

limiti dei nostri macchinari: stress termici, resi-

stenza all’usura con materiali altamente abra-

sivi ad esempio testando miscele che conten-

gono delle cariche inorganiche come Calcio 

Carbonato, Magnesio Idrossido, Triidrossido 

di Alluminio, oppure Biossido di Titanio. 

Solo quando una soluzione tecnica supera 

i nostri standard interni di eccellenza, entra 

nel catalogo Mixron. Questo approccio ci per-

mette di essere estremamente sicuri quando 

proponiamo un’innovazione: sappiamo già 

che funziona, perché l’abbiamo portata al li-

mite, ed il Laboratorio Tecnologico ne ha con-

fermato in modo oggettivo, la sua idoneità.

Conclusione e sguardo al futuro

Qual è la sfida per il futuro?

Il nostro impegno per il prossimo futuro è ri-

volto a rafforzare ancora di più l’integrazione 

tra prestazione e controllo. L’obiettivo finale 

è quello di sviluppare miscelatori “intelligen-

ti” che siano in grado di valutare in tempo 

reale la qualità delle miscele preparate, dare 

una garanzia assoluta di qualità e certificarla. 

Anche grazie all’intelligenza artificiale preve-

diamo lo sviluppo di macchine sempre più 

autonome ed in grado di adattare il ciclo di 

lavoro, in tempo reale, alle condizioni ope-

rative del momento. La corsa ha già avuto 

inizio, vedremo chi arriverà primo in questa 

avvincente sfida.

mixron.it

Two Roll Mill LabTech

Two Roll Mill Preparazione 
Foglie di PVC

Risultati delle prove di stabilità 
termica
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XEVO MRT MASS SPECTROMETER:  
DELIVERING PERFORMANCE AND 
SPEED WITHOUT COMPROMISE

I n high-resolut ion mass spectrom-
etry,  the t rade-off  between speed 
and  pe r fo rmance  has  l ong  been 

accepted. Xevo MRT chal lenges that 
a s s u m p t i o n .  W i t h  1 0 0 , 0 0 0  F W H M 
reso lu t ion  and  <500  ppb  mass  ac-
curacy at  acquis i t ion rates up to 100 
H z ,  i t  i s  e n g i n e e re d  f o r  c o m p l e x , 
h i g h - t h ro u g h p u t  a n a l y s e s  w i t h o u t 
sacr i f ic ing data qual i ty.
I t s  mu l t i - re f l ec t i ng  TOF techno logy 
ensures h igh and cons is tent  reso lu-
t ion across a wide mass range and at 
a l l  scan speeds,  enab l ing conf ident 
MS and  MS/MS iden t i f i ca t i on .  The 
resu l t  i s  robust  per fo rmance idea l l y 
su i t ed  fo r  me tabo l i t e  p ro f i l i ng  and 
discovery workf lows.

FASTER DATA.  GREATER CONFI-
DENCE.
Xevo MRT enables laborator ies to:
• 	G a i n  f a s t e r  i n s i g h t s  t h r o u g h 
high-resolut ion data that strengthens 
conf idence in every resul t
• 	Process s igni f icant ly more samples 
p e r  d a y,  a c c e l e r a t i n g  s t u d i e s  a n d 
shortening t ime to decis ion
• 	Achieve re l iab le,  reproducib le per-
f o r m a n c e  a c r o s s  d e m a n d i n g  a n d 
complex research workf lows
For env i ronments where product iv i ty 
and precis ion are equal ly cr i t ical ,  th is 
balance becomes a strategic advan-
tage.

EFFIC IENCY BUILT  INTO EVERY 
WORKFLOW
The instrument is  part  of  an integrat-
ed  ecosys tem tha t  b r i ngs  toge the r 
advanced separat ions, column chem-
istr ies,  and powerfu l  in format ics.
The waters_connect platform stream-
l ines data process ing and report ing, 
whether work ing with in Waters solu-
t ions or export ing mzML f i les to cus-
tomized workf lows.

Through col laboration with Mass Ana-
lyt ica, the system supports advanced 
appl icat ions in MARS, Lipostar2, and 
MassMetaSi te.  Data t ransfer  v ia  API 
or mzML enables advanced stat ist ical 
ana lys is  and conf ident  ana lyte iden-
t i f icat ion.
The  i n t eg ra t ed  DATA  Conve r t  t oo l 
ensures  smooth in te roperab i l i t y  be-
tween instrumentat ion and informat-
ics across the laboratory.

HIGH-RESOLUTION MOLECULAR 
IMAGING
When combined wi th DESI  XS,  Xevo 
MRT del ivers fast  and sensi t ive DESI 
ana lys is  for  low-abundance spec ies 
w i t h  m i n i m a l  s a m p l e  p re p a r a t i o n . 
R e s e a rc h e r s  c a n  c l e a r l y  v i s u a l i z e 
and d i f fe rent ia te  complex molecu lar 
d ist r ibut ions,  expanding the capabi l -
i t i es  o f  imag ing  mass  spect romet ry 
studies.

ADVANCED TECHNOLOGY,  COM-
PACT FORMAT
Waters  has  t rans la ted  SELECT SE-
RIES MRT technology into a compact 
and  f l ex ib l e  bench top  sys tem.  The 
d u a l - g a i n  a c q u i s i t i o n  s y s t e m  p ro -
v ides long-term stab i l i ty  and a wide 
dynamic range, ensur ing consistent ly 
h igh-qual i ty  data over t ime.

A  S U S TA I N A B L E  C H O I C E  F O R 
MODERN LABORATORIES
Xevo MRT carr ies the ACT Ecolabel , 
re f l ec t ing  the  lowest  env i ronmenta l 
impact factor among h igh-resolut ion 
MS systems l i s ted in  the ACT data-
base (as of  October 1,  2025).
Th i s  th i rd -pa r t y  ce r t i f i ca t i on  o f f e r s 
t r a n s p a r e n t  e n v i r o n m e n t a l  d a t a , 
support ing informed and susta inable 
procurement decis ions.

waters.com

100K FWHM RESOLUTION AT 100 HZ WITH SUB-PPM MASS ACCURACY.

T E C H N O L O G Y

DESI XS and the Xevo MRT Mass Spectrometer for imaging mass 
spectrometry studies.
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T E C N O L O G I A

Nel panorama della spettrometria di 
massa ad alta risoluzione, la sfida 
è sempre la stessa: aumentare la 

velocità senza sacrificare la qualità del 
dato. Xevo MRT supera questo limite of-
frendo 100.000 FWHM e un’accuratezza di 
massa inferiore a 500 ppb, con frequenze 
di acquisizione fino a 100 Hz.
Il risultato è un sistema progettato per 
analisi complesse e ad alto throughput, 
capace di mantenere una risoluzione ele-
vata e costante su un ampio intervallo di 
masse e a tutte le velocità di scansione, 
grazie alla tecnologia TOF multi-riflettente. 
L’identificazione MS e MS/MS diventa così 
più affidabile, sia nel metabolite profiling 
sia negli studi di scoperta.

DATI PIÙ SOLIDI, DECISIONI PIÙ RA-
PIDE
Xevo MRT consente di:
• 	Ottenere insight più rapidi grazie a dati 
ad alta risoluzione che aumentano la fidu-
cia in ogni risultato	
• 	Processare un numero maggiore di cam-
pioni al giorno, accelerando studi e tempi 
decisionali
• 	Garantire prestazioni affidabili e riprodu-
cibili, anche nei flussi di lavoro di ricerca 
più complessi
In contesti in cui la produttività è cruciale 
— dalla ricerca farmaceutica alla metabo-
lomica — questo significa ridurre i tempi 
di analisi senza compromettere l’accura-
tezza.

EFFICIENZA INTEGRATA NEI FLUSSI 
DI LAVORO
Lo spettrometro si inserisce in un ecosi-
stema completo che combina chimiche di 
colonna, separazioni avanzate e strumenti 
informatici evoluti.
La piattaforma waters_connect semplifica 
elaborazione e reportistica, consentendo 
sia l’utilizzo di soluzioni Waters sia l’espor-
tazione in formato mzML per flussi di lavo-
ro personalizzati.

La collaborazione con Mass Analytica 
amplia ulteriormente le possibilità analiti-
che, supportando software come MARS, 
Lipostar2 e MassMetaSite. L’integrazione 
tramite API o file mzML garantisce analisi 
statistiche avanzate e identificazione accu-
rata degli analiti.
Lo strumento DATA Convert, integrato nel-
la piattaforma, facilita l’esportazione dei fi-
le e l’interoperabilità tra strumenti e sistemi 
informatici di laboratorio.

IMAGING MOLECOLARE AD ALTA RI-
SOLUZIONE
Abbinato a DESI XS, Xevo MRT consen-
te analisi DESI rapide e sensibili anche 
per specie a bassa concentrazione, con 
preparazione minima del campione.
La combinazione permette di visualiz-
zare e distinguere distribuzioni moleco-
lari complesse con chiarezza, aprendo 
nuove prospett ive negl i  studi di  MS-
Imaging.

XEVO MRT MASS SPECTROMETER: 
PERFORMANCE E VELOCITÀ SENZA 
COMPROMESSI
RISOLUZIONE DI 100K FWHM A 100 HZ CON ACCURATEZZA DI MASSA SOTTO IL PPM.

Xevo MRT Mass Spectrometer
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The ACQUITY™ Premier UPLC™ System and the Xevo MRT Mass 
Spectrometer.

TECNOLOGIA AVANZATA IN FORMATO 
COMPATTO
Waters ha portato la tecnologia SELECT 
SERIES MRT in un sistema da banco com-
patto e flessibile. Il sistema di acquisizio-
ne a doppio stadio garantisce stabilità nel 
lungo periodo e un ampio intervallo dina-
mico, assicurando dati di qualità costante 
nel tempo.

UNA SCELTA SOSTENIBILE PER IL LA-
BORATORIO
Xevo MRT porta l’etichetta ecologica ACT, 
che ne certifica il ridotto impatto ambienta-
le tra i sistemi MS ad alta risoluzione pre-
senti nel database ACT (dato aggiornato al 
1° ottobre 2025).
Una certificazione di terze parti che for-
nisce a scienziati e team di procurement 
informazioni trasparenti per decisioni di 
acquisto più consapevoli e sostenibili.

waters.com

Macchine di prova universale  
SERIE AGS-V

www.amse.it
Strada della Cebrosa 86, Torino
+39 011 2730000
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ESTRAZIONE AUTOMATICA DEL DNA E 
ANALISI RT-PCR: LE SOLUZIONI 
R-BIOPHARM PER LA SICUREZZA 
ALIMENTARE

In occasione del l’ult ima edizione di 
Labotec, la manifestazione fieristica 
dedicata al mondo del laboratorio, R-

Biopharm Italia Srl ha organizzato un con-
vegno tecnico dal titolo “Estrazione auto-
matica del DNA: analisi RT-PCR di OGM, 
allergeni e patogeni in alimenti”. L’evento 
è stato l’occasione per approfondire le più 
avanzate metodologie analitiche applicate 
al settore della sicurezza alimentare, con 
particolare attenzione ai processi di auto-
mazione e standardizzazione dei protocolli 
di laboratorio.

R-BIOPHARM: OLTRE 35 ANNI DI IN-
NOVAZIONE NELLA SICUREZZA ALI-
MENTARE
Il gruppo R-Biopharm sviluppa da oltre 
35 anni soluzioni analitiche dedicate alla 
sicurezza alimentare, supportando il con-
trollo di allergeni, micotossine, residui di 
antibiotici, organismi geneticamente mo-
dificati (OGM) e altri contaminanti. L’azien-
da offre tecniche avanzate che spaziano 
dall’immunoenzimatica ELISA alla biologia 
molecolare PCR, dai test rapidi ai metodi 
enzimatici, integrate con strumenti auto-
matizzati che garantiscono accuratezza, 
efficienza e facilità d’uso. Questa ampia 
gamma di soluzioni risponde alle esigenze 
di produttori, laboratori di analisi e autorità 
di controllo, fornendo strumenti adeguati a 
ogni fase della filiera agroalimentare.
L’approccio multitecnologico dell’azienda, 
che integra test rapidi, metodi immunoen-

zimatici e biologia molecolare, consente di 
rispondere in modo mirato alle diverse esi-
genze operative, dalla verifica delle materie 
prime al controllo del prodotto finito, dal 
monitoraggio ambientale alla documenta-
zione per audit e certificazioni.

L’IMPORTANZA DELL’ESTRAZIONE 
AUTOMATICA DEL DNA NELL’ANALISI 
MOLECOLARE
L’analisi molecolare mediante Real-Time 
PCR rappresenta uno strumento essen-
ziale per il controllo qualità e la sicurez-
za alimentare, trovando applicazione in 
molteplici ambiti, tra cui la rilevazione di 
OGM, allergeni e microrganismi patogeni. 
La precisione e l’affidabilità di tali analisi 

dipendono fortemente dalla qualità dell’e-
strazione degli acidi nucleici (DNA/RNA), 
una fase cruciale che può influenzare in 
modo significativo la sensibilità, la riprodu-
cibilità e la robustezza dell’intero metodo 
analitico.
In questo contesto, l’automazione del pro-
cesso di estrazione si configura come una 
strategia efficace per migliorare la stan-
dardizzazione dei protocolli, ridurre i tempi 
operativi e minimizzare il rischio di errori 
e contaminazioni incrociate. R-Biopharm 
propone estrattori automatici di DNA/RNA 
compatti, versatili e facilmente integrabili 
nella routine dei laboratori di biologia mo-
lecolare. Queste soluzioni sono progettate 
per offrire flessibilità e alti standard di qua-

L’AUTOMAZIONE DEI PROCESSI DI ESTRAZIONE DEL DNA, COMBINATA CON LE 
TECNICHE DI REAL-TIME PCR, RAPPRESENTA OGGI UNO STANDARD IMPRESCINDIBILE 
PER LABORATORI E PRODUTTORI CHE INTENDONO GARANTIRE I PIÙ ELEVATI LIVELLI DI 
QUALITÀ E CONFORMITÀ NORMATIVA. IL CONVEGNO TECNICO-SCIENTIFICO ALLA FIERA 
LABOTEC HA APPROFONDITO LE METODOLOGIE ANALITICHE PER IL CONTROLLO DI OGM, 
ALLERGENI E PATOGENI.

S T R U M E N T A Z I O N E
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lità, contribuendo al miglioramento dell’ef-
ficienza analitica e alla gestione ottimizzata 
dei flussi di lavoro.
Durante il convegno sono state presenta-
te applicazioni pratiche in contesti chiave 
come la rilevazione di OGM e allergeni in 
alimenti (sia in materie prime che in pro-
dotti finiti) oltre al monitoraggio di patogeni 
di rilevanza alimentare e ambientale, quali 
Listeria, Salmonella, STEC e Legionella.

LA GESTIONE DEGLI ALLERGENI: UN 
APPROCCIO MULTITECNOLOGICO
R-Biopharm propone diverse tecniche 
analitiche a supporto del sistema di ge-
stione degli allergeni, ognuna delle quali ri-
sponde alle specifiche esigenze di produt-
tori, consumatori e organismi di controllo. 
Il monitoraggio degli allergeni inizia con la 
verifica delle materie prime comprenden-
do l’approvvigionamento, il trasporto e 
lo stoccaggio. Prosegue all’interno degli 
stabilimenti di produzione, dove vengono 
adottate procedure di pulizia e sanifica-
zione delle linee produttive, verificate con 
analisi di superfici e acque di lavaggio. 
Infine, il processo coinvolge i controlli ef-
fettuati da laboratori di servizi o da labo-
ratori ufficiali, i quali utilizzano metodiche 
di analisi accreditate.
Le proposte di R-Biopharm includono di-

verse tecnologie di analisi complementa-
ri. I test lateral flow con le linee bioavid e 
RIDA®QUICK costituiscono una tecnica di 
tipo qualitativo, semplice da utilizzare, ra-
pida ed economica, utile per il rilevamento 
di allergeni in modo immediato e pratico. 
La tecnica immunoenzimatica ELISA con 
la linea RIDASCREEN® rappresenta in-
vece un metodo di tipo quantitativo che 
permette la rilevazione diretta della protei-
na allergenica. Si tratta di una tecnologia 
sensibile e automatizzabile, che offre una 
valutazione precisa dei livelli di allergeni nei 
campioni analizzati.
La biologia molecolare con la linea SureFo-
od® costituisce il terzo pilastro tecnologi-
co: questo metodo qualitativo e quantitati-
vo, basato sull’estrazione e amplificazione 
del DNA su strumenti innovativi, offre un’a-
nalisi accurata degli allergeni presenti nei 
campioni, permettendo una valutazione 
completa della loro presenza e quantità. 
Le soluzioni analitiche di R-Biopharm co-
prono pertanto un’ampia gamma di esi-
genze nella gestione degli allergeni nell’in-
dustria agroalimentare, consentendo un 
monitoraggio accurato e completo lungo 
l’intera catena alimentare e garantendo la 
sicurezza dei prodotti alimentari per i pro-
duttori, i consumatori e i responsabili del 
controllo qualità.

LISTERIA: TOLLERANZA ZERO PER 
UN PATOGENO CRITICO
Una parte rilevante del convegno è stata 
dedicata al rilevamento della Listeria, un 
tema di particolare attualità per produttori 
di alimenti e laboratori di analisi. La Listeria 
monocytogenes rappresenta infatti un pa-
togeno ad alto rischio sia per i consumatori 
che per i produttori. I requisiti di sicurezza 
microbiologica nel settore alimentare so-
no in costante aumento, e la presenza di 
questo microrganismo può compromette-
re la sicurezza dei consumatori e causare 
richiami di prodotto, danni reputazionali 
e perdite economiche significative. Per 
questo è fondamentale garantire un rile-
vamento rapido, affidabile e conforme, 
sia nei prodotti finiti che nell’ambiente di 
produzione.
Le normative vigenti nell’Unione Europea e 
a livello internazionale non richiedono so-

NITRATI E NITRITI NEGLI ALIMENTI: NUOVE REGOLE DA OTTOBRE 2025
L’impiego di nitrati e nitriti nelle carni trasformate è da tempo una pratica diffusa per garantire la conservazione del 
prodotto, mantenerne l’aspetto appetibile e rafforzarne le caratteristiche organolettiche. Oltre a preservare il colore e il 
gusto, questi additivi svolgono un ruolo essenziale nel controllo microbiologico, in particolare nel contrastare lo sviluppo 
del Clostridium botulinum.
Nonostante i benefici tecnologici e igienici, un uso eccessivo di nitriti può comportare conseguenze negative per la salu-
te: alterazioni tossiche del sangue, formazione di metaemoglobina e riduzione della capacità di trasporto dell’ossigeno. 
Inoltre, in condizioni particolari, come la presenza di ammine in alimenti proteici o la cottura ad alte temperature, i nitriti 
possono favorire la formazione di nitrosammine, sostanze riconosciute come potenzialmente cancerogene.

Il nuovo quadro normativo europeo
L’Autorità europea per la sicurezza alimentare (EFSA) aveva già rivalutato i nitrati e i nitriti nel 2017, fissando una dose 
giornaliera accettabile rispettivamente pari a 3,7 mg/kg peso corporeo e 0,07 mg/kg peso corporeo. Con il Regolamento 
(UE) 2023/2108, l’Unione Europea ha aggiornato i tenori massimi consentiti negli alimenti, introducendo valori più restrittivi 
e armonizzati per diverse categorie di carni lavorate e altri prodotti.
Le nuove soglie entreranno in vigore il 9 ottobre 2025 e mirano a rafforzare la protezione dei consumatori, bilanciando 
la funzione conservativa con la necessità di ridurre l’esposizione a sostanze potenzialmente nocive. Il rispetto di tali 
limiti sarà assicurato sia dai controlli ufficiali delle autorità competenti sia dalle procedure di autocontrollo delle imprese 
alimentari, che dovranno adeguare i propri sistemi di monitoraggio alle nuove disposizioni.

Tecnologie di analisi e monitoraggio
Per rispondere alle esigenze delle aziende del settore, sono disponibili strumenti rapidi e affidabili per il dosaggio dei nitrati 
e dei nitriti. Tra questi, i kit Enzytec™ Liquid Nitrati rappresentano una soluzione pratica: grazie a reagenti stabili e a un 
procedimento semplificato in due passaggi, permettono di effettuare controlli direttamente in azienda senza necessità 
di apparecchiature complesse.
Il risultato può essere letto con un fotometro dotato di filtro a 340 nm, garantendo così un’analisi precisa in tempi rapidi. 
Per i laboratori che desiderano ottimizzare i flussi di lavoro, è possibile l’automazione del metodo mediante l’analizzatore 
Pictus 500.
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lo il rilevamento di L. monocytogenes, ma 
sempre più spesso anche il monitoraggio 
di Listeria spp. come indicatore di igiene. 
Il Regolamento (CE) n. 2073/2005 stabili-
sce che gli operatori del settore alimentare 
devono rispettare specifici criteri micro-
biologici, tra cui limiti specifici per Listeria 
monocytogenes nei prodotti (ad esempio, 
≤ 100 UFC/g), differenziazione in base al 
potenziale di crescita del microrganismo 
(se può moltiplicarsi, deve risultare “non 
rilevabile in 25 g”) e criteri igienici per il mo-
nitoraggio ambientale, soprattutto in aree 
ad alto rischio come l’affettatura, il confe-
zionamento e la conservazione a freddo.

IL NUOVO REGOLAMENTO UE SULLA 
LISTERIA: CAMBIAMENTI DAL 2026
Con il Regolamento (UE) 2024/2895, l’U-
nione Europea ha reso più severi i criteri 
microbiologici per la presenza di Liste-
ria monocytogenes negli alimenti pronti 
al consumo che favoriscono la crescita 
batterica. A partire dal 1° luglio 2026, gli 
alimenti pronti al consumo (RTE) in grado 
di supportare la crescita di Listeria mo-
nocytogenes non dovranno superare le 
100 unità formanti colonia per grammo 
(ufc/g) durante l’intera durata di conser-
vazione. Se non sarà possibile dimostrare 
questo requisito, il batterio dovrà risultare 

assente in 25 grammi di prodotto.
L’applicazione del limite non si applicherà 
più solo alla fase di produzione, ma anche 
alla vendita al dettaglio, con l’obiettivo di 
garantire una maggiore protezione dei con-
sumatori, in risposta all’aumento dei casi 
di listeriosi nell’UE. Questi cambiamenti 
comportano per i produttori un maggior 
rigore nei controlli interni e la possibile 
necessità di test di verifica per la classifi-
cazione dei prodotti, oltre all’applicazione 
coerente delle misure igieniche e del mo-
nitoraggio ambientale.

LA SOLUZIONE SUREFAST® LISTERIA 
3PLEX ONE
SureFast® Listeria 3plex ONE è un kit Re-
al-Time PCR certificato AOAC e MicroVal, 
validato secondo la norma ISO 16140-2, 
per la rilevazione simultanea di Listeria 
monocytogenes e Listeria spp. Questo 
sistema è ideale per test di routine in pro-
duzione e ambiente, campioni conservati, 
rilascio di prodotti e documentazione a 
supporto del piano HACCP.
R-Biopharm non offre solamente un kit 
analitico, ma un supporto completo che 
include assistenza personalizzata, in loco 
o da remoto, e supporto rapido durante le 
operazioni quotidiane. La Listeria può es-
sere presente ovunque: nelle materie pri-

me, sulle superfici, negli scarichi, anche in 
aree apparentemente a basso rischio. Solo 
test regolari con metodi affidabili garanti-
scono sicurezza del prodotto, prevenzione 
di richiami e preparazione ottimale per au-
dit e ispezioni da parte di autorità e clienti.

L’IMPORTANZA DELLE CERTIFICAZIO-
NI MICROVAL E AOAC
Un aspetto particolarmente rilevante emer-
so durante il convegno riguarda l’impor-
tanza delle certificazioni internazionali per 
i metodi analitici. Quando si tratta di analisi 
microbiologiche negli alimenti, la fiducia nel 
metodo è fondamentale. In situazioni criti-
che, come nel caso di un risultato positivo 
alla Listeria, ogni dato deve essere affida-
bile, tracciabile e conforme alle normative. 
È qui che entrano in gioco certificazioni 
riconosciute a livello internazionale come 
MicroVal e AOAC.
Entrambe le organizzazioni convalidano 
metodi microbiologici rapidi, come la real-
time PCR, confrontandoli con i metodi di 
riferimento tradizionali (spesso la norma 
DIN EN ISO 11290 per la Listeria). Valutano 
in modo indipendente se un nuovo metodo 
è equivalente o superiore allo standard di 
riferimento, funziona in modo affidabile in 
condizioni operative di routine e fornisce 
risultati robusti e riproducibili nella pratica.
MicroVal, il sistema di validazione rico-
nosciuto a livello europeo, è conforme al 
Regolamento (CE) 2073/2005, valuta i me-
todi secondo la norma ISO 16140-2 ed è 
particolarmente rilevante per i produttori 
che forniscono clienti B2B e della grande 
distribuzione. AOAC (Association of Official 
Analytical Collaboration) è invece un’orga-
nizzazione internazionale per la validazione 
di metodi analitici, riconosciuta da FDA, 
USDA e dalle autorità sanitarie di tutto il 
mondo, che rilascia certificazioni basate 
su test rigorosi in laboratorio e sul campo.
Per i produttori alimentari, queste certifica-
zioni rappresentano una prova documen-
tata della dovuta diligenza, una riduzione 
dei rischi durante le ispezioni normative o 
dei clienti e risultati di audit più solidi. Per 
i laboratori conto terzi, costituiscono una 
dimostrazione della competenza metodo-
logica, una maggiore fiducia nei risultati da 
parte dei clienti e un vantaggio competi-
tivo grazie all’uso di metodi all’avanguar-
dia. La soluzione SureFast® Listeria 3plex 
ONE Real-Time PCR di R-Biopharm è cer-
tificata MicroVal (2023LR114) e AOAC-RI 
(062501), garantendo la facile integrazione 
nei flussi di lavoro esistenti e offrendo sup-
porto tecnico dedicato – in loco e online.

food.r-biopharm.com

S T R U M E N T A Z I O N E

vega.com

La sicurezza è prioritaria nell’industria chimica, esattamente come la scelta della tecnica di misura di livello e pressione  adeguata. Una cosa  
è certa: i nostri sensori sono concepiti per affrontare e vincere anche le sfide più difficili. Si contraddistinguono per l’affidabilità, la precisione  
e le innumerevoli possibilità di adeguarsi perfettamente alle specifiche esigenze applicative. 

Tutto è possibile – con VEGA.

Avete standard  
estremamente elevati? 
Siamo sicuramente  
in grado di soddisfarli!
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SMART LAB: COME CAMBIA 
L’ARCHITETTURA DELLA RICERCA 

La ricerca scientifica sta attraversan-
do una trasformazione profonda che 
non riguarda solo strumenti e meto-

dologie, ma anche gli spazi in cui l’innova-
zione prende forma. Laboratori, centri di 
ricerca e strutture ospedaliere sono oggi 
ambienti altamente complessi, caratteriz-
zati da consumi energetici elevati, requisi-
ti di sicurezza stringenti e una crescente 
integrazione digitale. In questo contesto 
si inserisce il concetto di Smart Lab, al 
centro della ricerca ingegneristica di De-
erns, società internazionale specializzata 
in building services.

PERCHÉ I LABORATORI DEVONO 
EVOLVERE
Secondo le analisi di settore, un laborato-
rio può consumare da cinque a dieci volte 

DATI, INTELLIGENZA ARTIFICIALE E INGEGNERIA AVANZATA RIDISEGNANO I LABORATORI 
DEL FUTURO. LA VISIONE DI DEERNS E IL CASO MATRIX INNOVATION CENTER – ONE AD 
AMSTERDAM.

R I C E R C A
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più energia rispetto a un edificio per uffici, 
con le sole cappe chimiche responsabili 
fino al 70% dei consumi legati alla venti-

lazione. A questa pressione energetica si 
aggiungono la gestione di grandi quantità 
di dati, l’aumento dei rischi operativi e la 
necessità di ambienti sempre più flessibili. 
Entro il 2030, oltre il 60% dei laboratori 
avanzati integrerà sistemi di intelligenza ar-
tificiale, automazione e piattaforme digitali 
per il controllo energetico e operativo.

LO SMART LAB COME ECOSISTEMA 
INTELLIGENTE
Il laboratorio intelligente non è semplice-
mente un insieme di tecnologie, ma un 
ecosistema adattivo in grado di autore-
golarsi grazie a sensori, dati e algoritmi. 
Gli Smart Lab integrano IoT per il moni-
toraggio ambientale in tempo reale, in-
telligenza artificiale per l’analisi dei dati e 
la prevenzione delle anomalie, sistemi di 
calcolo ad alte prestazioni e soluzioni di 
robotica collaborativa. Realtà aumentata e 
virtuale supportano inoltre la formazione, la 
manutenzione e la simulazione di scenari 
complessi.
Secondo Deerns, l’adozione di questi si-
stemi consente benefici misurabili: fino al 
20% di risparmio energetico, una riduzione 
dei costi di manutenzione fino al 10%, un 
calo dei rifiuti fino al 20% e miglioramen-
ti in termini di produttività e sicurezza del 
personale.

SOSTENIBILITÀ E SICUREZZA AL 
CENTRO DEL PROGETTO
La sostenibilità è uno dei pilastri dello 
Smart Lab. Soluzioni come la ventilazione 
dinamica permettono di modulare i flus-
si d’aria in base alla reale occupazione e 
alla presenza di contaminanti, riducendo i 
consumi anche oltre il 50% senza compro-
mettere la sicurezza. Le cappe chimiche 
intelligenti possono arrivare a un risparmio 
energetico del 70%, mentre la digitalizza-
zione dei workflow contribuisce a ridurre 
l’uso di carta e materiali monouso.
Sul fronte della sicurezza, gli Smart Lab 
integrano sistemi avanzati per il monitorag-
gio ambientale, la tracciabilità di reagenti 
e campioni, il controllo degli accessi e la 
cybersecurity. L’analisi comportamentale 
e le procedure automatizzate riducono il 
rischio di errore umano, mentre soluzioni 
AR/VR supportano la gestione delle emer-
genze e la formazione del personale.

IL CASO MATRIX INNOVATION CEN-
TER – ONE
Un esempio concreto di questa visione è 
il Matrix Innovation Center – ONE, situato 
nell’Amsterdam Science Park. Il progetto, 
sviluppato da MVRDV con il contributo 
ingegneristico di Deerns, è un edificio di 
13.000 m² su sei piani, certificato BREEAM 
Excellent e progettato per essere smonta-
bile e riutilizzabile per il 90% dei materiali.
Matrix ONE ospita laboratori e uffici per 
aziende tecnologiche, università e startup, 
combinando spazi modulari, infrastrutture 
digitali integrate e sistemi di monitoraggio 
avanzati. L’edificio reagisce in tempo reale 
ai dati raccolti, adattando impianti e con-
sumi, e si propone come modello europeo 
di laboratorio sostenibile, flessibile e orien-
tato alla collaborazione.
A questo progetto si affiancherà un secon-
do Matrix Innovation Center, attualmente in 
fase di progettazione nella zona Zuidas di 
Amsterdam, previsto per il 2027, dedicato 
in particolare al settore Life Science e inte-
grato con il campus universitario.

UN MODELLO REPLICABILE PER LA 
RICERCA DEL FUTURO
L’esperienza di Deerns dimostra come un 
approccio integrato che unisce ingegneria, 
architettura, sostenibilità e tecnologia pos-
sa dare forma a nuovi standard per gli spa-
zi scientifici. Matrix ONE non rappresenta 
solo un edificio ad alte prestazioni, ma un 
modello replicabile per affrontare le sfide 
della ricerca contemporanea, in Europa e 
a livello globale.

deerns.com
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FT-200/MP: IL CONTROLLER 
MULTICANALE PER IL MONITORAGGIO 
CERTIFICATO DELLA TEMPERATURA

Il monitoraggio costante della temperatu-
ra rappresenta un requisito fondamentale 
per l’accreditamento dei sistemi qualità nei 

laboratori, nei magazzini di merci deperibili 
e in tutti quei contesti regolati dalle Buone 
Pratiche di Laboratorio (GLP). Nel settore ali-
mentare, in particolare, il sistema H.A.C.C.P. 
ha reso il controllo dei parametri termici un 
elemento centrale per la sicurezza e la con-
formità normativa.
In questo contesto si inserisce l’FT-200/MP, 
controller multicanale sviluppato da ECO-
NORMA S.a.s., progettato per il monitoraggio 
della temperatura in celle frigorifere, congela-
tori, trasporti refrigerati e ambienti industriali. 
Il dispositivo trova applicazione nei settori ali-
mentare e farmaceutico, oltre che in ambiti 
quali termotecnica, processi industriali, agri-
coltura e monitoraggio ambientale.
Compatto e versatile, l’FT-200/MP consen-
te la registrazione dei dati e la gestione degli 
allarmi tramite un’uscita a relè, attivata in ca-
so di superamento delle soglie di minima e 
massima impostate. Grazie all’utilizzo di un 

protocollo digitale, le sonde possono essere 
installate anche a notevole distanza dallo stru-
mento, senza compromettere l’accuratezza 
delle misure.
Il dispositivo è dotato di display LCD retroillu-
minato, che visualizza in tempo reale le tem-
perature rilevate e gli eventuali stati di allarme. 
È presente un relè di allarme generale da 10 
Amp, che si attiva sia in caso di superamento 
delle soglie sia in presenza di sonde danneg-

giate. Le misurazioni vengono memorizzate 
con una frequenza impostabile dall’utente, 
da 1 a 240 minuti, per un totale massimo di 
13.700 letture archiviate.
L’FT-200/MP supporta il collegamento fino 
a 10 sonde digitali di temperatura, ciascuna 
identificata da un codice univoco di 6 carat-
teri. I dati possono essere scaricati tramite 
porta RS232 a 9 pin in formato Excel, facili-
tando l’analisi e l’archiviazione. L’alimentazio-
ne dell’unità è a 12 Vcc.
Il sistema di segnalazione include un buzzer 
acustico, un simbolo di allarme sul display e 
un LED rosso che indica l’allarme in corso, 
permettendo un intervento tempestivo dell’o-
peratore. Le sonde digitali utilizzate offrono 
numerosi vantaggi rispetto a quelle analogi-
che: eliminano la necessità di tarature perio-
diche, semplificano il cablaggio, garantiscono 
immunità ai disturbi e consentono la rilevazio-
ne immediata di eventuali guasti.
Su richiesta, il controller può essere fornito 
con il software FT-Config, che consente la ge-
stione completa dello strumento tramite PC. 
Il programma, multipiattaforma (Windows, 
MacOS e Linux), permette di esportare i dati 
in formato ASCII, compatibile con fogli elettro-
nici, database e programmi di elaborazione, 
oppure in file di testo pronti per la stampa.

econorma.com

MONITORAGGIO, REGISTRAZIONE E GESTIONE DEGLI ALLARMI DI TEMPERATURA PER 
LABORATORI, MAGAZZINI E FILIERE DEL FREDDO IN CONFORMITÀ ALLE BUONE PRATICHE 
DI LABORATORIO, AI SISTEMI QUALITÀ E ALLE NORMATIVE H.A.C.C.P.

S P E C I A L E  M E C S P E
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GVS GUARDA AL FUTURO: NUOVO 
IMPIANTO A LANCASTER

Dopo l’inaugurazione del moderno 
sito produttivo in Cina nel 2025, 
GVS rafforza ulteriormente la propria 

presenza internazionale con l’apertura di un 
nuovo impianto a Lancaster, confermando 
la volontà di rispondere in modo sempre più 
efficace alle esigenze dei mercati globali. La 
struttura, progettata secondo i più avanzati 
standard tecnologici, riunisce sotto un uni-
co tetto produzione, laboratori, cleanroom, 
magazzini e uffici, ribadendo l’impegno 
dell’azienda verso innovazione, sostenibilità 
ed eccellenza operativa.

UNA POSIZIONE STRATEGICA PER LA 
CRESCITA
La scelta di Lancaster è strategica: la vi-
cinanza all’autostrada M6 e al centro cit-
tadino garantisce accessibilità e visibilità 
ottimali, rendendo il sito un hub ideale per 
una logistica efficiente e collegamenti rapidi. 
Questa posizione consente a GVS di servire 

clienti e partner con tempi di consegna più 
rapidi e un livello di servizio ulteriormente 
migliorato.
La centralizzazione delle operazioni in un 
ambiente controllato riduce gli spostamenti, 
aumenta la sicurezza del personale e crea 
le condizioni per l’adozione di soluzioni di 
automazione avanzata. Il risultato è una 
maggiore qualità dei prodotti, processi più 
snelli e un’esperienza cliente affidabile, pi-
lastri fondamentali dei valori GVS.

LE PAROLE DEL CEO
Massimo Scagliarini, Group CEO di GVS, 
ha dichiarato:
“Con l’inaugurazione del sito di Lancaster 
compiamo un passo decisivo nel nostro 
percorso di crescita globale. Riunire tecno-
logie avanzate, competenze e processi in 
un unico hub ci permetterà di servire i clienti 
con maggiore velocità, qualità e affidabilità. 
Questo progetto è stato concepito secondo 

criteri di sostenibilità che riducono l’impatto 
ambientale, perché per GVS innovazione e 
responsabilità procedono insieme”.

INNOVAZIONE E SOSTENIBILITÀ AL 
CENTRO
Il nuovo stabilimento integra tecnologie pro-
duttive all’avanguardia per garantire elevati 
livelli di precisione e performance su più li-
nee di prodotto: dallo stampaggio a iniezio-
ne automatizzato alla saldatura a ultrasuoni, 
fino alla produzione di filtri avanzati e sistemi 
di mini-pleating HEPA/ULPA.
La sostenibilità è parte integrante del pro-
getto. Il sito è alimentato interamente da 
energia rinnovabile e utilizza pompe di ca-
lore per il recupero e il riutilizzo dell’energia 
termica. A ciò si aggiungono interventi di 
piantumazione e sistemi di gestione idrica 
che contribuiscono a ridurre l’impatto am-
bientale complessivo, rafforzando l’impegno 
di GVS verso una produzione responsabile.

BENEFICI PER CLIENTI E COMUNITÀ
I vantaggi per i clienti sono concreti: mag-
giore affidabilità nelle consegne, qualità 
ulteriormente migliorata e capacità produt-
tiva ampliata a supporto di una gamma di 
prodotti sempre più innovativa. Allo stesso 
tempo, il nuovo impianto genera occupazio-
ne qualificata nei settori tecnico e ingegneri-
stico, promuove collaborazioni con fornitori 
e istituzioni locali e offre programmi di ap-
prendistato e formazione per lo sviluppo dei 
talenti del futuro.

UNO SGUARDO AL FUTURO
Il sito di Lancaster non è solo un nuovo im-
pianto produttivo, ma una piattaforma per la 
crescita futura. GVS punta ad attrarre e trat-
tenere professionisti altamente qualificati, 
in particolare ingegneri e specialisti tecnici, 
ampliando le competenze interne in ambiti 
come test di laboratorio, prototipazione e 
design. Investimenti che accelereranno lo 
sviluppo di nuovi prodotti e consolideranno 
la posizione di GVS come leader in innova-
zione e sostenibilità.

www.gvs.com

UN NUOVO STABILIMENTO NEL REGNO UNITO PER MASSIMIZZARE EFFICIENZA E QUALITÀ. 
L’INVESTIMENTO RAPPRESENTA UN’ULTERIORE PIETRA MILIARE NEL PIANO DI CRESCITA 
GLOBALE DI GVS.

S T R A T E G I E



www.tecnoediz ioni.com38 • ANNO XIII - N.1 GENNAIO/FEBBRAIO 2026 

“LA NOSTRA FORZA È LA FAMIGLIA”: 
FRIVLAM RACCONTA 77 ANNI DI 
STORIA

Frilvam è un’azienda che porta con sé 
una storia familiare lunga quasi 77 an-
ni. Una storia costruita passo dopo 

passo, passando da una piccola realtà del 
dopoguerra a un gruppo che oggi opera su 
tre sedi produttive tra Italia e Francia. E la 
sua evoluzione, in fondo, segue quella del 
settore dei Masterbatch in Italia: dagli esordi 
pionieristici della colorazione di massa, intro-
dotta dal fondatore nel 1948, fino alla cre-
scita industriale e alla strutturazione attuale. 
Il percorso inizia nel secondo dopoguerra, 
quando il nonno della famiglia Bianchi intercet-
ta un’opportunità legata al boom delle materie 
plastiche e porta in Italia una tecnologia allo-
ra quasi sconosciuta nel Paese. Per decenni 
l’attività si concentra sui compound, fino agli 
anni Ottanta, quando la seconda generazione 
entra in società con Snia. Da qui nasce una 
fase di trasformazione che porterà la famiglia a 
separare i rami d’azienda, mantenendo il mar-
chio Frilvam e orientandolo in modo deciso 
verso i Masterbatch. Il trasferimento a Nervia-
no e l’acquisizione dell’allora Cover Master, nel 
1990, segnano l’inizio di un percorso di con-
solidamento che porterà il gruppo dagli iniziali 
3 miliardi di lire di fatturato agli attuali quasi 60 

milioni di euro.
Oggi Frilvam lavora su tre stabilimenti: la capo-
gruppo a Nerviano, Speedy Master a Formigi-
ne (Modena) e la sede di Scientrier, in Francia, 
ciascuna dotata del proprio reparto produttivo, 
laboratorio e ufficio regolatorio. Una struttura 
nata da esigenze industriali, ma che conser-
va un tratto distintivo: la continuità familiare. 
È qui che entra in gioco la terza generazione, 
rappresentata da Giacomo, Martina e Gaia 
Bianchi. Il loro approccio è pragmatico, diret-
to, con una consapevolezza chiara dell’eredità 
che stanno portando avanti. Ma nelle loro pa-
role emerge anche qualcosa di personale: la 
responsabilità verso una storia iniziata molto 
prima di loro e la volontà di farla crescere con 
strumenti nuovi. Un equilibrio tra tradizione e 
cambiamento che, in modo naturale, racconta 
ciò che Frilvam è diventata oggi.
“La crescita – ha spiegato Giacomo Bianchi, 
Chief Operations Manager – è legata sia allo 
sviluppo del mercato del Masterbatch rispetto 
al compound, sia alla nostra efficienza e alla 
tecnologia su cui abbiamo investito. Abbiamo 
costruito rapporti solidi con i partner, esplo-
rato nuovi mercati e puntato su linee produt-
tive multi-purpose studiate per rispondere a 
esigenze diverse; tra queste anche una linea 
dedicata a produrre con grande qualità il ma-
sterbatch bianco e alcuni additivi. Oggi, nella 
sede di Nerviano siamo quasi settanta persone 
e, considerando Formigine e Scientrier, arrivia-
mo a circa un centinaio di collaboratori”.

L’ESTERO PER VOI È IMPORTANTE. CHE 
COPERTURA AVETE?
Il nostro fatturato estero – continua Giacomo 
Bianchi – rappresenta quasi il 45% del totale. 
Consideriamo estero tutto ciò che va oltre il 
confine nazionale. Nei principali paesi europei 
dove il mercato delle materie plastiche è più di-
namico, Spagna, Francia, Germania, operiamo 
direttamente, anche con venditori dedicati. Per 
le aree più lontane, come Sud America, Latino 
America e Far East, dal Middle East fino a India 

e Thailandia, ci appoggiamo invece a una rete 
di agenti e distributori.

COME SONO NATE LE DUE SEDI AFFILIA-
TE DI FORMIGINE E SCIENTRIER?
Modena, Speedy Master, è nata quasi per 
caso, abbiamo rilevato nel 2007 un piccolo 
masterista, nostro cliente. In quel periodo – ci 
spiega Giacomo Bianchi – avevamo una forte 
criticità interna sulla gestione dei piccoli lotti da 
25 a 200 kg, con tempi di approvazione che 
arrivavano a 12-13 giorni, mentre i settori del 
packaging alimentare e cosmetico richiedeva-
no rapidità e flessibilità. Abbiamo completa-
mente riorganizzato lo stabilimento, moderniz-
zato gli impianti – oggi semiautomatici – e la se-
de produce circa 900 tonnellate all’anno, con 
un fatturato vicino ai 6 milioni. Questa struttura 

GIACOMO, MARTINA E GAIA BIANCHI GUIDANO LA TERZA GENERAZIONE TRA NUOVE 
TECNOLOGIE, MERCATI E UNA PASSIONE CHE ATTRAVERSA QUASI OTTO DECENNI DI STORIA.

Gaia, Giacomo e Martina Bianchi

I N T E R V I S T A
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ci garantisce un livello di servizio su misura, 
tra piccoli lotti e campionature rapide, che la 
capogruppo da sola non riuscirebbe a fornire. 
Per la Francia, invece, avevamo tre clienti im-
portanti e il nostro ex agente ci aveva suggerito 
di aprire un magazzino locale per servirli me-
glio. Abbiamo scelto una strada più ambizio-
sa: costruire una nuova azienda a Scientrier, 
vicino alla Plastic Valley. Inizialmente la sede 
era dedicata al mercato francese per i colori 
e i piccoli lotti; nel tempo, grazie alle compe-
tenze del direttore di stabilimento, si è specia-
lizzata nei tecnopolimeri come policarbonato, 
PET e POM, e oggi gestisce tutte le richieste 
che riguardano queste applicazioni specifiche. 
Abbiamo in programma altre espansioni? È 
probabile (sorride, ndr.), non escludiamo che 
possa accadere di nuovo. Ci stiamo avvici-
nando a un periodo in cui alcune aziende fa-
ranno fatica e potrebbero aprirsi opportunità. 
Un mercato ancora poco esplorato per noi è 
quello dell’Est Europa. La vera difficoltà, però, 
è trovare la persona giusta per dirigere uno 
stabilimento in loco.

SIETE MOLTO PRESENTI ALLE FIE-
RE. QUALI SONO LE PRINCIPALI E 
CHE TIPO DI INNOVAZIONI AVETE 
PRESENTATO, AD ESEMPIO AL K? 
Partecipiamo alle principali fiere nazionali – ci 
racconta Gaia Bianchi – come il PLAST e inter-
nazionali come il K di Düsseldorf. Manteniamo 
una presenza costante anche al FIP, che per 
noi è la fiera di riferimento in Francia. Essere 
presenti è fondamentale: è uno strumento di 
marketing essenziale per visibilità e posiziona-
mento in un settore molto competitivo. Al K 
abbiamo portato diverse novità. L’innovazione 
nel nostro mercato non è sempre evidente, ma 
è decisiva per differenziarsi: abbiamo presen-
tato un nuovo catalogo di oltre 15 additivi per 
PET, un settore in forte crescita grazie al riciclo; 
additivi dedicati ai materiali riciclati, come melt 
flow modifier su PP e rigradanti su PET; anti-
fog ad alte prestazioni con un buon rapporto 
prezzo-performance per il food packaging; 
process aid PFA-free, richiesti in particolare 
per l’evoluzione normativa europea sui PFAS; 
e nuovi modifier tra cui un Easy Tear legato a 
un nuovo polimero.

QUANTO INVESTITE IN RICERCA E 
SVILUPPO E CHE IMPRESSIONI AVE-
TE RICAVATO DALLE ULTIME FIERE? 
Investiamo circa il 3-4% del fatturato in R&D 
– spiega Giacomo Bianchi –. È una quota ne-
cessaria: il bianco e i colori oggi sono quasi un 
servizio, mentre gli additivi speciali richiedono 
competenze specifiche e investimenti costanti. 
Rispetto alle precedenti edizioni di K – aggiun-
ge Gaia Bianchi – è stata una fiera meno “par-
tecipata”, quanto meno dall’Europa. Abbiamo 

visto molti visitatori asiatici, soprattutto indiani 
e cinesi, spesso in cerca di informazioni sen-
za un reale seguito. Ma nonostante questo, le 
nostre novità di prodotto ci hanno comunque 
permesso di catalizzare interesse. Il confronto 
in fiera resta essenziale per capire la direzione 
del mercato e anticipare trend e possibili mi-
nacce, come la crescente pressione asiatica.  
L’esperienza al K ci ha attivato per vedere l’A-
sia come un’opportunità più che come una mi-
naccia. Dobbiamo trovare tutte le leve possibili 
per sfruttare al meglio questo nuovo trend e 
non venire inghiottiti da questa situazione.

QUAL È LA VOSTRA PERCEZIONE 
SUL TREND DEL RICICLO, CHE SEM-
BRA AVER SUBITO UNA FRENATA? 
Non è una fase semplice, perchè ci si può 
accorgere semplicemente che il polimero ver-
gine costa meno, anche rispetto al riciclato. 
Finché non ci sarà una normativa che imponga 
l’utilizzo di una percentuale di resina riciclata, 
i clienti non lo sceglieranno per ragioni eco-
nomiche. Inoltre, lavorare con resine riciclate 
presenta maggiori difficoltà nel centrare il tono 
colore e mantenere un ΔE accettabile: con il 
vergine è come lavorare su un foglio bianco. 
A meno che non arrivino player molto forti – 
prosegue Giacomo Bianchi – l’entusiasmo 
iniziale potrebbe attenuarsi. Però dobbiamo 
ammettere che per quanto sia positivo che la 
nostra generazione ragioni per ridurre gli spre-
chi, dobbiamo comprendere che le aziende 
devono fare profitto. Il rigenerato deve trovare 
una sua dimensione chiara e un suo posiziona-
mento rispetto alla resina vergine, e servireb-
bero politiche di pricing da parte dei produttori 
di vergine.

AVETE CITATO IL BIOSSIDO DI TITANIO 
E LE POLITICHE ANTI-DUMPING EU-
ROPEE: CHE IMPATTO HANNO AVUTO? 
L’anno scorso – continua Giacomo Bianchi – il 
biossido di titanio cinese è stato colpito da un 
dazio anti-dumping del 30% medio. Il risultato 
è che i produttori cinesi hanno iniziato a ven-
dere a paesi come Turchia ed Egitto, fuori dalla 
Comunità Europea, a prezzi più bassi del 30%. 
Questi paesi hanno accordi commerciali con 
l’Italia e non prevedono dazi all’importazione, 
quindi la manovra, nata per proteggere i pro-
duttori europei, ha finito paradossalmente per 
danneggiarli. 

COME SI INSERISCE LA SOSTENIBILITÀ 
NEL PERCORSO DI SVILUPPO DI FRILVAM? 
Frilvam – spiega Gaia Bianchi – è molto attiva 
su questo fronte: da oltre tre anni calcoliamo 
la carbon footprint di gruppo, Scope 1 e Sco-
pe 2, monitorando tutte le emissioni annuali. 
Siamo riusciti a ridurle e abbiamo dati concre-
ti che lo dimostrano. Stiamo lavorando sulla 

diminuzione degli sprechi, sull’efficientamento 
energetico e su progetti come l’installazio-
ne di pannelli fotovoltaici, fondamentale per 
un’azienda energivora come la nostra. L’an-
no scorso avevamo uno Score B secondo 
gli standard GRI, quest’anno siamo passa-
ti ad A, il livello più alto: significa eccellenza 
non solo ambientale, ma anche in termini di 
governance e attenzione al sociale, con po-
litiche di welfare e una governance struttura-
ta che include una forte presenza femminile. 
Per fare un esempio concreto – aggiunge 
Giacomo Bianchi – nel nostro management 
le donne sono in maggioranza. Abbiamo 
trovato nelle nostre collaboratrici compe-
tenze e risultati di grande impatto. Anche la 
rete commerciale è composta in larga parte 
da venditrici ed è un segnale che nel nostro 
settore c’è spazio per le donne, nonostante 
storicamente sia stato un ambiente maschile. 
Non per nulla – conclude il discorso Gaia Bian-
chi – siamo attive anche nel gruppo Women in 
Plastics. Crediamo sia importante contribuire a 
un settore più aperto e inclusivo.

QUAL È IL SEGRETO DI QUESTI DECEN-
NI DI STORIA E SUCCESSO?
Tanta passione, che non è affatto scontata 
in un’azienda familiare. La nostra generazio-
ne – commenta Giacomo Bianchi – che ha 
attraversato anni difficili – io ho iniziato nel 
2008 – ha imparato a vivere la giornata e a 
cambiare direzione rapidamente. La flessibilità 
è diventata parte del nostro modo di lavorare. 
Siamo un’azienda solida e inserita in un settore 
in crescita – conclude Giacomo Bianchi – ma 
ciò che conta davvero è l’ottimo rapporto tra i 
componenti della famiglia. È proprio la sintonia 
tra di noi che permette all’azienda di mantene-
re stabilità, idee comuni e progetti condivisi.

frilvam.com
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ESTRUSIONE DI PRECISIONE DI TUBI 
FARMACEUTICI: SOLUZIONI BI-LUMEN 
E MONO-LUMEN PER APPLICAZIONI 
MEDICHE

Nella produzione di dispositivi farma-
ceutici e medici, i tubi in materiale 
polimerico fungono da componen-

ti fondamentali piuttosto che da semplici 
mezzi di trasferimento. I tubi devono es-
sere in grado di trasportare liquidi, gas 
e principi attivi farmaceutici in condizioni 
strettamente controllate, mantenendo la 
stabilità chimica, la precisione dimensio-
nale e la conformità ai requisiti normativi. 
Di conseguenza, la progettazione dei tubi e 
la precisione della lavorazione influenzano 
direttamente le prestazioni, la sicurezza e 
la ripetibilità del prodotto.
Tra i vari formati di tubi, il bi-lumen ha ac-
quisito sempre maggiore importanza gra-
zie alla sua capacità di integrare più per-
corsi di flusso in un unico profilo. 
I tubi a doppio lume sono costituiti da due 
canali interni paralleli separati da una sot-

tile membrana, che consente il trasporto 
simultaneo di fluidi diversi o l’erogazione 
combinata di fluido e aria all’interno di un 
unico tubo. 
Le applicazioni farmaceutiche tipiche in-
cludono sistemi di infusione, circuiti per 
dialisi, cateteri e dispositivi per la sommi-
nistrazione di farmaci, dove è richiesta la 
separazione dei fluidi, la ridondanza o la 
miscelazione controllata.
Entrambe le configurazioni richiedono tol-
leranze dimensionali rigorose, superfici 

interne lisce e un comportamento mecca-
nico stabile, in particolare quando vengono 
lavorate con termoplastici di grado medico 
come TPU, EVA, PE o composti elasto-
merici specializzati. Per questi materiali, la 
sensibilità al taglio, alle variazioni di tempe-
ratura e alle condizioni di raffreddamento 
impone ulteriori requisiti in termini di sta-
bilità e controllo del sistema di estrusione.

LINEA COMPATTA DI TUBI FARMA-
CEUTICI PER laboratorio
Per soddisfare questi requisiti su scala di 
laboratorio, Labtech Engineering ha svilup-
pato una linea di estrusione di tubi farma-

ceutici scientifici da laboratorio, progettata 
specificamente per ambienti medici e far-
maceutici. 

SISTEMA DI ESTRUSIONE E FILIERA: 
IL CUORE DELLA PRECISIONE NELLA 
PRODUZIONE DI TUBI
Estrusore monovite farmaceutico da 
25 mm, tipo LEM25-30/C
Al centro della linea di estrusione si trova 
l’estrusore monovite farmaceutico da 25 
mm, tipo LEM25-30/C, che garantisce una 

generazione stabile del materiale fuso e un 
controllo termico preciso. Il design della 
vite è ottimizzato per una plastificazione 
delicata, riducendo al minimo lo stress da 
taglio e il degrado termico, particolarmen-
te importante per i polimeri elastomerici 
e di grado medico che sono sensibili alle 
variazioni del tempo di permanenza e alle 
fluttuazioni di temperatura.
La regolazione accurata della velocità della 
vite e il comportamento stabile della pres-
sione consentono un’erogazione costante 
del materiale fuso, favorendo uno spessore 
uniforme delle pareti e una geometria del 
lume anche a livelli di produttività bassi ti-

TUBI A DOPPIO LUMEN NELLE APPLICAZIONI FARMACEUTICHE.

P H A R M A
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pici dello sviluppo in laboratorio. Questa 
stabilità è essenziale quando si confron-
tano formulazioni o si valutano finestre di 
processo durante le prove sui tubi farma-
ceutici.

CONFIGURAZIONE DELLA FILIERA BI-
LUME E MONO-LUME 
Il sistema è progettato per adattarsi sia alle 
geometrie dei tubi mono-lume che bi-lume 
grazie a utensili intercambiabili.
Nell’estrusione monolume, la precisione 
dimensionale è determinata principalmen-
te dalla distribuzione concentrica del flusso 
di fusione attorno al mandrino e dallo svi-
luppo uniforme della pressione all’interno 
della superficie di contatto della testa. An-
che una minima asimmetria nella velocità 
di fusione o nella distribuzione della tem-
peratura può portare a uno spessore ec-
centrico delle pareti, in particolare quando 
si lavorano materiali elastomerici morbidi 
con elevata elasticità di fusione.
Le configurazioni delle filiere bi-lume intro-
ducono ulteriore complessità, poiché il po-
limero fuso deve essere suddiviso in modo 
uniforme in due canali di flusso paralleli, 
mantenendo al contempo una membrana 
di separazione costante e uniforme. Qual-
siasi squilibrio nella resistenza al flusso tra 
i canali può causare dimensioni asimme-
triche del lume, deformazione della mem-
brana o instabilità durante la trafilatura e il 
raffreddamento a valle. Per le applicazioni 
farmaceutiche, dove l’affidabilità funzionale 
e la ripetibilità sono fondamentali, tali va-
riazioni devono essere ridotte al minimo.
Per ottenere una maggiore precisione di-
mensionale, la progettazione della filiera 
prevede la simulazione del flusso e l’ana-
lisi reologica quali step chiave. Analizzan-
do i profili di velocità del materiale fuso, la 
distribuzione della pressione e la velocità 
di taglio all’interno della filiera, è possibi-
le identificare e correggere le potenziali 
zone di squilibrio prima della produzione. 
La simulazione consente di ottimizzare la 
geometria del mandrino, la simmetria del 
percorso di flusso e la lunghezza della su-
perficie di contatto, riducendo le prove em-
piriche durante la messa in servizio.

RAFFREDDAMENTO E CALIBRAZIONE 
IN FASE DI LAVORAZIONE
Calibrazione e raffreddamento a ba-
gno d’acqua tipo LMCV-06-25
Subito a monte dello stampo, i l  tubo 
estruso entra nella vasca di calibrazione 
e raffreddamento a bagno d’acqua ti-
po LMCV-06-25, dove viene raggiunta la 
stabilizzazione dimensionale attraverso 
un’interazione controllata tra la calibra-

zione sottovuoto e il raffreddamento ter-
mico graduale. Nella zona di calibrazione 
iniziale, viene applicato un livello di vuoto 
regolato attraverso una guida calibrata, 
che tira delicatamente il tubo fuso contro 
una superficie di dimensionamento defini-
ta. Questo processo stabilisce il diametro 
esterno consentendo al polimero fuso di 
rilassarsi senza indurre una deformazione 
eccessiva.
Per i polimeri elastomerici e morbidi utiliz-
zati in campo medico, l’equilibrio tra for-
za di vuoto ed elasticità dello stato fuso 
è fondamentale. Un vuoto eccessivo può 
distorcere la geometria del lume o assotti-
gliare la parete del tubo, mentre un vuoto 
insufficiente può causare fluttuazioni del 
diametro o ovalizzazione. Il sistema di ca-
librazione consente quindi una regolazione 
precisa dell’intensità del vuoto per adattar-

si a diversi materiali, dimensioni dei tubi e 
configurazioni dei lumi.
Dopo la sezione di calibrazione, il tubo 
passa attraverso due zone di raffredda-
mento a temperatura controllata in modo 
indipendente, che consentono una rimo-
zione graduale e uniforme del calore. Que-
sta strategia di raffreddamento graduale 
separa la modellatura geometrica dalla 
solidificazione, riducendo al minimo lo svi-
luppo di sollecitazioni interne e migliorando 
la stabilità dimensionale. Il raffreddamento 
controllato è particolarmente importante 
per i tubi a doppio lume, dove un restrin-
gimento termico asimmetrico potrebbe al-
trimenti portare alla deformazione del lume 
o alla distorsione della rete. Il risultato è un 
tubo con geometria stabile, superficie li-
scia e prestazioni meccaniche riproducibili.
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LEONARDO LIFESCIENCE GROUP 
A FIERAGRICOLA 2026: DEBUTTA VEBI 
4FARM, LA NUOVA FRONTIERA DELLA 
BIOSICUREZZA IN ZOOTECNIA

Leonardo Lifescience Group, il pri-
mo Gruppo italiano specializzato 
nella protezione di ambienti, per-

sone e animali ha scelto il palcosceni-
co di Fieragricola, punto di riferimento 
per il settore zootecnico nazionale, per 
presentare Vebi 4FARM, il nuovo brand 
dedicato al benessere animale.
“La partecipazione a Fieragricola rappre-
senta la sede ideale per il lancio ufficiale 
di Vebi 4FARM, un progetto che mette 
la nostra consolidata expertise chimica 
al servizio del l ’eff icienza produtt iva e 
del benessere animale” commenta Lui-
gi Bazzolo, VicePresidente di Leonardo 
Lifescience Group. “Con questo nuovo 

brand vogliamo offrire agli allevatori stru-
menti professionali orientati ai risultati, 
garantendo una crescita sostenibile in 
linea con la nostra visione di protezione 
e cura degli ambienti”
Vebi 4FARM è l’ innovativa proposta di 
Leonardo Lifescience Group dedicata 
esclusivamente al mondo della zootecnia 
professionale e rappresenta una risorsa 
irrinunciabile per rispondere concreta-
mente alle sfide della biosicurezza, della 
sostenibilità produttiva e del benessere 
animale del settore che potranno contare 
su un innovativo approccio multidiscipli-
nare, perfetta sintesi delle tre anime che 
compongono il Gruppo: Abiotech. Vebi 
e BleuLine.

VEBI 4FARM: UN PROGRAMMA IN-
TEGRATO PER L’ALLEVAMENTO MO-
DERNO
Il controllo degli infestanti e l’igiene am-
bientale degli allevamenti non si limitano 
a essere criticità cui rispondere, ma di-
ventano dei veri e propri pilastri strategici 
su cui investire per difendere la salute 
degli animali e quindi la redditività dei 
produttori: la presenza di parassiti e mi-
crorganismi patogeni, infatti, incide diret-
tamente sulle performance produttive e 
genera perdite economiche rilevanti.
In un contesto normativo in continua 
evoluzione, diventa essenziale per gl i 
operatori di settore, affidarsi a un part-
ner competente che possa assisterli in 
ogni fase del processo, dalla cosnulenza 
normativa, all’individuazione dei prodotti 
più adatti alle loro esigenze, fino a una 
formazione specifica che possa guidarli 

nell’utilizzo corretto delle soluzioni. Per 
rispondere a queste necessità Leonardo 
LifeScienceGroup presenta Vebi 4FARM, 
prima sintesi concreta delle tre anime 
che compongono il gruppo: la compe-
tenza scientifico-produttiva e regolatoria 
di Abiotech, la neocostituita società del 
Gruppo che ne diventa il polo produtti-
vo; il know-how di VEBI consolidato in 
oltre 80’anni di esperienza nella proposta 
di protezione degli ambienti; la compe-
tenza nella proposta di prodotti dedicati 
ai professionisti di Bleu Line, che sarà il 
distributore esclusivo del marchio VEBI 
4 Farm in Italia e metterà a disposizione 
degli operatori di settore la propria ca-
pacità di formazione, fondamentale per 
agire nel modo corretto all’interno degli 
allevamenti.
Grazie a questo approccio unico sul mer-
cato, Leonardo LifeScience Group si po-
ne come consulente a 360 gradi per gli 
allevatori e con Vebi 4FARM è in grado di 
offrire loro un programma completo che 
integra:
·  detergenza e sanificazione mirate: per 
ridurre la carica microbica ambientale;
· disinfestazione professionale: soluzioni 
biocide efficaci per limitare la circolazio-
ne di germi e batteri;
·  biosicurezza integrata: protocolli sele-
zionati e testati per creare ambienti più 
salubri, stabili e sicuri per l’ingresso dei 
nuovi capi.

leonardo-lifescience.it

IL GRUPPO PRESENTE A VERONAFIERE PER LANCIARE VEBI4FARM, IL NUOVO 
BRAND DEDICATO AL BENESSERE ANIMALE E ALL’EFFICIENZA DEGLI ALLEVAMENTI 
PROFESSIONALI. 

T E C N O L O G I A

Leonardo Luigi Bazzolo
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SAMAS E OMRON RIVOLUZIONANO IL 
PACKAGING MEDICALE CON UNA 
CELLA ROBOTICA DOTATA DI 
CIRCULAR TRACKING

Nel mondo del packaging industriale, dove 
flessibilità, velocità e affidabilità sono leve 
competitive decisive, l’automazione del 

fine linea rappresenta ancora oggi una delle sfi-
de più complesse. È proprio da questa esigenza 
concreta che nasce la collaborazione tra Samas 
Italy, azienda italiana specializzata nell’automa-
zione in mercati ad alta complessità, e OMRON, 
leader globale nell’automazione industriale. Il 
risultato è una soluzione robotica compatta e 
modulare pensata per eliminare le operazioni 
manuali ripetitive e a basso valore aggiunto ne-
cessarie per il confezionamento di flaconi, vasetti 
e contenitori. 
 
IL PROBLEMA: MANODOPERA, COSTI E 
LIMITI PRODUTTIVI NEL FINE LINEA
La crescente domanda di produzioni su misura, 
caratterizzate da lotti medio-piccoli e da un’e-
levata variabilità dei formati, fa sì che in molti 
impianti del settore diagnostico, farmaceutico e 
cosmetico, il fine linea venga gestito manualmen-
te, impattando negativamente costi, produttività 
e continuità operativa. A rendere il quadro ancora 
più complesso, si aggiunge la difficoltà nel re-
perire personale qualificato, chiamato a svolgere 
mansioni ripetitive e a basso valore aggiunto.
“Ad un certo punto ci siamo resi conto che man-
cava un tassello fondamentale per completare 
davvero l’automazione della linea”, spiega Marco 
Alfani, CEO di Samas. “Il fine linea era spesso il 
collo di bottiglia, mentre a monte tutto il processo 
era già automatizzato”.

LA SOLUZIONE: UNA CELLA ROBOTICA 
COMPATTA GRAZIE AL “CIRCULAR TRA-
CKING” 
Per superare questi limiti, Samas e OMRON 
hanno sviluppato una cella robotica compatta e 
modulare dotata di “circular tracking”, una funzio-
nalità avanzata che consente al robot di “insegui-

re” i flaconi disposti su un anello rotante, prelevarli 
quando sono in movimento e depositarli su un 
nastro sincronizzato, ottimizzando le traiettorie e 
riducendo i tempi ciclo. Per fare ciò, il sistema 
integra robot SCARA OMRON, sistemi di visione 
avanzata e motion control, programmati e gestiti 
in modo semplice da PLC grazie all’architettura 
Sysmac Studio. 
“Grazie alle librerie ORPL possiamo lavorare a 
velocità molto superiori rispetto ai sistemi tradi-
zionali”, spiega Stefano Calamai, Software Engi-
neer di Samas. “Il robot segue il pezzo durante 
la rotazione, lo preleva in sincrono e lo deposita 
senza fermare il movimento. Questo ci permette 
di ridurre il tempo ciclo, lo stress meccanico e 
anche l’ingombro complessivo della macchina”.

I RISULTATI: PRODUTTIVITÀ, ROI E NUOVE 
OPPORTUNITÀ DI MERCATO
I benefici ottenuti con la nuova soluzione sono 
concreti e misurabili:
· Produttività fino a 50–60 pezzi/minuto, con pic-
chi fino a 80 pezzi/minuto in alcune configurazioni
· Riduzione drastica di operazioni manuali ripeti-
tive nel fine linea
· Cambio formato prevalentemente digitale, ra-
pido, ripetibile e con minima quantità di pezzi 
meccanici
· Maggiore affidabilità del processo e riduzione 
degli scarti

· ROI rapido, grazie alla riduzione dei costi ope-
rativi
La cella si distingue inoltre per la struttura modu-
lare, che permette di gestire fino a quattro unità in 
parallelo con un unico sistema di controllo, molti-
plicando la produttività complessiva dell’impian-
to. Inoltre, la sua compattezza consente l’instal-
lazione anche in spazi produttivi ridotti, mentre la 
rapidità di cambio formato, gestita principalmen-
te via software, garantisce massima flessibilità e 
tempi di fermo estremamente contenuti rispetto 
alle soluzioni tradizionali.
 
UN MODELLO REPLICABILE PER IL FUTU-
RO DEL PACKAGING
Il co-engineering fra le due società ha trasformato 
un’esigenza operativa concreta in una soluzione 
industriale ad alte prestazioni, replicabile per nu-
merosi settori industriali in cui la manualità rap-
presenta ancora un limite alla crescita. 
“Con questo progetto abbiamo dimostrato come 
l’automazione integrata possa rendere accessi-
bile la robotica anche a costruttori che non ave-
vano esperienze pregresse in questo ambito”, 
ha dichiarato Alberto Giannoni, Field Application 
Engineer di OMRON. “Non parliamo solo di tec-
nologia, ma di una vera partnership orientata 
all’innovazione”. 

samasitaly.com
industrial.omron.eu

UNA SOLUZIONE CHE AUTOMATIZZA IL FINE LINEA, AUMENTA LA PRODUTTIVITÀ E RIDUCE I 
COSTI NEI SETTORI DIAGNOSTICO, FARMACEUTICO E COSMETICO.

P H A R M A
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LAB ITALIA 2026 CRESCE E SI 
CONSOLIDA COME PUNTO DI 
RIFERIMENTO PER L’INNOVAZIONE 
DEI LABORATORI ITALIANI

LAB Italia torna con un’edizione che si 
annuncia ancora più rappresentativa 
e coinvolgente, confermandosi co-

me punto di riferimento per professionisti, 
aziende e istituzioni del settore laboratorio. 
L’evento offrirà due giornate intense de-
dicate all’innovazione tecnologica, al con-
fronto professionale e alla formazione tec-
nica di alto livello, abbracciando tutti i prin-
cipali ambiti del mondo laboratorio, dalle 
scienze della vita all’industria farmaceutica 
e biotecnologica, dalla chimica analitica al 
controllo ambientale, fino all’agroalimenta-
re, alla sicurezza alimentare, alle tecnologie 
di automazione e digitalizzazione.

Il cuore dell’evento sarà l’area espositiva, 
pensata per permettere ai partecipanti di 
vivere un’esperienza concreta e diretta con 
le soluzioni più evolute per il laboratorio 
moderno. I visitatori avranno l’opportunità 
di osservare dimostrazioni dal vivo, toccare 
con mano strumenti e tecnologie all’avan-
guardia e confrontarsi direttamente con 
tecnici e specialisti applicativi. Tra le tecno-
logie presenti, si potranno vedere sistemi 
avanzati per spettrometria e cromatografia, 
strumenti per la preparazione automatizza-
ta dei campioni, incubatori smart e siste-
mi di controllo termico, cappe chimiche e 
cabine a flusso laminare, microscopi di-
gitali e piattaforme software integrate per 
la gestione dei dati di laboratorio, oltre a 
robot e sistemi automatizzati per il campio-
namento e strumenti per l’analisi ambien-
tale e la purificazione dell’acqua. L’area 
espositiva sarà quindi un vero laboratorio 
a cielo aperto, pensato per offrire soluzioni 
operative e risposte concrete alle esigenze 
quotidiane dei professionisti del settore.
Oltre alla tecnologia, LAB Italia 2026 rap-
presenta una community in costante cre-
scita. L’evento sarà un’occasione unica 
per incontrare fornitori, colleghi, buyer, 

ricercatori, responsabili di laboratorio, enti 
pubblici, accademici e innovatori. Parteci-
pare significa non solo scoprire le ultime 
novità tecnologiche, ma anche ampliare il 
proprio network, attivare nuove collabora-
zioni e restare aggiornati sulle tendenze più 
recenti del settore. L’ingresso è gratuito e, 
per chi arriva prima delle 10:00, sono in-
clusi pranzo e caffè.
LAB Italia 2026 si terrà il 16 e 17 giugno 
al NH Milano Congress Centre, Milanofiori 
(Assago), a Milano, e si conferma come l’e-
vento dove la tecnologia incontra la scien-
za per costruire il futuro del laboratorio.

labitalia.it.

IL 16 E IL 17 GIUGNO,  L’EVENTO DEDICATO AI PROFESSIONISTI DEL LABORATORIO TORNA 
CON UN’EDIZIONE ANCORA PIÙ RICCA, TECNOLOGICA E COINVOLGENTE, OFFRENDO DUE 
GIORNATE ALL’INSEGNA DELL’INNOVAZIONE, DELLA FORMAZIONE E DEL NETWORKING.
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Caldara Plast, a company based in Como with over sixty 
years of experience in the recovery and regeneration of 
plastic materials, stands out for its commitment to sus-
tainability.

The Monthly Magazine for the Plastics Industry international

Trends come and go, but plastic remains. If 
properly managed, plastic waste can become 
a valuable resource in the production cycle. 

Companies specialized in recycling are essential for 
transforming this material into a new resource, fully 
realizing the concept of the circular economy.
The core of Caldara Plast’s activity is the recovery of 
industrial processing waste, primarily from process-
es such as molding, thermoforming, extrusion, and 

blowing of various types of plastics. These materials 
are ground at the Erba facility, which is authorized for 
recovery, transport, and storage. Caldara Plast man-
ages the entire cycle, from waste collection, using its 
own fleet of vehicles and providing tanks and presses 
to companies, to storage and the sale of ground mate-
rial, which can be sent to the Alzate Brianza site for 
extrusion and the production of customized thermo-
plastic granules.

It’s time for recycling! 
Make your informed choice

RECYCLING

P
os

te
 I

ta
li

an
e 

S
.p

.a
 -

 S
pe

di
zi

on
e 

in
 A

bb
on

am
en

to
 P

os
ta

le
 -

 7
0%

 L
om

/M
i/

13
44

...continued on page 20

P
os

te
 I

ta
li

an
e 

S
.p

.a
 -

 S
pe

di
zi

on
e 

in
 A

bb
on

am
en

to
 P

os
ta

le
 -

 7
0%

 L
om

/M
i/

13
44

The Monthly Magazine for the Plastics Industry international

La prima rivista 
dell’industria 
chimica sostenibile

chimica 
ambiente

ANNO 12
2024

1

Po
st

e 
Ita

lia
ne

 S
.p

.a
 - 

Sp
ed

iz
io

ne
 in

 A
bb

on
am

en
to

 P
os

ta
le

 - 
70

%
 L

om
/M

i/1
34

4

Industria ed Energia

INTERVISTE
Balluff, Beccaria, Coim, GF Piping 
Systems, Omron, Simplifhy, 
TotalEnergies

CASE HISTORY
Pompe criogeniche per bioGNL

IVS 2024
Focus sul mercato italiano delle 
valvole industriali Oil&Gas

Heating Technology
for laboratory applications

zoppasindustries.com

HEATING SYSTEMS. 

INNOVAZIONE 
NEL MONDO 
DEL 
LABORATORIO

ANNO XI
N. 1 MARZO / APRILE 2024

Po
st

e 
Ita

lia
ne

 S
.p

.a
 - 

Sp
ed

iz
io

ne
 in

 A
bb

on
am

en
to

 P
os

ta
le

 - 
70

%
 L

om
/M

i/1
34

4

ANALYTICA 2024
L’industria internazionale dei 
laboratori si riunisce a 
Monaco

INTERVISTE
GF Piping Systems, Così 
costruiamo la nostra crescita
Dasit Group risponde a tutte 
le esigenze in laboratorio
Anton Paar Italia, spirito di 
innovazione e attenzione ai 
clienti
Camozzi Automation, focus 
sul settore Life Science

LABORATORIO DEL 
MESE
Syensqo: inaugurati a Bollate 
gli innovativi Application 
Development Labs

[ fo
od

 ]

Sesotec GmbH Filiale per l‘Italia
Viale Brianza 25
20814 Varedo (MB) 
Tel. +39 0362 1330692
info.italia@sesotec.com
www.sesotec.com

Contattateci per ulteriori  
informazioni:FOOD SAFETY  

IS OUR PASSION.
ANYTIME AND ANYWHERE.

La sicurezza alimentare è la 
nostra passione.

PROTEZIONE DEL CONSUMATOREMACCHINE DEL MESE
MIX 

Mescolatori orizzontali con 
rotore estraibile in conformità 
con 1935/2004/ec per il 
contatto con alimenti

VIBROTECH

La soluzione Vibrotech per 
la vagliatura nell’industria 
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