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REPORT TECNICO 

WORK PACKAGE 1: ANALISI DEI PROCESSI PRODUTTIVI 

Il presente report riporta la descrizione dei processi produttivi, dei costi in termini di valutazione degli impatti e delle 
caratteristiche tecniche dei materiali/elementi considerati nell’ambito del progetto PLES, di seguito elencati: 

❖ pannello Cross Laminated Timber in Pino Marittimo sardo 

❖ blocchi in laterizio per muratura 

❖ blocchi in calcestruzzo per muratura 

❖ elemento isolante in lana di pecora 

❖ elemento isolante in terra cruda 

❖ intonaci e malte a base di calce 

❖ tessuti artigianali pregiati. 

L’analisi dei processi produttivi ha come fulcro la definizione del ciclo produttivo del prodotto analizzato, ed è stata 
condotta con riferimento al modello Life Cycle Assessment (Analisi del Ciclo di Vita). Tale modello prevede la 
valutazione degli impatti del processo produttivo, ed è stata condotta in relazione alla sola fase di produzione. Tale 
fase è stata genericamente scomposta in quattro sottofasi: 

❖ estrazione delle materie prime 

❖ lavorazione 

❖ produzione 

❖ trasporto. 

 
Sono quindi stati evidenziati i consumi associati in termini di: 

• Consumo di Energia Primaria non rinnovabile, ovvero il fabbisogno di risorse energetiche non rinnovabili 
necessarie per la fornitura di un prodotto o di un servizio, calcolato in base al potere calorifico massimo di tutte le 
risorse energetiche non rinnovabili in riferimento alle materie prime, ai consumi legati a processi, alle lavorazioni 
e ai trasporti (escluso trasporti in cantiere). 

• Global Warming Potential, ovvero la quantità di gas serra rilasciati durante il processo estrattivo e produttivo. 

Si sottolineano i seguenti aspetti fondamentali che hanno condizionato l’analisi LCA. 
❖ Pannello in CLT. La filiera relativa alla produzione di elementi in CLT a base di Pino Marittimo sardo non è 

attualmente in essere, né sono presenti in Sardegna filiere analoghe per la produzione di legno lamellare da 

altre specie legnose. Per tale motivo, l’analisi del processo produttivo è stata condotta mediante la 

definizione delle fasi fondamentali del processo stesso identificando i principali nodi che ne ostacolano 

l’implementazione, e per l’analisi LCA ci si è avvalsi di grandezze stimate sulla base di processi analoghi, o 

attinte da banche dati generali consolidate. 

❖ Elemento isolante in terra cruda. Anche per tale prodotto attualmente non è presente in Sardegna una filiera 

produttiva, per cui l’analisi del processo produttivo è stata condotta mediante la definizione delle fasi 

fondamentali del processo stesso identificando i principali nodi che ne ostacolano l’implementazione, e per 

l’analisi LCA ci si è avvalsi di grandezze stimate sulla base di processi analoghi, o attinte da banche dati 

generali consolidate. 
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❖ Intonaci naturali e tessuti pregiati. Per tali tipologie di prodotti, pur potendosi identificare una filiera 

produttiva, per quanto non standardizzata, non è stato possibile ricavare tutti i dati necessari per 

l’esecuzione dell’analisi LCA, in quanto non in possesso delle imprese. Per tale motivo, alcune delle 

grandezze necessarie sono state stimate sulla base di processi analoghi, o attinte da banche dati generali 

consolidate. 

❖ Per alcune processi produttivi, a causa della mancanza di dati specifici delle imprese, è stato possibile 

analizzare in maniera approfondita non l’intero processo ma alcune sue fasi (tessuti). 

A valle dell’analisi dei singoli processi produttivi, condivisa con le imprese aderenti al cluster, è stata condotta 
un’analisi LCA di tipo comparativo, finalizzata alla valutazione della variazione degli impatti in funzione del 
materiale/elemento costruttivo considerato. Tale analisi ha consentito di evidenziare ulteriormente le potenzialità e le 
criticità dei prodotti locali per l’edilizia. 

Per quanto riguarda le caratteristiche tecniche dei prodotti, trattandosi in questa sede di una analisi dello stato 
dell’arte si fa riferimento ai prodotti standardizzati già in commercio, per i quali viene indicato il link alla scheda 
tecnica del produttore. 
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1. Pannello Cross Laminated Timber 

 
Fasi del processo produttivo: 
1. Selezione delle piante 
2. Taglio dei toppi 
3. Riduzione dei toppi in tavole 
4. Essiccazione 
5. Controllo di qualità e classificazione 
6. Giunzione di testa 
7. Rifiniture 
8. Incollaggio e pressatura 
9. Rifiniture 
10. Imballaggio 
 
Criticità: 
1. Filiera non esistente 
2. Assenza di impianto di essiccazione 
3. Gestione forestale non orientata alla produzione 
4. Frammentazione delle proprietà boschive 
 
Valutazione degli impatti: 

Consumo Energia Primaria* [MJ/ kg] 12 

Global Warming Potential** [kgCO2 eq/kg] 0.87 
*Per Consumo di Energia Primaria s’intende il fabbisogno di risorse energetiche necessarie per la fornitura di un prodotto o di un servizio. In tabella 
sono riportati i valori relativi al consumo di energia primaria non rinnovabile calcolato in base al potere calorifico massimo di tutte le risorse energetiche 
non rinnovabili in riferimento alle materie prime, ai consumi legati a processi, alle lavorazioni e ai trasporti (escluso trasporti in cantiere). 
**Il Global Warming Potential - Effetto serra indica la quantità di gas serra rilasciati durante il processo estrattivo e produttivo. 

 
Caratteristiche tecniche: 
Prodotto innovativo 
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2. Blocchi in laterizio per muratura 

 
Fasi del processo produttivo: 
1. Estrazione delle materie prime 
2. Pre-lavorazioni: macinazione, vagliatura, mescolatura, bagnatura 
3. Additivi 
4. Estrusione 
5. Pressatura 
6. Essiccazione 
7. Cottura 
8. Controllo di qualità 
9. Rifinitura 
10. Imballaggio 
 
Criticità: 
1. Crisi del settore delle costruzioni 
2. Impianti da ottimizzare 
 
Valutazione degli impatti: 

Consumo Energia Primaria* [MJ/ kg] 2.555 

Global Warming Potential** [kgCO2 eq/kg] 0.236 
*Per Consumo di Energia Primaria s’intende il fabbisogno di risorse energetiche necessarie per la fornitura di un prodotto o di un servizio. In tabella 
sono riportati i valori relativi al consumo di energia primaria non rinnovabile calcolato in base al potere calorifico massimo di tutte le risorse energetiche 
non rinnovabili in riferimento alle materie prime, ai consumi legati a processi, alle lavorazioni e ai trasporti (escluso trasporti in cantiere). 
**Il Global Warming Potential - Effetto serra indica la quantità di gas serra rilasciati durante il processo estrattivo e produttivo. 

 
Caratteristiche tecniche del materiale tradizionale già in produzione: 
http://laterizimpredil.com/ita/download.html 
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3. Blocchi in calcestruzzo per muratura 

 

 
Fasi del processo produttivo: 
1. Raccolta delle materie prime 
2. Selezione e vagliatura degli aggregati 
3. Controllo degli aggregati 
4. Miscelazione di aggregati, acqua e cemento 
5. Controllo 
6. Additivi 
7. Formatura 
8. Stagionatura 
9. Imballaggio 
 
Criticità: 
1. Crisi del settore delle costruzioni 
2. Impianti da ottimizzare 
 
Valutazione degli impatti: 

Consumo Energia Primaria* [MJ/ kg] 0.67 

Global Warming Potential** [kgCO2 eq/kg] 0.15 
*Per Consumo di Energia Primaria s’intende il fabbisogno di risorse energetiche necessarie per la fornitura di un prodotto o di un servizio. In tabella 
sono riportati i valori relativi al consumo di energia primaria non rinnovabile calcolato in base al potere calorifico massimo di tutte le risorse energetiche 

non rinnovabili in riferimento alle materie prime, ai consumi legati a processi, alle lavorazioni e ai trasporti (escluso trasporti in cantiere). 
**Il Global Warming Potential - Effetto serra indica la quantità di gas serra rilasciati durante il processo estrattivo e produttivo. 

 
Caratteristiche tecniche del materiale tradizionale già in produzione: 
http://www.fratelliserra.it/index.php?option=com_content&view=article&id=55&Itemid=124 
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4. Elemento isolante in lana di pecora 

 
Fasi del processo produttivo: 
1. Approvvigionamento delle materie prime 
2. Lavaggi 
3. Cardatura 
4. Miscelazione delle fibre 
5. Compattazione 
6. Termofissaggio 
7. Taglio 
8. Imballaggio 
 
Criticità: 
1. Non adeguatezza dell’impianto di produzione 
2. Delocalizzazione di alcune fasi produttive 
 
Valutazione degli impatti: 

 Materassino a base di lana 
di pecora e fibre di poliestere 

Materassino a base di lana 
di pecora e fibre di PLA 

Consumo Energia Primaria* [MJ/ m2] 26 17 

Global Warming Potential** [kgCO2 eq/m2] 0.56 0.39 
*Per Consumo di Energia Primaria s’intende il fabbisogno di risorse energetiche necessarie per la fornitura di un prodotto o di un servizio. In tabella 
sono riportati i valori relativi al consumo di energia primaria non rinnovabile calcolato in base al potere calorifico massimo di tutte le risorse energetiche 
non rinnovabili in riferimento alle materie prime, ai consumi legati a processi, alle lavorazioni e ai trasporti (escluso trasporti in cantiere). 

**Il Global Warming Potential - Effetto serra indica la quantità di gas serra rilasciati durante il processo estrattivo e produttivo. 

 
Caratteristiche tecniche del materiale tradizionale già in produzione: 
https://www.brebey.com/wp-content/uploads/2020/05/Scheda_Tecnica_ITA_low.pdf 
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5. Elemento isolante in terra cruda 

 

 
Fasi del processo produttivo: 
1. Approvvigionamento delle materie prime 
2. Pretrattamenti 
3. Controllo di qualità dei materiali 
4. Prelievo e dosaggio dei componenti 
5. Impasto e lavorazione 
6. Formatura 
7. Essiccazione 
 
Criticità: 
1. Filiera non esistente 
2. Assenza di normativa di riferimento per il prodotto 
 
Valutazione degli impatti: 

Consumo Energia Primaria* [MJ/ m3] 108 

Global Warming Potential** [kgCO2 eq/m3] 3030 
*Per Consumo di Energia Primaria s’intende il fabbisogno di risorse energetiche necessarie per la fornitura di un prodotto o di un servizio. In tabella 

sono riportati i valori relativi al consumo di energia primaria non rinnovabile calcolato in base al potere calorifico massimo di tutte le risorse energetiche 
non rinnovabili in riferimento alle materie prime, ai consumi legati a processi, alle lavorazioni e ai trasporti (escluso trasporti in cantiere). 
**Il Global Warming Potential - Effetto serra indica la quantità di gas serra rilasciati durante il processo estrattivo e produttivo. 

 
Caratteristiche tecniche: 
Prodotto innovativo 
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6. Finitura a base di intonaci naturali 

 
Fasi del processo produttivo: 
1. Approvvigionamento delle materie prime 
2. Calcinazione per cottura 
3. Spegnimento della calce viva 
4. Produzione del grassello di calce 
5. Stagionatura 
6. Additivi e/o aggregati 
7. Impasto 
8. Applicazione 
 
Criticità: 
1. Produzione artigianale (assenza di procedure standardizzate) 
2. Assenza di normativa di riferimento per il prodotto 
 
Valutazione degli impatti: 

 Grassello di calce 

Consumo Energia Primaria* [MJ/ m2] 126 

Global Warming Potential** [kgCO2 eq/m2] 10.994 
*Per Consumo di Energia Primaria s’intende il fabbisogno di risorse energetiche necessarie per la fornitura di un prodotto o di un servizio. In tabella 
sono riportati i valori relativi al consumo di energia primaria non rinnovabile calcolato in base al potere calorifico massimo di tutte le risorse energetiche 
non rinnovabili in riferimento alle materie prime, ai consumi legati a processi, alle lavorazioni e ai trasporti (escluso trasporti in cantiere). 
**Il Global Warming Potential - Effetto serra indica la quantità di gas serra rilasciati durante il processo estrattivo e produttivo. 

 
Caratteristiche tecniche: 
Assenza di dati tecnici 
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7. Finitura con prodotti dell’artigianato tessile 

 

 

 
Fasi del processo produttivo: 
1. Raccolta delle materie prime 
2. Pre-lavorazione dei filati 
3. Colorazione 
4. Tessitura  
5. Lavaggio 
6. Asciugatura 
7. Finitura 
8. Controllo 
 
Criticità: 
1. Assenza della filiera specifica per la realizzazione di pannelli fonoassorbenti 
2. Necessità di trasferimento tecnologico da altri settori 
 
Valutazione degli impatti: 

 Processo di colorazione 

Consumo Energia Primaria* [MJ/ m2] 8.18 E-02 

Global Warming Potential** [kgCO2 eq/kg] 6.91 
*Per Consumo di Energia Primaria s’intende il fabbisogno di risorse energetiche necessarie per la fornitura di un prodotto o di un servizio. In tabella 
sono riportati i valori relativi al consumo di energia primaria non rinnovabile calcolato in base al potere calorifico massimo di tutte le risorse energetiche 

non rinnovabili in riferimento alle materie prime, ai consumi legati a processi, alle lavorazioni e ai trasporti (escluso trasporti in cantiere). 
**Il Global Warming Potential - Effetto serra indica la quantità di gas serra rilasciati durante il processo estrattivo e produttivo. 

 
Caratteristiche tecniche: 
Assenza di dati tecnici 
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8. Caso studio 

Si riporta di seguito la LCA dettagliata riferita a una delle imprese appartenenti al cluster, per la quale è stato 
possibile reperire e analizzare i dati. La seguente tabella sintetizza i risultati relativi al fabbisogno di energia di un 
impianto per la produzione locale di blocchi in calcestruzzo. 

 

Riferimento temporale  1 h       93,21 kWh 

Produzione  900 blocchi       245,28 A 

Tensione fornitura 380 V           

Descrizione Cont/Inter
m 

f util Pnom h Pele Eele 

      [HP] [kW]   [kW] [kWh] 

Silo carico cemento C 1 2 1,49 0,95 1,57 1,57 

Raggi raschianti               

n.1 C 1 2,5 1,86 0,95 1,96 1,96 

n.2 C 1 3 2,24 0,95 2,35 2,35 

n.3 C 1 3 2,24 0,95 2,35 2,35 

Motore vibrante C 1 2,5 1,86 0,95 1,96 1,96 

Nastro convogliatore 1 C 1 2 1,49 0,95 1,57 1,57 

Nastro convogliatore 2 C 1 2 1,49 0,95 1,57 1,57 

Mescolatore C 1 50 37,29 0,95 39,25 39,25 

Nastro convogliatore 3 C 1 3 2,24 0,95 2,35 2,35 

Vibroblock               

raffredd. motori 1 C 1 0,5 0,37 0,95 0,39 0,39 

raffredd. motori 2 C 1 0,5 0,37 0,95 0,39 0,39 

vibratori I 0,5 5,5 4,10 0,95 4,32 2,16 

agitatore per riemp. I 0,6 3 2,24 0,95 2,35 1,41 

Convogliatore a cinghie 1 I 0,5 1,5 1,12 0,95 1,18 0,59 

Ascensore di carico               

motore longit. I 0,003 1,8 1,34 0,95 1,41 0,00 

motore trasvers. I 0,017 4 2,98 0,95 3,14 0,05 

motore di carico I 0,014 4 2,98 0,95 3,14 0,04 

Ascensore di scarico               

motore longit. I 0,003 1,8 1,34 0,95 1,41 0,00 

motore trasvers. I 0,017 4 2,98 0,95 3,14 0,05 

motore di scarico I 0,014 4 2,98 0,95 3,14 0,04 

Treno tavole I 0,014 4 2,98 0,95 3,14 0,04 

Convogliatore a cinghie 2 I 0,5 1,5 1,12 0,95 1,18 0,59 

Pulizia tavole I 0,5 7,5 5,59 0,95 5,89 2,94 

Cubaggio I 0,5 2,2 1,64 0,95 1,73 0,86 

Trasportatore a tapparelle C 1 5,5 4,10 0,95 4,32 4,32 
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Sistema oleodinamico               

motore 1 C 1 20 14,91 0,95 15,70 15,70 

motore 2 C 1 20 14,91 1,95 7,65 7,65 

motore 3 C 1 4 2,98 2,95 1,01 1,01         

        

  Dati ipotizzati 

     

Lo studio ha avuto l’obiettivo di mettere in evidenza i diversi impatti ambientali ed economici nelle corrispondenti fasi 
di produzione utilizzando il metodo LCA. I confini del sistema vanno “dalla culla al cancello”, ovvero dall’estrazione, 
lavorazione e trasporto delle materie prime allo stabilimento, fino al termine del processo produttivo. L’analisi di 
inventario risulta uno dei passaggi analitici più delicati a causa della complessità del reperimento delle informazioni di 
tutte le unità di processo, relative alle filiere produttive del sistema indagato. Il primo passo è stato quello di studiare 
in maniera dettagliata il sistema produttivo e restituirlo attraverso un diagramma di flusso, che rappresenta in maniera 
realistica le diverse operazioni appartenenti alla catena produttiva all’interno dello stabilimento. La costruzione del 
modello è stata di grande importanza per la redazione del questionario inviato all’azienda con le richieste specifiche, 
che hanno consentito di ottenere parte dei dati primari. La modalità di raccolta dei dati nella fase LCI si basa 
principalmente sul reperimento di dati primari, raccolti in modo diretto, con la collaborazione degli operatori 
dell’impianto, e sul campo attraverso misurazioni effettuate in loco. Non sempre è possibile risalire alle informazioni 
in maniera diretta, in tal caso sono stati utilizzati dati estratti dalla letteratura e dalla banca dati ICE. L’impianto di 
produzione esaminato è ubicato in provincia di Oristano ed è specializzato nella produzione di blocchi di calcestruzzo 
multicellulare, da 2 ad 8 fori. I componenti utilizzati prevedono mediamente 10% di legante di cemento, 35% di 
sabbia e il restante di inerti (risone o argilla espansa). La produzione è estremamente localizzata e “corta”, 
utilizzando leganti e inerti provenienti da distanze non superiori ai 60 km dal sito produttivo. Al fine di valutare 
correttamente il ciclo di vita del prodotto ed il costo per unità di prodotto realizzato, è stata svolta un’analisi 
energetica iniziale che ha consentito l’acquisizione di dati sensibili sui consumi energetici. All’interno del sito di 
produzione si distinguono 5 zone differenti. La zona di accumulo degli inerti, in cui il dispendio energetico è connesso 
prevalentemente alla movimentazione degli stessi mediante pala meccanica. La zona dosaggio, in cui avviene la 
miscelazione dei diversi componenti la “ricetta”; la tramoggia composta da tre sistemi di carico, ciascuno dotato di un 
proprio motore elettrico, prende in carico gli inerti che vanno al mixaggio. La zona di produzione, in cui il materiale 
dosato, tramite due nastri trasportatori in quota, raggiunge la cisterna di umidificazione dove viene miscelato con 
l’acqua. Un terzo nastro trasportatore convoglia il calcestruzzo nella pressa, che lavorando a vibrocompressione lo 
compatta e gli conferisce, mediante i diversi stampi, la forma finale. La zona di stagionatura, in cui una colonna di 
trasporto trasferisce i blocchi nell’area di maturazione, dove i prodotti restano per un tempo non superiore ai 28 
giorni; la stessa colonna di carico trasporta i blocchi stagionati verso un quarto nastro trasportatore alla fine del quale 
i blocchi vengono impilati. La zona di stoccaggio finale: un transpallet elettrico trasporta i blocchi “impacchettati” alla 
zona di stoccaggio esterno; i consumi sono associati nuovamente alla sola movimentazione dei pallet stoccati. Il 
flusso produttivo, in particolare, è schematicamente rappresentato nella seguente figura, in cui sono evidenziate 
anche le potenze (in kW) dei singoli macchinari coinvolti. Il maggior dispendio di energia è associato al mescolatore 
(39.3 kW) dove avviene l’umidificazione del composto proveniente dalla zona dosaggio ed al sistema pneumatico di 
comando della pressa vibrante (24.4 kW), entrambi sempre in funzione durante l’intero ciclo produttivo. Sono in corso 
misure più accurate che consentiranno di estrapolare il reale apporto di ciascun macchinario/sottocomponente ai 
consumi energetici globali dell’impianto, al fine di poter confrontare il costo unitario ai valori di benchmark disponibili 
in letteratura. 
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Schema del flusso produttivo e dei relativi consumi energetici del caso studio 

 

9. Risultati e commenti 

L’analisi dei processi produttivi relativi ai materiali/elementi considerati nell’ambito del progetto consente di formulare 
alcune riflessioni. 

❖ Le imprese appartenenti al cluster non sono dotate di sistemi di gestione del processo tali da consentire l’analisi 
puntuale dei consumi in termini di risorse ed energia, e consentire quindi un bilancio oggettivo dei costi con 
conseguente identificazione, anch’essa oggettiva, dei nodi critici sui quali intervenire. Ciò è tanto più vero quanto 
più l’impresa è a carattere artigianale, nel qual caso entra in gioco anche la non standardizzazione e la non 
ripetibilità dell’intero processo produttivo. Poiché nel settore della bioedilizia, e in generale della produzione di 
materiali da costruzione naturali, la maggior parte delle imprese locali ha appunto carattere artigianale, e 
collocazione sfumata tra i settori edilizia – agricoltura – artigianato, si ritiene che tale situazione possa essere 
considerata abbastanza rappresentativa del tessuto imprenditoriale locale. 

❖ Le imprese potenzialmente interessate dalla filiera del legno lamellare sardo sono sostanzialmente 
segherie/falegnamerie, ditte che commercializzano i prodotti finiti, e che sono anche attrezzate per alcune 
lavorazioni di finitura (intagli, impregnature, colorazioni) del lamellare importato, piccole imprese di costruzione, 
rivendite di materiali edili. Mancano dunque alcuni tasselli fondamentali della filiera, quali i soggetti per la 
gestione attiva del bosco e le ditte per la realizzazione dell’elemento lamellare a partire dalle tavole, oltre 
evidentemente a una rete strutturata per garantire efficacemente tutti i passaggi dal bosco alla posa in cantiere 
del prodotto finito.  A ciò si somma la mancanza di impianti di essiccazione per la stagionatura controllata del 
materiale e la non idoneità, per tale tipo di produzione, di larga parte delle attrezzature delle ditte di prima 
trasformazione. 

❖ Le imprese di produzione di elementi resistenti per la muratura soffrono ormai da tempo la crisi strutturale del 
settore delle costruzioni, e sono per questo molto sensibili rispetto alla possibilità di 
migliorare/ottimizzare/diversificare/innovare i propri prodotti e le proprie linee produttive. Da tali imprese, la 
spinta verso l’impiego di materiali a “km 0” e verso l’implementazione di filiere locali strutturate viene vista come 
un’opportunità, così come viene percepito come fondamentale l’intervento degli enti regolatori per favorire tali 
iniziative. 

❖ Le imprese artigiane che si occupano della produzione e della messa in opera di materiali naturali per l’edilizia, 
manifestano la difficoltà di destreggiarsi nel panorama normativo relativo alla certificazione dei prodotti, oltre a 
rivelare una certa resistenza, derivante probabilmente dall’abitudine al lavoro “artigianale” in senso stretto, alla 
necessità di attivare procedure di controllo di qualità dei loro prodotti, o quantomeno dei processi produttivi, 
indispensabili per l’ottenimento delle certificazioni di processo/prodotto che permettono la commercializzazione 
diffusa, e l’inserimento nei capitolati, dei prodotti stessi. 
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❖ La LCA relativa alla fase di produzione consente di pervenire a un quadro dei costi ambientali associati a 
ciascun materiale/elemento considerato, seppure ricorrendo in discreta misura alle banche dati consolidate a 
causa della impossibilità delle imprese di fornire dati affidabili. Emerge comunque la necessità di estendere la 
LCA all’intero processo di filiera, comprendendo quindi anche le fasi di messa in opera, uso, dismissione ed 
eventuale riciclo, al fine di effettuare valutazioni comparative efficaci sulla sostenibilità delle varie soluzioni. Tale 
LCA completa è ovviamente da intendersi come specifica per ciascuna opera edilizia, o quantomeno per 
ciascuna tipologia edilizia realizzata nel contesto regionale.  

 

Infine, vale la pena sottolineare che a partire dal 2021 tutti i nuovi edifici realizzati in Italia dovranno essere “nearly 
Zero Energy Buildings” (nZEB), ovvero edifici con un fabbisogno energetico quasi zero. Ciò significa migliorare 
significativamente le performance energetiche dei nuovi edifici rispetto alla media del patrimonio edilizio nazionale. In 
questo contesto, la sostenibilità dei materiali da costruzione riveste un’importanza fondamentale, e le filiere locali 
assumono un ruolo strategico. Infatti, la riduzione dell’impatto ambientale di un edificio “green” passa attraverso: i) 
fabbisogno di energia inferiore rispetto agli edifici tradizionali, ii) consumo di acqua inferiore rispetto agli edifici 
tradizionali, iii) minore impatto ambientale lungo l’intero ciclo di vita, iv) miglior qualità e comfort indoor. Ciò si 
consegue ricorrendo alle seguenti strategie: i) maggior uso di ventilazione naturale, ii) maggior uso di luce naturale e 
attenzione ai guadagni solari passivi, iii) maggior impiego di sistemi per il riscaldamento a bassa temperatura e per il 
raffrescamento ad alta temperatura in altre parole sistemi che funzionano ad una temperatura prossima a quella 
richiesta con un basso salto termico, iv) maggior impiego di sistemi alimentati da fonti rinnovabili, e v) maggior uso di 
materiali locali e ecosostenibili. 


