Nuova vita a fine filiera: la lezione di

Matteo Tanel, direttore generale di Ekos, racconta come in Alto Adige la fine della filiera diventa
un nuovo inizio: tecnologia, responsabilita e un legame profondo con il territorio.

n Alto Adige certe aziende sembrano nascere quasi per
conseguenza naturale del territorio che le circonda. Non
perché qualcuno abbia deciso di inserirci un’etichetta
“green”, ma per una risposta etica a un bisogno, perché
qui il rapporto con I'ambiente ¢ parte della normalita, lo
si respira nei paesi di montagna, nei ritmi delle comunita bilingui,
nell’attenzione — quasi istintiva e figlia del vivere quotidiano —a cio
che si consuma e a cio che si lascia in eredita.
E in questo contesto, fatto di mentaliti e cultura prima ancora
che di norme, che nasce Ekos, la societa del gruppo Kostner de-
dicata alla gestione dei rifiuti liquidi industriali. Un’azienda che
rappresenta I'evoluzione naturale di un gruppo che, fin dal 1947,
ha lavorato con materie prime, energia e trasporti e che, a un certo
punto — in un territorio che chiede rigore e responsabilita — non
poteva che occuparsi anche di cio che resta “dopo™: i reflui, gli
scarti, tutto cio che va trattato con competenza prima di rientrare
nel ciclo ambientale.
La posizione di confine — dove I'italiano convive con il tedesco e
le imprese locali dialogano tanto con il Tirolo quanto con il resto
d’Italia — definisce anche il carattere di Ekos: tecnico, pragmatico,
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con uno sguardo aperto verso I'Europa e I'innovazione che non
trascura e non dimentica la storia e la tradizione. Un approccio al
lavoro e all’ambiente che si riflette nella sua struttura e in quello
che ¢é I'unico impianto chimico-fisico della regione.

“Ekos nasce all'interno del gruppo Kostner, una realta storica
dell’Alto Adige fondata da Andrea Kostner nel 1947 e cresciuta
lavorando con energia, materie prime e servizi legati alla mobili-
ta”, ci ha raccontato Matteo Tanel, direttore generale di Ekos. “Il
gruppo ha iniziato distribuendo propellenti e carburanti — carbone,
legname, poi gasolio — e nel tempo ha ampliato le attivita, fino a
costruire una presenza capillare sul territorio.

Nel 2007 ¢ arrivata Ekos, un’evoluzione naturale di questo percor-
s0. Dopo anni dedicati alla fornitura di energia, ¢ emersa I'esigenza
di occuparsi anche della fase successiva, quella in cui i processi
industriali generano reflui e rifiuti che richiedono competenza e
trattamenti specifici. Da qui la scelta di creare una realta dedicata
ai rifiut liquidi industriali: trattamento, aspirazione e smaltimento
sono il nostro core business.

Siamo organizzati in tre divisioni — laboratorio, area servizi e area
impianto — che coprono I'intero ciclo di gestione dei rifiut liquidi.
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Disoleatori

I disoleatori sono sistemi fondamentali per il trat-
tamento delle acque reflue contaminate da oli, ob-
bligatori per molte attivita produttive secondo la
norma EN 858.

Ekos Enviro Services supporta aziende e operatori
con oltre 40 anni di esperienza, offrendo consu-
lenza, progettazione, installazione e manutenzione
professionale. Un servizio completo che garantisce
conformita normativa, riduzione dell’impatto am-
bientale e ottimizzazione dei costi di gestione.

Oggi contiamo 26 persone, una squadra che nel tempo é cresciuta
insieme all’azienda e alla domanda del territorio”.

Com’é cambiato nel tempo il modo di gestire e trasformare
i materiali di scarto? E quanto hanno inciso I’evoluzione
tecnologica e la spinta alla sostenibilita?

Siamo partiti con le bonifiche di cisterne gasolio (riscaldamento) e
piccoli impianti chimico-fisici che trattavano acque relativamente
semplici, ed Ekos — spiega Tanel — & nata proprio per supporta-
re inizialmente Kostner nel loro business e gestire i percolati delle
discariche della Val Pusteria. Da allora la tecnologia si é evoluta in
modo significativo: abbiamo investito in ricerca e introdotto processi
sempre piu sofisticati. Oggi lavoriamo con impianti chimico-fisici
con processo in continuo e impiant a batch con ricette specifiche
preparate dal nostro laboratorio, disponiamo di due centrifughe per
separare la fase liquida da quella solida e due evaporatori a compres-
sione meccanica che ci permettono di ottenere un distillato depurato
e un concentrato nel quale tratteniamo gli inquinanti. Questo ci da la
possibilita di gestire emulsioni oleose, matrici complesse e molte altre
tipologie che richiedono competenze e tecnologie dedicate.

Nel frattempo — prosegue — sono cambiati anche i rifiuti. Alcune ti-
pologie sono cambiate nel tempo, per esempio vernici a base solvente
che non erano da noi gestibili, mentre ora trattiamo reflui generati da
vernici ad acqua, acque inchiostrate e rifiuti provenienti da cartoni-
fici o da verniciature con prodotti piti sostenibili che sono il futuro
anche per le industrie che li utilizzano. La spinta alla sostenibilita ha
cambiato la qualita di cio che arriva da noi e ha reso i rifiuti pitt con-
centrati: le aziende riciclano di piu, riutilizzano I'acqua e smaltiscono
meno. E un bene per Pambiente e per i costi, ma per noi significa
affrontare materiali e una gestione sempre pitt complessa. Per questo
dobbiamo essere sempre un passo avanti, sia nella tecnologia che
nelle competenze.

Una delle sfide piu complicate immaginiamo...

Esattamente. La sfida principale é proprio trovare tecnologie e com-
petenze in grado di gestire rifiuti molto particolari, spesso legati a
processi dell'industria pesante. Come abbiamo accennato, noi rac-
cogliamo praticamente tutte le tipologie di rifiuti liquidi a fine ciclo,
e questo rende la complessita molto elevata. Le difficolta maggiori
riguardano la ricerca di personale qualificato — oggi davvero diffi-
cile da reperire —, I'individuazione di soluzioni tecnologiche capaci
di omogeneizzare materiali tra loro molto diversi e la capacita di
mantenere una gestione ottimale rispettando sempre i parametri di
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scarico. E un equilibrio continuo, che richiede aggiornamento co-
stante e un forte know-how tecnico non da tenere “nascosto”, ma da
condividere e tramandare con chi arriva in azienda, per continuare
a crescere, a innovare, a cercare nuove risposte alle domande che ci
vengono poste dal mercato, dai clienti e dalla realta in cui viviamo.

Quali sono i prossimi passi e i prossimi progetti?
Sicuramente 'obiettivo ¢ quello di continuare ad andare avanti. Ne-
gli ultimi cinque anni siamo cresciuti molto: siamo passati da sei a
ventisei dipendenti e i rifiuti ritirati sono aumentati da 35.000 ton-
nellate nel 2020 a quasi 75.000 quest’anno. Ci stiamo affermando
come una realta di riferimento nel trattamento dei rifiuti liquidi nel
Nord Italia e vogliamo continuare su questa strada, mantenendo
pero un principio che per noi é fondamentale: crescere si, ma in mo-
do sostenibile e — soprattutto — mai a discapito della qualita. Perché
il nostro valore distintivo é dato proprio dalle competenze e dalle
qualiti umane e professionali dei nostri collaboratori, ed ¢ da li che
costruiamo ogni passo.

Per questo, per continuare a crescere stiamo investendo in tutte le
divisioni. Nel laboratorio puntiamo all’accreditamento ISO/IEC
17025 (tramite Accredia) entro il prossimo anno, cosi da ampliare
le analisi per terzi, e stiamo cercando una nuova figura da inserire per
arrivare a una squadra di cinque persone. Nell’area servizi abbiamo
acquistato un bilico cisterna per i trasporti pitt lunghi, in modo da
ottimizzare i costi su volumi sempre maggiori.

Stiamo sviluppando anche un progetto molto interessante con il
NOI Tech Park (parco scientifico e tecnologico dell’Alto Adige, un
hub che mette insieme aziende, start-up, istituti di ricerca e universita
per favorire innovazione, ricerca e sviluppo regionale, ndr.): un nuo-
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vo modello di disoleatore e nuove sensoristiche, perché in Alto Adige
la normativa sui disoleatori ¢ molto avanzata da oltre trent’anni e
vogliamo continuare a innovare.

Anche I'area impianto ¢ in forte evoluzione. Sempre con il NOI'Tech
Park stiamo lavorando su trattamenti dedicati a rifiuti di nicchia, che
possano giustificare anche distanze maggiori dal tessuto industriale
italiano. Abbiamo installato un impianto di neutralizzazione acidi e
abbiamo iniziato a ritirare reflui acidi provenienti da aziende galva-
niche. In futuro, dove tecnicamente possibile, vogliamo integrare
processi di recupero per acidi e altre tipologie di rifiuti.

Infine stiamo sviluppando una nuova divisione dedicata all’interme-
diazione e all’export dei rifiuti: oggi esportiamo fanghi e concentrati
in Austria e Germania e presto anche in Francia. Il bilinguismo ci
permette di gestire direttamente le notifiche transfrontaliere e rap-
presenta un vantaggio competitivo importante per muoverci nel
mercato europeo.

I ing A Adig VOC gri-
i fitos \ -
Certamente. E davvero un tema particolarmente sentito e stiamo
spingendo su un progetto a cui tengo molto, anche perché sono pro-
duttore di mele in Val di Non. Stiamo lavorando insieme ai consorzi
agricoli di Trentino e Alto Adige, alla Fondazione Mach, a Laimburg
(il principale centro di ricerca agro-alimentare dell’Alto Adige, ndr.)
e alle APPA di Bolzano e Trento. Uno degli attori principali del pro-
getto - Consorzio Trentino di Bonifica — ha installato due autolavaggi
dedicati agli atomizzatori agricoli in Trentino e la MIVOR in Val
Venosta ne ha appena installato un altro: i contadini possono lavare
le botti dopo i trattamenti e I"acqua viene filtrata tramite processo
di ultrafiltrazione, producendo un concentrato ricco di inquinan-
ti fitosanitari/pesticidi. Noi stiamo ultimando gli studi per trattare
questi concentrati ed eliminare gli inquinanti e stiamo raggiungendo
ottimi risultati. Vede, finora nella filiera mancava I'anello finale per
chiudere il ciclo, ora vogliamo occuparcene noi, in modo conforme
e tecnicamente corretto dando una risposta concreta al territorio a
tutela dell’ambiente e delle persone.

St st t
Si, € un tema che consideriamo prioritario. I PFAS sono composti
perfluorurati molto persistenti e ormai li troviamo ovunque, dalle
ultime ricerche perfino nel vino. In Piemonte esistono gia limiti al-
lo scarico, mentre in Veneto, dopo il caso Miteni (il “caso Miteni”
riguarda I'azienda chimica di Trissino (Vicenza), responsabile per
decenni di sversamenti di PFAS nelle falde venete, uno dei piu gra-
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vi casi di contaminazione ambientale in Europa. Nel 2025 diversi
ex dirigenti sono stati condannati per disastro ambientale e avve-
lenamento delle acque, ndr.), stanno introducendo normative piu
stringent. In Alto Adige non sono ancora previsti limiti specifici, ma
stiamo comunque lavorando per trattarli: per noi ¢ prima di tutto
una responsabilita etica. La tecnologia disponibile € ancora “primor-
diale”, se possiamo definirla cosi, costosa e non sempre efficace su
tutte le catene, ma stiamo studiando soluzioni che possano integrarsi
nel nostro impianto.

Nel frattempo possiamo gestire rifiuti contenenti questi inquinanti
tramite una linea di trattamento dedicata che elimina i compost.
Tuttavia i costi sono elevati e, allo stato attuale della situazione ge-
opolitica e normativa, non risultano giustificati per i produttori, i
quali non hanno ancora obblighi specifici nella gestione dei reflui
contenenti PFAS.
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Esattamente. ['investimento in questa nuova sede € stato un passo
importante, la dimostrazione di quanto il nostro approccio guardi
al futuro e a ridare qualcosa al territorio che ci ha accolto e che ci
accoglie ogni giorno. Un edificio amministrativo di cinque piani,
realizzato interamente in legno massiccio, con facciata in legno car-
bonizzato, un richiamo a tecniche tradizionali, ma declinate in chia-
ve moderna. E una scelta voluta: utilizzare materiali locali, ridurre
I'impatto ambientale e offrire ai nostri collaboratori un ambiente di
lavoro sano e accogliente. Anche il capannone di lavorazione rifiut &
composto da un tetto in legno lamellare, una soluzione ideale per un
territorio con inverni rigidi. Una scelta che per noi € un passo ulte-
riore in ottica di sostenibilita, ambientale e sociale, con degli spazi per
i nostri collaboratori che possano migliorarne la qualita della vita e
del lavoro, e che segue altre scelte, come sul tema dei consumi idrici,
per esempio, dove abbiamo scelto di ridurre gli sprechi al minimo:
I’acqua depurata dal nostro impianto biologico non viene scaricata,
ma viene in parte riutilizzata internamente per i lavaggi dei mezzi,
la pulizia delle aree operative e altre preparazioni tecniche. E un
modo concreto per limitare il consumo di acqua potabile e rendere
piu circolare il nostro processo.
Queste scelte nascono da una sensibilita che fa parte della storia del
gruppo: la cultura ambientale del fondatore di Ekos ¢ diventata un
patrimonio condiviso da tutta I'azienda.

Dovremmo chiederlo a chi ci sceglie quotidianamente (sorride,
ndr.). Credo che le ragioni possano essere molteplici: per alcuni é
una scelta etica, per altri una valutazione economica. Ma credo che i
clienti si affidino a noi soprattutto per I'affidabilita e la serieta con cui
gestiamo i rifiuti, perché sanno che ¢ un tema delicato certamente dal
punto di vista ambientale, ma anche penale. Ci riconoscono coscien-
za nel trattamento, conformita normativa e un rapporto diretto che
deriva dalla storia familiare del gruppo, pur essendo cresciuti molto.
Il nostro futuro in tre parole? Direi sostenibilita, tecnologia e ricerca.
La sostenibilita perché non € piu un obiettivo, ma la cornice dentro
cui muoverci. La tecnologia perché il trattamento dei rifiuti richiede
soluzioni sempre piu avanzate. E la ricerca perché é I'unico modo per
anticipare i problemi anziché inseguirli. In fondo, il nostro lavoro &
questo: trasformare ci6 che sembra uno scarto in una possibilita. E
sono convinto che ci stiamo riuscendo.
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